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1. POLITICA DE CALIDAD 

UTC  Climate | Controls | Security está comprometido a alcanzar el más alto nivel de calidad de los productos y servicios necesarios 

para asegurar la satisfacción de los clientes. Somos un proveedor de clase mundial de calidad de  HVAC, refrigeración, ascensores, 

escaleras mecánicas, control de edificios, prevención de incendios, detección y supresión, y soluciones de seguridad. Hacemos esto  a 

través de la excelencia en la innovación y el diseño, en la realización del producto y los servicios post venta a través de la utilización 

del sistema operativo de ACE. 

 
Los proveedores desempeñan un papel integral para garantizar la calidad  y la r entabilid ad  de los productos de  UTC 
Climate |  Controls |  Security Systems y deberán cumplir con todos los requisitos definidos en este manual o 
comunicados de otra manera. 

 

2. OBJETIVO 
 
Este manual define los requ isitos iniciales y en curso para los sistemas de calidad  y desempeño de proveedores.  
Nota: UTC Climate |  Controls |  Security serán conocido como CCS para los propósitos de este manual. 
 

3. ALCANCE 

Este Manual de Calidad  de Proveedores (SQM) se aplica a tod os los proveedores que proporcionan material de 

producción, software entregable, proveedor de productos d iseñados  que se incorporan a un ensamble /  producto de CCS, 

productos terminados con la marca CCS y los servicios relacionados con el prod ucto a las instalaciones de CCS. Además 

el SQM se aplica a los proveedores internos de United  Technologies y CCS (es decir proveedores que sean propiedad  de 

CCS y negocios conjuntos (JV). Las plantas ind ividuales CCS pueden tener requisitos específicos de las plantas 

ad icionales y establecerán proced imientos específicos para la realización de estos requisitos. Si existe un confli cto entre los 

requisitos que se presentan en este manual y los requisitos ind ividuales de p lantas, se ap licarán los requisitos más 

estrictos. 

 

4. EXPECTATIVAS 
 
4.1. Los productos adquiridos y Servicios relacionados con        
productos deberán cumplir con las especif icaciones y requisitos 
establecidos, incluyendo: 
 

     •  Los d ibujos que se aplican al producto o servicio específico. 
     •  Especificaciones de ingeniería y /  o requisitos de confiabilid ad  que se aplican a la mercancía o  parte específica. 
     •  Especificaciones del material que se aplican al producto o servicio  
     •  Normas de Regulación aplicables /  Estánd ares industriales. 
     •  Cambios o desviaciones aprobados por CCS. 
     •  Acuerdos Comerciales Establecidos.  

 

4.2. Los proveedores están obligados a: 
 

1. Demostrar y mantener el cumplimiento de todos los requisitos documentados, incluyend o el rend imiento del  
d iseño, fiabilidad , control de procesos, y la capacidad . 

 
2. Proporcionar recursos para participar en la planificación de la calid ad  del pr oducto. 
 
3. Contar con un sistema de control de cambios que reaccione a los cambios de manera oportuna y precisa. En  

        todos los casos, ad quirir la aprobación escrita antes de implementar cualquier cambio que pued a afectar la  
        forma, ajuste, función, intercambiabilidad  o fiabilidad . Esto debe inclu ir los procesos de fabricación, las normas  
        de calidad  para la aceptación del producto y los requ isitos de pruebas.  
 

4. Tener un sistema de calidad  documentad o y ap licado en tod as las etapas de d esarrollo de prod ucto /  proceso, 
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fabricación y entrega. Los proveedores deben estar d e acuerdo con las evaluaciones del sistema de calidad  en 
sitio y validación según se les solicite. 

 
5. Mantener documentación d el proceso, prod ucto y servicio. 
 
6. Desplegar expectativas y controles equ ivalentes a las que se presentan en este documento a sub -niveles de la 

cadena de suministro. 
 

7. Ser responsable por la calid ad  de todas las fuentes de subcontratistas incluid as las " compras d irigidas" por CCS. 
 

8. Mantener la experiencia y los recursos para llevar a cabo un análisis eficaz de causa raíz e implementar acciones 
correctivas y preventivas oportunas. 

