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Proceso Especial: Fabricaciéon de ensambles electrénicos —
Evaluacion al Sistema de Soldering (EAM-SSA)

Version 2, Agosto 2021

Proceso Especial: Fabricacion de Ensambles Electronicos-Evaluacion del Sistema de Soldadura (EAM-SSA)

Nombre de la organizacion:

Direccién:

Numero Telefonico:

NUmero de Fax:

Numero de empleados de ensamble, soldadura
y prueba en la organizacion:

Organizacién de ensamble, soldadura y prueba
Cautiva/lnterna (S/N):

Organizacion de ensamble, soldadura y prueba
Comercial (S/N):

Fecha de Evaluacion:

Fecha de Evaluacién anterior:

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

Tabla de Proceso A:

- Impresién de Pasta de Soldadura e Inspeccién
SPI

- Tabla A-1 Pardmetros de Proceso

Tabla de Proceso F:

- Soldadura por Cautin Automatizado (Robot)
Tabla de Proceso F-1:

- Soldadura por Cautin Manual (Humano)

Tabla de Proceso K:
- Recubrimiento Protector + Inspeccién
- Tabla K-1 Pardmetros de Proceso

Tabla de Proceso B:

- Colocacién 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:
- Separacion de PCA - Depaneling/Routing
- Tabla L-1 Parametros de Proceso

Tabla de Proceso C:
- Reflujo + Inspeccién automatizada (AOI, AXI)
- Tabla C-1 Parametros de Proceso

Tabla de Proceso H:
- Soldadura por Induccion

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

Tabla de Proceso D:
- Aplicacion de Adhesivo-Fijacién de
Componentes y Soporte Mecanico

Tabla de Proceso |
- Insercion de Ensamble a Presion
- Tabla I-1 Parametros de Proceso

Tabla de Proceso N:
- Prueba Funcional (EOL)

Tabla de Proceso E:

- Soldadura por Ola / Selectiva + Inspeccion
visual manual/AXI

- Tabla E-1 Pardmetros de Proceso

Tabla de Proceso J:
- Control de Contaminacion
- Tabla J-1 Parametros de Proceso

Tabla de Proceso O:
- Retrabajo (Remocién, reemplazo y retoque)

Certificaciones de Calidad actuales:

Fecha de Re-evaluacion (si es necesario):

Personal Contactado:

Nombre

Puesto Teléfono:

Email:

Gte.Calidad

Gte.Op./Prod

Especialista/experto de los procesos

Tec pruebas Lab

SGC

Staff Gceial

Auditores / Evaluadores:

Nombre

Compaiia Teléfono:

Email:

Numero de hallazgos "No Satisfactorios" de la Seccién 1 a la 3:

NuUmero de hallazgos que "Necesita Accion Inmediata” de la Seccién 1 a la 3:

Numero de hallazgos de "Falla" en la Auditoria de Trabajo (Seccién 4):

Numero de hallazgos "No Satisfactorios" de las Tablas de Proceso:

NUmero de hallazgos que "Necesita Accion Inmediata” de las Tablas de Proceso:
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Proceso Especial: Fabricacion de Ensambles Electronicos-Evaluacion del Sistema de Soldadura (Descripcion general de la organizacion)

Si la puntuacién es inferior al 85%, la auditoria se considera "No Satisfactoria" Resultados de la Evaluacion

Numero de elementos revisados

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

Seccion 1-Responsabilidad de la Direccion 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,
1.1 [fabricacién, soldadura y pruebas
dedicado y calificado en el sitio?

c. Debe haber una descripcion de puesto que identifique las calificaciones para la
posicion, incluyendo conocimientos en soldadura y/o quimica.

d. Las calificaciones deben incluir un minimo de 5 afios de experiencia en
Fabricacion de Ensambles Electrénicos - Soldadura, o de las normas de la
industria aplicables, o una combinacién de formacién metaltrgica formal y
experiencia en fabricaciéon de ensambles electrénicos - soldadura que sume un
minimo de 5 afos.

a. La organizacién debe incorporar un procedimiento documentado de la
planificacién avanzada de la calidad.

b. Un estudio de factibilidad se debe realizar y aprobar internamente para cada
parte. Partes similares se pueden agrupar en familias, esta iniciativa seré definada
¢ La organizacion de ensamble, por la organizacion.

fabricacion, soldadura y prueba
realiza la planificacion avanzada de la|c. Después que el proceso de aprobacion de partes es aprobado por el cliente, no
calidad? se permiten cambios al proceso de ensamble, fabricacion, soldadura y pruebas a
menos que sea aprobado por el cliente.

1.2

d. La organizacién de soldadura debe contactar al cliente cuando se requiera
comunicar cambios en el proceso. Esta comunicacion de cambios en el proceso
debe estar documentanda.

a. La organizacién debe incorporar el uso de un procedimiento documentado de
AMEF y garantizar que los AMEF's son actualizados para reflejar el estado actual
de calidad de las partes.

b. EI AMEF debe ser desarrollado para cada parte o familia de partes, por
procesos especificos y por cada proceso. En cualquier caso, se debe registrar
todos los pasos del proceso desde recibo hasta el envio de la parte y todos los
parametros clave del proceso de soldadura definidos por la organizacion.

¢, Estan los AMEF de ensamble,
fabricacion, soldadura y prueba
actualizados y reflejan el proceso
actual?

1.3

c. Se debe utilizar un equipo multifuncional en el desarrollo del AMEF.

d. Todas las caracteristicas especiales, definidas por la organizacion y sus
clientes, se deben identificar, definir, y abordar en el AMEF.
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Resultados de la Evaluacion

Numero de elementos revisados

Pregunta

Requisitos y Orientacion

Evidencia Objetiva

N/A

Satisfactorio

No
Satisfactorio

Necesita
Accion
Inmediata

1.4

¢ Los planes de control de los
procesos de ensamble, fabricacion,
soldadura y prueba estan
actualizados y reflejan el proceso
actual?

a. La organizacién debe incorporar el uso de un procedimiento de Plan de Control
documentado y asegurar que los Planes de Control son actualizados para reflejar
los controles actuales.

b. Los Planes de Control se deben desarrollar para cada parte o familia de partes,
por procesos especificos y por cada proceso. En cualquier caso, se deben abordar
todos los pasos del proceso desde recibo hasta el envio de la parte e identificar
todos los equipos usados y todos los parametros clave del proceso de soldadura
definidos por la organizacién.

c. Se debe usar un equipo multifuncional, incluyendo a un operador de produccién
para el desarrollo de los planes de control, los cuales deben ser consistentes con
toda la documentacién asociada, como instrucciones de trabajo, diagramas de
flujo, y los AMEF.

d. Todas las caracteristicas especiales, definidas por la organizacién y sus
clientes, deben estar identificadas, definidas, y dirigidas en los planes de control.

e. Los tamafios y frecuencias de las muestras para la evaluacién de las
caracteristicas del proceso y producto deben ser consistentes con los requisitos
minimos indicados en las tablas de proceso y/o plan de control.

1.5

¢ Estan actualizadas y disponibles
todas las normas y especificaciones
referenciadas y relacionadas con la
fabricacién, ensamble, soldadura y
prueba? Por ejemplo: IPC, ANSI, IEC,
AIAG, ASTM, GM, Honda, Toyota,
Stellantis y Ford FEMR (Ford
Electronic Manufacturing
Requirement).

a. La organizacién debe tener un procedimiento y un proceso que asegure la
revision, distribucion e implementacién oportuna de todos las
normas/especificaciones de ingenieria del cliente y de la industria, y los cambios
requeridos por el cliente.

b. La organizacién debe tener disponible para su uso, todas las normas y
especificaciones relacionadas con el ensamble, la fabricacién, la soldadura y las
referenciadas por el cliente, como, por ejemplo, SAE, AIAG, ASTM, ISO, EN, JIS,
GM, Ford y Stellantis.

c. El procedimiento debe incluir un limite de 2 semanas para la distribucién en
cascada de los documentos recién recibidos y revisados.
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N° Pregunta Requisitos y Orientacion Evidencia Objetiva N/A | Satisfactorio . . Accion
Satisfactorio Inmediata

a. La organizacién de ensamble, fabricacion y soldadura deben tener instrucciones
de trabajo o un procedimiento de proceso documentado para todos los procesos
activos e identificar todos los pasos del proceso, incluyendo los parametros

X . X . operativos relevantes que se incluyen en las tablas de parametros de proceso, las
¢Existen instrucciones de trabajo o Un|iapjas de proceso o el plan de control, o documento equivalente. Se pueden ver

4.6 |Procedimiento de proceso ejemplos a lo largo de las tablas de parametros de proceso. Dichos parametros no
dogumintado para todos los procesos|gs|o deben estar definidos, sino que deben tener tolerancias operativas definidas
activos? por la organizacién para mantener el control del proceso.

b. Debe existir evidencia objetiva de estas instrucciones de trabajo o
procedimientos de proceso por escrito.

a. Los estudios de capacidad de proceso deben ser completados en la validacién
inicial, después de la reubicacion de cualquier equipo de proceso y después de
una reconstruccién importante de cualquier equipo.

b. La organizacién y/o el cliente deben definir lo que constituye una reconstruccion
importante.

¢ Se realizo un estudio de capacidad
de proceso al inicio y después de
reubicar o reconstruir (mantenimiento |c. Los estudios iniciales de capacidad del proceso se deben realizar para todos
mayor) el equipo de proceso? los procesos de fabricacion de ensambles electronicos y de soldadura. Se deben
hacer por linea de fabricacién de acuerdo con los requisitos del cliente.

1.7

d. En ausencia de requisitos del cliente, la organizacion debe establecer rangos
aceptables para los estudios de capacidad de proceso.

e. Se debe tener un plan de accion para abordar los estudios de capacidad que se
encuentren fuera de los requisitos del cliente o de los rangos establecidos

a. La organizacién debe tener un sistema para recopilar, analizar, prevenir
defectos y reaccionar a los datos del producto o del proceso a lo largo del tiempo
(KPO)

¢ La organizacién de ensamble,

fabricacion, soldadura y prueba e .
1.8 |recopila y analiza los datos a lo largo b. El andlisis de los productos y procesos a lo largo del tiempo debe aportar

del tiempo y reacciona ante ellos? evidencia objetiva para los esfuerzos de prevencion de defectos.

c. El andlisis debe incluir tendencias continuas o datos histéricos de los
parametros del producto o del proceso. El andlisis determinara qué salida de
proceso clave (KPO) se debe incluir.
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Satisfactorio Inmediata

¢ Como justifica el personal las a. Las salidas de proceso clave (KPO) incluyen perfiles térmicos, SPC, hojas de
acciones a seguir para cumplir con puesta a punto, AOI (Inspeccion 6ptica automatica), SPI (Inspeccién de pasta de
los objetivos de KPO de la soldadura), ICT (Prueba de circuito eléctrico), rayos X, EOL (Fin de linea) y

organizacion durante la revision de  |'€gistros de mantenimiento, etc.

datos de los procesos de ensamble,
fabricacion, soldadura y prueba?,
p.ej., FTT (First Time Through_Piezas
bien a la primera), FPY (First-pass
yield_Rendimiento a la primera vez),
OEE (Overall Equipment
Effectiveness_Eficiencia General de |[c. El proceso de revision de los datos del proceso de soldadura KPO debe estar
los Equipos) o PPM. documentado o computarizado.

1.9 b. La revision del KPO debe incluir la deteccion y reaccion a condiciones o

alarmas fuera de control.

¢ Se realizan evaluaciones internas
1.10 |anualmente, como minimo, en a. La organizacién debe realizar evaluaciones internas anualmente, como minimo.
conformidad con este documento?

a. El sistema debe incluir un proceso documentado para retrabajos o retoques,
etc. La autorizacién debe provenir de una persona competente, un equipo de
expertos o por requisito del cliente.

b. Los procedimientos de retrabajo o retoque anteriores se deben realizar segun la
Tabla de proceso O "Retrabajo" (p.€j., IPC-7711 o equivalente). Los
retrabajos/retoques de soldadura fuera de linea se realizardn en una estacién

designada.
¢ Existe un sistema para autorizar c. La actividad de retrabajo o retoque requerird de instrucciones de retrabajo
1.11 [retrabajos, retoques y esta detalladas emitidas por una persona competente, como se indica en la seccion
documentado? 1.11 a,y 1.11 b, y deberan ser revisadas y aprobadas por el cliente.

d. Los registros deben indicar claramente cuando y cémo se ha retrabajado o
retocado cualquier producto (segun 1.11 b). Nota: Se deben tener registros para
los retoques recurrentes debido a problemas identificados o relacionados con el
disefio, el material o el proceso.

e. El producto retrabajado o retocado debe cumplir con las normas de inspeccién y
verificarse mediante un proceso secundario, como ICT, AOI, rayos X o EOL, segln
1.11 b. Debe haber trazabilidad de todas las actividades de retrabajo o retoque
hasta el técnico o la estacion.

¢ El departamento de Calidad tiene
evidencia objetiva del seguimiento,
revisién y documentacion de las
preocupaciones del cliente?

a. Si 0 no a la evidencia objetiva. Constara de: un equipo de resoluciéon de
problemas o una persona, registros, informes. Preocupaciones del cliente como
garantias, rechazos, etc.

1.12
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Numero de elementos revisados

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

a. El plan debe estar disefiado para generar tendencias de mejora continua en la
calidad y la productividad. Ademas, el plan definira a la persona/equipo
responsable de la implementacién del plan de mejora continua.

¢ Existe un plan de mejora continua
aplicable a un proceso critico definido

113 | o las Tablas de Proceso de este b. Las acciones de mejora identificadas se priorizaran e incluiran un cronograma
documento? (fechas estimadas de finalizacion, responsables).
c. El plan deber& mostrar una mejora continua efectiva (p.ej., tendencias al alza,
mejora en los rendimientos / PPM / reclamaciones de garantia).
¢ Quién autoriza, administra y dispone |a. La organizacion debe definir la persona responsable de la autorizacion,
1.14 |del flujo de material en el area de administracion y disposicion. Se documentard un diagrama de flujo del proceso de

cuarentena? manejo de material en el &rea de cuarentena y estara disponible para su revision.

a. Se debe contar con procedimientos o instructivos de trabajo disponibles y

X L accesibles para el personal que cubre los procesos.
¢ Existen procedimientos o

1.15 |instrucciones de trabajo disponibles
para el personal de la planta?

b. Estos procedimientos o instrucciones de trabajo deben incluir métodos para
atender emergencias potenciales (como cortes de energia), arranque y apagado
de los equipos, inspeccion del producto y procedimientos generales de operacion.

a. La organizacién debe proporcionar capacitacion a los empleados para todas las
operaciones.

b. Todos los empleados involucrados con los procesos de ensamble, fabricacion y
¢ Se proporciona capacitacion a todos |soldadura, incluyendo los temporales y de respaldo, deben estar capacitados y ser

los empleados (p.ej., gerentes, competentes.
ingenieros, técnicos, operadores)

1.16 |. . . - - . I .
involucrados con los procesos de c. La evidencia objetiva documentada estara disponible para su revision, y asi
ensamble, fabricacién, soldaduray |demostrar que todos los empleados estan capacitados (incluyendo los temporales
prueba? y de respaldo). Se debe Incluir una evaluacién de la eficacia de la capacitacion.

d. Los requisitos de calificacién de la capacitacion para cada una de las areas de
ensamble, fabricacién y soldadura (continua, de seguimiento) deben ser
atendidos.
a. La organizacién debe mantener una matriz de responsabilidad que identifique
todas las funciones clave de administracion y supervision y al personal calificado
¢Existe una matriz de que pueda desempefiar tales funciones.
responsabilidades para asegurar que

1.17 |[todas las funciones clave de b. La matriz debe identificar al personal titular y suplente (respaldo) para las

administracion y supervision son funciones clave (definidas por la organizacién).

realizadas por personal calificado?
c. La matriz debe estar disponible para su revisién en todo momento para todo el
personal.
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Numero de elementos revisados

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

a. La organizacién debe tener un programa de mantenimiento preventivo
documentado para los equipos de proceso clave (identificados por la
organizacion).

b. Los operadores de los equipos deben tener la oportunidad de informar de los
problemas, y los problemas se deben manejar en un bucle cerrado. Los problemas
reportados por los operadores se usaran para mejorar el programa de

¢ Existe un programa de
mantenimiento preventivo? ;Se usan
los datos de mantenimiento para

1.1 imi i
8 desarrollar un programa de mantenimiento preventivo.
mantenimiento predictivo? o L
c. Los datos de mantenimiento de la empresa (p.€j., tiempo muerto, rechazos de
calidad, 6rdenes de trabajo de mantenimiento recurrentes, MTBF, MTTR).
d. Los equipos de reserva/generadores de energia formaran parte del programa
de mantenimiento preventivo.
¢ La organizacion tiene una lista de
refacciones criticas y estan
119 disponibles para evitar interrupciones |a. La organizacién debe tener y mantener una lista de refacciones criticas para

de produccién en los procesos de garantizar la disponibilidad de dichas piezas para evitar interrupciones.
ensamble, fabricacion, soldadura y
prueba?
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Seccion 2 - Responsabilidad del Manejo de Materiales y del Piso

¢ Se asegura la organizacion de que |a. Deberan existir procesos documentados y evidencia de cumplimiento
los datos introducidos en el sistema | (p-€j., 6rdenes de trabajo).

2.1 |de recibo coinciden con la
informacion en los documentos de b. La organizacién debe tener un proceso detallado para resolver las
embarque del cliente? discrepancias de recibo.

a. Existen procedimientos y areas fisicas para la identificaciéon de piezas y
contenedores para ayudar a evitar el procesamiento incorrecto o la mezcla

¢ Esta el material/producto claramente
de lotes.

identificado y almacenado durante
todo el proceso de ensamble,
fabricacion, soldadura y prueba?

2.2

b. Las partes componentes de las piezas, el material en proceso (WIP) y el
producto terminado deben estar debidamente segregados, identificados y
almacenados a lo largo de todos los procesos.

a. Los lotes de proveedores de partes componentes (p.ej., placas de circuito
impreso (PCB), circuitos integrados, componentes pasivos/activos,
hardware) deben ser trazables hasta los lotes de producto terminado (p.ej.,
modulos, arneses).

b. Todos los productos listos para su envio deberan tener todas las

¢ Se mantiene la trazabilidad de los ~ |OPeraciones requeridas de ensamble, fabricacion, soldadura y prueba
2.3 |lotes a lo largo de todos los completadas y documentadas.

procesos?

c. El sistema de trazabilidad del trabajo en proceso que proporcione
informacion sobre el estado del producto en produccién debera estar
disponible para su revision.

d. La trazabilidad de los componentes empacados a granel usados en
procesos de colocacion manual seran AABUS (segln lo acordado entre el
usuario y el proveedor).

a. ¢ Se dispone de procedimientos para el control y movimiento de
productos/materiales sospechosos 0 no conformes en el sistema de
produccion y la mezcla con lotes buenos?

¢ Cémo se previene el movimiento de
producto/material no conforme en el |b. Los procedimientos deben indicar la disposicién adecuada, la

2.4 |sistema de produccion y que se identificacion del producto y el seguimiento del flujo de material dentro y
mezcle con el producto/material fuera del area de contencién (cuarentena).
bueno?

c. El area de contencién de productos sospechosos o no conformes debera
estar claramente identificada para mantener la segregacion de dicho
material.
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N° Pregunta Requisitos y Orientacion Evidencia Objetiva N/A | Satisfactorio . . Accion
Satisfactorio .
Inmediata
a. Los contenedores de producto del cliente deben estar libres de basura,
objetos extrafios o particulas, y no deberéan contaminar el producto
terminado.
b. Se debe implementar un procedimiento que establezca los criterios de manejo,
2.5 |;Estan limpios los contenedores? limpieza, inspeccion y uso de los contenedores después del vaciado y antes de

reutilizarlos, el cual, estara disponible para su revisién.

c. El origen de la basura, de objetos extrafios o particulas en los
contenedores se deber3 identificar y solucionar con un plan de accién
correctiva.

2.6

¢ Esta especificada, documentada y
controlada la carga de las partes?

a. Los parametros de manejo se deben especificar, documentar y controlar
(p.€j., incluir la cantidad de piezas por rack/contenedor, la ubicacién del
alimentador, la altura de llenado del contenedor y el tamafio de los lotes).

2.7

¢ Estan entrenados los operadores en
el manejo del material, medidas de
contencién y segregacién del
producto en caso de una emergencia
del equipo incluyendo fallas de
energia?

a. Los operadores estaran capacitados en el manejo de materiales,
acciones de contencion y segregacion de productos en caso de una
emergencia del equipo o problemas de calidad. La capacitacién debera
estar documentada.

b. Las instrucciones de trabajo abordaran las emergencias del equipo y se
incluiran en la capacitacién de los operadores.

c. Las instrucciones de trabajo indicaran los planes de contencién/reaccion
relacionado con todos los elementos del proceso (p.ej., emergencia del
equipo o problemas de calidad).

d. Se debe tener evidencia que muestre la disposicion y trazabilidad del
producto afectado.

2.8

¢ El manejo, almacenamiento y
empaque es adecuado para preservar
la calidad del producto/material?

a. Los procedimientos de manejo, almacenamiento y empaque deberan
preservar la calidad del producto/material.

b. La evidencia objetiva de la ejecucion y el cumplimiento de estos
procedimientos debe verse en toda la instalacién (p.ej., humedad, carga
maxima de estiba, temperatura, ESD, fecha de caducidad).

29

¢ Las condiciones de orden, limpieza,
ambiente y seguridad laboral de la
planta son propicias para el control y
mejora de la calidad?

a. Las condiciones de orden, limpieza, medio ambiente y seguridad laboral
de la planta deberan ser propicias para el control y la mejora de la calidad
segun los procedimientos documentados.

b. Estas condiciones (orden, limpieza, medio ambiente, seguridad laboral)
se evaluaran por su efecto en la calidad.

c. Las politicas de orden, limpieza, medio ambiente y seguridad laboral
debe estar claramente documentadas y ejecutadas.

d. La organizacién debe estar libres de condiciones (orden, limpieza, medio
ambiente, seguridad laboral) que sean perjudiciales para la calidad del
producto (p.ej., piezas sueltas en el piso, iluminacién general de la planta,
humos, mantenimiento, controles de temperatura y humedad del
operador/producto).
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Proceso Especial: Fabricacion de Ensambles Electronicos-Evaluacion del Sistema de Soldadura (Descripcion general de la organizacion)

Si la puntuacion es inferior al 85%, la auditoria se considera "No Satisfactoria"

Resultados de la Evaluacion

Numero de elementos revisados

Ne Pregunta

Requisitos y Orientacion

Evidencia Objetiva

No

N/A | Satisfactorio Satisfactorio

Necesita
Accion
Inmediata

210 especificadas en las tablas de

proceso?

a. Los parametros de control del proceso (documentados en las Tablas de
Parametros de Proceso aplicables) deberan ser monitoreados a las
frecuencias especificadas en las Tablas de Proceso de este documento.

¢ Se monitorean los pardmetros de
control del proceso a las frecuencias

b. El sistema de trazabilidad esta automatizado y los datos se conservan
durante toda la vida del producto segun AABUS.

c. El equipo tendra alarmas para los parametros de control de proceso, para
todos los procesos cuando aplique.

d. Estas alarmas de parametros de proceso fuera de control se comunicaran
a los operadores, técnicos, ingenieros y personal involucrado para su
conocimiento y toma de decision.

¢ Se revisa y reacciona a los
2.11 [paréametros fuera de control o
especificacion?

a. Se tienen planes de reaccion documentados para parametros de proceso
fuera de control o de tolerancia, y estan disponibles para su revision.

¢ Se realiza las pruebas del

212 especificadas en las tablas de

proceso?

proceso/producto a las frecuencias

a. Las frecuencias de las pruebas del proceso/producto se realizaran de
acuerdo a lo especificado, para las caracteristicas criticas/funcionales
identificadas en las tablas de proceso. Consulte las tablas de proceso. Las
excepciones deberan estar documentadas y aprobadas por el cliente.

213 prueba del producto?

¢ Se verifican/calibran los equipos de

a. Los equipos de prueba deberan ser verificados/calibrados de acuerdo a
las normas especificas del cliente o por una norma internacional aplicable
(p-ej., ASTM, SAE, ISO, JIS, NIST).

b. Los resultados de la verificacién/calibracion deberan ser revisados,
aprobados y documentados internamente de acuerdo a las tablas de
proceso para las frecuencias de comprobacion.

10
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Proceso Especial: Fabricacion de Ensambles Electronicos-Evaluacion del Sistema de Soldadura (Descripcion general de la organizacion)

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

Numero de elementos revisados

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

Seccion 3 - Equipo

¢ Cada paso de la operacion de
ensamble, fabricacién y soldadura
cuenta con los controles de proceso
adecuados?

a. Consulte las tablas de procesos, secciones 2.0 y 3.0, para conocer los
requisitos de los controles de procesos. Consulte las tablas de pardametros
de proceso, si aplica.

3.1

a. La organizacién de soldadura debera usar un sistema para rastrear las
fechas de calibracion del equipo. Este sistema suele ser un sistema de
rastreo automatizado u otro sistema de notificacion.

b. El equipo de prueba debera ser verificado/calibrado de acuerdo a la
¢Estan actualizados, disponibles y  |norma del cliente o de la industria o equivalente (p.ej., IPC, AIAG, IEC,
30 documentados los certificados de VDA, ASTM, SAE, ISO, JIS, NIST).

" |calibracién/verificacién de los equipos
de proceso y prueba? c. Los resultados de la verificacion/calibracién se revisaran, aprobaran y
documentaran internamente.

d. El equipo de prueba debe calibrarse de acuerdo con las condiciones
ambientales de su uso final (p.ej., temperatura, vibracién, contaminacién).

¢ Se mantienen los racks de
almacenamiento (PCB magazines),
las plantillas de impresién (printer
stencils), las plataformas de
soldadura (solder pallets) y otras
herramientas?

a. La organizacién debera tener un sistema de mantenimiento preventivo
documentado e implementado de acuerdo con los requisitos de las tablas
de proceso aplicables, seccion 3.0.

3.3

¢Se cumplen los requisitos del perfil |b. La organizacién debera tener controles de temperatura adecuados que
térmico de las operaciones de garanticen que los ensambles de PCB solo estén expuestos a temperaturas
soldadura de acuerdo con los dentro de los requisitos térmicos de los componentes y de los requisitos de
requisitos de las tablas de proceso? |las tablas de proceso aplicables, seccién 2.0.

3.4

a. La organizacién debera tener un sistema de mantenimiento preventivo

Para las zonas de calentamiento en que esté documentado, implementado y disponible para su revision.

los sistemas de soldadura (p.ej.,
hornos de reflujo, soldadura por ola, |b. La especificacién del proceso interno de la organizacién debe estar
35 [selectiva), ¢se verifican y/o documentado, implementado y disponibles para revisar los requisitos de
reemplazan los dispositivos de control|temperatura en las condiciones minimas y maximas.

de temperatura (termopares) de
acuerdo al programa de c. Pueden existir excepciones de AABUS en los sistemas donde existen

mantenimiento preventivo? multiples temperaturas de proceso en un solo ciclo de proceso, como se
comento en el apartado anterior 3.5 b.

¢ Se tiene un proceso para monitorear
los requisitos reglamentarios,
regulatorio y de seguridad de sus
empleados?

a. La organizacién debera tener evidencia documentada de la
implementacién de los requisitos reglamentarios, regulatorios y de
seguridad.

3.6

11
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Proceso Especial: Fabricacion de Ensambles Electronicos-Evaluacion del Sistema de Soldadura (Descripcion general de la organizacion)

Si la puntuacion es inferior al 85%, la auditoria se considera "No Satisfactoria"

Resultados de la Evaluacion

Numero de elementos revisados

Pregunta

Requisitos y Orientacion

Evidencia Objetiva

N/A

Satisfactorio

No
Satisfactorio

Necesita
Accion
Inmediata

3.7

¢ Los equipos de soldadura manual
y/o de retrabajo estan calibrados?

b. La organizacién debera tener documentado y establecido, los pardmetros
de puesta a punto (setup) y las rutinas de calibracién conforme a los
requisitos de la tabla de proceso O, seccién 2.0 y 3.0.

3.8

¢ Se cuenta con equipos de
inspeccién despues del proceso de
soldadura, p.ej., AOI, lupas, AXI
(Automated X-ray Inspection -
Inspeccién automatica de rayos X)?

a. La organizacién debera contar con equipos de inspeccién para evaluar la
calidad de la conexién/unién de soldadura.

b. ¢ Es el equipo de inspeccién capaz de discriminar todas las clases de
aceptabilidad?

c. ¢ La estacion de inspeccién separa las unidades aceptables de las
rechazables? ¢ Es manual o automatico?

3.9

¢Se han establecido normas para los
equipos de Descarga Electrostatica
(ESD)?

a. Todos los equipos deberan estar debidamente puestos a tierra de
acuerdo a CQI-17, seccién 6.0 de las tablas de proceso.

3.10

¢ Con qué frecuencia se comprueban
las alarmas criticas de los procesos y
equipos?

a. La organizacién debera tener una lista de alarmas de los equipos criticos
y garantizar su funcionamiento en todo momento y principalmente durante
los tiempos de produccién (p.ej., calidad del producto, mal funcionamiento
del equipo, seguridad, retrasos en los envios).

3.1

¢ Se cuenta con una lista de
verificacién o un plan de reinicio de la
produccién en caso de un paro?

a. Habrd una lista de verificacién documentada, un plan con plazos de
ejecucion.

b. El plan/ lista de verificacién debera proporcionar evidencia objetiva del
cumplimiento de la produccién con respecto al plan/lista de verificacion.

c. La organizacién realizaré la verificaciéon de unidades aleatorias para
comprobar el cumplimiento de los requisitos del producto del cliente.

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

e |deal > 95% del numero total de elementos revisados en las Tablas evaluadas (sin ninguna que “Necesita Accion Inmediata”)

¢ Aceptable “Satisfactorio” 2 85% y < 95%

* “No Satisfactorio” < 85%

¢ “Necesita Accion Inmediata”. Cualquier incumplimiento de los elementos de la tabla o de las especificaciones/dibujos del cliente que afecte a la
forma, el ajuste o la funcién del producto con evidencia objetiva.

