Area: Automotriz

Control estadistico de procesos (SPC)
AIAG-VDA para la industria automotriz,

registrado ante STPS.

Descripcion del curso

Objetivos

Al finalizar el curso, el participante
identificard las causas de variabilidad de
los procesos y aplicard herramientas de
Control Estadistico de Procesos (SPC) de
acuerdo con el SPC Manual AIAG-VDA, 1°
Edicidn 2026, para su monitoreo y control,
contribuyendo a la mejora y estabilidad
de los procesos.

J

Jefes y gerentes de control de calidad
y produccién. Metrélogos y personal
responsable del control de los sistemas
de medicion. Jefes de laboratorio y
supervisores de producciéon. Personal
operativo responsable del control de los
procesos

Ingeniero con mds de 20 afos de
experiencia en sistemas de calidad y
mejora continuaenlaindustriaautomotriz.

Teoria: 50%

Metodologia

Ejercicios y Casos Practicos: 50%



Temario General

1. Conceptos fundamentales del Control
Estadistico de Proceso

« Prevencion de problemas vs. deteccién
reactiva

 Variacién de los procesos

+ Causas comunes y causas especiales

« Gestion y control de los procesos

 Ciclo de mejora de los procesos

 Sistema de control de procesos

 Bucles de control de calidad

2. Requisitos para aplicacion del SPC

 Especificacionesy tolerancias del producto

« Responsabilidades para la aplicacion del
SPC

+ Andlisis de riesgos

 Caracteristicas especiales

« Caracterizacion de los procesos

 Planeacidn de la produccién e inspeccion

- Sistema de medicion y proceso de
medicion

« Validaciéon y capacidad del proceso de
medicion

* Plan de Control

« Plan de accién fuera de control (OCAP)

» Roles y competencias en SPC

3.Conceptos estadisticos para el andlisis de
proces

« Poblaciéon y muestra

« Estadistica de muestras

- Distribuciones estadisticas

 Variacién y fuentes de variacion

« Distribuciones normales y no normales

 Valores atipicos

« Métodos estadisticos para el andlisis de
procesos

4.Desempeiio y capacidad de las maquinas

« Conceptos de desemperio y capacidad

« Desempefio de maquinas

« Preparacién para el estudio de desemperio
de la maquina

+ Tamanio de muestra

« Material

- Sistema de mediciobn y proceso de
medicion

« Condiciones de operacién de produccion

« Estudio de desempefio de la maquina

« Requisitos para los indices de desempefio
de maquinas

» Trazabilidad de los datos

« Almacenamiento y bloqueo de partes de
prueba

« Casos especiales

« Mdaquinas multifuncionales y
caracteristicas multidimensionales

« Condiciones méximas y minimas de GD&T
(Tolerancias geométricas)

5.Capacidad y desemperio de los procesos
para su liberacion

« Recoleccion de datos y técnicas de
muestreo

+ Estudios de capacidad del proceso

 Estudios de desempeno del proceso

- Diferencia entre capacidad y desempeno

» Modelos de distribucidon dependientes del
tiempo

« Evaluacién de la distribucion estadistica

« Cdlculo e interpretacion de indices de
capacidad

e Cdlculo e interpretacion de indices de
desempefio

« Criterios para la liberacion de los procesos

6.Control estadistico y estabilidad de los
procesos

« Conceptos de control estadistico

» Proceso estable y proceso fuera de control

« Variacion dentro y entre subgrupos

« Criterios de estabilidad

« Condiciones fuera de control

« Efectividad de las cartas de control

« Plan de acciéon ante condiciones de
inestabilidad

« Relacién entre control estadistico y
especificaciones del producto

7. Cartas de control para el monitoreo de los
procesos

 Tipos de cartas de control

+ Seleccién de la carta de control segin la
aplicacién )
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Cartas de control de Shewhart para
caracteristicas continuas

Cartas de control para variables

Cartas de control para atributos

Cartas de control relacionadas con las
tolerancias

Cartas de control especiales

Cartas de control retrospectivas y cartas
de control SPC

Proceso para la elaboracion e
interpretacién de cartas de control
Aplicacion de cartas de control para el
monitoreo continuo de los procesos

8.Capacidad y desempefio continuo de los
procesos

Capacidad y desempefio de procesos
continuos

indices de capacidad y desempefo
Medidas de los procesos pdra procesos
predecibles
Interpretacién de los
capacidad y desempefio
Manejo de distribuciones no normales
Andlisis de procesos multivariables

Uso de las medidas de desempeno y
capacidad para la mejora de los procesos

resultados de

9. Aplicacion practica del SPC

10.
de los resultados

Seleccion de métodos estadisticos
Aplicacion de cartas de control

Andlisis de estabilidad del proceso
Andlisis de capacidad y desempefio
Identificacién de causas de variacion
Interpretacién de resultados

Definicion de acciones para el control y
mejora del proceso

Documentacion, reporte y trazabilidad

Documentaciéon de los estudios de SPC

Requisitos para la presentacion de
resultados
Reportes de estudios de capacidad y
desempefio

Trazabilidad de los datos
Almacenamiento y conservacion de
registros

Archivo de informacién relacionada con
los estudios de SPC

Conclusiones
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