 
9. Proporcionar notificación d e cualquiera y tod as las situaciones que pueden tener un impacto negativo del 

producto suministrad o como la calidad , la fiabilid ad  y la segurid ad ; d iseño y /  o producción; o cualquier otro 
asunto que se describe en este manual. 

 
10. Ser responsable por el impacto de la mala calid ad  en CCS y sus clientes. 

 
11. Notificar a CCS de cualquier condición o mod ificación que tenga un impacto en los compromisos 

medioambientales o los requisitos reglamentarios de UTC. 
 

12. Cumplir plenamente con el Código de ética de UTC y el Código de conducta para proveedores.  
 

13. Mantener un sistema de au to-aud itoría que garantice el cumplimiento de todo lo anterior. 

 
  
 

 4.3 Comunicaciones 
  

 En general los sigu ientes puntos de contacto deben u tilizarse: 
 

Contacto principal - Para todo problema relacionad o con la cadena de suministro y la actividad  de  adquisiciones 
contactar tu  comprad or. 
 

 
Producto / Parte Calidad - Para tod as las cuestiones relativas a la calidad  del prod ucto, contactar en el sitio   de 
CCS usado al personal de calid ad  de proveedores (SQA). 

 
Preocupaciones Éticas - UTC mantiene una página de contacto para los proveedores que tengan preguntas o 
problemas relacionados con el Código de Ética. En el siguiente enlace se puede acceder a los proveedores para 
hacer contacto d irecto con un ombudsman independiente para ayudar en la resolución de problemas. Visite: 
http:/ / www.utc.com/ How -We-Work/ Ethics-And-Compliance/ Pages/ Ombudsman-Program.aspx 

 

 4.4 Información del Proveedor 
 
 Los nuevos proveed ores de CCS deben facilitar información general incluyendo 
 
        Número DUNS en acuerdo a la clasificación de la fábrica para la producción  
 
        Una lista de contactos clave de proveedores por clasificación de ubicación de la fábr ica 
  
  Una copia del certificado del sistema de calidad  generado por un organismo externo.  

. 
 
   

 
 
 

http://www.utc.com/How-We-Work/Ethics-And-Compliance/Pages/Ombudsman-Program.aspx
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 5. REQUISITOS DE CALIFICACIÓN DE PROVEEDORES 
 
Los proveedores deberán establecer y mantener un Sistema de Gestión de Calidad  que garantice que la producción 
cumpla con tod os los requ isitos y expectativas del cliente. 

  

5.1. Sistema de Calidad 
 
Todos los proveedores deberán mantener un sistema de calidad  d ocumentado eficaz que comunique, identifique, 
coord ine y controle todas las actividades clave necesarias para d iseñar, desarrollar, producir y entregar un producto o 
servicio de calid ad . 
  
Todos los proveedores deben estar certificados /  registrados a una de las siguientes normas internacionales de gestión de 
la calid ad  por una tercera parte independiente y reconocido con un registro certificado: 
 
ISO 9001 - Sistemas de Gestión de Calid ad  – Requisitos 
 
ISO TS16949 /  Sistemas de Gestión de Calid ad  - Requisitos Automotrices 
 
SAE AS9100 Sistemas de Gestión de la Calid ad  - Aeroespacial – Requisitos 
  
Las excepciones  para no mantener el registro de un tercero, serán manejad as caso por caso. Un gerente de calid ad  de la 
fábrica de CCS, con la concurrencia de otros sitios CCS que utilicen este mismo proveedor, podrá prescind ir del registro 
de un tercero. En estos casos se debe completar una aud itoría en sitio Q +. Los proveedores pueden ser obligados a   
reembolsar a CCS el costo de llevar a cabo estas aud itorías. 
 
Nota: Los proveed ores deben notificar a CCS inmediatamente si su  registro expira o se revoca. 
 
CCS se reserva el derecho a: 
 

 Verificar los sistemas de calidad  del proveedor con un aud itor en sitio.  

 Verificar el cumplimiento d e un proveedor en los estándares de calid ad  que apliquen. 

 Llevar a cabo una aud itoría Q + en sitio, y/ o la certificación de un tercero. 

 Descalificar a proveed ores en base al deficiente desempeño. En tales casos se requ iere una completa 
recalificación antes de reanudar negocios. 