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

Satisfactorio = 1 punto

No satisfactorio = 0 puntos

Necesita Accion Inmediata = -5 puntos
No Aplica = No cuenta (sin calificacién)

12
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Seccion 4 - Auditoria de trabajo Version 2, Agosto 2021
Esta seccion incluye el producto final, el ensamble y empaque del producto terminado.

Nombre de la Operacion/Proceso:

Cliente:

Numero de orden de trabajo:

Numero de parte:

Descripcion de la parte:

Material:

Requisitos de Soldadura

P t
N° L ) regun 2 Requerimiento del Requisito de produccion o Condiciéon Actual Satisfactorio/ No
Pregunta de la Auditoria de Trabajo relacionada K X ) i . . X
Pregunta Cliente o Interno Documentos de Referencia (Evidencia Objetiva) Satisfactorio/ NA
con la SSA
. L 1.2
¢La revisién del contrato, la planificacion 13
4.1 |avanzada de la calidad, el AMEFP, los planes de 1'4
control, etc., los ejecutan personas calificadas? 1 :I7
¢La organizacién de soldadura tiene las
4.2 v : Pt 1.5
especificaciones de la parte del cliente?
¢ La organizacién de soldadura tiene un método
4.3 de validacion para asegurar que las correctas 1.6
’ partes y componentes estan instaladas de 2.1
acuerdos a los requisitos del cliente?
¢ Es la identificacién del material (nGmero de
parte, nimero de lote/contrato, etc.) y la 2.2
4.4 |secuencia del proceso (retrabajo, reparacion, etc.) 2.3
es trazable en la parte durante todo el proceso de 24
soldadura?
45 ¢ Existe evidencia documentada de una
’ certificacion de material con inspeccion final?
- ) 1.6
4.6 ¢ Estan los requisitos de empaque final 27
’ identificados por las especificaciones del cliente? 2.8
¢ Se utiliza una especificacion de proceso o 15
procedimiento adecuado para el proceso de 1.6
47 soldadura? Consulte las tablas de proceso para 2'1
’ parametros especificos. Liste los parametros que > 1 1
fueron verificados en esta auditoria en los :
espacios proporcionados a continuacion. 2.12
Op.10 Temp de la pasta de soldadura

Cada parte puede tener uno o mas requisitos determinados por la especificaciéon de
2.12 |soldadura. Las partes deben cumplir con cada requisito. Listar cada requisito a
continuacion y valide.

¢ Cudles son los requisitos de inspeccion del
4.8
producto?

Funcional?

Dimensional?

Aceptabilidad?

4.8.1 |Requisito: Prueba Funcional

Método de prueba:

Cantidad o frecuencia de prueba:

Seleccién de muestras:

Especificacion:

4.8.2 |Requisito: Requisito Dimensional

Método de prueba:

Cantidad o frecuencia de prueba:

Seleccion de muestras:

Especificacion:

13
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N°
Pregunta

Pregunta de la Auditoria de Trabajo

Pregunta
relacionada
con la SSA

Requerimiento del
Cliente o Interno

Requisito de produccion o
Documentos de Referencia

Condicién Actual
(Evidencia Objetiva)

Satisfactorio/ No
Satisfactorio/ NA

4.8.3

Requisito: Prueba Ambiental

Método de prueba:

Cantidad o frecuencia de prueba:

Seleccién de muestras:

Especificacion:

4.8.4

Requisito: Prueba de lluminacion

Método de prueba:

Cantidad o frecuencia de prueba:

Seleccién de muestras:

Especificacion:

4.8.5

Requisito: Prueba de Circuito Eléctrico (ICT)

Método de prueba:

Cantidad o frecuencia de prueba:

Seleccién de muestras:

Especificacion:

4.8.6

Requisito: Recubrimiento Protector

Método de prueba:

Cantidad o frecuencia de prueba:

Seleccién de muestras:

Especificacion:

Nota: Sec

cion 4.8.7 en adelante se reserva para las observaciones d

el auditor

4.8.7

Requisito:

Método de prueba:

Cantidad o frecuencia de prueba:

Seleccién de muestras:

Especificacion:

Responsabilidades del operador o inspector

4.9

¢ Los pasos del proceso fueron aprobados de
forma adecuada?

14,22
2.3,2.11

4.10

¢ Son aplicados y verificados funcionalmente los
métodos de prevencion de descarga
electrostatica "ESD" (p.e, ropa del operador)?

2.9

4.11

¢ Estan todos los pasos de inspeccion,
documentados en el plan de control actual?

1.2
1.4

412

¢ Se realizaron operaciones/pasos que no fueron
documentados en el plan de control?

1.2,1.4
1.6

4.13

¢ Si se realizaron pasos adicionales, estos fueron
autorizados?

12,14
1.6, 1.11
1.17

4.14

¢Si la orden fue liberada, la liberacién reflejo con
exactitud el desempefio del proceso?

2.11
2.12

4.15

¢La liberacion fue firmada por una persona
autorizada?

1.17

4.16

¢ Las partes y contenedores estan libres de
objetos inapropiados o de contaminacién?

2.6

Requisitos de Empaque

417

¢ Estan identificados los requisitos de empaque?

2.8

4.18

¢Las partes estdn empacadas para minimizar la
mezcla de material?

2.8

Requisitos de Embarque

4.19

¢ Fueron identificadas correctamente las partes?

2.3

4.20

¢ Fueron etiquetados correctamente los
contenedores?

2.3
2.8

14
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TABLA DE PROCESO A - Impresion de Pasta de Soldadura e Inspeccion de Pasta de Soldadura (SPI)

Todos los requisitos que se indican a continuacion estan subordinados a los requisitos especificos documentados del cliente.
El cliente puede tener requisitos adicionales, por ejemplo, pruebas de inspeccion, mayores frecuencias.
Al realizar la auditoria del trabajo, el auditor verificara que la organizacion de ensamble/fabricacion/soldadura cumpla con los requisitos especificos documentados del cliente/proveedor.

Si la puntuacion es inferior al 85%, la auditoria se considera "No satisfactoria”

Resultados de la evaluacion

Numero de elementos revisados

o Pregunta : Necesita
N asociada Categoria/Pasos del proceso . Control Control ’Frecuenc!a N/A | Satisfactorio No Accién Notas del Auditor
ltem | conssA (Cémo se hace) (Donde se documenta) (Con qué frecuencia se hace) Satisfactorio | | e
1.0 MATERIALES / COMPONENTES
rd d b lan d PCB: Placa de Circuito
. ” - rdenes de trabajo o plan de . ) I ,
1.1 1.9 |PCBy PCB impreso (Inspeccioén SPI) Cadigo de barras/ DMC/ Manual produceion joop Actividad continua Sn;g:rT:zpeccién de Pasta de
Soldadura
4 . DMC: Control por Matriz
1.14 Numero de parte correcto Codigo de barras/ DMC/ Manual Ordeneg ,de trabajo o Plan de Lote (1ray dltima pieza) Dinamica (Dynamic Matrix
produccion Control)
1.1.2 Verificacion de la vida util del PCB Cédigo de barras/ DMC/ Manual Instrucciones de trabajo Lote (1ray Ultima pieza)
s . ’ Siguiendo las recomendaciones del |
Exposicion a la humedad después de abrir los controles del X . . AABUS: Segun lo acordado
113 fabricante o IPC-1601, o los Instrucciones de trabajo Por lote "
empaque entre el cliente y el proveedor
documentos de AABUS
1.1.4 Orientacién de PCB (referencias) Puesta a punto del equipo :(r‘c;?;zma del fabricante del Actividad continua
J-STD-005 o equivalente para la
1.2 22 |Pasta de soldadura calidad de la pasta de soldadura o Reporte de calificacion Actividad continua
requisitos de calificacion de AABUS
1.2.1 Tipo de contenedor: (p.ej., frasco, cartucho/tubo, jeringa) Ver etiqueta o identificacion Instrucciones de trabajo Calificacion unica
Proveedor de pasta de soldadura:
122 Material de pasta de soldadura correcto Cédigo de barras/ DMC/ Manual Lista de materiales / BOM Actividad continua ?ﬁrﬁ:ﬁ;ﬁg{;da producto
1.2.3 Control de lote (FIFO) / Fecha de caducidad Codigo de barras/ DMC/ Manual Etiqueta del producto Actividad continua
. . Instrucciones de trabajo o MES MES: Sistemas de Ejecucion
1.2.4 Prgceso para alcar)zar la temperatura ambiente después de Cadigo de barras/ DMC/ Manual si esta disponible en la Actividad continua de Manufactura (Manufacturing
retirarlo del almacén Execution Syst
empresa ystem)
1.2.5 2.4 |Eliminacién y disposicién de material no conforme S;r(iifliggccijgnbarras / Lista de Instrucciones de trabajo Actividad continua
1.2.6 2.4 |Disposicién de exceso de pasta de soldadura Remezcla manual / desechar Instrucciones de trabajo Actividad continua
Proporcione las especificaciones del
1.3 2.9 [Lista de suministros de limpieza fabricante para el cumplimiento de la |Instrucciones de trabajo Actividad continua
compatibilidad con J-STD-001
2.0 EQUIPO / HERRAMIENTAS
2.1 Impresion de Pasta de Soldadura
Especificaciones del fabricante del equipo (p.ej., manual de ” .
. o S . i ” Documentacién del fabricante . . s
2.1.1 operaciones, mantenimiento, capacitacion, refacciones criticas, |Por documentacion del equino Disponible para su revision
descripcion de parametros de control del proceso) quip
Especificaciones internas del equipo (p.ej., manual de " Consulte las instrucciones de . . A
21.2 " . LY . - Por documentacion . Disponible para su revision
operacion, mantenimiento, capacitacion, refacciones critica) trabajo del proceso (secc.4.0)
20 Inspeccién de pasta de soldadura (SPI) (Similar al 2.1.1y

212)
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Proceso Especial: Fabricacion de ensambles electrénicos —
Evaluacidn al Sistema de Soldering (EAM-SSA)
Version 2, Agosto 2021

TABLA DE PROCESO A - Impresion de Pasta de Soldadura e Inspeccion de Pasta de Soldadura (SPI)

Todos los requisitos que se indican a continuacion estan subordinados a los requisitos especificos documentados del cliente.
El cliente puede tener requisitos adicionales, por ejemplo, pruebas de inspeccion, mayores frecuencias.
Al realizar la auditoria del trabajo, el auditor verificara que la organizacion de ensamble/fabricacion/soldadura cumpla con los requisitos especificos documentados del cliente/proveedor.

Si la puntuacion es inferior al 85%, la auditoria se considera "No satisfactoria”

Resultados de la evaluacion

Numero de elementos revisados

o Pregunta : Necesita
N asociada Categoria/Pasos del proceso . Control Control ’Frecuenc!a N/A | Satisfactorio No Accién Notas del Auditor
ltem | conssA (Cémo se hace) (Donde se documenta) (Con qué frecuencia se hace) Satisfactorio | | e
2.3 Squeegee (Espatula o rasqueta)
Tipo de material: (p.ej., acero inoxidable) Siguiendo las recomendaciones del
. . . . . . P AABUS (As Agreed Upon
2.31 Forma: (corte en v, corte recto) fabricante o los documentos de Instrucciones de trabajo Disponible para su revisién Between User and Supplier)
Dureza: AABUS
232 Squeegee correcto Cédigo de barras/ DMC/ Manual Instrucciones de trabajo Actividad continua
233 Mantenimiento preventivo/reemplazo del Squeegee Inspeccién de limpieza / dafios Mantenimiento preventivo Programa de mantenimiento
Cartucho de proflujo / reométrica / flujo cerrado ” R = o ’ I
2.4 (Pro Flow Cartridge/Rheometric/Enclosed Flow) Inspeccién de limpieza / dafios Mantenimiento preventivo Programa de mantenimiento
25 Herramientas diversas/varias Proporcionar lista y uso Instrucciones de trabajo Actividad continua
251 Espatula Por documentacion Consylte las instrucciones de Actividad continua
trabajo del proceso (secc.4.0)
3.0 TOOLS, PCB FIXTURES, PALLETS, JIGS
3.1 Esténcil
Fa’bncante: L Por documentacioén interna o IPC- Consulte las instrucciones de . . L.
3.1.1 Método de fabricacion: . Disponible para su revision
E X 7525 trabajo del proceso (secc.4.0)
spesor:
3.1.2 Esténcil correcto Cédigo de barras/ DMC/ Manual Documentacién interna Cada cambio
Proceso de limpieza de la parte inferior
3.2 Tipo de metogolde limpieza: Automatico o manual Instrucciones de trabajo Por requisitos del producto
Productos quimicos usados:
Area aislada o en linea:
1.18
3.3 |Limpieza después del uso
1.6 |Tipo de método de limpieza:
3.3 Productos quimicos usados: Automatico o manual Instrucciones de trabajo Inmediatamente
Area aislada o en linea:
Area de almacenamiento
3.4 Fecha de caducidad/vencimiento de la vida util Automatico o manual Mantenimiento preventivo Actividad continua
35 Alineacion del esténcil al PCB Automético :::l?gima del fabricante del 1 tividad continua
3.6 i‘i?s;zizﬁpone para PCB del equipo durante el proceso de Cuando sea necesario Documentacion interna Cuando sea necesario
3.7 Pallet o fixture del PCB Cuando sea necesario Documentacion interna Cuando sea necesario
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Plantilla para fines de entrenamiento

cQl-17

Proceso Especial: Fabricacion de ensambles electrénicos —
Evaluacidn al Sistema de Soldering (EAM-SSA)
Version 2, Agosto 2021

TABLA DE PROCESO A - Impresion de Pasta de Soldadura e Inspeccion de Pasta de Soldadura (SPI)

Todos los requisitos que se indican a continuacion estan subordinados a los requisitos especificos documentados del cliente.
El cliente puede tener requisitos adicionales, por ejemplo, pruebas de inspeccion, mayores frecuencias.
Al realizar la auditoria del trabajo, el auditor verificara que la organizacion de ensamble/fabricacion/soldadura cumpla con los requisitos especificos documentados del cliente/proveedor.

Si la puntuacion es inferior al 85%, la auditoria se considera "No satisfactoria”

Resultados de la evaluacion

Numero de elementos revisados

o Pregunta : Necesita
N asociada Categoria/Pasos del proceso . Control Cortrol ,Frecuenc.la N/A | Satisfactorio | o ’f\mt ) Accién Notas del Auditor
ltem | conssA (Cémo se hace) (Donde se documenta) (Con qué frecuencia se hace) atisfactorio || iata
4.0 INSTRUCCIONES DE TRABAJO DEL PROCESO
4.1 Plroporuonar |n§truc<:|ones de trabajo documentadas y Por documentacion Documentacioén interna Actividad continua
diagrama de flujo del proceso
Los PCP son un reflejo del
equipo, los componentes y
Parametros de control de proceso (PCP) para la impresion de materiales usados, que dan
4.2 pasta de soldadura, y para la inspeccién de pasta de soldadura |Consulte documentacion interna Instrucciones de trabajo como resultado el cumplimiento
(limites de especificacion superior/inferior) a los requisitos de aceptacion
para ese paso especifico del
proceso.
4.21 Presién de impresion Manual o automético Instrucciones de trabajo Continuo o por cambio
422 Angulo del squeegee de impresion Manual o automético Instrucciones de trabajo Continuo o por cambio
423 Velocidad de impresién Manual o automético Instrucciones de trabajo Continuo o por cambio
424 Trazo de impresién (nimero de pasadas) Manual o automético Instrucciones de trabajo Continuo o por cambio
425 Gap de impresion (snap-off) Al contacto Instrucciones de trabajo Continuo o por cambio
4.2.6 Perfil de separacion (velocidad y distancia) Automatico zéz?g:ma del fabricante del Continuo o por cambio
4.3 Reométrica / flujo cerrado (Rheometric/Enclosed Flow) Automatico Mantenimiento preventivo Programa de mantenimiento
1.6 " .
4.3.1 1.15 Presién de la pasta de soldadura de la camara (Chamber Automatico Instrucciones de trabajo Actividad continua
Solder Paste Pressure)
4.4 Al!neamon de cartucho de proflujo (Pro Flow Cassette Manual Mantenimiento preventivo Programa de mantenimiento
Alignment)
45 Limpieza del esténcil gl‘;n;phr con los items 3.1,3.1.1y
Reauisitos de aceptabilidad para la imoresion de pasta de Siguiendo las recomendaciones del  |Criterios de los limites del
4.6 a X pu para a imp p fabricante o IPC-7527, o la programa de cobertura y SPI, |Actividad continua
soldadura, inspeccion SPI automatica L .
documentacion interna por tipos de componentes
Disposicién de PCB mal impresas (defectos como cortos, fuera o -
X Procedimiento de scrap del sitio de - - .
4.6.1 de las almohadillas) S Documentacion interna Actividad continua
X " - . fabricacion
Nota: también debera incluir los componentes
Los PCB en la especificacion
inferior de los limites del
46.2 Se permite la impresién doble de pasta de soldadura sin Segun lo acordado entre el cliente y |programa SPI se dejaran refluir Cada vez que ocurre

levantar el esténcil

el proveedor (AABUS)

para ver si cumplen con los
criterios de cantidad de
soldadura IPC-A-610.
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Plantilla para fines de entrenamiento

cQl-17

Proceso Especial: Fabricacion de ensambles electrénicos —
Evaluacidn al Sistema de Soldering (EAM-SSA)

Version 2, Agosto 2021

TABLA DE PROCESO A - Impresion de Pasta de Soldadura e Inspeccion de Pasta de Soldadura (SPI)

Todos los requisitos que se indican a continuacion estan subordinados a los requisitos especificos documentados del cliente.
El cliente puede tener requisitos adicionales, por ejemplo, pruebas de inspeccion, mayores frecuencias.
Al realizar la auditoria del trabajo, el auditor verificara que la organizacion de ensamble/fabricacion/soldadura cumpla con los requisitos especificos documentados del cliente/proveedor.

Si la puntuacion es inferior al 85%, la auditoria se considera "No satisfactoria”

Resultados de la evaluacion

Numero de elementos revisados

o Pregunta : Necesita
N | 2sociada Categoria/Pasos del proceso  Control Control Frecuencia N/A | satistactorio | . N° | Accién Notas del Auditor
ltem | conssA (Cémo se hace) (Donde se documenta) (Con qué frecuencia se hace) Satisfactorio | | e
Competencia del personal: todo el personal involucrado en cada uno de los procesos enumerados aqui debera ser competente en el contenido, el uso y la aplicacion de
este paso del proceso. La evidencia objetiva de esa competencia se mantendrd y estara disponible para su revision. La evidencia objetiva debera incluir registros de
5.0 COMPETENCIA DEL PERSONAL DE PROCESO capacitacion para las funciones de trabajo aplicables que se estan realizando, experiencia laboral y/o resultados de revisiones periddicas de competencia. La
capacitacion supervisada en el trabajo es aceptable hasta que se demuestre competencia. Esto se aplica a la competencia del personal en las tareas de inspeccion y el
dominio de los estandares aplicables, como la inspeccién visual manual o la inspecciéon automatizada (p.ej., AOI, AXI).
Capacitacion aprobada por el
5.1 Material de capacitacion utilizado cliente/proveedor/industria con Documentacion interna Actividad continua
evidencia objetiva
Capacitacion aprobada por el
5.2 Curva de aprendizaje de la formacién en el trabajo cliente/proveedor/industria con Documentacién interna Actividad continua
evidencia objetiva
Quiénes son los instructores, (Ingenieros, Departamento de Cgpacnacwn aprolbada por el Lo - .
5.3 o cliente/proveedor/industria con Documentacion interna Actividad continua
Capacitacion, Externos) N ; e
evidencia objetiva
Competencia del instructor (basada en la experiencia o Cgpacnacwn aprolbada por el Lo - .
5.4 o cliente/proveedor/industria con Documentacion interna Actividad continua
capacitacion) en el tema N ; e
evidencia objetiva
55 Demostracién de competencia Demostracion real en vivo Documentacién interna Actividad continua
6.0 Puesta a tierra del personal/equipo ESD DB ERIRED @ Gl et 149 |[Segin ANSHEID SANAY® 136 | o i cantims
Otros requisitos 61340-5-3
7.0 Control de trazabilidad B acuerdg a a7, eeestim I£ Documentacién interna Actividad continua
Otros requisitos
8.0 Manejo de PCB/PCA - Carga/Descarga B acuerdg a el seeeton il Documentacion interna Actividad continua
Otros requisitos
9.0 Otros
Los requisitos de curvatura (bow) / deformacion (twist) para , .
S : .| ¢ Tienes este problema y cémo se - . . s
9.1 PCB individuales/PCB en un panel, requeridos antes y después maneia? Documentacion interna Disponible para su revision
de la impresién de pasta de soldadura. ja
92 Compatibilidad de materiales y procesos (p.€j., no mezclar ¢ Tienes este problema y cémo se Documentacion interna Disponible para su revision

pasta con plomo y sin plomo)

maneja?
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cql-17

Proceso Especial: Fabricaciéon de ensambles electrénicos —
Evaluacion al Sistema de Soldering (EAM-SSA)

Version 2, Agosto 2021

PARAMETROS DE PROCESO DE REFERENCIA - Impresién de Pasta de Soldadura (Tabla A-1)

Tabla de , ‘ LIMITES/TOLERANCIAS COMENTARIOS
Proceso DESCRIPCION ?2E) PARAMETROS UNII?;;DES FREC(L‘J‘I)ENCIA (RANGO) (CONSECUENCIAS)
(1) (5) (6)
Velocidad de impresién mm/seg Actividad continua De 25 a 100 mm/seg Una velocidad de impresion demasiado rapida puede causar insuficiencias en la
soldadura, y una demasiado lenta puede causar cortocircuitos en la soldadura.
Presién en las cuchillas (Pressure on Una presion baja puede causar residuos de soldadura sobre las aberturas del
blades) Kg Actividad continua De 5 a10Kg esténcil y causar defectos de impresién de soldadura, una presion alta puede
causar dafos en el esténcil o en las cuchillas (blades).
Este parametro permite que la PCB entre en contacto con el esténcil durante el
Gap de impresién (snap-off) mm Actividad continua De 0 2 6.35 mm proceso de impresion, se recomienda usar cero (0 mm) para asegurar el contacto
entre la PCB y el esténcil.
Retraso de snap-off s Actividad continua De 0 a 30 seg. (I;’eercrrcl}s una mejor separacion de la pasta de soldadura, pero aumente el tiempo
Separacién de velocidad (demasiado La velocidad de separacién demasiado rapida puede generar un efecto de pico
ep . mm/seg Actividad continua De 0.03 a 1.0 mm/seg de soldadura, la velocidad de separacién demasiado lenta puede ayudar a una
répido / demasiado lento) o J ; -
mejor liberacién de la pasta de soldadura pero aumenta el tiempo del ciclo.
Ajuste la distancia del esténcil observando el proceso en cada maquina para
Separacion del esténcil mm Actividad continua De 0.7a1.5mm asegurar de que todo el area de apertura tenga separacion de la PCB, no se
recomienda aplicar una distancia larga porque afecta el tiempo del ciclo.
. L . - - . . o Para asegurar la alineacion de los fiduciales en la PCB y frente al esténcil para
Alineacion del sistema de visién N/A Actividad continua Estara habilitado una correcta impresién de la pasta de soldadura.
Se recomienda habilitar este sistema para asegurar un correcto proceso de
Frecuencia de limpieza Piezas Cada nimero de PCB  |Recomendado limpieza automatico de los esténciles para evitar que se tapen las aberturas de

los esténciles.

Sistema de limpieza "wiper" (rollos de

Evaluar cada producto para definir la frecuencia correcta, analizar el sistema SPI

papel) Piezas Cada 3-5 paneles Estara habilitado es una buena referencia.
De 400 mm/seq a 600 Una velocidad demasiado lenta afecta el tiempo ciclo, una velocidad demasiado
Velocidad del transportador de PCB  |mm/seg Actividad continua mm/seq 9 rapida puede afectar la precision de impresién de la pasta de soldadura en la
PCB.
Modo de dispensador de pasta de N/A Actividad continua Recomendado Se recomienda el uso de un dispensador automatico de pasta de soldadura para

soldadura

evitar que el operador agregue manualmente pasta de soldadura en el esténcil.

Nota 1
Nota 2

Los parametros anteriores se aplican a las caras superior e inferior del PCB.

En la columna de comentarios, indique o describa como afecta dicho parametro a la calidad del resultado del producto.
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Proceso Especial: Fabricacion de ensambles electrénicos —

Evaluacion al Sistema de Soldering (EAM-SSA)
Version 2, Agosto 2021

TABLA DE PROCESO B - Colocacion de componentes de montaje superficial

Todos los requisitos que se indican a continuacion estan subordinados a los requisitos especificos documentados del cliente.
El cliente puede tener requisitos adicionales, por ejemplo, pruebas de inspeccion, mayores frecuencias.
Al realizar la auditoria del trabajo, el auditor verificara que la organizacion de ensamble/fabricacion/soldadura cumpla con los requisitos especificos documentados del cliente/proveedor.

Si la puntuacioén es inferior al 85%, la auditoria se considera "No satisfactoria"

Resultados de la evaluacion

Numero de elementos revisados

Pregunta : Requiere
N° ltem| asociada Categoria/Pasos del proceso  Control Control Frecuencia N/A | Satisfactorio | ¢ . ?“’ orio | Accion N:'zs_tde'
con SSA (Cémo se hace) (Donde se documenta) (Con qué frecuencia se hace) atisfactorio | | it | Auditor
1.0 MATERIALES / COMPONENTES
11 21 Placa f:ie circuito impreso (PCB) + 'Pasta dg spldac}ura impresa / Cédigo de barras / DMC Ordeneg ,de tlrabajo o planlde Actividad continua
adhesiva o Componentes con reflujo superior/inferior produccion, lista de materiales
1.2 i; 4212 Componentes a colocar desde bobinas (Ver nota 1) Cadigo de barras / DMC en carrete  |Documentacién interna Actividad continua
Codigo de barras/DMC en el
1.3 2.8 |Componentes a colocar desde tubos/bandejas (Ver nota 1) gmpaque de los (.:°mp°nemes / Documentacion interna Actividad continua
érdenes de trabajo o plan de
produccién, lista de materiales
14 20 Eroporcnone una lista de consumibles (p.ej., clips de empalme y Por documentacion interna pocumentamon/lnstrucmon En Ia reposicién
cinta) interna
2.0 EQUIPO
21 Equipo de seleccion y colocacion
Sistema de vision (verificacion de captaciéon de componentes Por recomendaciones del fabricante o|Documentacién del fabricante - .
2141 2.1 . - IR S ) ) Actividad continua
(marcas, polaridad, rotacién/sesgo, etc.), enfoque, iluminacién plan de mantenimiento interno del equipo
212 210 |Sistema de vacio Por recomendaf:lo_nes d_eI fabricante o Documgntamon del fabricante Actividad continua
plan de mantenimiento interno del equipo
Especificaciones del fabricante del equipo (p.ej., manual de ” .
. L o X o " Documentacion del fabricante . . s
2.2 operaciones, mantenimiento, capacitacion, refacciones criticas, Por Documentacion del equino Disponible para revision
211 [descripcion de pardmetros de control del proceso) quip
2.12
251 Espeuf@gcwnes |nterr_1as_@el equipo (p-€j., m_anual de operacion, Por Documentacion Consylte las instrucciones de Disponible para revisién
mantenimiento, capacitacion, refacciones critica) trabajo del proceso (secc.4.0)
Niveles del plan de mantenimiento - Preventivo - Por recomendaciones del fabricante o[ Documentacion del plan de Por numero de Iumda(jjes
222 . - ’ S . - producidas/corridas/ciclos, o
Operador/Técnico/Ingenieria/Fabricante plan de mantenimiento interno mantenimiento por tiempo
. ” . . - Validacién inicial &
Repetibilidad del equipo de colocacién (Escoger y colocar / por Estudio de capacidad de maquina L alidacion inicial y Qegpues de
223 1.7 ) . Documentacién interna eventos de mantenimiento
robot) (p.€j., IPC-9850 o equivalente)
mayor
117 Requisitos de mantenimiento y calibracién de los fabricantes de - . " Documentacién interna de Programa de mantenimiento/
224 1.18 . Plan de mantenimiento/calibracién - ! -
39 equipos mantenimiento calibracién

20



Plantilla para fines de entrenamiento

cQl-17
Proceso Especial: Fabricacion de ensambles electrénicos —

Evaluacion al Sistema de Soldering (EAM-SSA)
Version 2, Agosto 2021

TABLA DE PROCESO B - Colocacion de componentes de montaje superficial

Todos los requisitos que se indican a continuacion estan subordinados a los requisitos especificos documentados del cliente.
El cliente puede tener requisitos adicionales, por ejemplo, pruebas de inspeccion, mayores frecuencias.
Al realizar la auditoria del trabajo, el auditor verificara que la organizacion de ensamble/fabricacion/soldadura cumpla con los requisitos especificos documentados del cliente/proveedor.

