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Herramientas Clave de Calidad para la Industria Auto-
motriz Norteamericana.

(North American Automotive Quality Core Tools)

Las Core Tools de Calidad
(APQP, FMEA, MSA, SPCy
PPAP), son i mpor
para |l a i mplemen|.
querimientos del Sistema de Ges- £
ti-n de Calidad
tomotriz y son escenciales para
manejar procesos clave de las or-
ganizaciones.

E I conocimiento de estas herramientas es una
de cualquier nivel que busque ser exitoso en la industria automotriz.

El conocimiento de las Core To-
ols, incluye requerimientos de
General Motors, Chrysler, y Ford
Motor Company y es esencial pa-
ra aquellos que quieren obtener

el m8&xi mo de | os benef.i
i mpl ementaci -n de | SO/ T
16949:2002

Basado en el conjunto de conoci-
mientos de la AIAG
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| mpl ement ando el Control -BBQ)ad? st
Descripci - -n

icipaci - -n indi

Por medio de activi t
I proceso y obten

b&8sicos de estabi
Manual de SPC.

Este curso requiere Minitab.

s de grupo y par
y capacidad del

o o
S
o o

Objetivos:

A Definir el SPC y entender su
uso en el control del proceso y
la mejora continua.

A Definir 1as

ci-n y entende
las causas en comunes y es-
peciales.
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A Definir los pasos necesarios para planear el uso de

A Diferenciar entre datos variables y de atributo.

A Definir cuando es apropiado el uso de una gr 8fica de
tan | as sefales de | a carta.

A Identificar e interpretar |l as sefales de fuera de co
A Revisar la importancia del muestreo para un uso efec
A Definir y calcular el Cpk y el Ppk.

A Entender | a conexi-n entre los 2ndices de estabilida
16949:2002.

Agenda del Curso:

Albntroducci-n a Minitab y estad2stica b8sica
APrincipios b8sicos del Control Estad2stico de Proceso.
Gr8§ficas de Control para datos variabl es.

A Gr8§ficas de Control para datos por atributos.

A An8lisis de | a Capacidad del Proceso e Indices de de
Dirigido a:

Se recomienda el curso para responsables del control e

manufactura y calidad.
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| mpl ementando el AnS8lisis de | os
(MSA)
Descripci - -n:

Conozca un m®todo eficiente para planear y preparar un
var i a csiimpactoy

Por medio de actividades de grupo y participaci-n indi
do del Manual de Referencia MSA 3U Edici n y su i mpact
aplicaci-n dentro de | a Organizaci - n. MSA , tiene apli.
Agenda del Curso:
A Introducci-n a minitab 15 y estad2?stica b8sica.
A Caracter2sticas de | os ! Scatter Plot, SAT vs. Beta Test
N=102, r =0.77
A Calidad [0} Medi ci - n de D 95% Confidence Interval: r =0.68 to 0.84
A Propiedades fundamentales de un buen Sistema 4200 1 .
de Medici -n (3 5y EST 24 ESES
. . T () o o s ....-..:.:...:'u.u.-fn__w.u‘f..'..
A El Proceso de Medici - -n o 0
§ 3000 Taee LI
A Ef ectos de un error en |=@ -“.*‘:__.«.»-*"..“ i n
£ 2400 T
A Estabilidad : SN RS R iR
18.00 ——— o e
A Sesgo E A
. . B 1200 A2 — — S2S:isiis
A Lineamientos para deter| = --"’::' o de
Muestreo Independiente) R e R R ety SR T e
A Lineamientos para deteri1 om o de
Gr §f | cas d e CO ntr 0| ) 700 800 S00 1000 1100 1200 1300 1400 1500 1600
SAT VM {pre 1995)
A Ans8lisis de Estudio de P e
A Linearidad
A Exactitud (Precisi-n)
A Repetibilidad
A Reproducibilidad
A R&R para I nstrumentos de Medici -n
A Lineamientos para determinar la Repetibili-
Time Series Decomposition Plot for Count dad y Reproducibilidad
Multiplicative Model
I == ||A M®todo de Rango
250000 | -l A Promedio y M®todo de Rango
2000, we A Grgfica de AnS§lisis de Resul
5 MSD 205698746 .
g 1eooony A Grgficas de Rango
e A Nube de Puntos (Scatter Plot)
140000 1 ¥
A C8lculos Num®ricos
120000 4
RO AMnglisis de Resultados
Dirigido a:
Responsables de metrolog?2?a y pruebas, personal de cont

de manufactura y de procesos.
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Ans8lisis del Modo -dMEAall a y E

Descripci - -n.

Obtenga las habilidades para entender y para utilizar FMEAs y

el concepto de |l a reducci-n del riesgo y de |l a prevenc
defecto. Este curso introduce estos conceptos por la identifica-

ci-n de |l as ficosas que han salido mal o seguido por | as
dades disefadas para reducir el ri esgo. Este curso |e
con ®xito a desarr ol deprocegopara mant ener FMEASs

su compaf2a, que incluye identificaci-n y | a reducci -n

tores de riesgo.

Objetivos:

Al finalizar el curso |l oas asistentes podr 8n:

A Entender que es una falla y como el FMEA puede reduc
A Definir la relaci-n entre el FMEA yv |l a planificaci n
A ldentificar |l a diferencia entre un FMEA de Disefo vy
A Listar los elementos clave de un FMEA.

A Desarrollar un FMEA de Disefo y un FMEA de Proceso.
A Listar |1 os modos de falla m§8s comunes:; Ssus causas Yy
A Determinar |l a relaci-n del FMEA con el APQP vy el I SO

Agenda del Curso:

A Que preguntas contesta un FMEA de Disefo y uno de
Proceso.

A Identificar las fallas y como el FMEA puede reducir el ries-
go de falla.

A Relaci-n entre el FMEA y la |1SO/TS 16949 y los Requi
tos del Cliente.

A l denti ficar |l as diferencias entre un FMEA de Disefo
FMEA de Proceso.
A Secuencia del proceso de preparaci-n de un FMEA.

A Desarroll o en equipo de un FMEA de Disefo.
A Desarrollo en equipo de un FMEA de Proceso.
ASignos de un FMEA efectivo.

AFormas en que pueden reducirse los riesgos identificados en el FMEA.

Dirigido a:

Se recomienda el curso par a, Directores, Gerentes de C
calidad y manufactura.

A Auditores internos y externos de | SO/TS 16949:2002

A Cual quier persona involucrada en | a i mplementaci-n d
A Equipos individuales o multidisciplinarios interesad
A Cual quier persona interesada en una mejor comprens.i

I

og2a del ri esgo