 

5.2 Evaluación del Sistema de Calidad CCS 
 

 
Q+ es la evaluación de los sistemas de calid ad  /  encuesta utilizada por CCS. Consiste en una autoevaluación y una 
aud itoría realizad a en sitio por CCS. Esto será utilizad o por CCS sólo en situaciones mencionad as en el apartado 5.1. 
  

Tanto los criterios de au toevaluación Q + y la encuesta tienen el objetivo de calificar el sistema de calid ad  del proveedor, 
la capacid ad  de control de procesos, así como ayudar al proveed or a identificar las fortalezas, debilid ades y /  o áreas de 

oportunid ad . 
 

 Q +  Autoevaluación 
 
Cuando sea necesaria,  la autoevaluación deberá ser completad a por los proveedores de forma independ iente y evaluad a 
por CCS. El criterio general sigue la norma ISO 9000 añad iend o requ isitos específicos para garantizar resultad os efectivos  
de control de procesos y de calid ad . Los proveed ores que completen la au to-evaluación deberán presentar planes de 
acción para mejorar cualquier sección que no cumplan  con los requisitos mínimos. CCS se reserva el derecho a realizar 
una Q+ en el lugar de la aud itoría basad a en los resultados de las autoevaluaciones. 
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Auditoría Q+  
 

 
Esta aud itoría en el sitio se compone de varios sistemas de calidad  y categorías de control de procesos y su objetivo es 
proporcionar una evaluación justa del sistema de calidad  del proveedor, controles de proceso, y el compromiso con la 
calid ad  en el momento de la encu esta. 
  
 

Cada cierto tiempo, CCS revisará esta aud itoría para incorporar nuevos requisitos del sistema de calid ad . 

 

5.3 Auditorías de Proceso 
 

 
CCS podrá llevar a cabo una aud itoría de calid ad  del p roceso en la fábrica del proveedor. Esta aud itoría se centra en los 
controles de procesos de calidad  específicos que el proveedor tenga para los pr od uctos que se fabrican para CCS, así 
como el producto y los requisitos específicos del proceso. Además, CCS se reserva el derecho a realizar d icha aud itoría a 
los subcontratistas. 
  
Estas aud itorías no eximirán la responsabilid ad  del proveedor para producir y entregar piezas cero -defectos. 

 
  

6. REQUISITOS DE CALIFICACIÓN DE PARTES Y PROCESOS DE 
PRODUCCIÓN 
 

 
La calificación de partes asegura cumplir con los requisitos técnicos y de funcionamiento. El Proceso de Calificación 
asegura que los procesos d e fabricación específicos en sitio producirán una parte de calidad  consistente y aceptable.  
 
Todos los envíos de muestras de piezas de prod ucción deben estar de acuerdo con  el Proceso de Aprobación de Partes de 
Producción (PPAP), Los requisitos generales para cad a nivel de PPAP se pueden encontrar en el Apéndice 1.   De 
acuerdo al sitio de uso CCS definirá un nivel PPAP 1-5 a presentarse. Las requisiciones de PPAP se realizarán utilizando 
la Hoja de Requisición de PPAP Anexo # 2 o por medios similares. 
NOTE: Los productos comerciales “de línea” (COTS), cuand o cumplan la definición de la sección 13,   pud ieran no 
requerir someter un PPAP . Los proveedores de COTS pueden contactar a el sitio específico de CCS para asegurar que los 
requerimientos locales se adhieran a él. 
 
 
El PPAP debe hacerse con la mayor cercanía posible al inicio de la producción, t rabajand o para una fecha acordada para 
el uso del sitio CCS. 
 
Nota: Revisar con la unidad  de negocio de CCS para definir una guía para la sumisión de PPAP. 
 
Los proveedores no deberán enviar las piezas de producción hasta que se reciba una aprobación completa o provisional 
de CCS a través de una Garantía de Introducción de Partes (PSW) Anexo 1. En el caso en que no se co ncede la aprobación 
completa CCS avisará al proveedor de los motivos de rechazo. El proveed or debe hacer las correcciones y volver a 
presentarlo para su d isposición. 
  
A d iscreción de CCS, cualquiera o todos los elementos del PPAP se podrán revisar en el lugar en las instalaciones del 
proveedor como parte de una aud itoría de calificación del proceso. 
  