Si la puntuacioén es inferior al 85%, la auditoria se considera "No satisfactoria"

Resultados de la evaluacion

Numero de elementos revisados

Pregunta : Requiere
N° ltem| asociada Categoria/Pasos del proceso  Control Control Frecuencia N/A | Satisfactorio | ¢ . ?“’ orio | Accion N:'zs_tde'
con SSA (Cémo se hace) (Donde se documenta) (Con qué frecuencia se hace) atisfactorio | | it | Auditor
3.0 1“;’ 12 ;1 TOOLS, FIXTURES, PALLETS & JIGS Estos se validaran para apoyar las métricas de capacidad/volumen y calidad.
3.1 Alimentadores/Bandejas (Ver 1.4 arriba) Por especificaciéon de componente Documentacién interna Actividad continua
3.2 Boquillas de colocacion (Seleccion, carrera y fuerza) Por recomendaplo_nes d_el fabricante o Documentacion interna Actividad continua
plan de mantenimiento interno
3.3 Cabeza Por recomendaf:lo.nes d.el fabricante o Documentacion interna Actividad continua
33 plan de mantenimiento interno
3.4 Empalme Por reoomendaqo_nes d_el fabricante o Documentacion interna Actividad continua
plan de mantenimiento interno
Niveles del plan de mantenimiento - Preventivo - Por recomendaciones del fabricante o|Documentacién del plan de Por numero de .un|dadefs
3.5 . L . s R - producidas/realizadas/ciclos, o
Operador/Técnico/Ingenieria/Fabricante plan de mantenimiento interno mantenimiento . R .
periodo de tiempo relacionado
1.4
4.0 2.11 |INSTRUCCIONES DE TRABAJO DEL PROCESO
2.12
Proporcionar instrucciones de trabajo por escrito y diagrama de flujo ” L - .
4.1 1.15 Por documentacion Documentacion interna Actividad continua
del proceso
4.2 3.1 |Parametros de control del proceso (PCP) le!tes de especificacion de Documentacion interna Actividad continua
parametros
1.7 |Herramientas de SPC, p.ej., Cpk, KPC (Caracteristica clave del Documentacion interna de
4.21 1.8 |producto), KCC (Caracteristica de control clave), PPM, DPMO Programa interno de SPC control de calidad, PV, PPAP, Actividad continua
1.9 |(Defectos por millén de oportunidades), Yield (rendimiento) IPC-9850 o equivalente
4002 (;Qomo se verifica la ubicacion, el tipo y el tamafio correctos del Puesta a punto (setup) por nimero Documentacién interna Actividad continua
alimentador? de programa
Empalme (las causas son componentes incorrectos, contaminaciéon |De acuerdo a CQIl-17, seccién 1.6 . . .
423 N ) . Documentacion interna Actividad continua
de la boquilla (componentes faltantes o torcidos) Otros requisitos
- . Documentacioén interna de
Seguimiento de los rendimientos del control de calidad. PV. PPAP
4.3 3.1 [Requisitos de aceptabilidad del equipo de colocacién producto. Ver 4.2.1 para las PPN * |Actividad continua
) IPC-A-610/J-STD-001 o
herramientas de SPC i
aplicable
Verificacién del cumplimiento de los |, 610, J-STD-001,
431 3.8 [Criterios de aceptabilidad visual - Manual vs. AOI e P catalogo de requisitos visuales |Actividad continua
requisitos del producto )
AQI o equivalente
43.2 3.9 |ICT, prueba funcional, etc., segun lo dicte el flujo/ruta del proceso Ver|fl|c'aC|on del cumplimiento de los | Especificacion de prueba del Actividad continua
requisitos del producto producto
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cQl-17
Proceso Especial: Fabricacion de ensambles electrénicos —

Evaluacion al Sistema de Soldering (EAM-SSA)
Version 2, Agosto 2021

TABLA DE PROCESO B - Colocacion de componentes de montaje superficial

Todos los requisitos que se indican a continuacion estan subordinados a los requisitos especificos documentados del cliente.
El cliente puede tener requisitos adicionales, por ejemplo, pruebas de inspeccion, mayores frecuencias.
Al realizar la auditoria del trabajo, el auditor verificara que la organizacion de ensamble/fabricacion/soldadura cumpla con los requisitos especificos documentados del cliente/proveedor.

Si la puntuacioén es inferior al 85%, la auditoria se considera "No satisfactoria"

Resultados de la evaluacion

Numero de elementos revisados

Pregunta : Requiere
N° ltem| asociada Categoria/Pasos del proceso  Control Control Frecuencia N/A | Satistactorio | ., NO | Accign | Notas del
con SSA (Cémo se hace) (Donde se documenta) (Con qué frecuencia se hace) Satisfactorio || - ta | Auditor
Competencia del personal: todo el personal involucrado en cada uno de los procesos enumerados aqui debera ser competente en el contenido, el uso y
14 la aplicacion de este paso del proceso. La evidencia objetiva de esa competencia se mantendra y estara disponible para su revision. La evidencia
. objetiva debera incluir registros de capacitacion para las funciones de trabajo aplicables que se estan realizando, experiencia laboral y/o resultados de
5.0 3112 COMBETENCIADELEERSONAUDEIRROCESY) revisiones periédicas de competencia. La capacitacién supervisada en el trabajo es aceptable hasta que se demuestre competencia. Esto se aplica a la
. competencia del personal en las tareas de inspeccién y el dominio de los estandares aplicables, como la inspeccién visual manual o la inspeccién
automatizada (es decir, AOI, AXI).
Capacitacion aprobada por el
5.1 1.16 |Material de capacitacion utilizado cliente/proveedor/industria con Documentacion interna Actividad continua
evidencia objetiva
Capacitacion aprobada por el
5.2 1.13 |Curva de aprendizaje de la formacién en el trabajo cliente/proveedor/industria con Documentacion interna Actividad continua
evidencia objetiva
Quiénes son los instructores, (Ingenieros, Departamento de Cgpaoﬂamon aprolbada por el - - .
5.3 1.17 o cliente/proveedor/industria con Documentacion interna Actividad continua
Capacitacion, Externos) : ! -
evidencia objetiva
Competencia del instructor (basada en la experiencia o capacitacién) Capacitacion aprobada por el
5.4 P P P cliente/proveedor/industria con Documentacién interna Actividad continua
en el tema ) ! .
1.5 evidencia objetiva
5.5 Demostracion de competencia Demostracion real en vivo Documentacién interna Actividad continua
5.6 Niveles de Soporte Técnico (Ingenieria, Técnicos, Operario) Documentado, coordinado por Documentacion interna Actividad continua
Recursos Humanos
1.17
5.6.1 Nivel de Soporte Técnico - Conocimiento requerido por nivel Deter'mmado por los requisitos del Pocumentamon |rl1terna9 Actividad continua
trabajo. impulsada por la industria
6.0 Equipo ESD/personal conectado a tierra RS acuerdg a T mzesn L Deglln S0 D A e | = Actividad continua
Otros requisitos 61340-5-3
7.0 21,22 Control de Trazabilidad e acuerdg a el eeesln s Documentacion interna Actividad continua
2.3 Otros requisitos
. D 1-17, ion 1. . - .
8.0 2.7 |Manejo de PCB/PCA - Carga/Descarga e acuerdg a o0 SEBELT 142 Documentacién interna Actividad continua
Otros requisitos
9.0 Otros
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Proceso Especial: Fabricacién de ensambles electrénicos —

Evaluacion al Sistema de Soldering (EAM-SSA)
Version 2, Agosto 2021

PARAMETROS DE PROCESO DE REFERENCIA - Colocacion de componentes de montaje superficial (Tabla B-1)

Todas las referencias que se indican a continuacion estan subordinadas a los requisitos especificos documentados del cliente.
El cliente puede tener requisitos adicionales, por ejemplo, pruebas de inspeccion, mayores frecuencias, al realizar la auditoria del trabajo, el auditor verificara que la organizacion de
ensamble/fabricacion/soldadura cumpla con los requisitos especificos documentados del cliente/proveedor.

Tabla de 5 : UNIDADES/QUE ES LIMITES/TOLERANCIAS COMENTARIOS
Proceso DESCRIPCION ?; PARAMETROS MONITOREADO? FREC(T)ENCIA (RANGO) (CONSECUENCIAS)
(1) (3) (5) (6)
A Colocacion por robot

Alimentadores asentados en la
posicion inicial

Alimentadores

Cada instalacién del alimentador

Posicién inicial o no

Falta de componente (Error al recoger/caida/sin recoger)

Paquete de componentes de
coincidencia de tamario del
alimentador (incorrecto)

Tamafio del alimentador (p.ej., 8 mm)
vs paquete

Cada carrete, bandeja,
instalacion/cambio de tubo

Coincide o no

Falta de componente (Error al recoger/caida/sin recoger)

Mantenimiento del alimentador

Numero de recolecciones o tiempo

Recomendaciones del fabricante o
segun sea necesario

% de error al recoger/caida/sin
recoger (p.ej., considerar costo del
componente)

Falta de componente (Error al recoger/caida/sin recoger)

Limpieza de las ranuras del carro
alimentador

Particulas, suciedad, componentes
sueltos

Cada instalacién del alimentador

Limpio o no

Falta de componente (Error al recoger/caida/sin recoger)

Pre-ajuste del carro alimentador
(linea de montaje o area dedicada)

Ranura del alimentador, nimero y
tamario, n/p del componente

Cada pre-ajuste

Coincide o no

Componente incorrecto

Deformacion de PCB Arco/giro (mm) Cada placa 80 micras 6 8 mm Problemas de desalineacion

Marcado de PCB Mgrcado en PCB (marca laser/ Cada placa Coincide o no Construccion/Revision incorrecta
etiqueta/etc.)

PCB sujetado, seguro PCB (Placa de circuito impreso) Cada placa Sujetado o no Problemas de desalineacion

Boquilla de vacio (p.ej., control de
bomba de vacio, manémetro de nivel
de vacio)

Valores de la boquilla de vacio o de
la bomba de vacio

Recomendaciones del fabricante o
seguin sea necesario

Los limites de vacio son un valor
constante que depende del tamafio
y el tipo de boquilla

Falta de componente (Error al recoger/caida/sin recoger)

Velocidad de colocacion

Tamaro del componente

Recomendaciones del fabricante o
seglin sea necesario

Alto/Medio/Lento

Falta de componente / Problemas de desalineacién

Tamaro de boquilla frente a paquete
de componentes

Tamaro de boquilla, paquete de
componentes (paquetes a la medida)

Programacién de la colocacion

Coincide o no

Falta de componente (Error al recoger/caida/sin recoger)

Tipo de rollo de componente Papel, plastico, etc Programacion de la colocacién Coincide o no Falta de componente (Error al recoger/caida/sin recoger)
” - Programacion de la colocacion del . .
Control de altura de recoleccion del | Tamario del componente, altura de 9 S — Falta de componente (Error al recoger/caida/sin recoger),
sensor de altura, revise si la Coincide o no

componente (eje Z)

recoleccién

herramienta tiene la capacidad.

Componente dafiado

Angulo y posicién del componente

Angulo de rotacién del componente y
posicién central

Cada componente

Recomendacién del fabricante o
valor programado

Falta de componente (Error al recoger/caida/sin recoger)

Cumplimiento de la superficie del

Plana, no porosa, no grasosa,

: L Cada componente Recoge o no Falta de componente (Error al recoger/caida/sin recoger
componente - Material posicién de agarre X-Y P 9 P ( 9 ger)
Reconocimiento de las - .

. . Derivaciones, coplanaridad, marcas . . .
caracteristicas fisicas de los Cada componente Coincide o no Falta de componente (Error al recoger/caida/sin recoger)

componentes

de polaridad.

Localizacién y/o posicién del
componente/alimentador

Posicién del alimentador

Cada instalacién de alimentador

Detecta o no

Componente incorrecto
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PARAMETROS DE PROCESO DE REFERENCIA - Colocacion de componentes de montaje superficial (Tabla B-1)

Todas las referencias que se indican a continuacion estan subordinadas a los requisitos especificos documentados del cliente.
El cliente puede tener requisitos adicionales, por ejemplo, pruebas de inspeccion, mayores frecuencias, al realizar la auditoria del trabajo, el auditor verificara que la organizacion de
ensamble/fabricacion/soldadura cumpla con los requisitos especificos documentados del cliente/proveedor.

Tabla de 5 i UNIDADES/QUE ES LIMITES/TOLERANCIAS COMENTARIOS
Proceso DESCRIPCION ?; PARAMETROS MONITOREADO? FREC(T)ENCIA (RANGO) (CONSECUENCIAS)
(1) (3) (5) (6)
B Proceso de empalme Componente incorrecto

Coincidencia correcta del nimero de
parte en la maquina vs Etiqueta del
carrete de entrada vs Etiqueta del
carrete de salida

Empalme del carrete de
componentes: nimero de parte
correcto

Cada empalme Coincide o no Componente incorrecto

Alimentador inteligente / Sensor para
detectar la secciéon de empalme / Cada empalme Detecta o no Falta de componente (Error al recoger/caida/sin recoger)
Poka-Yoke de equipo/proceso

Deteccion de presencia de
componentes, espacio de empalme

C Inserciéon manual Lista de insercién manual Cada placa Detecta o no Componente de polaridad invertida/incorrecta

Carga de los programas de

produccion Poka-Yoke establecido (p.ej., MES) |Cada carga Detecta o no Mal construido

Nota 1 Los pardmetros anteriores se aplican a las caras superior e inferior del PCB.

Nota 2 En la columna de comentarios, indique o describa como afecta dichos parametros a la calidad de salida del producto.
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TABLA DE PROCESO C - Reflujo + Inspecciéon Automatizada (AOIl, AXI) vs Manual

Todos los requisitos que se indican a continuacion estan subordinados a los requisitos especificos documentados del cliente.
El cliente puede tener requisitos adicionales, por ejemplo, pruebas de inspeccion, mayores frecuencias.
Al realizar la auditoria del trabajo, el auditor verificara que la organizacion de ensamble/fabricacion/soldadura cumpla con los requisitos especificos documentados del cliente/proveedor.

Si la puntuacion es inferior al 85%, la auditoria se considera "No satisfactoria”

Resultados de la evaluacion

Numero de elementos revisados

Pregunta : Necesita
N° ltem| asociada Categoria/Pasos del proceso _ Control Control Frecuencia N/A | Satistactorio | . N0 | ‘accign | MNotasdel
con SSA (Cémo se hace) (Donde se documenta) (Con qué frecuencia se hace) Satisfactorio || | pora | Auditor
1.0 MATERIALES / COMPONENTES
114 | 21 |Ensamble de circuito impreso (PCA) Cédigo de barras/DMC Ordenes de trabajo o plan de Actividad continua
produccion, BOM
2129 Propormonella |ISh’:.1,de matlerlalesl (p-€j., flux, soldadurzla,. nltrpgeno, Sequn la documentacién de los o B )
1.2 4o [29ua de refrigeracion, aceite lubricante) con las especificaciones del fabricantes Documentacién interna Actividad continua
i fabricante, hoja de datos (consulte la nota 1)
Proporcione una lista de consumibles (p.ej., guantes térmicos, Seqiin la documentacion de los
1.3 2.8 |toallitas, filtros) con las especificaciones del fabricante, hoja de datos fab?icantes Documentacién interna Actividad continua
(consulte la nota 1)
2.0 EQUIPO
21 13 Horno de reflujo (infrarrojos, conveccion, fase de vapor, vacio), AOIl, |Depende de la dimensién del producto | Documentacién/evaluacién del Disnonible para revision
: : AXI, equipo de inspeccion manual y la poblacion. fabricante del equipo P p
Especificaciones del fabricante del equipo (p.ej, manual de > B
2.1.1 | 3.4 3.5 |operaciones, mantenimiento, capacitacion, repuestos criticos, Por documentacion So&urgentamon del fabricante del Disponible para revision
descripcion de parametros de control de procesos) uip
2.11 |Especificaciones internas del equipo (p.ej., manual de operaciones, " Consulte las |nstrg€:0|ones de trabajo . . .
21.2 212 |mantenimiento, capacitacién, repuestos crfticos) Por documentacion del proceso, seccion 4.0 a Disponible para revision
: » cap » rep continuacion.
Niveles del plan de mantenimiento preventivo - Operador/Técnico/ Segy n las recomendamoneg dgl Documentacién del plan de Por nimero de unidades probadas, o
213 1.18 o ] fabricante o plan de mantenimiento - )
Ingenieria/Fabricante . mantenimiento por tiempo
interno
214 | 32 |Repetibilidad del horno de reflujo Pracedimiento del Andlisis del sistema . 1o vagien interna Validacién inicial y después de
de mediciéon (MSA) eventos de mantenimiento mayor
Requisitos de mantenimiento y calibracién de los fabricantes de Documentacién interna de Calendario de mantenimiento /
215 1.18 |equipos (horno de reflujo: infrarrojos, conveccion, fase de vapor, Plan de mantenimiento/calibracién mantenimiento calibracién
vacio), AOI, AXI, equipo de inspeccién manual
2.2 Sistema de medicion del perfil térmico Depende d_e, la dimension del producto Doc_u mentacnon/eyalua0|on del Disponible para revisién
y la poblacion. fabricante del equipo
2.21 Calibracion del sistema de medicién del perfil térmico Plan de mantenimiento/calibracién Docum(lentla(;lon interna de Ca!enda_r,lo de mantenimiento /
2236 mantenimiento calibracién
. ) . . . - Depende de la dimensién del producto | Documentacién/evaluacion del ’ ) s
2.3 Sistema de perfiles continuos internos o externos si se utiliza 2 N ) Disponible para revision
y la poblacion. fabricante del equipo
2.3.1 Calibracién del sistema de perfiles continuos internos o externos Plan de mantenimiento/calibracién Documt_ant_amon interna de Ca!ende}r,lo de mantenimiento /
mantenimiento calibracion
3.0 TOOLS, PCB FIXTURES, PALLETS, JIGS
3.1 Lector de perfil térmico/Termopares Tipo K / Verificacién de las tolerancias Documentacién interna Disponible para revision
por parte del proveedor
3236 | - . o Segun las recomendaciones del " . .
Niveles del plan de mantenimiento preventivo - Operador/Técnico/ . - Documentacién del plan de Por nimero de unidades probadas, o
3.2 fabricante o plan de mantenimiento

Ingenieria/Fabricante

interno

mantenimiento

por tiempo
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TABLA DE PROCESO C - Reflujo + Inspecciéon Automatizada (AOIl, AXI) vs Manual

Todos los requisitos que se indican a continuacion estan subordinados a los requisitos especificos documentados del cliente.
El cliente puede tener requisitos adicionales, por ejemplo, pruebas de inspeccion, mayores frecuencias.
Al realizar la auditoria del trabajo, el auditor verificara que la organizacion de ensamble/fabricacion/soldadura cumpla con los requisitos especificos documentados del cliente/proveedor.

Si la puntuacion es inferior al 85%, la auditoria se considera "No satisfactoria”

Resultados de la evaluacion

Numero de elementos revisados

Pregunta Control Control Frecuencia No Necesita | -\ ia6 gl
o i t N/A isfactori ! | Accis ”
N ltem 22?,0';;: Categoria/Pasos del proceso (Cémo se hace) (Donde se documenta) (Con qué frecuencia se hace) VA | Satistactorio | gaictactorio mmc;',?;a Auditor
4.0 INSTRUCCIONES DE TRABAJO DEL PROCESO
4.1 Prpporcmnar instrucciones de trabajo documentadas y diagrama de Por Documentacion Documentacién interna Actividad continua
flujo del proceso
4.2 1.6 |Parédmetros de control de procesos (PCP) Limites de especificacion por Especificacién de prueba del producto |Actividad continua
componente/pasta de soldadura
Parametros minimos: velocidad del transportador, zona de o e
. . . D . . |Limites de especificacién por . - .
4.21 precalentamiento, periodo de inmersién, tiempo por encima del reflujo Especificacion de prueba del producto |Actividad continua
- . ) - componente/pasta de soldadura
(TAL), temperatura maxima/periodo de tiempo, tasa de enfriamiento
422 | 1.81.9 |Herramientas de SPC (p.ej., Cpk, KPC, KCC, PPM, DPMO, Yields)  |Programa interno de SPC Documentacién inferna de control de | » . iz continua
calidad, PV, PPAP o equivalente
Seguimiento del rendimiento del Documentacién interna de control de
4.3 Requisitos de aceptabilidad para horno de reflujo productos. Consulte 4.2.2 para N " Actividad continua
. calidad, PV, PPAP o aplicable
herramientas de SPC
e . Anexos automotrices IPC-A-610, J- 1) Ser gna acm.”,dad continua, o .
- [ Verificacion del cumplimiento de los - . 2) Una inspeccion por muestreo si se
4.31 Criterios de aceptacion visual - AOI L STD-001, requisitos visuales del N
requisitos del producto - ; define como parte del plan de control
catélogo AOI o equivalente
de proceso documentado
o - Anexos automotrices IPC-A-610, J- 1) Ser una actnln’dad continua, o .
- L Verificacion del cumplimiento de los . . 2) Una inspeccion por muestreo si se
4.3.1.1 Criterios de aceptacion visual - AXI . STD-001, requisitos visuales del N
requisitos del producto . ] define como parte del plan de control
catélogo AXI o equivalente
de proceso documentado
Lanzamiento/revisién de nuevos
- . equipos/productos, después de la
4.3.1.2 Capacidad del AOI/AXI a través de estudios GR&R S'gL.“endo la guia del MSA AIAG o Documentacién interna calibracion, segun las
equivalente . .
recomendaciones de los fabricantes
1.5 de equipos, escape de defectos
o - IPC-A-610, J-STD-001, requisitos
- o ” Verificacion del cumplimiento de los . . - .
4313 Criterios de aceptacién visual - Inspeccién manual . visuales del catalogo AOI o Actividad continua
requisitos del producto .
equivalente
4.4 Consulte la seccion 5.0 de requisitos de competencia del personal
o - Catélogo AXI de requisitos/criterios
" . Verificacion del cumplimiento de los . . - .
4.41 Inspeccién de rayos X para conexiones ocultas . visuales, matriz de cobertura de Actividad continua
requisitos del producto . e
inspeccién
442 Escaneo de limites/ICT, prueba funcional, etc., segun lo dicte el Verificacion del cumplimiento de los Especificacién de prueba del producto | Actividad continua

flujo/ruta del proceso

requisitos del producto
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TABLA DE PROCESO C - Reflujo + Inspecciéon Automatizada (AOIl, AXI) vs Manual

Todos los requisitos que se indican a continuacion estan subordinados a los requisitos especificos documentados del cliente.
El cliente puede tener requisitos adicionales, por ejemplo, pruebas de inspeccion, mayores frecuencias.
Al realizar la auditoria del trabajo, el auditor verificara que la organizacion de ensamble/fabricacion/soldadura cumpla con los requisitos especificos documentados del cliente/proveedor.

Si la puntuacion es inferior al 85%, la auditoria se considera "No satisfactoria”

Resultados de la evaluacion

Numero de elementos revisados

Pregunta : Necesita
N° ltem| asociada Categoria/Pasos del proceso _ Control Control Frecuencia N/A | Satistactorio | . N0 | ‘accign | MNotasdel
con SSA (Cémo se hace) (Donde se documenta) (Con qué frecuencia se hace) Satisfactorio || | pora | Auditor
Competencia del personal: todo el personal involucrado en cada uno de los procesos enumerados aqui deberd ser competente en el contenido, el uso y la aplicacién de
este paso del proceso. La evidencia objetiva de esa competencia se mantendra y estara disponible para su revision. La evidencia objetiva debera incluir registros de
5.0 COMPETENCIA DEL PERSONAL DE PROCESO capacitacion para las funciones de trabajo aplicables que se estan realizando, experiencia laboral y/o resultados de revisiones periédicas de competencia. La capacitacion
supervisada en el trabajo es aceptable hasta que se demuestre competencia. Esto se aplica a la competencia del personal en las tareas de inspeccién y el dominio de los
estandares aplicables, como la inspeccién visual manual o la inspeccién automatizada (p.ej., AOI, AXI).
Capacitacion aprobada por el
5.1 Material de capacitacion utilizado cliente/proveedor/industria con Documentacién interna Disponible para revision
evidencia objetiva
1.16
Capacitacion aprobada por el
5.2 Curva de aprendizaje de la formacién en el trabajo cliente/proveedor/industria con Documentacién interna Disponible para revision
evidencia objetiva
Quiénes son los instructores, (Ingenieros, Departamento de Cgpacnaaon aprqbada por el - ; ; s
5.3 . cliente/proveedor/industria con Documentacién interna Disponible para revision
Capacitacion, Externos) ) ; o
evidencia objetiva
Competencia del instructor (basada en la experiencia o capacitacion) Cgpacnaaon aprqb ada por el - ; ; s
5.4 cliente/proveedor/industria con Documentacién interna Disponible para revision
en el tema ) ; o
evidencia objetiva
1.17
55 Demostracién de competencia Demostracion real en vivo Documentacién interna Disponible para revision
5.6 Niveles de Soporte Técnico (Ingenieria, Técnicos, Operario) Documentado, coordinado por Documentacién interna Disponible para revision
Recursos Humanos
5.6.1 Nivel de Soporte Técnico - Conocimiento requerido Deterlmmado por los requisitos del Documentacpn interna 0 impulsada Disponible para revision
trabajo. por la industria
6.0 3.9 |Equipo ESD/personal conectado a tierra DE acuerdg a SQgliiseccleniis Segin ANEEED SHNAD © 120 Gy Actividad continua
Otros requisitos 5-3
7.0 4.3 [Control de Trazabilidad e acuerdg a Celkz, Seedtin IE Documentacion interna Actividad continua
Otros requisitos
8.0 4.2 |Manejo de PCB/PCA - Carga/Descarga e acuerd9 a el £ 1 Documentacién interna Actividad continua
Otros requisitos
9.0 Otros
- > . . . . . Pre-reflujo: | i ibo.
Requisitos de curvatura (bow) / deformacién (twist) para componentes |Coplanaridad medida antes y después [Anexo automotriz 610/001, re-refiujo .nspecmon recibo
9.1 ) X o Post-reflujo: muestreo (prueba
BGA, LGA, QFN complejos del reflujo de soldadura Documentacién interna .
destructiva)
92 35 Componente - Compatibilidad del proceso para temperatura de reflujo, | Tienes este problema y cémo se Documentacién interna Disporible para revisién

fundente, etc.

maneja?

Nota 1: Debera documentar cémo se separa del plomo y sin plomo
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PARAMETROS DE PROCESO DE REFERENCIA - Horno de reflujo (Tabla C-1)

Todas las referencias que se indican a continuacién estan subordinadas a los requisitos especificos documentados del cliente.
El cliente puede tener requisitos adicionales, por ejemplo, pruebas de inspeccion, mayores frecuencias, al realizar la auditoria del trabajo, el auditor verificara que la organizacion de
ensamble/fabricacién/soldadura cumpla con los requisitos especificos documentados del cliente/proveedor.

Tabla de 4 0 UNIDADES/QUE ES ‘ COMENTARIOS
Proceso DESCRIPCION I?; PARAMETROS MONITOREADO? FREC(liI)ENCIA LIMITES/TOLER(AS\;\ICIAS (RANGO) (CONSECUENCIAS)
(1) (3) (6)
Perfil del producto N/A Actividad continua N/A Seleccién del producto incorrecto
Nur.n.e,ro de parte del PCB - Nivel de N/A Actividad continua Por lista de.{naterlales (BOM) y/o programa Producto procesado incorrecto
revision de produccién
Nitrégeno N/A Actividad continua Se habilitara si es necesario o AABUS Problemas de impregnacion con la soldadura del

PCB o componente

Nivel de nitrégeno

Nivel de ppm de
oxigeno

Actividad continua

Es preferible un nivel de oxigeno <500
ppm, pero no > 1000 ppm

Problemas de impregnacion con la soldadura del
PCB o componente

Pasta de soldadura

Numero de Lote,
NUmero de Parte

Actividad continua

Por lista de materiales (BOM) y/o programa
de produccién

Incumplimiento de la lista de materiales BOM /
Requisitos del programa de produccion

Velocidad del transportador

mm/min (in/min)

Actividad continua

(+/-) 25.4 mm, (+/-) 1 in

Reflujo incompleto, quemado, violaciones de limites
térmicos de los componentes

Posicién del ancho del transportador |in; mm; Actividad continua +/- 1.5 mm Scrap de PCB caidos
Segun las recomendaciones del horno de Para evitar problemas de alabeo y dafnos en los
Soporte de placa central - Posicién  [mm Actividad continua reflujoy el (_jlseno de PCB. Se habilitara si componentes ya ensamblados y soldados
es necesario
Ajuste de temperatura del hormo °C : °F Actividad continua +/-10°C, +/-50_ F o Recomendaciones del Beflgjo incompleto, quemado, violaciones de limites
horno de reflujo con alarmas térmicos de componentes
Ajustes alto y bajo, segun las
recomendaciones del fabricante del horno.
Configuracion del ventilador del RPM / Niveles y - . (por defecto es 1.2) Nota: cada proveedor |Componentes quemados, problemas de reflujo,
., Actividad continua . ;
horno Presion de EMS necesita cambiar este valor para |exceso de temperatura

evitar los elementos enumerados en las
consecuencias

Tasa de aumento (promedio 10 seg)

°C/seg; °F/seg

Cada vez que se realiza o
requiere una medicién del
perfil

No mas de 3°C/seg, mida cada 10
segundos

PCB/Componente PCB/Delaminacion de
componentes, problemas de delaminacién del reflujo
de soldadura

Tasa de disminucion (promedio 10
seg)

°C/seg; °F/seg

Cada vez que se realiza o
requiere una medicién del
perfil

No mas de 6°C/seg, mida cada 10
segundos

Delaminacion de componentes/PCB, problemas de
reflujo de soldadura

Tiempo de inmersién

segundo

Cada vez que se realiza o
requiere una medicién del
perfil

60 a 120 seg; Consulte con las
recomendaciones del fabricante de la pasta
de soldadura

Problemas de impregnacion con la soldadura del
PCB o componente. Exceso de flux que afecta la
contaminacion del punto de prueba.
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PARAMETROS DE PROCESO DE REFERENCIA - Horno de reflujo (Tabla C-1)

Todas las referencias que se indican a continuacién estan subordinadas a los requisitos especificos documentados del cliente.
El cliente puede tener requisitos adicionales, por ejemplo, pruebas de inspeccion, mayores frecuencias, al realizar la auditoria del trabajo, el auditor verificara que la organizacion de
ensamble/fabricacién/soldadura cumpla con los requisitos especificos documentados del cliente/proveedor.

Tabla de 4 0 UNIDADES/QUE ES ‘ COMENTARIOS
Proceso DESCRIPCION I?; PARAMETROS MONITOREADO? FREC(L‘llI)ENCIA LIMITES/TOLER(AS\;\ICIAS (RANGO) (CONSECUENCIAS)
(1) (3) (6)
Cada vez que se realiza o Reflujo incompleto, quemado, violaciones de limites
Temperatura maxima °C requiere una medicién del  |235°C min - 260°C max eru) pieto. 9 ’
perfil térmicos de componentes
. . . Cada vez que se realiza o o . . -
Tiempo por encima del reflujo segundo requiere una medicion del |30 a 90 seg. Reflujo incompleto, quemado, violaciones de limites

(tiempo de permanencia)

perfil

térmicos de componentes
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TABLA DE PROCESO D - Aplicacion de Adhesivo - Fijacion de Componentes y Soporte Mecanico

Todos los requisitos que se indican a continuacion estan subordinados a los requisitos especificos documentados del cliente.
El cliente puede tener requisitos adicionales, por ejemplo, pruebas de inspecciéon, mayores frecuencias.
Al realizar la auditoria del trabajo, el auditor verificara que la organizacion de ensamble/fabricacion/soldadura cumpla con los requisitos especificos documentados del cliente/proveedor.

Si la puntuacion es inferior al 85%, la auditoria se considera "No satisfactoria"

Resultados de la evaluacion

Numero de elementos revisados

. Pregunta ; Control Control Frecuencia ) ) No Necesita | \otas del
Ne° Item| asociada Categoria/Pasos del proceso Cé h Dond d c 5 ) h N/A | Satisfactorio | o . oo .| Accion Auditor
con SSA (Coémo se hace) (Donde se documenta) (Con qué frecuencia se hace) Inmediata
1.0 MATERIALES / COMPONENTES
PCB (Para los criterios/requisitos de aceptacién de PCB, - Ordenes de trabajo o plan de - .
1.1 consulte Ia familia IPC-A-600 o IPC-6010) Caédigo de barras/ DMC/ Manual produccién Actividad continua
1.2 1.5 2.2 |pjanitud de PCB Placa de superficie, manual E'Z‘;%emﬂcacmn del dibujo de la Por plan de inspeccién recibo
1.3 Planicidad/acabado de la mascara de soldadura Placa de superficie, manual E(s:p;scmcamon del dibujo de la Por plan de inspeccion recibo
1621 Proporm_one una lista de mateln_alesl (p-€j., adhes!vo, I|mp|a'dor, Segin la documentacién de los o N .
1.4 revestimientos) con las especificaciones del fabricante, hoja . Documentacién interna Actividad continua
2,9 fabricantes
de datos (consulte la nota 1)
Proporcione una lista de consumibles (p.ej., guantes, toallitas) Seqtn la documentacion de los
1.5 | 1.6 2.8 [con las especificaciones del fabricante, hoja de datos 9! Documentacién interna Actividad continua
fabricantes
(consulte la nota 1)
Manual IPC-HDBK-4691 sobre unién
16 | 1.51.6 |Adhesivo adhesiva en operaciones del . Informe de calificacion Calificacion unica o pamblo de
ensamble electrénico y requisitos de proveedor de adhesivo
calificacién de disefio
1.7 (1.6 1.15[;Cdémo se verifica el adhesivo correcto? Cadigo de barras o Manual Documentacién interna Actividad continua
1.8 | 2.32.9 |;Como se verifica la fecha de caducidad/control de lotes? Cadigo de barras o Manual Documentacién interna Actividad continua
19 (1.61.15 ¢Como se verifica que el gdheswo se estabiliza a la Cadigo de barras o Manual Documentacién interna Actividad continua
temperatura de funcionamiento?
1.10 | 2.4 2.8 |Disposicién de contenedores abiertos Por Documentacioén Documentacién interna Actividad continua
1.4 211 .
2.0 212 Equipo
1.6 1.7 [Sistema de aplicacién de adhesivo y de inspeccién de Beqwsﬂ_qs de aceptgbllldad_ parala o . .
21 . R inspeccién de adhesivos (si Documentacién interna Actividad continua
1.16 |adhesivo (si aplica)
corresponde)
Especificaciones del fabricante del equipo (p.ej., manual de L .
. L A -~ " Documentacién del fabricante | .. . s
2141 operaciones, mantenimiento, capacitacion, repuestos criticos, |Por Documentacion del equino Disponible para revisiéon
;1? descripcion de parametros de control del proceso) quip
21232 Especificaciones internas del equipo (p.ej., manual de " Consylte las |nstru00|onefs’de . . s
21.2 . - T - Por Documentacién trabajo del proceso, seccién Disponible para revision
operaciones, mantenimiento, capacitacion, repuestos criticos). 40
. L . Segun las recomendaciones del " Por nimero de unidades de
Niveles del plan de mantenimiento preventivo - ) Documentacion del plan de ) L
213 [1.183.3 . - . fabricante o el plan de - impresion de pasta de soldadura,
Operador/Técnico/ Ingenieria/Fabricante e . mantenimiento .
mantenimiento interno 0 por tiempo
Requisitos de aceptacion para la inspeccion de adhesivos (si Siguiendo las recomendaciones de |Limites y criterios del
21.4 1.7 a P P P los fabricantes o la documentaciéon  |programa de cobertura por tipo [Actividad continua

aplica)

interna

de componente
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TABLA DE PROCESO D - Aplicacion de Adhesivo - Fijacion de Componentes y Soporte Mecanico

Todos los requisitos que se indican a continuacion estan subordinados a los requisitos especificos documentados del cliente.
El cliente puede tener requisitos adicionales, por ejemplo, pruebas de inspecciéon, mayores frecuencias.
Al realizar la auditoria del trabajo, el auditor verificara que la organizacion de ensamble/fabricacion/soldadura cumpla con los requisitos especificos documentados del cliente/proveedor.

Si la puntuacion es inferior al 85%, la auditoria se considera "No satisfactoria"

Resultados de la evaluacion

Numero de elementos revisados

N° Item :;2%:2:2 Categoria/Pasos del proceso Control Control Frecuencia N/A | Satisfactorio No N:cczzir:a Notas del
con SSA K P (Cémo se hace) (Donde se documenta) (Con qué frecuencia se hace) Satisfactorio || e Auditor
14211

3.0 212 TOOLS, FIXTURES, PALLETS, JIGS
3.1 1.18 |Soporte del PCB del equipo durante el proceso de aplicacién |Segln sea necesario Documentacién interna Segln sea necesario
3.2 3.3 |Plataforma o dispositivo de PCB Segln sea necesario Documentacién interna Segln sea necesario
. L . Segun las recomendaciones del " Por nimero de unidades de
Niveles del plan de mantenimiento preventivo - . Documentacién del plan de h L
3.3 |1.183.3 . - . fabricante o el plan de - impresion de pasta de soldadura,
Operador/Técnico/ Ingenieria/Fabricante e . mantenimiento :
mantenimiento interno o tiempo
4.0 1'3 ‘12211 INSTRUCCIONES DE TRABAJO DEL PROCESO
41 |1.61.15 Plropormonar m;trucmones de trabajo documentadas y Por Documentacion Documentacién interna Actividad continua
diagrama de flujo del proceso
Parametros de control de proceso (PCP) para la aplicacién de
adhgswo y SPI: . . Los PCP son un reflejo del equipo,
1. Tiempo de presién de aire :
- ) los componentes y materiales
2. Tamafo de la boquilla . .
161,15 s Segun las especificaciones del L usados, que dan como resultado
4.2 3. Altura de separacion ) ) Documentacién interna S L
3,1 . fabricante del equipo el cumplimiento a los requisitos de
4. Namero de gotas aceptacion para ese paso
5. Control de temperatura (boquilla) s gcifico d’:el roces?)
6. Ancho del transportador P P ’
7. Velocidad del transportador
421 | 2.32.7 |;Coémo se verifica el nimero de partes correcto de la PCB?  |Codigo de barras/ DMC/ Manual Documentacioén interna Disponible para revision
422 2.9 |¢,Como se verifica la vida atil de la PCB? Cadigo de barras/ DMC/ Manual Documentacién interna Disponible para revision
s L Siguiendo las recomendaciones de
423 2.9 cComc? controla. la exposicion a la humedad de la PCB los fabricantes o IPC-1601, o los Documentacién interna Disponible para revision
después de abrir los controles del paquete?
documentos de AABUS
4.3 | 2.32.7 |;Coémo se verifica el adhesivo adecuado? Codigo de barras/ DMC/ Manual Documentacioén interna Disponible para revisiéon
4.3.1 2.9 |,Cdémo se verifica la vida util del adhesivo? Codigo de barras/ DMC/ Manual Documentacion interna Disponible para revisiéon
Proporcione un procedimiento documentado para que el Cadigo de barras, DMC o manual,
4.3.2 | 1.6 1.15|adhesivo alcance la temperatura ambiente después de segun las especificaciones del Documentacién interna Disponible para revision
sacarlo del almacenamiento. fabricante
Proporcione un procedimiento documentado para la
433 eliminacion y disposicién de adhesivo no conforme y Procedimientos de disposicion Documentacion interna Disponible para revisiéon
sobrante/sin usar.
1624
¢ Cual es su procedimiento para el manejo de defectos en la
43.4 aplicacién de adhesivo (colocacion del adhesivo, volumen del |Procedimientos de disposicion Documentacién interna Disponible para revision
adhesivo, etc.)?
4.4 (1.6 1.16|¢Como se verifica la boquilla dispensadora correcta? Codigo de barras/ DMC/ Manual Documentacién interna Disponible para revision
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TABLA DE PROCESO D - Aplicacion de Adhesivo - Fijacion de Componentes y Soporte Mecanico

Todos los requisitos que se indican a continuacion estan subordinados a los requisitos especificos documentados del cliente.
El cliente puede tener requisitos adicionales, por ejemplo, pruebas de inspecciéon, mayores frecuencias.
Al realizar la auditoria del trabajo, el auditor verificara que la organizacion de ensamble/fabricacion/soldadura cumpla con los requisitos especificos documentados del cliente/proveedor.

Si la puntuacion es inferior al 85%, la auditoria se considera "No satisfactoria"

Resultados de la evaluacion

Numero de elementos revisados

. Pregunta ; Control Control Frecuencia ) ) No Necesita | \otas del
N° Item| asociada Categoria/Pasos del proceso . , . N/A | Satisfactorio ) ) Accién >
con SSA (Cémo se hace) (Donde se documenta) (Con qué frecuencia se hace) Satisfactorio || ' ta Auditor
Documentacion interna, o
45 1.6 |Requisitos de aceptacion de la aplicacién de adhesivo Por dqgumgptaelon interna o m?",‘“a' IPC_.HDBK_4691 spbre Actividad continua
especificacion unién adhesiva en operaciones
de ensamble electrénico
Verificacion de la colocacién del IPC-A-610. requisitos visuales
4.5.1 | 1,16 3,8|Criterios de aceptacion visual - Manual vs. AOI adhesivo conforme a los requisitos P q . Actividad continua
del catalogo AOI o equivalente
del producto
452 Volumen de adhesivo Por dggum_e’ntamon interna o Documentacioén interna Actividad continua
especificacion
453 Colocacion de adhesivo Por dqgumgptamon interna o Documentacién interna Actividad continua
161,15 especificacion
1,16 ion i
454 Verificacion del curado del adhesivo Por dggum_e’ntamon interna o Documentacioén interna Actividad continua
especificacion
455 Contaminacion del adhesivo en el pad del componente Por dqgumgptamon interna o Documentacién interna Actividad continua
especificacion
Competencia del personal: todo el personal involucrado en cada uno de los procesos enumerados aqui deberé ser competente en el contenido, el uso y la
1,41,16 aplicacion de este paso del proceso. La evidencia objetiva de esa competencia se mantendra y estara disponible para su revision. La evidencia objetiva
1,17 deberd incluir registros de capacitacion para las funciones de trabajo aplicables que se estan realizando, experiencia laboral y/o resultados de revisiones
2 2,11 e e periédicas de competencia. La capacitacion supervisada en el trabajo es aceptable hasta que se demuestre competencia. Esto se aplica a la competencia
2,12 del personal en las tareas de inspeccion y el dominio de los estandares aplicables, como la inspeccién visual manual o la inspeccién automatizada (p.ej.,
AOI, AXI).
Capacitacion aprobada por el
5.1 |1,16 2,8 |Material de capacitacién utilizado cliente/proveedor/industria con Documentacién interna Disponible para revision
evidencia objetiva
Capacitacion aprobada por el
5.2 Curva de aprendizaje de la formacién en el trabajo cliente/proveedor/industria con Documentacioén interna Disponible para revision
evidencia objetiva
1,16  [Quiénes son los instructores, (Ingenieros, Departamento de Cgpacﬂacwn apro_bada por el L . . s
5.3 o cliente/proveedor/industria con Documentacién interna Disponible para revision
1,17 2,8 |Capacitacion, Externos) ) AR
evidencia objetiva
. . —_— Capacitacion aprobada por el
Competencia del instructor (basada en la experiencia o . . . L . . -
5.4 NN cliente/proveedor/industria con Documentacién interna Disponible para revision
capacitacion) en el tema ) ! e
evidencia objetiva
55 Demostracion de competencia Demostracién real en vivo Documentacioén interna Disponible para revisiéon
. o L o . Documen s rdin r . .
5.6 Niveles de Soporte Técnico (Ingenieria, Técnicos, Operario) ROCU entado, coordinado po Documentacion interna Disponible para revisiéon
ecursos Humanos
. - - . Determinado por los requisitos del Documentacioén interna o . . s
5.6.1 Nivel de Soporte Técnico - Conocimiento requerido Disponible para revisién

trabajo.

impulsada por la industria
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TABLA DE PROCESO D - Aplicacion de Adhesivo - Fijacion de Componentes y Soporte Mecanico

Todos los requisitos que se indican a continuacion estan subordinados a los requisitos especificos documentados del cliente.
El cliente puede tener requisitos adicionales, por ejemplo, pruebas de inspecciéon, mayores frecuencias.
Al realizar la auditoria del trabajo, el auditor verificara que la organizacion de ensamble/fabricacion/soldadura cumpla con los requisitos especificos documentados del cliente/proveedor.

Si la puntuacion es inferior al 85%, la auditoria se considera "No satisfactoria"

Resultados de la evaluacion

Numero de elementos revisados

N° Item :;2%:;2 Categoria/Pasos del proceso Control Control Frecuencia N/A | Satisfactorio No N:cc;fsir:a Notas del
con SSA K P (Cémo se hace) (Donde se documenta) (Con qué frecuencia se hace) Satisfactorio || e Auditor
. . De acuerdo a CQI-17, seccién 1.6 Segun ANSI/ESD S20.20 o - .
6.0 3.9 |Equipo ESD/personal conectado a tierra Otros requisitos IEC 61340-5-3 Actividad continua
7.0 2.3 |Control de Trazabilidad e acuerdq a el eneeien 1.2 Documentacién interna Actividad continua
Otros requisitos
. De acuerdo a CQI-17, seccién 1.6 . - .
8.0 2.7 |Manejo de PCB/PCA - Carga/Descarga Otros requisitos Documentacién interna Actividad continua
9.0 Otros

Nota 1: Deberd documentar como se separa del plomo y sin plomo
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TABLA DE PROCESO E - Soldadura por ola/selectiva para proceso de tecnologia de orificio pasante + Inspeccion visual/AXI (Conexiones ocultas)

Todos los requisitos que se indican a continuacion estan subordinados a los requisitos especificos documentados del cliente.
El cliente puede tener requisitos adicionales, por ejemplo, pruebas de inspeccion, mayores frecuencias.
Al realizar la auditoria del trabajo, el auditor verificara que la organizacion de ensamble/fabricacion/soldadura cumpla con los requisitos especificos documentados del cliente/proveedor.

Si la puntuacién es inferior al 85%, la auditoria se considera "No satisfactoria”

Resultados de la evaluacion

Numero de elementos revisados

Pregunta : Necesita
N° Item| asociada Categoria/Pasos del proceso _ Control Control Frecuencia N/A| Satisfactorio | o ;\“’ worio | Aceion Nztzsitdre'
con SSA (Como se hace) (Donde se documenta) (Con qué frecuencia se hace) atisfactorio || tinta udito
1.4 211
1.0 212 MATERIALES / COMPONENTES
s .- Ordenes de trabajo o plan de - )
1.1 1.5 2.2 [Ensamble de circuito impreso (PCA) Codigo de barras/DMC ” Actividad continua
produccién, BOM
Proporcione una lista de materiales (p.ej., flux, soldadura,
1,6 2,1 [nitrégeno, aire comprimido, limpiador solvente) con las Segun la documentacién de los . - .
1.2 e . . - Documentacion interna Actividad continua
2,9 |especificaciones del fabricante, hoja de datos (consulte la nota |fabricantes
1)
Proporcione una lista de consumibles (p.ej., guantes térmicos, Sequn la documentacion de los
1.3 1.6 2.8 [toallitas, filtros) con especificaciones del fabricante, hoja de 9! Documentacion interna Actividad continua
fabricantes
datos (consulte la nota 1)
1.4 211
2.0 212 EQUIPO
1.61.7 Sistema 'de soldadura por ola/selgctlva (precalen_tadorels,, Depende de la dimensiéon del Documentacién/evaluacion del | . . s
2.1 fluxer, crisoles de soldadura, ventiladores de refrigeracion, L X . Disponible para revisién
1.16 . o . producto y la poblacion. fabricante del equipo
atmésfera de nitrégeno, sistema de transporte, etc.)
Especificaciones del fabricante del equipo (es decir, manual de " .
. L S - ” Documentacion del fabricante . . —
2141 operaciones, mantenimiento, capacitacién, repuestos criticos, |Por Documentacion ) Disponible para revisién
L ) del equipo
1,19 |descripcion de parametros de control de procesos)
2,11
2,123,2 . ) . . Consulte las instrucciones de
Especificaciones internas del equipo (p.ej., manual de " ) T ) . s
21.2 . o o - Por Documentacion trabajo del proceso, seccién Disponible para revisién
operaciones, mantenimiento, capacitacién, repuestos criticos). 4
Niveles del plan de mantenimiento preventivo - Seg_un las recomendaciones d.el . Documentacién del plan de Por nimero de unidades
21.3 (1.183.3 . - . fabricante o el plan de mantenimiento - )
Operador/Técnico/ Ingenieria/Fabricante interno mantenimiento probadas, o por tiempo
Requisitos de mantenimiento y calibracién de los fabricantes L . " Documentacién interna de Programa de mantenimiento /
21.4 3.2 . Plan de mantenimiento / calibracién - ; L
del equipo mantenimiento calibracién
1.4 211
3.0 212 TOOLS, PCB FIXTURES, PALLETS, JIGS
1,61,18 o Tipo K/ Verificacién de las IPC-7530, o Documentacién . . -
3.1 Lector de perfil térmico/Termopares . . ; Disponible para revision
3,5 tolerancias por parte del proveedor [interna, o equivalente.
. . - Plan de mantenimiento y ) . .
3.2 Fixture/Pallets Condicién y prop6sito Documentacién de validacién Disponible para revision
1.183.3| - . Segun las recomendaciones del " . .
Niveles del plan de mantenimiento preventivo - . - Documentacion del plan de Por nimero de unidades
3.3 fabricante o el plan de mantenimiento

Operador/Técnico/ Ingenieria/Fabricante

interno

mantenimiento

probadas, o por tiempo
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TABLA DE PROCESO E - Soldadura por ola/selectiva para proceso de tecnologia de orificio pasante + Inspeccion visual/AXI (Conexiones ocultas)

Todos los requisitos que se indican a continuacion estan subordinados a los requisitos especificos documentados del cliente.
El cliente puede tener requisitos adicionales, por ejemplo, pruebas de inspeccion, mayores frecuencias.
Al realizar la auditoria del trabajo, el auditor verificara que la organizacion de ensamble/fabricacion/soldadura cumpla con los requisitos especificos documentados del cliente/proveedor.

Si la puntuacién es inferior al 85%, la auditoria se considera "No satisfactoria”

Resultados de la evaluacion

Numero de elementos revisados

Pregunta Control Control Frecuencia No Necesita | - \otas del
° i f . N/A | Satisfactori . | Accis >
N° ltem zitn’c'sasd: Categoria/Pasos del proceso (Cémo se hace) (Donde se documenta) (Con qué frecuencia se hace) atisfactorio | satistactorio |nmce°(',?2ta Auditor
40 |'42 17 |INSTRUCCIONES DE TRABAJO DEL PROCESO
41 |1.61.15 P_roporcmnar |n§trucmones de trabajo documentadas y Proceso automatizado o manual Documentacion interna Actividad continua
diagrama de flujo del proceso
411 1617 Parametros de control de procesos (PCP) Limites de especificacién por Especificacion de prueba del Actividad continua
3.1 componente/pasta de soldadura producto
Parametros minimos: velocidad del transportador, zona de
precalentamiento, periodo de inmersién, tiempo por encima del|Limites de especificacién por Especificacion de prueba del - .
41.2 3.1 ) - . - Actividad continua
reflujo (TAL), temperatura maxima/periodo de tiempo, tasa de [componente/pasta de soldadura producto
enfriamiento
. . Documentacion interna de
41.3 1’7321’12 si:;asTlentas de SPC (p.ej., Cpk, KPC, KCC, PPM, DPMO, Programa interno de SPC control de calidad, PV, PPAP o |Actividad continua
’ equivalente
Monitoreo del rendimiento del Documentacién interna de
4.2 1.6 |Requisitos de aceptacion para soldadura por ola producto. Consulte 4.1.3 para control de calidad, PV, PPAP o |Actividad continua
herramientas de SPC equivalente
Monitoreo del rendimiento del Documentacioén interna de
4.21 Prueba de cantidad de fundente por pulverizacién producto. Consulte 4.1.3 para control de calidad, PV, PPAP o |Actividad continua
herramientas de SPC equivalente
Monitoreo del rendimiento del Documentacién interna de
422 1.6  |Prueba de planaridad del transportador producto. Consulte 4.1.3 para control de calidad, PV, PPAP o |Actividad continua
1.15 herramientas de SPC equivalente
1.17
2.12 Monitoreo del rendimiento del Documentacién interna de
423 3.1 Sistema de medicion de perfil térmico producto. Consulte 4.1.3 para control de calidad, PV, PPAP o |Actividad continua
herramientas de SPC equivalente
Monitoreo del rendimiento del Documentacion interna de
4.2.4 Sistema de medicion del analizador de oxigeno producto. Consulte 4.1.3 para control de calidad, PV, PPAP o |Actividad continua
herramientas de SPC equivalente
11 -165 Verificacion del cumplimiento de los | C 610, J-STD-001,
4.3 ’ Criterios de aceptacion visual - Manual vs AOI (opcional) L P requisitos visuales del catélogo |Actividad continua
117 requisitos del producto :
3.8 0 equivalente
1,61,17 " . Verificacion del cumplimiento de los  |Catalogo AXI de En el lanzamiento del producto
431 Inspeccion de rayos X para conexiones ocultas e L o .
3,8 requisitos del producto requisitos/criterios visuales o PV
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TABLA DE PROCESO E - Soldadura por ola/selectiva para proceso de tecnologia de orificio pasante + Inspeccion visual/AXI (Conexiones ocultas)

Todos los requisitos que se indican a continuacion estan subordinados a los requisitos especificos documentados del cliente.
El cliente puede tener requisitos adicionales, por ejemplo, pruebas de inspeccion, mayores frecuencias.
Al realizar la auditoria del trabajo, el auditor verificara que la organizacion de ensamble/fabricacion/soldadura cumpla con los requisitos especificos documentados del cliente/proveedor.

Si la puntuacién es inferior al 85%, la auditoria se considera "No satisfactoria”

Resultados de la evaluacion

Numero de elementos revisados

Pregunta

Necesita

o ; . Control Control Frecuencia ) . No - Notas del
N® ftem igtn’clsasd: Categoria/Pasos del proceso (Coémo se hace) (Donde se documenta) (Con qué frecuencia se hace) N/A | Satisfactorio | saiistactorio |n/;0:é?2ta Auditor
14 Competencia del personal: todo el personal involucrado en cada uno de los procesos enumerados aqui debera ser competente en el contenido, el uso y la
1 .16 aplicacion de este paso del proceso. La evidencia objetiva de esa competencia se mantendrd y estara disponible para su revision. La evidencia objetiva
’ debera incluir registros de capacitacion para las funciones de trabajo aplicables que se estan realizando, experiencia laboral y/o resultados de revisiones
50 ;}Z COMBETENCIADELRERSONARDEIRROCESY periédicas de competencia. La capacitacion supervisada en el trabajo es aceptable hasta que se demuestre competencia. Esto se aplica a la competencia
2'12 del personal en las tareas de inspeccién y el dominio de los estandares aplicables, como la inspeccién visual manual o la inspeccién automatizada (p.ej.,
: AOI, AXI).
116 Capacitacion aprobada por el
5.1 2 8 Material de capacitacion utilizado cliente/proveedor/industria con Documentacion interna Disponible para revisién
: evidencia objetiva
Capacitacion aprobada por el
5.2 Curva de aprendizaje de la formacién en el trabajo cliente/proveedor/industria con Documentacion interna Disponible para revisién
evidencia objetiva
1.16 ” . . Capacitacion aprobada por el
Quiénes son los instructores, (Ingenieros, Departamento de ) ) ; L ) . s
5.3 1.17 . cliente/proveedor/industria con Documentacion interna Disponible para revision
Capacitacion, Externos) ) . "
2.8 evidencia objetiva
Competencia del instructor (basada en la experiencia o Cgpacnamon aprolbada por el Lo . . N
5.4 N cliente/proveedor/industria con Documentacion interna Disponible para revisién
capacitacién) en el tema ) . "
evidencia objetiva
5.5 Demostracion de competencia Demostracién real en vivo Documentacién interna Disponible para revisiéon
5.6 Niveles de Soporte Técnico (Ingenieria, Técnicos, Operario) Documentado, coordinado por Documentacion interna Disponible para revision
Recursos Humanos
5.6.1 Nivel de Soporte Técnico - Conocimiento requerido Deter_mmado por los requisitos del Documentamon |rjterna 0 Disponible para revision
trabajo. impulsada por la industria
. . De acuerdo a CQI-17, seccién 1.6 Segun ANSI/ESD S20.20 o - .
6.0 Equipo ESD/personal conectado a tierra Otros requisitos IEC 61340-5-3 Actividad continua
7.0 2.3 |[Control de Trazabilidad o) acuerd(.) a olelh g rel it Documentacion interna Actividad continua
Otros requisitos
8.0 2.7 |Manejo de PCB/PCA - Carga/Descarga BS acuerd(.) a Gk, RO 15 Documentacién interna Actividad continua
Otros requisitos
9.0 Otros
16 Begt_ﬂsnos de curvatura (bow) / deformacmn (twist) para F’CB 4PCB's que tienen un 1.5% de o . . .
9.1 individuales/PCB en un panel, requeridos antes y después de " Documentacion interna Disponible para revision
1.16 curvatura/deformacién?
la soldadura por ola
9.2 1'; 521 1 Componente - Compatibilidad de procesos gr;]'ggggieste problema y como se Documentacioén interna Disponible para revision

Nota 1: Deberd documentar cémo se separa del plomo y sin plomo
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PARAMETROS DE PROCESO DE REFERENCIA - Soldadura por Ola/Selectiva (Tabla E-1)

Todas las referencias que se indican a continuacion estan subordinadas a los requisitos especificos documentados del cliente.
El cliente puede tener requisitos adicionales, por ejemplo, pruebas de inspeccion, mayores frecuencias, al realizar la auditoria del trabajo, el auditor verificara que la organizacion de
ensamble/fabricacion/soldadura cumpla con los requisitos especificos documentados del cliente/proveedor.

Tabla de ; " UNIDADES/QUE ES ‘ COMENTARIOS
Proceso DESCRIPCION Ié); PARAMETROS MONITOREADO? FREC(l;l‘I)ENCIA LIMITES/TOLER(I-S\;\ICIAS (RANGO) (CONSECUENCIAS)
(1) (3 (6)
Nombre del producto N/A Actividad continua Contrato/dibujo Seleccién del producto incorrecto
Identificacién de la PCB N/A Actividad continua Dibujo Producto procesado incorrecto
Material: Actividad continua
Material de soldadura Contenedor Actividad continua Lista de materiales (Sin plomo o con plomo) Imnglt,gnrigllgrgento a los requisitos de
Material del fundente (flux) Contenedor Actividad continua Lista de materiales (LF: Lead-free o Pb) Problemas de adherencia (wetting)
Tipo de fundente (flux) Contenedor Actividad continua Lista de materiales (Rol0/Rel0) Problemas de adherencia (wetting)
S ; .
(?I;ucxc;ntemdo de solidos del fundente Y% Actividad continua Lista de materiales (<5 %) Problemas de limpieza, residuos
Parametros del equipo: Actividad continua
Posppnes del bafio de soldadura mm Actividad continua Por requisitos de disefio del producto Excesg, sgldadura insuficiente,
(posiciones X, Y, Z) cortocircuitos
Posiciones de la estacién del - . Segun las areas soldadas (el fundente no  |Problemas de adherencia (wetting),
mm Actividad continua . L — "
fundente (todas) se aplica en las ubicaciones correctas) limpieza, soldabilidad
Perfil de velocidad del fundente ml/min Actividad continua Segun las especificaciones del fabricante Problemas de adherencia (wetting), puntas

de soldadura, limpieza, residuos

Cantidad de flujo

alto/medio/bajo

Actividad continua

Medio

Problemas de adherencia (wetting), puntas
de soldadura, limpieza, residuos

Potencia de precalentamiento

% de elementos
calefactores activos

Actividad continua

Segun las especificaciones del fabricante

Bolas de soldadura, problemas de reflujo

Tiempo de precalentamiento segundo Actividad continua Segun la especificacion del fundente Bolas de soldadura, problemas de reflujo
Temperatura de la parte después de |, . . Segup la espemﬁcscmn del fundente o~ ... |Problemas de adherencia (wetting),
. °C Actividad continua (cominmente 100°C para plomo, 120°C sin - h

la etapa de precalentamiento plomo) problemas de limpieza/residuos

Velocidad de la bomba de soldadura |% Softwa’rg de parametros controlado Segun las especificaciones del fabricante Problemas de adherencia (wetting)
automaticamente
Cada cambio de turno, después del

Altura de la ola mm mantenimiento preventivo o puesta [Por tipo de producto Soldadura insuficiente o excesiva (bridging)

a punto
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PARAMETROS DE PROCESO DE REFERENCIA - Soldadura por Ola/Selectiva (Tabla E-1)

Todas las referencias que se indican a continuacion estan subordinadas a los requisitos especificos documentados del cliente.
El cliente puede tener requisitos adicionales, por ejemplo, pruebas de inspeccion, mayores frecuencias, al realizar la auditoria del trabajo, el auditor verificara que la organizacion de
ensamble/fabricacion/soldadura cumpla con los requisitos especificos documentados del cliente/proveedor.

Tabla de
Proceso

(1)

DESCRIPCION DE PARAMETROS
(2)

UNIDADES/QUE ES
MONITOREADO?