Garantía de validez del PPAP 
 
A menos que se especifique lo contrario en el PSW, la aprobación es válida para la vida del contrato o hasta que sea 
revocad a por CCS. 
 
Además, si ocurriera cualquiera de las siguientes cond iciones, el proveedor debe notificar CCS antes de su primera 
producción: 
 
•  Corrección de una d iscrepancia sobre una parte previamente enviad a  
 
•  Producto modificado por un cambio de ingeniería para el d iseño de registros, especificaciones,  o autorización para   
  cambio de prod ucto  aprobad o (PCA). 
 
•  El uso de un proceso opcional o material que se u tilizó en una parte previamente aprobado.  
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•  Producción de herramientas nuevas o modificadas (excepto las herramientas con fecha de cad ucidad), matrices,  
  moldes, patrones, incluyendo herramientas ad icionales o reemplazo. 
 
•  Producción en base al reacondicionamiento o modificación  de herramientas o equipos existentes.  
 
•  Producción después de cualquier cambio en el proceso o métod o de fabricación incluyendo cambios en lubricantes,   
  agentes para desmontar molde  u  otros cambios en el proceso. 
 
•  Producción fabricada con herramentales y equipos transferidos de una ubicación a otra ad icional.  
 
•  Cambio de fuente de piezas subcontratad as, materiales o servicios (por ejemplo, el tratamiento de calor,  
  o recubrimiento de piezas). 
 
•  Producto liberado después de que el herramental ha estado inactivo durante la producción de volumen por doce (12)  
  Meses o más. 
 
•  Tras una petición de CCS para suspender el envío debido a la preocupación por la calid ad  del proveedor.  
 
•  Cualquier otra activid ad  que resulte en un cambio d e plan de control del proveedor (CP) 
 
•  La pérd ida o revocación del registro del sistema de un tercero. 

 
El proveedor utilizará una Solicitud  de Desviación de Proveedor (SDR), Anexo 9, para notificar a CCS en caso de que  
cualquiera de los eventos anteriores ocurriera. El SDR será revisado por CCS; una introd ucción nueva o parcial del  
PPAP puede ser requerid a. En caso de ser necesaria una nueva introducción el sitio comunicara el nivel requerido.  
 
Una aprobación completa o provisional por escrito debe ser concedida antes de su primera producción . 

 

Nivel de PPAP 
  

CCS requiere la aprobación de piezas a diferentes niveles (1-5) dependiendo del propósito de la aplicación del  
PPAP. 
 

Definiciones de los niveles de PPAP: 

 
 
 [NOTA: El nivel 3, es el nivel predeterminado, a menos que se especifique lo contrario] La documentación d el PPAP 
debe ser retenida por la tabla se sumisión (apéndice 1) y la sección 10 “Registros”. 

 
NOTA: Dependiendo de los requisitos del programa la unidad  de negocio podría requerir un estud io de capacid ad  “Run 
at Rate” (Capacid ad  Operativa). El Ingeniero de Calid ad  de Proveedores proveerá las especificaciones que debería de 
cumplir el estud io Capacid ad  Operativa requerid o. 
.  

 

 6.1 Revalidación anual del producto. 
 

Todos los proveedores deben completar una verificación anual completa a la especificación, un resumen de Certificación 
de Procesos para todas las Características Criticas y obtener certificad os actualizad os del material(es). Los proveedores 
deben mantener esos registros para su liberación hacia el sitio de uso de CCS si es requerido. 
NOTA: Ver la sección 7 referente a los datos de Certificación de Procesos requeridos por el representante de Calidad  de 
CCS. 
 

Nivel  1 Garantía de Introducción de Partes (PSW) solo presentada al cliente. 

Nivel  2 PSW  con muestras de productos y datos de apoyo limitados. 