[©)

FRECUENCIA
(4)

LIMITES/TOLERANCIAS (RANGO)
(5)

COMENTARIOS
(CONSECUENCIAS)

(6)

Gas nitrégeno

litro/min o ppm

Software de parametros controlado
automaticamente

Por tipo de producto o AABUS

Problemas de adherencia (wetting) y
soldabilidad

Tipo de boquilla

si es requerido

Segun se requiera por tipo de
producto o puesta a punto

Por tipo de producto, puesta a punto

Soldadura insuficiente o excesiva (bridging)

Puesta a punto de los parametros
del perfil de la PCB:

Tasa de aumento (promedio 10 seg)

°C/min; °F/min

Continuar o verificar con el
perfilador

Semanal a mensual. Dependiendo de la
capacidad del proceso. (<3°C/seg)

Problemas de delaminacién, dafo por
temperatura méxima del componente

Tiempo de precalentamiento del perfil

Continuar o verificar con el

Semanal a mensual. Dependiendo de la

de la PCB segundo perfilador capacidad del proceso. (100-150°C) Problemas de adherencia (wetting)
Semanal a mensual. Dependiendo de la
. . capacidad del proceso. Aleaciones sin . . =
Temperatura de la soldadura por ola |°C; °F Continuar o verificar con el plomo (270°C) vs con plomo (260°C). Problemas de adherencia (wetting), dafio

perfilador

Consulte J-STD-001 o equivalente para la
tolerancia de temperatura.

por temperatura maxima del componente

Tiempo de soldadura de permanencia

segundo

Continuar o verificar con el
perfilador

Semanal a mensual. Dependiendo de la
capacidad del proceso. (4 - 8 seg)

Problemas de adherencia (punto de fusion)

Tasa de disminucion (promedio 10
seg) (Enfriamiento)

°C/min; °F/min

Continuar o verificar con el
perfilador

Semanal a mensual. Dependiendo de la
capacidad del proceso. (< 6°K/seg)

Formacion de crateres en el pad,
conexiones de soldadura afectadas
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TABLA DE PROCESO F - Proceso de Soldadura por Cautin Automatizado (Robot)

Todos los requisitos que se indican a continuacion estan subordinados a los requisitos especificos documentados del cliente.
El cliente puede tener requisitos adicionales, por ejemplo, pruebas de inspeccion, mayores frecuencias.
Al realizar la auditoria del trabajo, el auditor verificara que la organizacion de soldadura cumpla con los requisitos del cliente.

Si la puntuacién es inferior al 85%, la auditoria se considera "No satisfactoria"

Resultados de la evaluacion

NUmero de elementos revisados

Frecuencia

Pregunta Necesita
N° Item| asociada Categoria/Pasos del proceso  Control Control (Con qué frecuencia |N/A | Satisfactorio Saﬁs'f\‘aztorio Accién NXLadsngf"
con SSA (Cémo se hace) (Donde se documenta) se hace) Inmediata
1.42.11 .
1.0 212 Equipo
L . . -17
1.1 Aplicacion de fundente (si se usa). Ver tabla de procesos F ’:‘;AE(;:QI !
12 Proceso de precalentamiento (si se usa). Ver tabla de N/A. CQlI-17
’ procesos G 1a Ed
1.3 Transportador
1.3.1 Control del ancho Por puesta a punto Por plan de control
1.3.2 Velocidad / indicador de control Automatico por plan de control Actividad continua
1.3.3 Cubierta de alimentacion En sitio Actividad continua
1.4 Cautin
1.4.1 Controlador de temperatura Temperatura correcta Actividad continua
. Mantenimiento preventivo Registro de mantenimiento
1.4.2 1.18 |Elemento de calentamiento adecuado preventivo
1.4.3 1.6 |Calibracion de la temperatura de la punta del cautin Por especificacion Por plan de control
1.4.4 1.6 [Punta correcta (forma/tamafno/material) Por especificacién Por plan de control
1.45 Limpiador de punta del cautin Por plan de control Actividad continua
146 118 |Mantenimiento de la punta del cautin Mantenimiento preventivo Reglstrq de mantenimiento
adecuado preventivo
1.5 Soldadura
1.5.1 1.6 |Soldadura correcta (tipo/tamafo/nicleo) Por especificacion Por plan de control
1.5.2 Control de lote de soldadura Cadigo de barras o manual Por plan de control
1.6 Control de Atmésfera
1.6.1 Ventilacion Automatico Actividad continua
1.6.2 Sistema de suministro de nitrégeno (si se usa) Automatico Actividad continua
1.6.3 Inspeccion (Medicion de termoperfil) Automatico Actividad continua
1.7 3.9 [Control de Descarga Electrostatica "ESD" Segun ANSI S20.20 Por plan de control
1.8 Cambios con plomo / sin plomo Limpieza adecuada del equipo Por plan de control Por cambio
Preparacion de soldadura por
1.9 Control de bolas de soldadura acuerdo con el cliente (p.ej., 100%

cortador de ranura en V)
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TABLA DE PROCESO F - Proceso de Soldadura por Cautin Automatizado (Robot)

Todos los requisitos que se indican a continuacion estan subordinados a los requisitos especificos documentados del cliente.
El cliente puede tener requisitos adicionales, por ejemplo, pruebas de inspeccion, mayores frecuencias.
Al realizar la auditoria del trabajo, el auditor verificara que la organizacion de soldadura cumpla con los requisitos del cliente.

Si la puntuacién es inferior al 85%, la auditoria se considera "No satisfactoria"

Resultados de la evaluacion

NUmero de elementos revisados

Frecuencia

Pregunta Necesita
N° Item| asociada Categoria/Pasos del proceso  Control Control (Con qué frecuencia |N/A | Satisfactorio Saﬁs'f\‘aztorio Accién NXLadsngf"
con SSA (Cémo se hace) (Donde se documenta) se hace) Inmediata
1.42.11 .
2.0 212 Control de proceso de soldadura automatizado
21 Posicién de contacto de la punta Por especificacion del producto Actividad continua
2.2 Tiempo de permanencia de contacto de la punta Por especificaciéon del producto Actividad continua
23 1.6 |Posicién de contacto de soldadura Por especificacién del producto Actividad continua
2.4 Tasa de alimentacion de soldadura Por especificaciéon del producto Actividad continua
25 Angulo de contacto Por especificacién del producto Actividad continua
1.42.11
3.0 210 Carga
3.1 Orientacion correcta Automatico/Entrenamiento del Actividad continua
operador
3.2 , |Colocacion correcta de refuerzos (si se usan) Entrenamiento del operador Actividad continua
3.3 Separacion/espaciado correcto Automatico/Entrenamiento del Actividad continua
operador
3.4 Colocacion adecuada en el pallet (si se usa) Entrenamiento del operador Actividad continua
1.42.11
4.0 212 Descarga
4.1 3.9 |Control de ESD Segln ANSI S20.20 Por plan de control
4.2 1111% Manejo adecuado Entrenamiento del operador Actividad continua
4.3 Enfriamiento / Soplador de iones
. ) Por mantenimiento
4.31 Presencia de filtros Por plan de control preventivo
432 1.6 |Ubicacion adecuada en el transportador Por especificacién/puesta a punto [Hoja de chequeo diario
4.3.3 Indicador de funcionamiento del soplador Por plan de control Hoja de chequeo diario
4.4 Almacenamiento / Contenedores de descarga Por especificacion del producto Por cambio
4.41 Tipo correcto para el producto (con/sin plomo) Por plan de control Actividad continua
442 Ancho y altura correcta para el producto Por plan de control Actividad continua
4.4.3 Secuencia de carga correcta (de arriba hacia abajo) Por plan de control Actividad continua
4.4.4 Cubierto para transporte y almacenamiento. Por plan de control Actividad continua
4.5 Limpieza de pallet Por plan de control Por plan de control
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TABLA DE PROCESO F - Proceso de Soldadura por Cautin Automatizado (Robot)

Todos los requisitos que se indican a continuacion estan subordinados a los requisitos especificos documentados del cliente.
El cliente puede tener requisitos adicionales, por ejemplo, pruebas de inspeccion, mayores frecuencias.
Al realizar la auditoria del trabajo, el auditor verificara que la organizacion de soldadura cumpla con los requisitos del cliente.

Si la puntuacién es inferior al 85%, la auditoria se considera "No satisfactoria"

Resultados de la evaluacion

NUmero de elementos revisados

Pregunta Frecuencia Necesita
N° Item| asociada Categoria/Pasos del proceso  Control Control (Con qué frecuencia |N/A | Satisfactorio Saﬁs'f\‘aztorio Accién NXLadsngf'
con SSA (Cémo se hace) (Donde se documenta) se hace) Inmediata
1.42.11 -
5.0 212 Compatibilidad de componentes
5.1 1.6 |Componentes compatibles con la temperatura del cautin Especificaciones del componente [Revision de disefio
5.2 1.6 [Componentes compatibles con soldadura Especificaciones del componente |Revisién de disefio
6.0 1'3 ?21 1 Control de Alabeo ( Deformacion )
Deformacion diagonal maxima cumple con la norma Cambio/modificacion
6.1 (deformacion de la PCB no puede verse afectada por este Segun IPC-TM-650, seccién 2.4.22 de perfi
proceso) P
7.0 1'3 ?21 1 Reaccion de condicion anormal
71 Plan de reaccion por falla de energia Por plan de control Actividad continua
7.2 Plan de reaccién por paro de emergencia Por plan de control Actividad continua
7.3 2.8 |Plan de reaccion por parte atorada Por plan de control Actividad continua
7.4 Plan de reaccién por partes sueltas Por plan de control Actividad continua
75 Plan de reaccioén de demora en proceso Por plan de control Actividad continua
7.6 1.11 [Procedimientos de reparacién/retrabajo Basado en IPC-7711, 7721 Actividad continua
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TABLA DE PROCESO F-1 - Soldadura por Cautin Manual (Humano)

Todos los requisitos que se indican a continuacién estan subordinados a los requisitos especificos documentados del cliente.
El cliente puede tener requisitos adicionales, por ejemplo, pruebas de inspeccion, mayores frecuencias.
Al realizar la auditoria del trabajo, el auditor verificara que la organizacion de soldadura cumpla con los requisitos del cliente.
No se recomienda la soldadura manual para produccion en serie, solo cuando se permitan retoques y retrabajos.

Si la puntuacién es inferior al 85%, la auditoria se considera "No satisfactoria”

Resultados de la evaluacion

Numero de elementos revisados

N° Item Zéiii"é: Categoria/Pasos del proceso _ Control Control (Con unrZ ?ll']:cnuc;cia se |Na| satistactorio | N N:ccgcsair:a Notas del
con SSA (Coémo se hace) (Donde se documenta) hace) Satisfactorio | mediata | AUCOr
1.0 MATERIALES/COMPONENTES
1.1 Componentes compatibles con la temperatura del cautin Especificaciones del componente Revision de disefo
1.2 Componentes compatibles con soldadura Especificaciones del componente Revision de disefo
1.3 Soldadura correcta (tipo/tamafio/nucleo) Por especificacion Por plan de control
1.4 Limpiador de punta del cautin Por plan de control Actividad continua
2.0 EQUIPO
21 Ventilacién de filtros de aire Por plan de control Por mantenimiento preventivo
22 Todas las herramientas identificadas para plomo y sin plomo Identificacion visual y documentacién Actividad continua
2.3 Herramientas de extraccién de componentes
24 Punta correcta (forma/tamafo/material) Por especificacion Por plan de control
25 Proteccién ESD (tierra, pads, correas)
2.6 lonizadores Por plan de control Por mantenimiento preventivo
2.7 Estacion de limpieza de puntas de soldadura
2.8 Herramientas de eliminacién de soldadura
29 Cautin Por especificacion Por plan de control
2.10 Controlador de temperatura Temperatura correcta Actividad continua
3.0 TOOLS, FIXTURES, PALLETS and JIGS Estos se validaran para admitir métricas de capacidad/volumen y calidad.
3.1 Tipo correcto de producto (con/sin plomo) Por plan de control Actividad continua
4.0 INSTRUCCIONES DE TRABAJO DEL PROCESO
4.1 Temperatura correcta del cautin Por especificacion Auditoria de calidad
4.2 Control de ESD Segun ANSI S20.20 Actividad continua
4.3 Aplicacién de fundente (si se usa). Ver tabla de procesos F Por especificacion Por plan de control T;AE§Q|_1 /
4.4 Mantenimiento de la punta del cautin Mantenimiento preventivo adecuado Eg%i::t?vge mantenimiento
4.5 Callibracién de la temperatura de la punta del cautin Por especificacion Por plan de control
4.6 Almacenamiento/Contenedores de descarga (si aplica) Por especificacion del producto por cambio
4.7 Cambios con plomo / sin plomo Limpieza adecuada del equipo Por plan de control por cambio
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TABLA DE PROCESO F-1 - Soldadura por Cautin Manual (Humano)
Todos los requisitos que se indican a continuacién estan subordinados a los requisitos especificos documentados del cliente.
El cliente puede tener requisitos adicionales, por ejemplo, pruebas de inspeccion, mayores frecuencias.
Al realizar la auditoria del trabajo, el auditor verificara que la organizacion de soldadura cumpla con los requisitos del cliente.
No se recomienda la soldadura manual para produccion en serie, solo cuando se permitan retoques y retrabajos.
Si la puntuacion es inferior al 85%, la auditoria se considera "No satisfactoria” Resultados de la evaluacion
Numero de elementos revisados
Pregunta Frecuencia Necesita
Ne° ltem| asociada Categoria/Pasos del proceso . Control Control (Con qué frecuencia se | N/A| Satisfactorio No Accion Notas del
con SSA (Como se hace) (Donde se documenta) hace) Satisfactorio | | Auditor

4.8 groceso de precalentamiento (si se usa). Ver tabla de procesos Por especificacién Por plan de control l1\la/lAEdCQl—1 7

4.9 Manejo adecuado del producto Por plan de control Actividad continua

4.10 Control de lote de soldadura Codigo de barras o manual Por plan de control

4.11 Estamones de trabajo identificadas para material con plomo y ldentificacion visual y documentacién Actividad continua

sin plomo

412 Layout de la estacién de trabajo Automatico Actividad continua

5.0 Reaccion de condicion anormal

5.1 Plan de reaccién por partes sueltas Por plan de control Actividad continua

52 Plan de reaccién de demora en proceso Por plan de control Actividad continua

5.3 Procedimientos de reparacion/retrabajo Basado en IPC-7711, 7721 Actividad continua
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TABLA DE PROCESO G - Proceso de Soldadura por Rayo Laser y Suave

Todos los requisitos que se indican a continuacion estan subordinados a los requisitos especificos documentados del cliente.
El cliente puede tener requisitos adicionales, por ejemplo, pruebas de inspeccion, mayores frecuencias.
Al realizar la auditoria del trabajo, el auditor verificara que la organizacion de soldadura cumpla con los requisitos del cliente.

Si la puntuacion es inferior al 85%, la auditoria se considera "No satisfactoria”

Resultados de la evaluacion

Numero de elementos revisados

Ne ltem ::?:\uandt: Categoria/Pasos del proceso _ Control Control (Con unrZ(;?:cTJC:\cia se |N/A| satisfactorio Mo fogz'ﬁa Notas del
con SSA (Cémo se hace) (Donde se documenta) hace) Satisfactorio ||\ iota |  Auditor

1.0 1'2 :'4 Laser - Equipos de soldadura de haz suave

1.1 1.3 Aplicacién automatica de fundente. Ver tabla de procesos F ?‘;AE'EOI_1 7
1.2 Aplicacién manual de fundente
1.21 Tipo de fundente correcto Entrenamiento del operador Por plan de entrenamiento
1.2.2 Aplicador correcto Entrenamiento del operador Por plan de entrenamiento
1.23 21z Cantidad y ubicacién correcta Entrenamiento del operador Por plan de entrenamiento
1.2.4 Hora

1.3 Transportador
1.31 ;:? ;:g Control de ancho de transportador Por puesta a punto Por plan de control
132 Control de velocidad del transportador Automatico por plan de control Actividad continua
1.3.3 211212 Cubierta de alimentacion del transportador En sitio Actividad continua

1.4 Proceso de precalentamiento (si se usa). Ver tabla de procesos G ’;‘;AE'(;:QI_1 7
2.0 12?2231} Controles del equipo laser

241 1.4 2.11 |Longitud de onda laser correcta Por plan de control Por especificacién

2.2 Potencia del laser correcta Por plan de control Por hoja de puesta a punto

2.3 014 Alineacion del laser correcta Por plan de control Por hoja de puesta a punto

2.4 ‘ Tiempo de exposicion del laser correcto Por plan de control Por hoja de puesta a punto

25 Enfoque del laser correcto (tamafio de punto) Por plan de control Por hoja de puesta a punto

3.0 2'1; f'12 Controles de equipos de haz suave

3.1 Lampara de xenén correcta Por plan de control Por especificacién

3.2 Ajuste de potencia correcto Por plan de control Por hoja de puesta a punto

3.3 2.11  |Alineacion correcta Por plan de control Por hoja de puesta a punto

3.4 Tiempo de exposicion correcto Por plan de control Por hoja de puesta a punto

3.5 Enfoque correcto (tamafio de punto) Por plan de control Por hoja de puesta a punto

3.6 3.9 Control de Descarga Electrostatica ESD Segun ANSI S20.20 Actividad continua

3.7 Cambio de plomo/sin plomo Limpieza adecuada del equipo Por plan de control Por cambio
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TABLA DE PROCESO G - Proceso de Soldadura por Rayo Laser y Suave

Todos los requisitos que se indican a continuacion estan subordinados a los requisitos especificos documentados del cliente.
El cliente puede tener requisitos adicionales, por ejemplo, pruebas de inspeccion, mayores frecuencias.
Al realizar la auditoria del trabajo, el auditor verificara que la organizacion de soldadura cumpla con los requisitos del cliente.

Si la puntuacion es inferior al 85%, la auditoria se considera "No satisfactoria”

Resultados de la evaluacion

Numero de elementos revisados

Frecuencia

Pregunta Necesita
N° ltem| asociada Categoria/Pasos del proceso _ Control Control (Con qué frecuencia se | N/A | Satisfactorio Saﬁ;\imio Accin Nf\’isitg,e I
con SSA (Cémo se hace) (Donde se documenta) hace) \nmediata
4.0 1.18 |Carga/Descarga
41 1.18 |Control de Descarga Electrostatica ESD Segun ANSI S20.20 Actividad continua
4.2 |1.18, 2.6 [Manejo adecuado Capacitacion de los operadores Actividad continua
43 Soplador de enfriamiento/ionizador
4.3.1 Presencia de filtros Por plan de control Por mantenimiento preventivo
432 1.18 |Ubicaciéon adecuada en el transportador Por especificacién/puesta a punto  |Hoja de verificacion diaria
433 Indicador de funcionamiento del soplador Por plan de control Hoja de verificacién diaria
434 Mantenimiento adecuado Mantenimiento preventivo adecuado F{eg|str9 de mantenimiento
preventivo
4.4 11828 Almacenamiento / Contenedores de descarga Por especificaciones del producto Por cambio
4.441 Tipo correcto para el producto (con/sin plomo) Por plan de control Actividad continua
442 118 Ancho y altura correcta para el producto Por plan de control Actividad continua
443 ‘ Secuencia de carga correcta (de arriba hacia abajo) Por plan de control Actividad continua
444 11828 Cubierto para transporte y aimacenamiento. Por plan de control Actividad continua
45 ‘ . Limpieza de pallet Por plan de control Por plan de control
1421 -
5.0 23 Compatibilidad de componentes
51 Componentes compatibles con el perfil de temperatura Especificaciones del componente Revisién de disefio
2.1
5.2 Componentes compatibles con soldadura Especificaciones del componente Revision de disefio
6.0 1'; 1221 ! Reaccion de condiciéon anormal
6.1 2.8 Plan de reaccién por falla de energia Por plan de control Actividad continua
6.2 Plan de reaccién por paro de emergencia Por plan de control Actividad continua
6.3 2.84.4 [Plan de reaccion por parte atorada Por plan de control Actividad continua
6.4 Plan de reaccién por partes sueltas Por plan de control Actividad continua
6.5 2.8 Plan de reaccién de demora en proceso Por plan de control Actividad continua
6.6 1.11  |Procedimientos de reparacion/retrabajo Basado en IPC-7711, 7721 Actividad continua
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PARAMETROS DE PROCESO DE REFERENCIA - Soldadura por Rayo Laser y Suave (Tabla G-1)

Todas las referencias que se indican a continuacion estan subordinadas a los requisitos especificos documentados del cliente.
El cliente puede tener requisitos adicionales, por ejemplo, pruebas de inspeccion, mayores frecuencias, al realizar la auditoria del trabajo, el auditor verificara que la organizacion de
ensamble/fabricacion/soldadura cumpla con los requisitos especificos documentados del cliente/proveedor.

Tabla de 5 ‘ UNIDADES/QUE ES ‘ COMENTARIOS
Proceso DESCRIPCION DE PARAMETROS MONITOREADO? FRECUENCIA LIMITES/TOLERANCIAS (RANGO) (CONSECUENCIAS)
(1) @ ® @ © ©)

Controles del equipo laser

Longitud de onda laser

Nandmetros (nm)

Actividad continua

(+/-X% & +/-10 nanémetros)

Problemas de adherencia, PCB dafado

Potencia del laser Watts Actividad continua A peticién del interesado Depende de la aplicacion
Alineacion del laser Micras (x,y) Actividad continua Pasa / No pasa Problemas de soldadura, PCB dafiado
Tiempo de exposicién del laser milisegundos Actividad continua En funcion de la aplicacion y del material Problemas de adherencia, PCB dafado
usado (el pirdmetro ayudara con eso)
Enfoque del laser (distancia desde la lente hasta . . . (+/-102) Problemas de adherencia, PCB dafado y
. - Micras Actividad continua . . . .
el punto mas pequerio de la fuente de soldadura) Nota: depende de la configuracion éptica  |componentes adyacentes derretidos
Tamafo del punto (la dimensién del laser sobre la |, ,. - . (+/-102) Problemas de adherencia, PCB dafado y
Micras Actividad continua

superficie)

Nota: depende de la configuracién éptica

componentes adyacentes derretidos
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TABLA DE PROCESO H - Proceso de Soldadura por Induccién

Todos los requisitos que se indican a continuacién estan subordinados a los requisitos especificos documentados del cliente.

El cliente puede tener requisitos adicionales, por ejemplo, pruebas de inspeccion, mayores frecuencias.

Al realizar la auditoria del trabajo, el auditor verificara que la organizacion de soldadura cumpla con los requisitos del cliente.

Si la puntuacion es inferior al 85%, la auditoria se considera "No satisfactoria"

Resultados de la evaluacion

NUmero de elementos revisados

Pregunta : Necesita
N° ltem| asociada Categoria/Pasos del proceso  Control Control Frecuencia N/A | satisfactorio Satis’f\‘a%torio Accion NXLadsitg:"
con SSA (Cémo se hace) (Donde se documenta) (Con qué frecuencia se hace) Inmediata
14211
1.0 212 Control de soldadura en pasta (solo premezclado)
1.1 Pasta de soldadura correcta Especificacion Puesta en marcha y cambio
1.2 16 Condiciones de almacenamiento correctas Especificacion Actividad continua
1.3 . Estabilizacion correcta Especificacion Puesta en marcha y cambio
14 Exposicién a temperatura ambiente Especificacion Actividad continua
1.42.11 L
2.0 212 Aplicacion de pasta de soldadura
21 Volumen dispensado Especificacion Puesta en marcha y cambio
1.6
22 Correcta ubicacién del dispensador Especificacion Actividad continua
2.3 Estado de la boquilla Por plan de control Puesta en marcha y cambio
3.0 el Colocacion de la parte
2.12
3.1 Precisién en la colocacion de la parte Por especificacién de set-up Actividad continua
3.2 Verificacion de la colocacién Por especificacion de set-up Una vez al dia
3.3 1.6 |Precision de la parte movil Por especificacion de set-up Actividad continua
3.4 Verificacion de partes moéviles Por especificacion de set-up Una vez al dia
3.5 Espacio entre las partes a soldar Por especificacion de set-up Una vez al dia
4.0 1421 Control de Equipos
2.12
4.1 Frecuencia de la fuente de poder/alimentacion Por especificacion Puesta en marcha y cambio
42 Posicion Fiel cabezal inductivo (control de posicién de Por especificacién Puesta en marcha y cambio
punto caliente)
4.3 Espacio entre la cabeza inductiva y la parte Por especificacion Puesta en marcha y cambio
4.4 1.6 |Perfil de potencia Por especificacion Puesta en marcha y cambio
4.5 Duracién de la potencia por ciclo de soldadura Por especificacion Puesta en marcha y cambio
4.6 Tasa (.je flujo de aire de enfriamiento del cabezal Por especificacion Puesta en marcha y cambio
inductivo
4.7 Monitoreo de flujo magnético Por especificacion Puesta en marcha y cambio
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TABLA DE PROCESO H - Proceso de Soldadura por Induccién

Todos los requisitos que se indican a continuacién estan subordinados a los requisitos especificos documentados del cliente.
El cliente puede tener requisitos adicionales, por ejemplo, pruebas de inspeccion, mayores frecuencias.
Al realizar la auditoria del trabajo, el auditor verificara que la organizacion de soldadura cumpla con los requisitos del cliente.

Si la puntuacion es inferior al 85%, la auditoria se considera "No satisfactoria"

Resultados de la evaluacion

NUmero de elementos revisados

Pregunta Control Control Frecuencia No Necesita | \oras del
° i i . N/A | Satisfactori ) | Accis °
N® ltemn 22?:;: Categoria/Pasos del proceso (Cémo se hace) (Donde se documenta) (Con qué frecuencia se hace) AISAcond | satistactorio [ 0% | Auditor
14211 I
5.0 212 Inspeccion final
5.1 1.6 |Auditoria de inspeccion de calidad Por especificacion Por plan de control
5.2 Disposicién de parte no conforme Plan reaccion Por plan de control
14211
6.0 212 Carga / Descarga
6.1 3.9 [Control de ESD Segun ANSI S20.20 Actividad continua
6.2 Hg Manejo adecuado Entrenamiento del operador Actividad continua
6.3 Enfriamiento / Soplador de iones
6.3.1 Presencia de filtros Por plan de control Por mantenimiento preventivo
6.3.2 1.6 |Ubicacién adecuada en el transportador Por especificacion/puesta a punto Hoja de chequeo diario
6.3.3 Indicador de funcionamiento del soplador Por plan de control Hoja de chequeo diario
6.3.4 1.18 |Mantenimiento adecuado Mantenimiento preventivo adecuado Reglstr(_J de mantenimiento
preventivo
6.4 1.6 |Almacenamiento / Contenedores de descarga Por especificacion del producto por cambio
6.4.1 Tipo correcto para el producto (con/sin plomo) Por plan de control Actividad continua
6.4.2 Ancho y altura correcta para el producto Por plan de control Actividad continua
6.4.3 Secuencia de carga correcta (de arriba hacia abajo) Por plan de control Actividad continua
6.4.4 Cubierto para transporte y almacenamiento. Por plan de control Actividad continua
6.5 Limpieza de pallet Por plan de control Por plan de control
14211 -
7.0 212 Compatibilidad de componentes
71 1.6 [Componentes compatibles con el perfil de temperatura  |Especificaciones del componente Revision de disefo
7.2 1.6 [Componentes compatibles con la soldadura Especificaciones del componente Revision de disefo
8.0 1'3 5211 Reaccion de condicion anormal
8.1 Plan de reaccién por falla de energia Por plan de control Actividad continua
8.2 Plan de reaccién por paro de emergencia Por plan de control Actividad continua
8.3 2.8 |Plan de reaccion por parte atorada Por plan de control Actividad continua
8.4 Plan de reaccién por partes sueltas Por plan de control Actividad continua
8.5 Plan de reaccién de demora en proceso Por plan de control Actividad continua
8.6 1.11  |Procedimientos de reparacién/retrabajo Basado en IPC-7711, 7721 Actividad continua
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TABLA DE PROCESO | - Insercion de Ensamble a Presion

Todos los requisitos que se indican a continuacion estan subordinados a los requisitos especificos documentados del cliente.
El cliente puede tener requisitos adicionales, por ejemplo, pruebas de inspeccion, mayores frecuencias.
Al realizar la auditoria del trabajo, el auditor verificara que la organizacion de ensamble/fabricacion/soldadura cumpla con los requisitos especificos documentados del cliente/proveedor.

Si la puntuacion es inferior al 85%, la auditoria se considera "No satisfactoria”

Resultados de la evaluacion

Numero de elementos revisados

Pregunta : Necesita
N° Item| asociada Categoria/Pasos del proceso  Control Control Frecuencia N/A | Satisfactorio Sa“s?;"cmrio Accion NXLZSHSS'
con SSA (Cémo se hace) (Donde se documenta) (Con qué frecuencia se hace) Inmediata
1.0 1y2 |MATERIALES/COMPONENTES
11 Placa de Circuito Impreso (PCB) Codigo de barras/DMC Ordenes_ ’de frabajo o plan de Actividad continua
produccion, BOM
1.2 [2.2-2.9]|Pines/terminales simples y multiples Cadigo de barras/DMC/Manual Ordeneg ,de rabajo o Plan de Actividad continua
produccion, BOM
1.3 Conectores/Cabezal Cédigo de barras/DMC/Manual Ordeneg ’de trabajo o Plan de Actividad continua
produccion, BOM
Plan'qe control !|br§ de plomo para clavuas/termlpales de aJust~e a Segun las especificaciones de la Documentacién interna, IPC-9797 o |Segun lo acordado entre el cliente y el
1.4 1.6 |presion (es decir, filamentos de estafio) (se considera el tamarfio y - I .
i - . documentacion especificacion del cliente proveedor (AABUS)
la violacién del espacio libre eléctrico)
1.5 Proporcionar lista de materiales (ninguno) N/A N/A N/A
Proporcione una lista de consumibles (p.ej, guantes, toallitas, Seqiin la documentacion de los
1.6 | 1.6 2.2-[filtros) con las especificaciones del fabricante, hoja de datos 9! Documentacién interna Actividad continua
2.9 fabricantes
(Consulte la nota 1)
1.7 BOb",’a.s » lubos, bandejas de componentes electrénicos/ Especificacién por componente Documentacion interna Actividad continua
mecanicos
2.0 1-3 (EQUIPO
241 Monitor/display de la fuerza de prensado/desplazamiento del servo
25 Colocacion robotizada o colocacién manual con herramienta
1.42.10- /dispositivo
2.133.1-
33 |Sistema de inspeccion (V|§ua|,A }acm, rayos X, gtc.) ((zausgs parla, Segun recomendaciones del fabricante o |Documentacion del fabricante del - .
2.3 buscar la altura del pin, ubicacién, contaminacion, dafio, alineacion, - . . Actividad continua
P plan de mantenimiento interno equipo
etc.), enfoque, iluminacion.
24 Sistema de limpieza por vacio (opcional) Segln recomeqda}clongs del fabricante o Doc_umentamon del fabricante del Actividad continua
plan de mantenimiento interno equipo
Especnfncamones del faprlcante del eg/unpo (p-ei., manygl de " Documentacién del fabricante del ) . .
25 operaciones, mantenimiento, formacion, repuestos criticos, Por Documentacion equino Disponible para revisién
115 descripcion de pardmetros de control del proceso) quip
Especificaciones internas del equipo (p.ej., manual de " Consulte las instrucciones de trabajo . . L
2.6 . I o - Por Documentacion " Disponible para revision
operaciones, mantenimiento, capacitacion, repuestos criticos) del proceso, seccion 4
27 Niveles del plan de mantenimiento preventivo - Operador/Técnico/ |Segun recomendaciones del fabricante o |Documentacion del plan de Por nimero de unidades producidas
: Ingenieria/Fabricante plan de mantenimiento interno mantenimiento /corridas/ciclos, o por tiempo
Requisitos de mantenimiento y calibracién de los fabricantes del - . " Documentacién interna de Programa de mantenimiento /
2.8 H Plan de mantenimiento / calibracién - ¥ L
equipo mantenimiento calibracién
29 39 |control de ESD Segun ANSI/ESD S20.20 o IEC 61340-5- |Segin ANSI/ESD S20.20 o IEC 61340 Actividad continua

3

5-3
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TABLA DE PROCESO | - Insercion de Ensamble a Presion

Todos los requisitos que se indican a continuacion estan subordinados a los requisitos especificos documentados del cliente.
El cliente puede tener requisitos adicionales, por ejemplo, pruebas de inspeccion, mayores frecuencias.
Al realizar la auditoria del trabajo, el auditor verificara que la organizacion de ensamble/fabricacion/soldadura cumpla con los requisitos especificos documentados del cliente/proveedor.

Si la puntuacion es inferior al 85%, la auditoria se considera "No satisfactoria”

Resultados de la evaluacion

Numero de elementos revisados

Pregunta

Necesita

; . Control Control Frecuencia ) ) No = Notas del
o d . . . N/A | Satisfact . | A ’
N® ltem izacéasf\l Categoria/Pasos del proceso (Cémo se hace) (Donde se documenta) (Con qué frecuencia se hace) alisiactono | satistactorio |nm0:é?;a Auditor
3.0 1"2‘ ?211 TOOLS, FIXTURES, PALLETS and JIGS Se validaran para apoyar las métricas de capacidad/volumen y calidad
3.1 |1.4 2.10-|Herramienta de empuje Por especificacién del componente Documentacién interna Actividad continua
2.133.1- . - )
3.2 3.3 |Dispositivo (soporte/porta PCB) Segln recomer}de'luonels del fabricante o Documentacién interna Actividad continua
plan de mantenimiento interno
33 Niveles del plan de mantenimiento preventivo - Operador/Técnico/ |Segln recomendaciones del fabricante o |Documentacion del plan de Por nimero de unidades producidas
: Ingenieria/Fabricante plan de mantenimiento interno mantenimiento /corridas/ciclos, o por tiempo
14211
4.0 212 INSTRUCCIONES DE TRABAJO DEL PROCESO
41 1214 Propqrmonar instrucciones de trabajo documentadas y diagrama Por documentacién Documentacién interna Actividad continua
1.6 |de flujo del proceso
4.2 Parametros de control de procesos (PCP) g:’or d\:]:zrtléxcwn de puesta a punto del Documentacién interna Actividad continua
3.1 Lanzamiento inicial del producto y
4.3 PCB - Andlisis de microtension Segun IPC/JEDEC - 9704 PPAP segun lo acordado entre cliente y
proveedor
1.2 1.4 |Calificacion de la unién a presion (p.ej., seccién transversal Lanzamiento inicial del producto y
4.5 A o P P&l ’ Andlisis de la seccion transversal IPC-9797 o equivalente segun lo acordado entre cliente y
1.6 |contaminacion)
proveedor
1.7 1.8 |Herramientas de SPC (p.ej., Cpk, KPC, KCC, PPM, DPMO, . Documentacién interna de control de - .
4.6 19 |Yields) Programa interno de SPC calidad, PV, PPAP o equivalente Actividad continua
¢,Cémo y cuando se verifica la alineacion del cabezal de ajuste a , o Después de cualquier mantenimiento
4.7 " . ; Puesta a punto por nimero de programa |Documentacién interna
1214 presién de la herramienta de empuje? mayor (Consulte la nota 1)
1 6 o’ e . e . 2 .
48 La verificacion del dlspo_s_ltlvo, la herr,am_lenta y el programa de Cédigo de barras/DMGC/Manual Ordenes_ ,de trabajo o plan de Actividad continua
software correctos se utiliza en la maquina de servoprensa. produccién, BOM
49 Requisitos de aceptacion para equipos de servoprensa (MSA para [Monitoreo de los rendimientos de los Documentacién interna de control de Actividad continua
: la fuerza y el desplazamiento) productos. Ver 4.6 Herramientas SPC calidad, PV, PPAP o aplicable
410 | V732 |criterios de aceptacion visual: Manual vs AOI Verificacion del cumplimiento de los IPC-9757, IEC 60352-5, Catdlogo de | » i idad continua
requisitos del producto requisitos visuales o equivalente
411 MSA para altura, alineacién del equipo AO! Ver|f_|c_aC|on del cumplimiento de los IF_’C-9797, AOI_, Catalogo de requisitos Actividad continua
requisitos del producto visuales o equivalente
412 1214 Criterios visuales de particulas / restos de objetos extrafios Inspeccioén visual del operador lF.’C'9797’ AOI_, Catalogo de requisitos Actividad continua
1.6 visuales o equivalente
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TABLA DE PROCESO | - Insercion de Ensamble a Presion

Todos los requisitos que se indican a continuacion estan subordinados a los requisitos especificos documentados del cliente.
El cliente puede tener requisitos adicionales, por ejemplo, pruebas de inspeccion, mayores frecuencias.
Al realizar la auditoria del trabajo, el auditor verificara que la organizacion de ensamble/fabricacion/soldadura cumpla con los requisitos especificos documentados del cliente/proveedor.

Si la puntuacion es inferior al 85%, la auditoria se considera "No satisfactoria”

Resultados de la evaluacion

Numero de elementos revisados

Pregunta : Necesita
N° Item| asociada Categoria/Pasos del proceso  Control Control Frecuencia NA | satisfactorio | o NO | Accien | Notas del
con SSA (Cémo se hace) (Donde se documenta) (Con qué frecuencia se hace) Satisfactorio || | uoia | Auditor
Competencia del personal: todo el personal involucrado en cada uno de los procesos enumerados aqui debera ser competente en el contenido, el uso y la aplicacion de
1,115 este paso del proceso. La evidencia objetiva de esa competencia se mantendrd y estara disponible para su revision. La evidencia objetiva debera incluir registros de
5.0 1,16 (COMPETENCIA DEL PERSONAL DE PROCESO capacitacion para las funciones de trabajo aplicables que se estan realizando, experiencia laboral y/o resultados de revisiones periddicas de competencia. La capacitacion
1,17 supervisada en el trabajo es aceptable hasta que se demuestre competencia. Esto se aplica a la competencia del personal en las tareas de inspeccién y el dominio de los
estandares aplicables, como la inspeccién visual manual o la inspeccién automatizada (p.ej., AOI, AXI).
Capacitacién aprobada por el
5.1 1.16 |Material de capacitacion utilizado cliente/proveedor/industria con evidencia |Documentacion interna Actividad continua por proveedor
objetiva
Capacitacién aprobada por el
5.2 1.13 |Curva de aprendizaje de la formacién en el trabajo cliente/proveedor/industria con evidencia |Documentacion interna Actividad continua por proveedor
objetiva
Quiénes son los instructores, (Ingenieros, Departamento de Capacitacién aprobada por el
5.3 117 o - {Ing - Dep cliente/proveedor/industria con evidencia |Documentacion interna Actividad continua por proveedor
Capacitacion, Externos) -
objetiva
Competencia del instructor (basada en la experiencia o Capacitacion aprobada por el
5.4 1115 petenc p cliente/proveedor/industria con evidencia |Documentacion interna Actividad continua por proveedor
capacitacion) en el tema -
objetiva
5.5 1.5 |Demostracién de competencia Demostracion real en vivo Documentacién interna Actividad continua por proveedor
5.6 1.17 |Niveles de Soporte Técnico (Ingenieria, Técnicos, Operario) 33;u;§2tad°’ coordinado por Reoursos Documentacién interna Actividad continua por proveedor
5.7 1.17 |Nivel de Soporte Técnico - Conocimiento requerido Determinado por los requisitos del trabajo. EgrclL; Tﬁ;&zﬁ;ﬂ interna 0 impulsada Actividad continua por proveedor
5.8 3.9 |Equipo ESD/personal conectado a tierra SegLAmA CQl-17, Seccion 1.6 Otros Seglin ANSI/ESD $20.20 0 IEC 61340, Actividad continua
requisitos 5-3
59 23 |Control de Trazabilidad SegunlClQI—17, Seccién 1.6. Otros Dpcum_entacnon interna, o MES si esta Actividad continua
requerimientos disponible en la empresa.
5.10 | 2.3 2.7 [Manejo de PCB/PCA - Carga/Descarga SegunlCQI-17, Seccién 1.6. Otros Documentacién Interna Actividad continua
requerimientos
6.0 Otro
6.1 111 El ajuste manual a presién y el retrabajo solo se permiten si es Segun lo acordado entre el cliente y el Documentacién interna o Lanzamiento o introduccién del

acordado entre el cliente y el proveedor por escrito.

proveedor (AABUS)

proporcionada por el cliente

producto

Nota 1: Debera documentar cémo se separa del plomo y sin plomo
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PARAMETROS DE PROCESO DE REFERENCIA - Ajuste de Presion (Tabla I-1)

Todas las referencias que se indican a continuacion estan subordinadas a los requisitos especificos documentados del cliente.
El cliente puede tener requisitos adicionales, por ejemplo, pruebas de inspeccion, mayores frecuencias, al realizar la auditoria del trabajo, el auditor verificara que la organizacion de
ensamble/fabricacion/soldadura cumpla con los requisitos especificos documentados del cliente/proveedor.

Tabla de
Proceso

(1)

DESCRIPCION DE PARAMETROS
2)

UNIDADES/QUE ES
MONITOREADO?

3

FRECUENCIA
@

LIMITES/TOLERANCIAS
(RANGO)
(5)

COMENTARIOS
(CONSECUENCIAS)

(6)

NUmero de parte de la PCB - Nivel de
revision

Numero de parte - revision

Actividad continua

Por lista de materiales (BOM)
y/o programa de produccion

Producto incorrecto procesado

Numero de parte del cabezal/conector: nivel
de revision (solo para ajuste a presion
convencional)

Tipo de componente

Actividad continua

Por lista de materiales (BOM)
y/o programa de produccion

Componente incorrecto procesado

Numero de parte de un solo pin: nivel de
revision (solo insercion de un solo pin)

Tipo de pin

Actividad continua

Por lista de materiales (BOM)
y/o programa de produccion

Pin incorrecto procesado

Herramental/cabezal/conector/pin Gnico

Dispositivo del herramental

En el momento del cambio

Por lista de materiales (BOM)
y/o programa de produccion

Dafio al cabezal/conector/pin Unico y/o placa
impresa

Soporte para placa impresa

Dispositivo/block de soporte

En el momento del cambio

Por lista de materiales (BOM)
y/o programa de produccion

Dano al cabezal/conector/pin Unico y/o placa
impresa

Velocidad de insercién

mm/s

Actividad continua

Por proceso, fabricantes y/o
especificaciones del cliente

Dafio al cabezal/conector/pin Unico y/o placa
impresa

Fuerza de empuje

Newton

Actividad continua

Por proceso, fabricantes y/o
especificaciones del cliente

Dano al cabezal/conector/pin Gnico y/o placa
impresa

Presencia de pin/conector/cabezal

Atributo (Si o No)

Actividad continua

Atributo (Si o No)

Falta de pines/conectores/cabezales

Profundidad de insercién del pin (si se
inspecciona)

mm

Continuo o por
especificacion de proceso

Por proceso, fabricantes y/o
especificaciones del cliente

Dano al cabezal/conector/pin Gnico y/o placa
impresa, altura de pin incorrecta

Protuberancia del pin (si se inspecciona)

mm

Continuo o por
especificacion de proceso

Por proceso, fabricantes y/o
especificaciones del cliente

Pines doblados/desalineados, posicién incorrecta

del cabezal/pin

Limpieza: virutas, rebabas

Restos de objetos extrafios
(FOD-Foreign Object Debris)

Continuo o por
especificacion de proceso

Segun IPC-9797, o equivalente

Restos de objetos extrafios (FOD), violacion de
espacio libre eléctrico, cortocircuitos

Muestra de inspeccion de la produccién de
placa impresa y del pin

N/A

Por especificacion de
proceso

Segun IPC-9797

Segun los criterios visuales de fabricacion y los
requisitos del proceso

Medicién del Strain (deformacion) en la placa
impresa (PB)

Microstrain

Por especificacién de
proceso

IPC-9704, por especificacion de
proceso o equivalente

Dano de componentes sensibles

Medicién del dinamoémetro, registro de la
distancia de recorrido (si aplica)

Fuerza (Newtons), Distancia de
recorrido (mm)

Especificacién del fabricante
0 por proceso

Por documentacion de MSA

Daro al cabezal/conector/pin tnico y/o placa
impresa

Mantenimiento de herramental/soporte

N/A

Por especificacién de
proceso

Por especificacion de proceso

Dano al cabezal/conector/pin Gnico y/o placa
impresa

Lanzamiento de nuevo herramental y soporte

N/A

Por especificacién de
proceso

Parametros geométricos y
tension en la placa impresa (PB)
por especificacion de proceso

Dano al cabezal/conector/pin Gnico y/o placa
impresa
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TABLA DE PROCESO J - Control de Contaminacion

Todos los requisitos que se indican a continuacién estan subordinados a los requisitos especificos documentados del cliente.
El cliente puede tener requisitos adicionales, por ejemplo, pruebas de inspeccion, mayores frecuencias.
Al realizar la auditoria del trabajo, el auditor verificara que la organizacion de ensamble/fabricacion/soldadura cumpla con los requisitos especificos documentados del cliente/proveedor.

Si la puntuacion es inferior al 85%, la auditoria se considera "No satisfactoria”

Resultados de la evaluacion

Numero de elementos revisados

N° Item Ziii“anéi Categoria/Pasos del proceso Control Control Frecuencia N/A | Satisfactorio No N:;:zlr:a Notas del
con SSA 9 P (Como se hace) (Donde se documenta) (Con qué frecuencia se hace) Satisfactorio || -~ ota | Avditor
1.0 1y2 [MATERIALES/COMPONENTES
1.1 |2.92.10|PCA (ensambles) Codigo de barras/DMC/Manual [Ordenes de rabajooplande 14 4 iqad continua
produccién
1.2 Solucién de prueba/Fluido de extraccién Cédigo de barras/DMC/Manual |Instrucciones de trabajo Programa de mantenimiento
1.3 2.4 2.9 |Guantes para el manejo de las PCB (placas en blanco) Manual Instrucciones de trabajo Programa de mantenimiento
1.4 Solucién de calibracion Manual Instrucciones de trabajo Programa de mantenimiento
2.0 EQUIPOS/HERRAMIENTAS
2.1 Equipo de medicién automatica para residuos iénicos
Especificaciones del fabricante del equipo (p.ej., manual de ” )
. L S . e ” Documentacién del fabricante ’ . -
211 operaciones, mantenimiento, capacitacion, refacciones criticas,|Por Documentacion ) Disponible para revision
1,18 3,2 oAk 4 del equipo
310 descripcién de parametros de control del proceso)
210 Espemflf:amones |n'te'mas del equipo l(,p.ej., maqual de » Por Documentacion Conslulte las instrucciones de Disponible para revisién
operaciéon, mantenimiento, capacitacion, refacciones critica) trabajo del proceso (secc 3)
2.2 Hidrometro (si aplica/es requerido)
Especificaciones del fabricante del equipo (p.ej., manual de . .
. L o . - " Documentacion del fabricante . . ol
2.21 operaciones, mantenimiento, capacitacién, refacciones criticas,|Por Documentacion ) Disponible para revisién
1,18 3,2 N . del equipo
3.10 descripcion de parametros de control del proceso)
200 Espemﬁfzamones m_te_rnas del equipo l(,p.eJ., maqual de » Por Documentacion Conslulte las instrucciones de Disponible para revision
operacion, mantenimiento, capacitacion, refacciones critica) trabajo del proceso (secc 3)
3.0 INSTRUCCIONES DE TRABAJO DEL PROCESO
3.1 P'roporaonar |n§trucmones de trabajo documentadas y Por Documentacién Documentacién interna Actividad continua
diagrama de flujo del proceso
Los PCP son un reflejo del equipo,
los componentes y materiales
39 13 Paramt_atrps de control de procesos (PCP) para el Ver Documentacion interna Instrucciones de trabajo usado§, que dan como (e§ultado el
procedimiento de prueba cumplimiento a los requisitos de
aceptacion para ese paso especifico
del proceso.
3.2.1 |2.9 2.12|Temperatura de la solucién de prueba Automatico Instrucciones de trabajo Actividad continua
322 2.12 |Conductividad de la solucion de prueba antes de la prueba Automatico Instrucciones de trabajo Actividad continua
3.23 Potencia de la bomba de recirculacion Automatico Instrucciones de trabajo Continuo o en mantenimiento
3.2.4 | 1.4 1.6 |Tiempo de prueba Automatico Instrucciones de trabajo Actividad continua
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TABLA DE PROCESO J - Control de Contaminacion

Todos los requisitos que se indican a continuacién estan subordinados a los requisitos especificos documentados del cliente.
El cliente puede tener requisitos adicionales, por ejemplo, pruebas de inspeccion, mayores frecuencias.
Al realizar la auditoria del trabajo, el auditor verificara que la organizacion de ensamble/fabricacion/soldadura cumpla con los requisitos especificos documentados del cliente/proveedor.

Si la puntuacion es inferior al 85%, la auditoria se considera "No satisfactoria”

Resultados de la evaluacion

Numero de elementos revisados

Pregunta ; Necesita
N° Item| asociada Categoria/Pasos del proceso  Control Control Frecuencia N/A | Satistactorio | .. N° | Accion | ™Notas del
con SSA (Como se hace) (Donde se documenta) (Con qué frecuencia se hace) Satisfactorio || -~ ota | Avditor
Competencia del personal: todo el personal involucrado en cada uno de los procesos enumerados aqui debera ser competente en el contenido, el uso y
la aplicacién de este paso del proceso. La evidencia objetiva de esa competencia se mantendra y estara disponible para su revisién. La evidencia
objetiva deberd incluir registros de capacitacion para las funciones de trabajo aplicables que se estan realizando, experiencia laboral y/o resultados de
g0 COMPETENCIA DEL PERSONAL DE PROCESO revisiones periddicas de competencia. La capacitaciéon supervisada en el trabajo es aceptable hasta que se demuestre competencia. Esto se aplica a la
competencia del personal en las tareas de inspeccién y el dominio de los estandares aplicables, como la inspeccién visual manual o la inspeccién
automatizada (p.ej., AOI, AXI).
Capacitacion aprobada por el
41 Material de capacitacion utilizado cliente/proveedor/industria con  |Documentacion Interna Actividad continua
evidencia objetiva
Capacitacion aprobada por el
4.2 Curva de aprendizaje de la formacion en el trabajo cliente/proveedor/industria con [Documentacion Interna Actividad continua
evidencia objetiva
1.16 -
Quiénes son los instructores, (Ingenieros, Departamento de Cgpacﬂamon aprolbada por el i . .
4.3 o cliente/proveedor/industria con |Documentacion Interna Actividad continua
Capacitacion, Externos) ) . i
evidencia objetiva
. . . Capacitacion aprobada por el
4.4 Comp_eter)f:la del instructor (basada en la experiencia o cliente/proveedor/industria con |Documentacion Interna Actividad continua
capacitacion) en el tema ) . e
evidencia objetiva
4.5 Demostracion de competencia Demostracién real en vivo Documentacién Interna Actividad continua
. . Segln CQI-17, Seccién 1.6 Segun ANSI/ESD S20.20 o - .
5.0 3.9 |[Equipo ESD/personal conectado a tierra Otros requisitos IEC 61340-5-3 Actividad continua
6.0 2.3 |Control de Trazabilidad Segtin CO|"1.7’.SeCC'°n LS Documentacién Interna Actividad continua
Otros requerimientos
7.0 | 2.42.9 |Manejo de PCB/PCA - Carga/Descarga SIE i CeLAE, SEedn 6 Documentacion Interna Actividad continua

Otros requerimientos
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PARAMETROS DE PROCESO DE REFERENCIA - Control de Contaminacion (Tabla J-1)

Todas las referencias que se indican a continuacion estan subordinadas a los requisitos especificos documentados del cliente.
El cliente puede tener requisitos adicionales, por ejemplo, pruebas de inspeccion, mayores frecuencias, al realizar la auditoria del trabajo, el auditor verificara que la organizacién de
ensamble/fabricacion/soldadura cumpla con los requisitos especificos documentados del cliente/proveedor.

Tabla de , ‘ UNIDADES/QUE ES ‘ COMENTARIOS
Proceso DESCRIPCION Ié); PARAMETROS MONITOREADO? FREC(L‘J‘I)ENCIA LIMITES/TOLER(I;;\ICIAS (RANGO) (CONSECUENCIAS)
(1) (3) (6)
Residuo ionico
Perfil del nombre del producto N/A Actividad continua N/A Seleccion del producto incorrecto
Nur.nfe/ro de parte de la PCB - Nivel de N/A Actividad continua Por lista de maten’ales (BOM) y/o Producto analizado incorrecto
revision programa de monitoreo
Solucién de prueba/liquido de extraccion N/A En mantenimiento Por instrucciones de trabajo Resultados erréneos
Solucién de calibracién N/A En mantenimiento Por instrucciones de trabajo Resultados erréneos
Temperatura de la solucién de prueba °C Actividad continua Por instrucciones de trabajo Resultados erréneos
Conductividad de la solucion de prueba Segln documentacion interna, IPC-
P pgramos/cm? Actividad continua 6012 (nivel de PCB), J-STD-001 Resultados erréneos

antes de la prueba (nivel de PCB y PCA)

(nivel de PCA)

Potencia de la bomba de recirculacion

% o tasa de flujo

Actividad continua

Por instrucciones de trabajo

Resultados erroneos

Tiempo de prueba

segundos

Actividad continua

Por instrucciones de trabajo

Resultados erréneos

Contaminacion del aire ambiental de la
instalacion de fabricacion

Numero de particulas y tamafo

Segun los resultados

Documentacion interna o estandar
industrial equivalente

Intermitente o inoperativo (problema de
confiabilidad)

Contaminacion de estacion de trabajo /
dispositivo

Numero de particulas, tamafo y tipo
(conductoras/no conductoras)

Actividad continua

Documentacién interna/sistema 5S

Intermitente o inoperativo (problema de
confiabilidad)
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TABLA DE PROCESO K - Recubrimiento Protector e Inspeccion

Todos los requisitos que se indican a continuacién estan subordinados a los requisitos especificos documentados del cliente.
El cliente puede tener requisitos adicionales, por ejemplo, pruebas de inspeccion, mayores frecuencias.
Al realizar la auditoria del trabajo, el auditor verificara que la organizacion de ensamble/fabricacion/soldadura cumpla con los requisitos especificos documentados del cliente/proveedor.

Si la puntuacion es inferior al 85%, la auditoria se considera "No satisfactoria"

Resultados de la evaluacion

Numero de elementos revisados

Pregunta : Necesita
N° ltem| asociada Categoria/Pasos del proceso  Control Control Frecuencia NA | satistactorio | (MO | accion | Notas del
con SSA (Como se hace) (Donde se documenta) (Con qué frecuencia se hace) Inmediata
1.42.11
1.0 212 MATERIALES/COMPONENTES
1.1 1.6 [Placa de circuito impreso (PCA) Cadigo de barras/DMC Ordene; ,de trabajo o plan de Actividad continua
produccién, BOM
Proporcione una lista de materiales (p.ej., solventes/limpiador, Segun la documentacién de los|Segun la documentacion del . .
1.2 - v . h - - Actividad continua
recubrimientos) con especificaciones del fabricante, hoja de datos fabricantes fabricante
1.1 | 2226 (U condiiones e amacenaient n amacéen OGS0 agintadocumentain oo Segin s documentacindel L
<1 l2829 lones . p-€l, -9 fabricantes fabricante, consulte IPC-HDBK-830
especificaciones del fabricante original
Proporcione una lista de consumibles (p.ej., guantes, toallitas, equipo . ”
- ) o . Segun la documentacién de los L . .
1.3 de seguridad del operador, filtros) con especificaciones del fabricante, - Documentacién interna Actividad continua
) fabricantes
hoja de datos (consulte la nota 1)
2.0 EQUIPO
2.1 [ 3.103.11 |Sistema de dosificacion
211 38 Sistema de curado (p.ej., calor, ambiente, UV)
212 . Sistema de inspeccion de luz negra
2.1.3 | 3.103.11 |Sistema de limpieza (p.ej., transportador, boquillas, accesorios)
Especificaciones del fabricante del equipo (p.ej., manual de " .
. o S . - " Documentacion del fabricante del . . il
2.2 operaciones, mantenimiento, capacitacion, refacciones criticas, Por Documentacién caUino Disponible para revisiéon
1.15 |descripcion de parametros de control del proceso) quip
291 Espemﬂcgmones |nterr_1as_c’jel equipo (p.€j., rpgnual de operacion, Por Documentacion Cons_ulte las mstrucmone_s, de Disponible para revisién
mantenimiento, capacitacién, refacciones critica) trabajo del proceso, seccién 4.0
Niveles del plan de mantenimiento preventivo - Operador/Técnico/ Segan Igs recomendaciones Documentacion del plan de Por numero de ynlda(_ies
222 . . L del fabricante o plan de - producidas/corridas/ciclos, o
Ingenieria/Fabricante (autolimpieza) S ) mantenimiento )
mantenimiento interno por tiempo
203 Requisitos de mantenimiento y calibracion de los fabricantes del Plan de mantenimiento / Documentacion interna de Programa de mantenimiento /
o equipo calibracién mantenimiento calibracion
3.0 1'; f; 1 TOOLS, FIXTURES, PALLETS and JIGS Se validaran para apoyar las métricas de capacidad/volumen y calidad
3.1 Cubiertas de componentes Por especificacion de Documentacién interna Actividad continua
componente
2.1 Segun las recomendaciones
3.2 2.12 |Dispositivo (soporte/porta PCB) con zonas de proteccion del fabricante o el plan de Documentacién interna Actividad continua
2.13 mantenimiento interno
Niveles del plan de mantenimiento preventivo - Operador/Técnico/ Segln I.as recomendaciones Documentacion del plan de . numero de .Umdaqes
3.3 del fabricante o el plan de producidas/corridas/ciclos, o

Ingenieria/Fabricante

mantenimiento interno

mantenimiento

por tiempo
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TABLA DE PROCESO K - Recubrimiento Protector e Inspeccion

Todos los requisitos que se indican a continuacién estan subordinados a los requisitos especificos documentados del cliente.
El cliente puede tener requisitos adicionales, por ejemplo, pruebas de inspeccion, mayores frecuencias.
Al realizar la auditoria del trabajo, el auditor verificara que la organizacion de ensamble/fabricacion/soldadura cumpla con los requisitos especificos documentados del cliente/proveedor.

Si la puntuacion es inferior al 85%, la auditoria se considera "No satisfactoria"

Resultados de la evaluacion

Numero de elementos revisados

Pregunta : Necesita
N° Item| asociada Categoria/Pasos del proceso  Control Control Frecuencia N/A | satistactorio | .. N° | Accion | ™Notas del
con SSA (Como se hace) (Donde se documenta) (Con qué frecuencia se hace) Satisfactorio || - ota | Avditor
1.42.11
4.0 212 INSTRUCCIONES DE TRABAJO DEL PROCESO
4.1 211 Prgporaonar instrucciones de trabajo documentadas y diagrama de Por documentacion Documentacion interna Actividad continua
512 flujo del proceso
4.2 2.13  |parametros de control de procesos (PCP) Por variacion de puesta a Documentacién interna Actividad continua
punto del producto
1,72,11 Documentacion interna de control
421 2,12 |Herramientas de SPC (p.ej., Cpk, KPC, KCC, PPM, DPMO, Yields) Programa interno de SPC de calidad, PV, PPAP o Actividad continua
2,13 equivalente
IPC-A-610, J-STD-001 (anexo
43 Criterios de aceptacion visual - Manual (con luz negra) vs ACI/AQOI Verificacion del cumplimiento  [automotriz 610/001), IPC-HDBK- Actividad continua
’ Nota: ACI (Automated Conformal Coat Inspection) de los requisitos del producto. |830 (seccion 4.0, 8.1), Catalogo de
requisitos visuales o equivalente
IPC-A-610, J-STD-001 (anexo
3.8 |MSA para la cobertura del recubrimiento protector para ACI/AQI con | Verificacion del cumplimiento  [automotriz 610/001), IPC-HDBK- . .
4.31 f . . . Actividad continua
equipo de luz negra de los requisitos del producto. 830 (seccién 4.0, 8.1), Catélogo de
requisitos visuales o equivalente
Espesor del recubrimiento protector (impacto en los limites maximo / |Verificacion del cumplimiento  [Documentacion interna, PVs, Lanzamiento inicial del
432 minimo (p.ej., curado, rotura de componentes, componentes del impacto de los limites de andlisis de estudio de parametros |producto y segln lo acordado
expuestos, terminales de componentes) espesor maximo y minimo. de proceso (Ver tabla L-1) (DOE) |entre cliente y proveedor
Competencia del personal: todo el personal involucrado en cada uno de los procesos enumerados aqui debera ser competente en el contenido, el
uso y la aplicacién de este paso del proceso. La evidencia objetiva de esa competencia se mantendrd y estara disponible para su revision. La
14211 evidencia objetiva debera incluir registros de capacitacién para las funciones de trabajo aplicables que se estan realizando, experiencia laboral y/o
2 2.12 s = R L A = AL e S resultados de revisiones periédicas de competencia. La capacitacion supervisada en el trabajo es aceptable hasta que se demuestre competencia.
Esto se aplica a la competencia del personal en las tareas de inspeccion y el dominio de los estandares aplicables, como la inspeccion visual
manual o la inspeccion automatizada (p.ej., AOI, AXI).
Capacitacion aprobada por el
5.1 Material de capacitacion utilizado cliente/proveedor/industria con |Documentacion interna Actividad continua
evidencia objetiva
Capacitacion aprobada por el
5.2 Curva de aprendizaje de la formacion en el trabajo cliente/proveedor/industria con |Documentacion interna Actividad continua
o8 evidencia objetiva
' ” . . Capacitacion aprobada por el
Quiénes son los instructores, (Ingenieros, Departamento de . ) . T - .
5.3 o cliente/proveedor/industria con |Documentacion interna Actividad continua
Capacitacion, Externos) ) . e
evidencia objetiva
’ ’ Lo — Capacitacion aprobada por el
5.4 Competencia del instructor (basada en la experiencia o capacitacion) cliente/proveedor/industria con |Documentacion interna Actividad continua
en el tema ) . e
evidencia objetiva
55 Demostracion de competencia Demostracién real en vivo Documentacién interna Actividad continua
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TABLA DE PROCESO K - Recubrimiento Protector e Inspeccion

Todos los requisitos que se indican a continuacién estan subordinados a los requisitos especificos documentados del cliente.
El cliente puede tener requisitos adicionales, por ejemplo, pruebas de inspeccion, mayores frecuencias.
Al realizar la auditoria del trabajo, el auditor verificara que la organizacion de ensamble/fabricacion/soldadura cumpla con los requisitos especificos documentados del cliente/proveedor.

Si la puntuacion es inferior al 85%, la auditoria se considera "No satisfactoria"

Resultados de la evaluacion

Numero de elementos revisados

Pregunta : Necesita
N° ltem| asociada Categoria/Pasos del proceso 6 Contrc;l bond Cor:jtrol c ,Ffrecuenclla h NA | satistactorio | (MO | accion | Notas del
con SSA (Como se hace) (Donde se documenta) (Con qué frecuencia se hace) Inmediata
5.6 117 |Niveles de Soporte Técnico (Ingenieria, Técnicos, Operario) Documentado, coordinado por Documentacion interna Actividad continua
. Recursos Humanos
5.6.1 Nivel de Soporte Técnico - Conocimiento requerido Determmlado por los requisitos Pocumentacmn |rI1terna 0 Actividad continua
del trabajo. impulsada por la industria
n . Segun CQI-17, Seccion 1.6 Segun ANSI/ESD S20.20 o IEC - f
6.0 3.9 |[Equipo ESD/personal conectado a tierra Otros requisitos 61340-5-3 Actividad continua
7.0 4.4 [Control de Trazabilidad SE CQ|_1.7’.SECC'OH 55 Documentacién Interna Actividad continua
Otros requerimientos
8.0 2324 Manejo de PCB/PCA - Carga/Descarga Segun CQI-1'7,'Sec0|on 16. Documentacion Interna Actividad continua
2.6-2.9 Otros requerimientos
9.0 Otros
91 Sélo se permite mezclar el recubrimiento protector si es acordado Documentacion interna o Lanzamiento o introduccién
’ entre el cliente y el proveedor por escrito. proporcionada por el cliente del producto
92 No se permite la aplicacién manual con brocha o por inmersién del

recubrimiento protector

Nota 1: Deberd documentar como se separa del plomo y sin plomo
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PARAMETROS DE PROCESO DE REFERENCIA - Recubrimiento Protector (Tabla K-1)

Todas las referencias que se indican a continuacion estan subordinadas a los requisitos especificos documentados del cliente.
El cliente puede tener requisitos adicionales, por ejemplo, pruebas de inspeccion, mayores frecuencias, al realizar la auditoria del trabajo, el auditor verificara que la organizacién de
ensamble/fabricacion/soldadura cumpla con los requisitos especificos documentados del cliente/proveedor.

Tabla de ; ; UNIDADES/QUE ES LIMITES/TOLERANCIAS COMENTARIOS
Proceso DESCRIPCION ?2E) PARAMETROS MONITOREADO? FREC(T)ENCIA (RANGO) (CONSECUENCIAS)
()] 3 (5 (6)
Recubrimiento protector
Tipo usado: Tipo de protector Hoja de verificacion a prueba Por especificacion Seleccién del producto incorrecto (acrilico, epoxi, silicona,

de errores

poliuretano, etc.)

Método de curado:

Tipo de método de curado

Hoja de verificacion a prueba
de errores

Por especificacion

Seleccién del método incorrecto (calor, UV, ambiente, curado
por humedad, etc.)

Preparacion

Pre mezclado:

Condiciones de almacenamiento
adecuadas

°C, °F, % de humedad,
cerrado/sellado

Actividad continua

Por especificaciones

Resultados erréneos, el espesor aplicado podria verse
afectado, posible cambio en la gravedad especifica podria
afectar la contaminacion iénica

Estabilizado a la temperatura de
funcionamiento

QC, oF

Hoja de verificacion

Por especificaciones

Resultados erréneos

Material correcto

Por tipo de protector

Cada contenedor

Cédigo de barras o manual

Seleccion incorrecta del producto, poca confiabilidad

Control de lote/fecha de caducidad

Informacién por contenedor

Cada contenedor

Cédigo de barras o manual

Resultados erréneos, mala adhesién y problemas de
confiabilidad

Manejo de material caducado

Informacién por contenedor

Por plan de control

Por plan de control

Resultados erréneos, mala adhesion y problemas de
confiabilidad

Mezclado en sitio:

Condiciones de almacenamiento
adecuadas para los componentes

°C, °F, % de humedad,
cerrado/sellado

Por plan de control

Por especificaciones

Resultados erréneos, el espesor aplicado podria verse
afectado, posible cambio en la gravedad especifica podria
afectar la contaminacion iénica

Temperatura de mezcla correcta

°C, °F, % de humedad

Hoja de verificacion

Por especificaciones

Resultados erréneos

Material correcto

Por tipo de protector

Cada contenedor

Cédigo de barras o manual

Resultados erréneos

Control de lote/fecha de caducidad de
los ingredientes

Informacién por contenedor

Cada contenedor

Cadigo de barras o manual

Resultados erréneos, mala adhesién y problemas de
confiabilidad

Manejo de ingredientes caducados

Informacién por contenedor

Por plan de control

Por plan de control

Resultados erréneos, mala adhesion y problemas de
confiabilidad

Herramientas de mezclado calibradas

N/A

Por ciclo de calibracién

Por plan de control

Resultados erréneos

Limpieza de recipientes de mezcla y del
area de trabajo

N/A

Por plan de control/
instrucciones de trabajo

Sin materiales extrafios

Limpieza, problemas de residuos

Tiempo de mezcla

segundos, minutos

Hoja de verificacion

Por especificaciones

Resultados erréneos

Confirmacién de viscosidad

Poise / Reyn (unidad de
viscosidad dinamica)

Hoja de verificacion

Por especificaciones

Resultados erréneos

Fecha de caducidad del recubrimiento
protector preparado

Informacién por contenedor

Hoja de verificacion

Por especificaciones

Resultados erréneos, mala adhesién y problemas de
confiabilidad
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PARAMETROS DE PROCESO DE REFERENCIA - Recubrimiento Protector (Tabla K-1)

Todas las referencias que se indican a continuacion estan subordinadas a los requisitos especificos documentados del cliente.
El cliente puede tener requisitos adicionales, por ejemplo, pruebas de inspeccion, mayores frecuencias, al realizar la auditoria del trabajo, el auditor verificara que la organizacién de
ensamble/fabricacion/soldadura cumpla con los requisitos especificos documentados del cliente/proveedor.

Tabla de ; ; UNIDADES/QUE ES LIMITES/TOLERANCIAS COMENTARIOS
Proceso DESCRIPCION ?2E) PARAMETROS MONITOREADO? FREC(T)ENCIA (RANGO) (CONSECUENCIAS)
(W] 3 (5) (6)
Aplicacion del Recubrimiento
Atomizado - Automatico o Manual
Area de cobertura correcta in?, cm? Hoja de puesta a punto Por especificacion Resultados erréneos
Sin recubrimiento/exceso en zona de . o Resultados erroneos, funcién intermitente si esta en una
i N/A Hoja de puesta a punto Por especificacion AN . .
exclusion ubicacion incorrecta (p.ej., terminal hembra)
Espesor/Uniformidad correcta micras Hoja de puesta a punto Por especificacion Resglta_c_ios erroneos, delaminacion latente o problemas de
confiabilidad

Tasa de flujo de la solucién (si el punto 3, .3 . . . .
anterior no aplica) cm’/s, in°/s Hoja de puesta a punto Por plan de control Resultados erréneos, impacto en parametros de espesor
Tasa de presion de la solucién psi, Pa Hoja de puesta a punto Por plan de control Resultados erréneos, impacto en parametros de espesor
Velocidad de movimiento de la boquilla |mm/s, in/s Hoja de puesta a punto Por plan de control Resultados erréneos
Mantenimiento de la boquilla N/A Hoja de verificacion de Por programa de Resultados erréneos, impacto en parametros de espesor y

mantenimiento

mantenimiento preventivo

posibles problemas de confiabilidad

Enmascarado (solamente atomizacién
manual)

localizacion dimensional (mm)

Actividad continua

Por especificacion

Resultados erréneos

Por especificacion del

Temperatura de la placa y la soluciéon  |°C, °F Actividad continua producto Resultados erréneos
Inmersion - Automatico o Manual
Area de cobertura correcta in?, cm? Hoja de puesta a punto Por especificacion Incumplimiento de los requisitos de materiales.
. . . . Por ificacion y plan .
Espesor/Uniformidad correcta micras Hoja de puesta a punto ant?;pem icacion y plan de Resultados erréneos
Programa de mantenimiento
Sin material extrafio en recipiente N/A preventivo por requisito del Filtrado adecuado Resultados erréneos
cliente
M imi lavi i . P ificacio | .
antenimiento de la viscosidad N/A Hoja de puesta a punto or especificacién de Resultados erréneos

uniforme

producto

Tasa de insercion y extraccion / Tiempo
de inmersion

segundos, minutos

Hoja de puesta a punto

Por plan de control

Resultados erréneos

Orientacion correcta de la placa

N/A

Actividad continua

Por especificacién

Resultados erréneos

Temperatura de la placa y del tanque

°C, °F

Actividad continua

Por especificacion del
producto

Resultados erréneos

Tiempo de goteo

segundos, minutos

Actividad continua

Por especificacion del
producto

Resultados erréneos
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PARAMETROS DE PROCESO DE REFERENCIA - Recubrimiento Protector (Tabla K-1)

Todas las referencias que se indican a continuacion estan subordinadas a los requisitos especificos documentados del cliente.
El cliente puede tener requisitos adicionales, por ejemplo, pruebas de inspeccion, mayores frecuencias, al realizar la auditoria del trabajo, el auditor verificara que la organizacién de
ensamble/fabricacion/soldadura cumpla con los requisitos especificos documentados del cliente/proveedor.

Tabla de : " UNIDADES/QUE ES LIMITES/TOLERANCIAS COMENTARIOS
Proceso DESCRIPCION ?2E) PARAMETROS MONITOREADO? FREC(T)ENCIA (RANGO) (CONSECUENCIAS)
(1) (3) (5) (6)
Brocha No recomendado

Tipo de brocha correcta

Tipo de protector

Hoja de puesta a punto

Por especificacion

Resultados erréneos, contaminacion

Area de cobertura correcta in?, cm? Hoja de puesta a punto Por especificacion Resultados erréneos, alta variacion en el proceso.
Sin recubrimiento/salpicaduras en la . I . o

Ll N/A Hoja de puesta a punto Por especificacion Resultados erréneos, alta variacién en el proceso.
zona de exclusion
Uniformidad/Espesor correcto micras Hoja de puesta a punto Por especificacion Resultados erréneos, alta variacion en el proceso.
Enmascarado (si se requiere) N/A Actividad continua Por especificacion Resultados erréneos, alta variacién en el proceso.

Mantenimiento de la viscosidad
uniforme

Poise / Reyn (unidad de
viscosidad dinamica)

Hoja de puesta a punto

Por especificacion del
producto

Resultados erréneos, alta variacion en el proceso.

Resultados erréneos, alta variaciéon en el proceso, mayor

Sin material extrafio en recipiente N/A Hoja de puesta a punto Por especificacion contaminacion en la PCB
Temperatura de la placa y del tanque °C, °F Actividad continua E%rdisért)smﬂcamon del Resultados erréneos
Control adecuado de ESD Volts Actividad continua Segun ANSI S20.20 Resultados erroneos, problemas iniciales de confiabilidad con
ESD desconocido

Area de cobertura selectiva
Area de cobertura correcta in2, cm? Hoja de puesta a punto Por especificacion Resultados erréneos
Sin reggbnmento/goteo en lazona de N/A Hoja de puesta a punto Por especificacion Resultados erréneos
exclusion
Temperatura de la placa y la solucién °C, °F Actividad continua Eg)rdiscﬁsmflcacmn del Resultados erréneos
Cobertura adecuada para aplicaciones |, » 2 . Capacitacién adecuada del .

. in“, cm Control visual Resultados erréneos
mauales con los mismos controles ’ operador
Curado
Curado con ultravioleta (UV)
Fuente UV adecuada W/m2, nm Hoja de puesta a punto Por especificacion Resultados erréneos

Tiempo de exposicion adecuado

segundos, minutos

Hoja de puesta a punto

Por especificacion

Resultados erréneos, problemas iniciales de confiabilidad

Control de residuos N/A Hoja de puesta a punto Por especificacién Resultados erréneos
Orientacion correcta N/A Actividad continua Por especificacién Resultados erréneos
Mantenimiento adecuado de la fuente N/A Hoja de verificacion de Por programa de Resultados erréneos

uv

mantenimiento

mantenimiento preventivo
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PARAMETROS DE PROCESO DE REFERENCIA - Recubrimiento Protector (Tabla K-1)

Todas las referencias que se indican a continuacion estan subordinadas a los requisitos especificos documentados del cliente.
El cliente puede tener requisitos adicionales, por ejemplo, pruebas de inspeccion, mayores frecuencias, al realizar la auditoria del trabajo, el auditor verificara que la organizacién de
ensamble/fabricacion/soldadura cumpla con los requisitos especificos documentados del cliente/proveedor.

Tabla de
Proceso
(1)

DESCRIPCION DE PARAMETROS

)]

UNIDADES/QUE ES
MONITOREADO?

3)

FRECUENCIA
4

LIMITES/TOLERANCIAS
(RANGO)
(5)

COMENTARIOS
(CONSECUENCIAS)
(6)

Control de humedad

%H

Nivel de planta:
Nivel de equipo:

Especificaciones por
recubrimiento

Resultados erréneos

Curado de humedad

%H

Resultados erréneos

Rango de temperatura/humedad
correcta

°C, °F, %Humedad

Hoja de puesta a punto

Por especificacion

Resultados erréneos

Tiempo de exposicion adecuado

segundos, minutos

Hoja de puesta a punto

Por especificacion

Resultados erréneos

, problemas iniciales de confiabilidad

Control de residuos N/A Hoja de puesta a punto Por especificacion Resultados erréneos

Orientacion correcta N/A Actividad continua Por especificacion Resultados erréneos

Curado por calor

Nivel de temperatura correcto °C, °F Hoja de puesta a punto Por especificacion Resultados erréneos, problemas iniciales de confiabilidad

Tiempo de exposicion adecuado

segundos, minutos

Hoja de puesta a punto

Por especificacion

Resultados erréneos

, problemas iniciales de confiabilidad

Control de residuos N/A Hoja de puesta a punto Por especificacion Resultados erréneos
Orientacion correcta N/A Actividad continua Por especificacion Resultados erréneos
Nivel de humedad adecuado %H Actividad continua Por especificacion Resultados erréneos

Cura ambiental

Rango de temperatura’humedad
correcta

°C, °F, %Humedad

Hoja de puesta a punto

Por especificacion

Resultados erréneos

, problemas iniciales de confiabilidad

Tiempo de curado adecuado

segundos, minutos

Hoja de puesta a punto

Por especificacion

Resultados erréneos

, problemas iniciales de confiabilidad

Control de residuos

N/A

Hoja de puesta a punto

Por especificacion

Resultados erréneos

Orientacién correcta

N/A

Actividad continua

Por especificacion

Resultados erréneos
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TABLA DE PROCESO L - Separacion de PCA (Depaneling/Routing)

Todos los requisitos que se indican a continuacion estan subordinados a los requisitos especificos documentados del cliente.
El cliente puede tener requisitos adicionales, por ejemplo, pruebas de inspeccion, mayores frecuencias.
Al realizar la auditoria del trabajo, el auditor verificara que la organizaciéon de ensamble/fabricacion/soldadura cumpla con los requisitos especificos documentados del cliente/proveedor.

Si la puntuacion es inferior al 85%, la auditoria se considera "No satisfactoria"

Resultados de la evaluacion

Nimero de elementos revisados

Ne Item ::i:lanc;: Categoria/Pasos del proceso Control Control Frecuencia N/A | Satisfactorio No N:ccceizir:a Notas del
con SSA 9 P (Cémo se hace) (Donde se documenta) (Con qué frecuencia se hace) Satisfactorio | | iota | Auditor
1.42.11
1.0 212 MATERIALES/COMPONENTES
1.1 1.6 Ensamble de circuito impreso (Printed Circuit Assembly-PCA) Codigo de barras/DMC Ordeneg ,de trabajo o plan de Actividad continua
produccién, BOM
1.2 Proporcionar lista de materiales (ninguno) N/A N/A N/A
2,226
13 2829 Propprmoqe una lista de cgqsumbles (p-€j., brocas de gnrutador, Segyn la documentacién de los Documentacion Intermna Actividad continua
cuchillas, filtros) con especificaciones del fabricante, hoja de datos fabricantes
2.0 EQUIPO
39310 |q; " . )
2.1 311 Sistema de separacion de placas (Router, laser, cuchilla cortadora)
2141 3.8 Sistema de vacio
22 3'2 ‘;3'110 ggrilsgl)zador de aire (incluido con el sistema de separacién o se Por especificaciéon de componente |Documentacion interna Actividad continua
Espemflcacmnes del lfal:)rlcante del _equ!po (P, r_nanual de ” Documentacién del fabricante del . . .
2.3 operaciones, mantenimiento, capacitacion, refacciones criticas, Por Documentacion equino Disponible para revisiéon
1.15 |descripcion de pardmetros de control del proceso) auip
23,1 EspeCIf!ca}cmnes mterpas.c,iel equipo (p-€ej., r’nlanual de operacion, Por Documentacién Consulte las mstrgf:mones de trabajo Disponible para revisién
mantenimiento, capacitacion, refacciones critica) del proceso, seccién 4.0
Niveles del plan de mantenimiento preventivo - Operador/Técnico/ Segyn las recomendamone; dgl Documentacion del plan de Por numero de lumda(lies
232 L X L fabricante o plan de mantenimiento - producidas/corridas/ciclos, o por
Ingenieria/Fabricante (autolimpieza) . mantenimiento ]
1.18 1.19 interno tiempo
233 Requisitos de mantenimiento y calibracién de los fabricantes del Plan de mantenimiento / Documentacién interna de Programa de mantenimiento /
e equipo calibracion mantenimiento calibracion
3.0 1'; 5211 TOOLS, FIXTURES, PALLETS and JIGS Estos se validaran para apoyar las métricas de capacidad/volumen y calidad.
. - . " .. |Segun las recomendaciones del
3.1 ]2.10-2.13 Dlsposmvp (sgporte/porta PCB) con/sin zonas de exclusién, para evitar fabricante o plan de mantenimiento | Documentacién Interna Actividad continua
la contaminacion .
interno
Niveles del plan de mantenimiento preventivo - Operador/Técnico/ Segyn las recomendamone; d?' Documentacion del plan de Por numero de gmdac?es
32 ([1.181.19 L X fabricante o plan de mantenimiento - producidas/corridas/ciclos, o por
Ingenieria/Fabricante . mantenimiento .
interno tiempo
4.0 1'; $211 INSTRUCCIONES DE TRABAJO DEL PROCESO
4.1 Prgpormonar instrucciones de trabajo documentadas y diagrama de Por documentacion Documentacién interna Actividad continua
flujo del proceso
2.10-2.13 .
4.2 Paréametros de control de procesos (PCP) Eroord\;s::rtl:mon de puesta a punto del Documentacién interna Actividad continua
1.7 2.10- . . ) . Documentacién interna de control de - .
421 213 Herramientas de SPC (p.ej., Cpk, KPC, KCC, PPM, DPMO, Yields) Programa interno de SPC calidad, PV, PPAP o equivalente Actividad continua
Lanzamiento inicial del producto y
4.3 PCA - Anélisis de Micro Tension Segun IPC/JEDEC - 9704 PPAP segln lo acordado entre el cliente y el

proveedor
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TABLA DE PROCESO L - Separacion de PCA (Depaneling/Routing)

Todos los requisitos que se indican a continuacion estan subordinados a los requisitos especificos documentados del cliente.
El cliente puede tener requisitos adicionales, por ejemplo, pruebas de inspeccion, mayores frecuencias.
Al realizar la auditoria del trabajo, el auditor verificara que la organizaciéon de ensamble/fabricacion/soldadura cumpla con los requisitos especificos documentados del cliente/proveedor.

Si la puntuacion es inferior al 85%, la auditoria se considera "No satisfactoria"

Resultados de la evaluacion

Nimero de elementos revisados

Pregunta : Necesita
Ne Item| asociada Categoria/Pasos del proceso  Control Control Frecuencia N/A | satistactorio | . NO | Accien | Notasdel
con SSA (Cémo se hace) (Donde se documenta) (Con qué frecuencia se hace) Satisfactorio | | iota | Auditor
Verificacion del dispositivo correcto, broca/fresa del ruoter, la potencia < .
. o : - Ordenes de trabajo o plan de - .
4.4 del laser y el programa de software que se utiliza en el sistema de Cadigo de barras/DMC/manual . Actividad continua
2 produccién, BOM
3.8 |separacion.
POAI0 ISTOG e [SoTiBome e e o2
- S Verificacién del cumplimiento de  [automotriz 610/001), IPC-HDBK-830 iz ) .
45 Criterios de aceptacion visual - . . automatizacién completa sélo en el
los requisitos del producto (seccion 4.0, 8.1), Catalogo de ] I
- X A ajuste inicial, el arranque del turno,
requisitos visuales o equivalente ) -
los cambios y el mantenimiento.
Competencia del personal: todo el personal involucrado en cada uno de los procesos enumerados aqui deberé ser competente en el contenido, el uso y la
14211 aplicacion de este paso del proceso. La evidencia objetiva de esa competencia se mantendrd y estara disponible para su revision. La evidencia objetiva debera
5.0 '2 1'2 COMPETENCIA DEL PERSONAL DE PROCESO incluir registros de capacitacion para las funciones de trabajo aplicables que se estan realizando, experiencia laboral y/o resultados de revisiones periddicas de
. competencia. La capacitacion supervisada en el trabajo es aceptable hasta que se demuestre competencia. Esto se aplica a la competencia del personal en las
tareas de inspeccién y el dominio de los estandares aplicables, como la inspeccién visual manual o la inspeccién automatizada (p.ej., AOI, AXI).
Capacitacion aprobada por el
5.1 Material de capacitacion utilizado cliente/proveedor/industria con Documentacion interna Actividad continua
evidencia objetiva
Capacitacion aprobada por el
5.2 Curva de aprendizaje de la formacién en el trabajo cliente/proveedor/industria con Documentacién interna Actividad continua
o8 evidencia objetiva
’ L . . Capacitacion aprobada por el
Quiénes son los instructores, (Ingenieros, Departamento de N . . L - .
5.3 o cliente/proveedor/industria con Documentacion interna Actividad continua
Capacitacion, Externos) . X .
evidencia objetiva
. . . s Capacitacion aprobada por el
5.4 Competencia del instructor (basada en la experiencia o capacitacin) cliente/proveedor/industria con Documentacién interna Actividad continua
en el tema ) . .
evidencia objetiva
5.5 Demostracion de competencia Demostracion real en vivo Documentacién interna Actividad continua
5.6 1.47 |Niveles de Soporte Técnico (Ingenieria, Técnicos, Operario) Documentado, coordinado por Documentacién interna Actividad continua
. Recursos Humanos
5.6.1 Nivel de Soporte Técnico - Conocimiento requerido DEter.mmado por los requisitos del Docun.]emam.on interna o impulsada Actividad continua
trabajo. por la industria
6.0 3.9 Equipo ESD/personal conectado a tierra Segl.m. Clalkiy, Seesten 15 QTS |Eegin AR AV e [3C Actividad continua
requisitos 61340-5-3
7.0 4.4 Control de Trazabilidad SegunlClQI-17, 2 5 Qs Documentacion Interna Actividad continua
requerimientos
8.0 Manejo de PCB/PCA - Carga/Descarga SegunlClQI-17, Feeetem 6 Ciee Documentacién Interna Actividad continua
requerimientos
Las PCA separadas se almacenaran en contenedores aprobados libres - .
8.1 23,27 de ESD / FOD (Restos de objetos extrafios / Foreign Object Debris) Actividad continua
9.0 Otros
91 11 No se permite la separacién manual de la PCA, si no es acordado

entre el cliente y el proveedor.

64



Plantilla para fines de entrenamiento

cal-17

Proceso Especial: Fabricacion de ensambles electrénicos —
Evaluacion al Sistema de Soldering (EAM-SSA)

Version 2, Agosto 2021

PARAMETROS DE PROCESO DE REFERENCIA - Separacion de PCA (Tabla L-1)

Todas las referencias que se indican a continuacion estan subordinadas a los requisitos especificos documentados del cliente.
El cliente puede tener requisitos adicionales, por ejemplo, pruebas de inspeccion, mayores frecuencias, al realizar la auditoria del trabajo, el auditor verificara que la organizacion de
ensamble/fabricacion/soldadura cumpla con los requisitos especificos documentados del cliente/proveedor.

Tabla de : " UNIDADES/QUE ES LiMITES/TOLERANCIAS COMENTARIOS
Proceso| DESCRIPCION '(32'5) PARAMETROS MONITOREADO? FREC(L"I')ENC'A (RANGO) (CONSECUENCIAS)
(1) (3) (5) (6)

Fresadora

Perfil del nombre del producto N/A Actividad continua N/A Seleccion del producto incorrecto

Nur_nglro de parte de la PCB - Nivel de N/A Actividad continua Por lista de matenglgs (BOM) ylo Seleccién del producto incorrecto

revision programa de seguimiento

Herramientas para paneles N/A Actividad continua Por lista de materllalels (BOM) y/o PCB danada
programa de seguimiento

Herramientas para PCB individualizadas N/A Actividad continua Por lista de matenglgs (BOM) ylo PCB dafnada
programa de seguimiento

Broca de tallado/fresado N/A En el momento del cambio Por Ilstg de materlales. (BOM) y/o PCB fianada, tensién excesiva y dafios en los componentes sensibles a la
instrucciones de trabajo tension

RPM Rev/s En el momento del cambio Por instrucciones de trabajo PCB danada

Velocidad de tallado/fresado mm/s Actividad continua Por instrucciones de trabajo PCB danada

Vacio - Potencia y tubo de vacio N/A En el momento del cambio Por instrucciones de trabajo PCB contaminados con polvo/restos de objetos extrafios (FOD)

lonizador - Eficiencia N/A Por especificacién de proceso |Por instrucciones de trabajo Dafos en componentes sensibles a ESD

ESD - Operacion segura N/A Por especificacién de proceso |Por instrucciones de trabajo Dafos en componentes sensibles a ESD

Medicién del Strain (deformacién) en la . . . IPC-9704, por especificacion de - .

. Microstrain Por especificacién de proceso . Dafos en componentes sensibles

placa impresa (PB) proceso o equivalente

Medicién de la oscilacion en la placa Espectro de frecuencia, e . . . Dafo de componentes sensibles a la vibracion, p.ej, sensores

) » Por especificacién de proceso |Por instrucciones de trabajo : P

impresa (PB) aceleracion micromecanicos
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TABLA DE PROCESO M - Pruebas en el circuito (ICT)

Todos los requisitos que se indican a continuacion estan subordinados a los requisitos especificos documentados del cliente.
El cliente puede tener requisitos adicionales, por ejemplo, pruebas de inspeccion, mayores frecuencias.
Al realizar la auditoria del trabajo, el auditor verificara que la organizacion de ensamble/fabricacion/soldadura cumpla con los requisitos especificos documentados del cliente/proveedor.
Alcance de las TIC = para verificar cortocircuitos, componentes incorrectos, componentes faltantes, polaridad.

Si la puntuacion es inferior al 85%, la auditoria se considera "No satisfactoria”

Resultados de la evaluacion

Numero de elementos revisados

Pregunta Control Control Frecuencia No Necesita | \otas gel
° iad i . . . N/A | Satisfactori ! | Accio °
N* ltem 22?]@;8: Categoria/Pasos del proceso (Cémo se hace) (Donde se documenta) (Con qué frecuencia se hace) atstactono |- satistactorio |nmcecc|1?213 Auditor
14211
1.0 212 MATERIALES/COMPONENTES
1.1 1.6 Ensamble de circuito impreso (PCA) Codigo de barras/DMC Ordenes”de frabajo o plan de Actividad continua
produccién, BOM
1.2 Proporcionar lista de materiales (ninguno) N/A N/A N/A
2226
13 2829 Propo_rt_:lon_e una lista de lconsumlblles (p.€j., toallitas, sondas) con las Seglun la documentacion de los Documentacioén Interna Actividad continua
especificaciones del fabricante, hoja de datos (consulte nota 1) fabricantes
2.0 EQUIPO
21 3.93.10 Probador en circuito (ICT) Depende de los requisitos de Doclumentamon del fabricante del Disponible para revisién
3.11 cobertura de las ICT equipo
Especnfncacnones del faprlcante del e‘qwlp’o (p-i., manualfie " Documentacion del fabricante del . . .
2141 operaciones, mantenimiento, capacitacion, repuestos criticos, Por Documentacion equino Disponible para revisién
1.15 descripcién de parametros de control de procesos) quip
212 Especmlcalmones |nterpas l([iel equipo (p.ej.,,rlnanual de operaciones, Por Documentacion Consulte las mstrLlchmoneS de trabajo Disponible para revisién
mantenimiento, capacitacién, repuestos criticos). del proceso, seccién 4.0
Niveles del plan de mantenimiento preventivo - Operador/Técnico/ Segun Igs recomendaciones Documentacién del plan de Por nimero de unidades probadas, o
213 (1.181.19 - . del fabricante o plan de - .
Ingenieria/Fabricante S . mantenimiento por tiempo
mantenimiento interno
2.2 1.7 Comprobacion de la estabilidad del proceso EOL Semiautomatico Documentacion interna Mlensual 0 segun lo acordado entre el
cliente y el proveedor (AABUS)
23 [1181.19 Requisitos de calibracién y mantenimiento preventivo de los Con un plan de calibracion / Documentacion interna de Programa de mantenimiento /
’ ’ "7 |fabricantes de equipos mantenimiento preventivo mantenimiento preventivo calibracién
Aplicaciones de prueba de software (programa de prueba) (Este Uso de la lista de materiales Lista de cobertura d? prua,ebas de ICT - .
2.4 L N (Documentar por qué esta y no Actividad continua
software se utiliza para lograr el alcance de las pruebas de ICT) por tipo de producto cubierto)
Especificacion de prueba del Al inicio de la introduccion de nuevos
25 Programadores de flash del sistema Automatico roF:jucto P productos (NPI) o cambios de
P revision
14211
3.0 212 TOOLS, FIXTURES,PALLETS, JIGS
Documentacién del proceso de Al inicio de la introduccion de nuevos
Plataforma de PCB o dispositivo de prueba (cama de Lo - validacién (Componentes dafiados, [productos (NPI) (Galga
81 213 clavos/pasadores) Por dibujo mecanico/BOM galga extensométrica, GR&R). extensométrica), Anual o AABUS
Consulte IPC-9704 (GR&R).
. - . - Segun las recomendaciones > , )
32 |1181.19 Niveles del plan de mantenimiento preventivo - Operador/Técnico/ del fabricante o plan de Documentacién del plan de Por nimero de unidades probadas, o

Ingenieria/Fabricante

mantenimiento interno

mantenimiento

relacionado con el tiempo
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cql-17
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TABLA DE PROCESO M - Pruebas en el circuito (ICT)

Todos los requisitos que se indican a continuacion estan subordinados a los requisitos especificos documentados del cliente.
El cliente puede tener requisitos adicionales, por ejemplo, pruebas de inspeccion, mayores frecuencias.
Al realizar la auditoria del trabajo, el auditor verificara que la organizacion de ensamble/fabricacion/soldadura cumpla con los requisitos especificos documentados del cliente/proveedor.
Alcance de las TIC = para verificar cortocircuitos, componentes incorrectos, componentes faltantes, polaridad.

Si la puntuacion es inferior al 85%, la auditoria se considera "No satisfactoria”

Resultados de la evaluacion

Numero de elementos revisados

Pregunta Control Control Frecuencia No Necesita | \otas gel
° iad it . . . N/A | Satisfactori ! ) Acci6 °
N® ltem izic‘sas: Categoria/Pasos del proceso (Coémo se hace) (Donde se documenta) (Con qué frecuencia se hace) alistactoro | satistactorio mmcecé?;a Auditor
40 | 3277 INSTRUCCIONES DE TRABAJO DEL PROCESO
4.1 |2.10 2.13 |Parametros de control de procesos (PCP) Limites de especificacion por | Especificacion de prueba del Actividad continua
componente producto
411 Herramientas SPC (p.ej., Cpk, KPC, KCC, PPM, DPMO, Yields) Programa interno de SPC | Documentacion interna de control de | ;1544 continua
19213 calidad, PV, PPAP o equivalente
o . - Monitoreo del rendimiento de  |Documentacién interna de control de - .
4.2 Requisitos de aceptacién de las ICT los productos calidad, PV, PPAP o aplicable Actividad continua
4.21 Manejo/ruteo de las fallas fisicas de las ICT Automatico/Manual Documentacién interna Cuando se producen fallas
422 | 2.32.4 [Manejo/ruteo de las fallas de datos de las ICT Automatico/Manual Documentacién interna Cuando se producen fallas
423 Manejo/ruteo - Andlisis/Depuracion de fallas de las ICT Semiautomatico Documentacién interna Cuando se producen fallas
Con o sin ayudas de aumento
4.2.3.1 3.8 Inspeccién visual - Confirmacion de falla (Consulte IPC-A-610 secciéon  |Documentacion interna Cuando se producen fallas
1.0), o equivalente
43 1.6 1.15 |Diagrama de flujo del proceso, instrucciones de trabajo Segun CQ!_V’ Seccién 1.6 Documentacién interna Actividad continua
Otros requisitos
Matriz de cobertura de prueba Validacion inicial/lanzamiento
4.4 Cobertura de las pruebas de componentes de ICT, AOI, Boundary Scan, |Documentacién interna - - . ~y
; después de cambios de disefio
AXI, EOL, visual
Competencia del personal: todo el personal involucrado en cada uno de los procesos enumerados aqui debera ser competente en el contenido, el uso y la
aplicacién de este paso del proceso. La evidencia objetiva de esa competencia se mantendra y estara disponible para su revisiéon. La evidencia objetiva
14211 debera incluir registros de capacitacion para las funciones de trabajo aplicables que se estan realizando, experiencia laboral y/o resultados de revisiones
D0 212 COMBETENCIADELEERSONALDEIRROCESO periédicas de competencia. La capacitacién supervisada en el trabajo es aceptable hasta que se demuestre competencia. Esto se aplica a la competencia
del personal en las tareas de inspeccion y el dominio de los estandares aplicables, como la inspeccién visual manual o la inspeccién automatizada (p.ej., AOI,
AXI).
Capacitacién aprobada por el
51 Material de capacitacién utilizado cliente/proveedor/industria con [Documentacién interna Actividad continua
evidencia objetiva
Capacitacién aprobada por el
5.2 Curva de aprendizaje de la formacién en el trabajo cliente/proveedor/industria con [Documentacion interna Actividad continua
28 evidencia objetiva
Quiénes son los instructores, (Ingenieros, Departamento de Cgpamtacnon aprolbada por el I - .
53 . cliente/proveedor/industria con [Documentacién interna Actividad continua
Capacitacion, Externos) N . S
evidencia objetiva
. . L ... |Capacitacién aprobada por el
5.4 Competencia del instructor (basada en la experiencia o capacitacion) cliente/proveedor/industria con [Documentacién interna Actividad continua
en el tema ¥ . o
evidencia objetiva
55 Demostraciéon de competencia Demostracién real en vivo Documentacién interna Actividad continua
5.6 1.17 |Niveles de Soporte Técnico (Ingenieria, Técnicos, Operario) Documentado, coordinado por Documentacién interna Actividad continua
- Recursos Humanos
5.6.1 Nivel de Soporte Técnico - Conocimiento requerido Determinado por los requisitos | Documentacion intera o impulsada Actividad continua

del trabajo.

por la industria
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TABLA DE PROCESO M - Pruebas en el circuito (ICT)

Todos los requisitos que se indican a continuacion estan subordinados a los requisitos especificos documentados del cliente.

El cliente puede tener requisitos adicionales, por ejemplo, pruebas de inspeccion, mayores frecuencias.

Al realizar la auditoria del trabajo, el auditor verificara que la organizacion de ensamble/fabricacion/soldadura cumpla con los requisitos especificos documentados del cliente/proveedor.

Alcance de las TIC = para verificar cortocircuitos, componentes incorrectos, componentes faltantes, polaridad.

Si la puntuacion es inferior al 85%, la auditoria se considera "No satisfactoria”

Resultados de la evaluacion

Numero de elementos revisados

Pregunta : Necesita
Ne ltem| asociada Categoria/Pasos del proceso _ Control Control Frecuencia NA | Satisfactorio | ot | “Accien | Noras el
con SSA (Cémo se hace) (Donde se documenta) (Con qué frecuencia se hace) atisfactorio || diata | Auditor
6.0 3.9 Equipo ESD/personal conectado a tierra Sl CIER 7, Bewln 1.6 Sgllin NSl S 2l @ li3e Actividad continua

Otros requisitos

61340-5-3

Segun CQI-17, Secci6n 1.6.

7.0 | 2.1-2.3 [Control de Trazabilidad L
Otros requerimientos

Documentacién interna

Actividad continua

8.0 B2 Manejo de PCB/PCA - Carga/Descarga 2l CO|_1.7‘.SeCC|0n 14 Documentacién interna Actividad continua
27,28 Otros requerimientos
8.1 Te§|on/qeformaC|qn aplicada a la PCB cuando se sujeta la PCB o se Se verificard segun aplique Documentacién interna Actividad continua
flexiona involuntariamente la PCB
9.0 Otros

Nota 1: Debera documentar cémo se separa del plomo y sin plomo
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TABLA DE PROCESO N - Pruebas Funcionales (EOL)

Todos los requisitos que se indican a continuacion estan subordinados a los requisitos especificos documentados del cliente.

El cliente puede tener requisitos adicionales, por ejemplo, pruebas de inspeccion, mayores frecuencias.

Al realizar la auditoria del trabajo, el auditor verificara que la organizacion de ensamble/fabricacion/soldadura cumpla con los requisitos especificos documentados del cliente/proveedor.
Alcance de las pruebas funcionales (EOL) = para confirmar la funcion eléctrica del dispositivo bajo prueba (DUT).

Si la puntuacién es inferior al 85%, la auditoria se considera "No satisfactoria” Resultados de la evaluacion

Numero de elementos revisados

Pregunta Control Control Frecuencia No Necesita | \jotas del
o i it N/A isfactori ) Acci6 "
N° ltem zzicssd: Categoria/Pasos del proceso (Cémo se hace) (Donde se documenta) (Con qué frecuencia se hace) Safisfactori® | gtifactorio |nm°:§:m Auditor
1.42.11
1.0 512 MATERIALES/COMPONENTES
11 16  |Montaje del médulo Cédigo de barras/DMC Ordenes de frabajo o plan de Actividad continua
produccién, BOM
1.2 Proporcionar lista de materiales (ninguno) N/A N/A N/A
2226

2829 Proporcione lista de consumibles (p.ej., toallitas, sondas) con las

1.3 especificaciones del fabricante, hoja de datos (Consulte la nota 1) Segun la documentacion de los fabricantes |Documentacion interna Actividad continua
2.0 EQUIPO
21 3.93.10 Estaci6n de prueba funcional (EOL) Depende de los requisitos de cobertura de |Documentacién del fabricante del Disponible para revision

3.11 las pruebas funcionales equipo

Especificaciones del fabricante del equipo (p.ej., manual de
211 operaciones, mantenimiento, capacitacion, repuestos criticos, Por Documentacién
1.2 descripcién de parametros de control de procesos)

Documentacién del fabricante del

A Disponible para revision
equipo

Especificaciones internas del equipo (p.ej., manual de operaciones, Consulte las instrucciones de trabajo

21.2 . o - Por Documentacién > Disponible para revisiéon
mantenimiento, capacitacion, repuestos criticos) del proceso, seccién 4.0
213 |1.181.19 Niveles del plan de mantenimiento preventivo - Operador/Técnico/ SegUn las recomendaciones del fabricante o| Documentacién del plan de Por nimero de unidades probadas, o
o : " [Ingenieria/Fabricante plan de mantenimiento interno mantenimiento por tiempo
22 1.7 Comprobacion de la estabilidad del proceso EOL Semiautomatico Documentacién interna MAensuaI 0 seglin lo acordado entre el
cliente y el proveedor (AABUS)
23 |1.181.19 Requisitos de calibracién y mantenimiento preventivo de los Con un plan de calibracién / mantenimiento |Documentacion interna de Programa de mantenimiento /
’ : " |fabricantes de equipos preventivo mantenimiento preventivo calibracién
Aplicaciones de prueba de software (firmware) (Este software se Uso de la lista de materiales por tipo de Lista de cobertura d‘? prugbas de ICT - )
24 " (Documentar por qué esta y no Actividad continua
utiliza para lograr el alcance de las pruebas de EOL) producto cubierto)

Al inicio de la introduccién de nuevos
25 Programadores de flash del sistema Automatico Especificacién de prueba del producto|productos (NPI - New Product
Introduction) o cambios de revision

3.0 1'3 $211 TOOLS, FIXTURES, PALLETS, JIGS

Documentacién del proceso de Al inicio de la introduccién de nuevos
34 213 Dispositivo mecanico con acceso al conector principal y periféricos Por dibujo mecanico/archivos STP validacién (galga extensométrica, productos ,(NlPI) o AABUS (galga

usados por el cliente como antenas, USB, Ethernet. extensométrica), anual o AABUS
GR&R). Consulte IPC-9704
(GR&R)
32 |1.181.19 Niveles del plan de mantenimiento preventivo - Operador/Técnico/ Segun las recomendaciones del fabricante o|Documentacion del plan de Por nimero de unidades probadas, o
’ : "7 [Ingenieria/Fabricante plan de mantenimiento interno mantenimiento por tiempo
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TABLA DE PROCESO N - Pruebas Funcionales (EOL)

Todos los requisitos que se indican a continuacion estan subordinados a los requisitos especificos documentados del cliente.
El cliente puede tener requisitos adicionales, por ejemplo, pruebas de inspeccion, mayores frecuencias.

Al realizar la auditoria del trabajo, el auditor verificara que la organizacion de ensamble/fabricacion/soldadura cumpla con los requisitos especificos documentados del cliente/proveedor.
Alcance de las pruebas funcionales (EOL) = para confirmar la funcion eléctrica del dispositivo bajo prueba (DUT).

Si la puntuacién es inferior al 85%, la auditoria se considera "No satisfactoria”

Resultados de la evaluacion

Numero de elementos revisados

Pregunta ; Necesita
Ne ltem| asociada Categoria/Pasos del proceso _ Control Control Frecuencia NA | satstactorio | o ’f\“’m Accién NA"‘ZS_tde'
con SSA (Cémo se hace) (Donde se documenta) (Con qué frecuencia se hace) atisfactorio || | g | Auditor
40 | 4211 |INSTRUCCIONES DE TRABAJO DEL PROCESO
4.1 [2.10 2.13 |Especificacién de prueba Por especificacién del producto :EPs_I;_)g;:nfncacmn de prueba de producto Actividad continua
411 Herramientas SPC (p.ej., Cpk, KPC, KCC, PPM, DPMO, Yields) Programa interno de SPG Documentacion interna de control de. | a4 continua
19213 calidad, PV, PPAP o equivalente
o - - ) . . Documentacion interna de control de - )
4.2 Requisitos de aceptacion para la prueba funcional Monitoreo del rendimiento de los productos calidad, PV, PPAP o aplicable Actividad continua
4.2.1 Manejo/ruteo de las fallas fisicas de la prueba funcional Automéatico/Manual Documentacion interna Cuando se producen fallas
422 | 5304 |Manejo/ruteo de las fallas de datos de la prueba funcional Automéatico/Manual Documentacién interna Cuando se producen fallas
423 Mangjo/ruleo - Andlisis/Depuracién de errores de las pruebas Semiautomatico Documentacién interna Cuando se producen fallas
funcionales
4.2.3.1 3.8 Inspeccién visual - Confirmacién de falla Con o sin ayydas de aumgnto (Consulte IPG Documentacién interna Cuando se producen fallas
A-610 seccién 1.0), o equivalente
4.3 [ 1.6 1.15 |Diagrama de flujo del proceso, instrucciones de trabajo Segun CQI-17, Seccién 1.6 Otros requisitos [Documentacién interna Actividad continua
44 Cobertura de las pruebas de componentes Matriz de cobertura de prueba de ICT, AOI, Documentacion interna Validacién inicial/ lanzamiento y
’ P p Boundary Scan, AXI, EOL, visual después de cambios de disefio
Competencia del personal: todo el personal involucrado en cada uno de los procesos enumerados aqui deberé ser competente en el contenido, el uso y la aplicacion de este
14211 paso del proceso. La evidencia objetiva de esa competencia se mantendrd y estara disponible para su revision. La evidencia objetiva debera incluir registros de capacitacién
5.0 '2 1'2 COMPETENCIA DEL PERSONAL DE PROCESO para las funciones de trabajo aplicables que se estan realizando, experiencia laboral y/o resultados de revisiones periédicas de competencia. La capacitacion supervisada
. en el trabajo es aceptable hasta que se demuestre competencia. Esto se aplica a la competencia del personal en las tareas de inspeccion y el dominio de los estandares
aplicables, como la inspeccién visual manual o la inspeccion automatizada (p.ej., AOI, AXI).
Capacitacion aprobada por el
5.1 Material de capacitacion utilizado cliente/proveedor/industria con evidencia Documentacion interna Actividad continua
objetiva
Capacitacion aprobada por el
5.2 Curva de aprendizaje de la formacién en el trabajo cliente/proveedor/industria con evidencia Documentacién interna Actividad continua
objetiva
2.8
Quiénes son los instructores, (Ingenieros, Departamento de Capacitacion aprobada por el
5.3 S »{ing » Dep cliente/proveedor/industria con evidencia Documentacién interna Actividad continua
Capacitacion, Externos) -
objetiva
Competencia del instructor (basada en la experiencia o capacitacién) Capacitacién aprobada por el
5.4 en elﬁema p p cliente/proveedor/industria con evidencia Documentacion interna Actividad continua
objetiva
55 Demostracién de competencia Demostracion real en vivo Documentacién interna Actividad continua
5.6 1.17 |Niveles de Soporte Técnico (Ingenieria, Técnicos, Operario) azﬁl;zztado, coordinado por Recursos Documentacion interna Actividad continua
5.6.1 Nivel de Soporte Técnico - Conocimiento requerido Determinado por los requisitos del trabajo. Dogcumentacion interna o impulsada Actividad continua

por la industria
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TABLA DE PROCESO N - Pruebas Funcionales (EOL)

Todos los requisitos que se indican a continuacion estan subordinados a los requisitos especificos documentados del cliente.
El cliente puede tener requisitos adicionales, por ejemplo, pruebas de inspeccion, mayores frecuencias.
Al realizar la auditoria del trabajo, el auditor verificara que la organizacion de ensamble/fabricacion/soldadura cumpla con los requisitos especificos documentados del cliente/proveedor.
Alcance de las pruebas funcionales (EOL) = para confirmar la funcion eléctrica del dispositivo bajo prueba (DUT).

Si la puntuacién es inferior al 85%, la auditoria se considera "No satisfactoria” Resultados de la evaluacion
Numero de elementos revisados
Pregunta ; Necesita
Ne ltem| asociada Categoria/Pasos del proceso _ Control Control Frecuencia N/A | Satistactorio | . O Accin | Notas del
con SSA (Cémo se hace) (Donde se documenta) (Con qué frecuencia se hace) Satisfactorio || = ota | Auditor
6.0 3.9 Equipo ESD/personal conectado a tierra Segun CQI-17, Seccién 1.6 Otros requisitos gfgzg_égSI/ESD S20200lEY) Actividad continua
7.0 [ 2.1-23 |Control de Trazabilidad Segun.C.QI—17, S 43 Qlies Documentacion Interna Actividad continua
requerimientos
8.0 2, B, Manipulacion de productos - Carga/Descarga SegunlClQI-17, Seewtin 146, Olies Documentacioén Interna Actividad continua
2.7,2.8 requerimientos
9.0 Otro

Nota 1: Debera documentar cémo se separa del plomo y sin plomo
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TABLA DE PROCESO O - Retrabajo (Remocion/Reemplazo y Retoque)

Todos los requisitos que se indican a continuacion estan subordinados a los requisitos especificos documentados del cliente.

El retrabajo (remocidn, reemplazo y retoque) se realizaran segun lo acordado entre el usuario y el proveedor (AABUS).
El cliente puede tener requisitos adicionales, por ejemplo, pruebas de inspeccion, mayores frecuencias.
Al realizar la auditoria del trabajo, el auditor verificara que la organizacion de soldadura cumpla con los requisitos del cliente

Si la puntuacion es inferior al 85%, la auditoria se considera "No satisfactoria”

Resultados de la evaluacion

Numero de elementos revisados

Pregunta . Necesita
N° Item| asociada Categoria/Pasos del proceso _ Control Control Frecuencia N/A | Satisfactorio Saﬁsz"cmrio Accion Nﬁﬁgfl
con SSA (Cémo se hace) (Donde se documenta) (Con qué frecuencia se hace) \nmediata
1.0 MATERIALES/COMPONENTES Retrabajo en linea
Proporcione una lista de materiales (p.ej., fundente, soldadura, limpiador, . " ” .
- P . R Segun la documentacion de los Documentacion de retrabajos - .
1.1 revestimientos) con las especificaciones del fabricante, hoja de datos - . Actividad continua
fabricantes interna
(consulte la nota 1)
1.42.11
Proporcione una lista de consumibles (p.ej., guantes, toallitas) con las Segun la documentacion de los Documentacién de retrabajos - .
1.2 212 P h . h . Actividad continua
especificaciones del fabricante, hoja de datos (consulte la nota 1) fabricantes interna
1.3 Control de refacciones correctas Manual o automatizado a?g;r:entacmn de retrabajos Actividad continua
2.0 EQUIPO
2.1 Proporcione lista de equipos, marca, modelo, etc. (Consulte la nota 1) Por Documentacién eD:lj;iLFJ)r:entamon del fabricante del Disponible para revision
EspeCIf!ca}cmnes del fgbrllc,ante del eqUIpo,(lp.e]., manu_al de operaciones, - Documentacién del fabricante del . . o
2141 mantenimiento, capacitacion, repuestos criticos, descripcion de parametros |Por Documentacion equino Disponible para revisiéon
de control de procesos) quip
1.181.19 — - - - - - -
212 EspeCIf!ca}cmnes mterpas.c,iel equipo (p.ej.i manual de operaciones, Por Documentacion Consylte las lnstruccmnels'de Disponible para revisién
mantenimiento, capacitacion, repuestos criticos) trabajo del proceso, seccion 4.0
Niveles del plan de mantenimiento preventivo - Operador/Técnico/ Segyn las recomendaaone; dgl Documentacién del plan de Por nimero de unidades
213 - . fabricante o plan de mantenimiento - . .
Ingenieria/Fabricante interno mantenimiento retrabajadas, o por tiempo
3.0 TOOLS, FIXTURES, PALLETS, and JIGS
31 Proporcione una lista de fixtures, pallets y jigs por tipo de componente Al proporcionar una lista Documentacion interna
(Consulte la nota 1)
1.181.19 0 i
Niveles del plan de mantenimiento preventivo - Operador/Técnico/ Segyn las recomendamoneg dgl Documentacién del plan de Por nimero de unidades
3.2 - X fabricante o plan de mantenimiento - . ’
Ingenieria/Fabricante interno mantenimiento retrabajadas, o por tiempo
Los ensambles retrabajados (PCA) deberan alcanzar la calidad del producto original. No se permite el retrabajo sin los resultados iniciales de la validacion
4.0 INSTRUCCIONES DE TRABAJO DEL PROCESO del proceso (PV) en el registro del proceso retrabajado. El objetivo es tener cero procesos de retrabajo, demostrando una mejora continua. Solo debe usarse
solo en situaciones criticas y es necesario identificar y documentar si se trata de un problema relacionado con el disefio, el material o el proceso.
41 Parametros de control de procesos (PCP) Directrices/restricciones por fabricante Instrucciones de retrabajo Actividad continua
de componentes
) ) ) Documentacién interna de control
411 Herramientas SPC (p.ej., Gpk, Ppk, KPG, KGG, PPM, DPMO, Yields) Programa interno de SPC de calidad, PV, PPAP o Actividad continua
Consulte la seccién 1.6 Otros requisitos, punto 4.c ;
equivalente
42 Diagrama de' F|'UJO de ,Plroceso de Umdages Reelaboradas - Informacién de Por ntimero de parte de la PCA. F’or instrucciones de retrabajo Actividad continua
Datos + Movimiento Fisico, Almacenamiento WIP interno
Segln J-STD-001 seccién 13.0
Retrabajo y reparacion,
421 Instrucciones de retrabajo por nimero de parte (Consulte la nota 2) Por nimero de parte de la PCA. Instrucciones de refrabajo interno, Actividad continua

IPC-7711-7721 seccion | y I,
Recomendaciones de material /
componente
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TABLA DE PROCESO O - Retrabajo (Remocion/Reemplazo y Retoque)

Todos los requisitos que se indican a continuacion estan subordinados a los requisitos especificos documentados del cliente.
El retrabajo (remocidn, reemplazo y retoque) se realizaran segun lo acordado entre el usuario y el proveedor (AABUS).

El cliente puede tener requisitos adicionales, por ejemplo, pruebas de inspeccion, mayores frecuencias.

Al realizar la auditoria del trabajo, el auditor verificara que la organizacion de soldadura cumpla con los requisitos del cliente

Si la puntuacion es inferior al 85%, la auditoria se considera "No satisfactoria”

Resultados de la evaluacion

Numero de elementos revisados

Pregunta

Necesita

; . Control Control Frecuencia ) ) No = Notas del
° d N/A | Satisfact ) | A ’
N° ltem Sy Categoria/Pasos del proceso (Cémo se hace) (Donde se documenta) (Con qué frecuencia se hace) Alstactono | satistactorio || "7 | Auditor
42141 Disposicién de componentes reemplazados Procedimientos de disposicion il:r’ﬁérl:strucmones de retrabajo Actividad continua
4212| 16115 Lista dg materiales '('BOM) (Lista de_ gomponentes' retrabajables y no Segun lo acordado entre el cliente y el Por instrucciones de retrabajo Actividad continua
retrabajables, permitidos y no permitidos por el cliente) proveedor (AABUS) interno
Como parte de cémo se hace, se
indicara el proceso de verificacion/
conformidad del retrabajo para . o
asequrar que el retrabajo se realizé de Instrucciones de retrabajo interno.
43 Requisitos de aceptacion para unidades retrabajadas . Consulte la seccién 1.6 Otros Actividad continua
acuerdo con los parametros de control ..
L requisitos
del proceso y los requisitos de prueba
y cémo se reintegra y se rastrea en el
flujo normal del proceso.
431 Criterios de aceptacién visual: Humano vs AOI Verificacion que el retrabajo cumple II?C-A-610, Catalogo de requisitos Actividad continua
con los requisitos del producto visuales AOI o equivalente
432 Inspeccién de rayos X para conexiones ocultas Verificacion gge el retrabajo cumple Cgtalvogo AXl de requisitos/ Actividad continua
con los requisitos del producto criterios visuales
433 ICT, Prueba funcional, etc., segun lo indique el flujo/ruta del proceso Verificacion que el retrabajo cumple Especificacién de prueba del Actividad continua
con los requisitos del producto producto
Competencia del personal: todo el personal involucrado en cada uno de los procesos enumerados aqui deberé ser competente en el contenido, el uso y la
aplicacion de este paso del proceso. La evidencia objetiva de esa competencia se mantendra y estara disponible para su revision. La evidencia objetiva
1.4 211 debera incluir registros de capacitacién para las funciones de trabajo aplicables que se estan realizando, experiencia laboral y/o resultados de revisiones
o0 212 COMBETENCIADENEERSONALDERROCESY periédicas de competencia. La capacitacion supervisada en el trabajo es aceptable hasta que se demuestre competencia. Esto se aplica a la competencia
del personal en las tareas de inspeccion y el dominio de los estandares aplicables, como la inspeccién visual manual o la inspeccién automatizada (p.ej.,
AOI, AXI).
Capacitacion aprobada por el
5.1 Material de capacitacion utilizado cliente/proveedor/industria con Documentacion interna Actividad continua
evidencia objetiva
Capacitacion aprobada por el
5.2 Curva de aprendizaje de la formacién en el trabajo cliente/proveedor/industria con Documentacién interna Actividad continua
evidencia objetiva
Quiénes son los instructores, (Ingenieros, Departamento de Capacitacion, Cgpacnacmn apro.bada por el S - .
5.3 cliente/proveedor/industria con Documentacion interna Actividad continua
Externos) : . .
2,81,16 evidencia objetiva
1,17
. . . s Capacitacion aprobada por el
5.4 tc‘:;r;nn;petenma del instructor (basada en la experiencia o capacitacion) en el cliente/proveedor/industria con Documentacién interna Actividad continua
evidencia objetiva
5.5 Demostracion de competencia Demostracion real en vivo Documentacion interna Actividad continua
5.6 Niveles de Soporte Técnico (Ingenieria, Técnicos, Operario) Documentado, coordinado por Documentacion interna Actividad continua
Recursos Humanos
5.6.1 Nivel de Soporte Técnico - Conocimiento requerido Determinado por los requisitos del Documentacién interna o Actividad continua

trabajo.

impulsada por la industria
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TABLA DE PROCESO O - Retrabajo (Remocion/Reemplazo y Retoque)

Todos los requisitos que se indican a continuacion estan subordinados a los requisitos especificos documentados del cliente.
El retrabajo (remocidn, reemplazo y retoque) se realizaran segun lo acordado entre el usuario y el proveedor (AABUS).

El cliente puede tener requisitos adicionales, por ejemplo, pruebas de inspeccion, mayores frecuencias.

Al realizar la auditoria del trabajo, el auditor verificara que la organizacion de soldadura cumpla con los requisitos del cliente

Si la puntuacion es inferior al 85%, la auditoria se considera "No satisfactoria”

Resultados de la evaluacion

Numero de elementos revisados

Pregunta . Necesita
N° ltem| asociada Categoria/Pasos del proceso  Control Control Frecuencia N/A | Satisfactorio | o . :“" | Accion N:“’(‘f_ del
con SSA (Cémo se hace) (Donde se documenta) (Con qué frecuencia se hace) atisfactorio | ata | Auditor
6.0 3.9 Equipo ESD/personal conectado a tierra Segl.m. eIl EEERi 43 s Sl O IHE Actividad continua
requisitos 61340-5-3
7.0 | 2.1-2.3 [Control de Trazabilidad - Retrabajo ieq%lij;tggl—”’ e e Documentacion interna Actividad continua
8.0 2.7 Manejo de PCB/PCA - Carga/Descarga rSeZ?Jlijgit?sal—ﬂy S 50 Documentacion interna Actividad continua
9.0 Otros
¢ Numero de veces que se puede retrabajar el PCA, nimero de Siempre que el proceso de o - .
9.1 ., - reelaboraciéon cumpla con los Documentacion interna Actividad continua
componentes/PCA, nimero de veces el mismo componente? e )
requisitos anteriores
Retoque de PCA (componente repetitivo y especifico) se documentara la
9.2 causa raiz (p.ej., disefio, material, proceso relacionado) y la accién Por Documentacion Documentacion interna Actividad continua
correctiva a corto y largo plazo estara disponible para su revision.
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