Nivel  3 PSW  con muestras de productos y datos de apoyo completos 

Nivel  4 PSW y otros requisitos definidos por el cliente 

Nivel  5 
PSW con muestras de productos y datos de soporte completos d isponibles para 
su revisión en el lugar de fabricación del proveedor  
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Cuando la unid ad  de negocios de CCS lo especifique, será requerido el paquete de datos PPAP (Proceso de Aprobación 
de piezas para Producción) e inspección contra d ibujo anual completa. Los proveedores deben revalidar partes /  
componentes /  materiales y tener d isponibles los resultados para los requerimientos del sitio de CCS dentro de una 
semana hábil. (Las pruebas no deberían tomar más de una semana hábil, lo acuerdos deben ser hechos  con el sitio que 
requiere la revalid ación). 
Las características, notas y pruebas que sean parte de la revalid ación deben ser ind icad as al momento de la aprobación 
del PPAP.  

 
 
 
 

7. CERTIFICACIÓN DE PROCESO (ProCert) 
 

La Certificación del Procesos (ProCert) es la metod ología de CCS para lograr y sostener procesos estad ísticamente 
controlados y capacitad os para la fabricación, negocio, soporte, mantenimiento, montaje y prueba. ProCert sigue una 
metod ología prescrita, el empleo de un conjunto d e herramientas de calid ad  estándar para e stabilizar la salida del 
proceso, reducir su  variación e impulsar la mejora continua. 
 

Los proveed ores están obligad os a implementar ProCert en sus procesos de fabricación para hacer frente a todas las 
características clave definidos por  CCS. Otras metodologías, similar a ProCert pueden usarse cu ando sean aprobad as 
por CCS, siempre y cuand o cumplan los requisitos ind icados en el Apéndice 2. 
 
NOTA: Se les requerirá a los proveed ores presentar datos de ProCert a CCS, los requerimientos específicos serán 
comunicados con los mediante el representante de calidad  de CCS asignado.  
 
Se alienta a los proveedores para identificar las características críticas ad icionales más allá de las definid as por CCS. Para 
esto se debe tomar en consideración, las características de las piezas acabad as, características del producto de alto nivel y 
los controles de parámetros del proceso. 
 
Los Proveedores con responsabilidad de diseño DEBEN identificar las características críticas adicionales a las 
identificadas por CCS. 
 
Todas las características críticas (KC) identificadas deben cumplir con los requisitos de certificación de proceso, u  otras 
metod ologías aprobad as similares, tal como se define en el Apéndice 2 - Certificación del Proceso. 
 
Todo KC debe de lograr Milestone 4 (Certificado de KC /   KPC) al momento de la introducción del PPAP. Como un de 
mínimo Milestone 3 (Control de Procesos) podrá ser aceptado en el PPAP siempre que haya una aprobación de CCS al 
plan de contención en sitio. 
 
Los controles en el proceso para todos los  KC deben utilizar Control Estadístico de Procesos (SPC) o pruebas error 
aprobados. El tipo y la frecuencia de SPC o prueba error deberá documentarse en el Plan de Contro l en acuerdo con el 
sitio de CCS. 
 
Todos los ind icad ores utilizados para evaluar y controlar Características claves deben demostrar la repetitivid ad  y 
reproducibilidad  adecuad a. 
 

Característica crítica (KC) (ver la sección 13 para tod as las definiciones) 
 
Una característica crítica (o clave) es cualquier característica de un material, proceso, pieza, ensamble o prueba, cuya 
variación se encuentra dentro o fuera del requisito especificad o, tiene una influencia significativa en la forma del 
producto, rend imiento, vid a útil, la fabricación , la información, servicios o cualqu ier otra expectativa entregable. 
 
CCS definirá las características clave que el proveed or tiene que certificar. Las características clave del producto (KPC) se 
comunicarán a través de d iversos métod os, incluyendo: 
 
  •  Las anotaciones y /  o símbolos documentados en los planos y especificaciones d e ingeniería de CCS 

•  Comunicación escrita basada en aspectos de proced imiento conocido, problemas de producción o      
  problemas de campo. 
 

Los d iferentes símbolos utilizad os en los documentos de CCS para significar las características clave del producto se 
muestran a continuación: 
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Adicionalmente algunos d ibujos antiguos pueden contener otros símbolos para denotar características clave. Consulte el   
Apéndice 2. 
 
NOTA: 
Las KC´s identificadas en los documentos de d ibu jo /  d iseño que utilizan los símbolos X, F y P se llaman KPC 
(características clave del producto). Tod os los requisitos ProCert para KC se aplican igualmente a KPC´s.  
 

7.1 Medios Alternativos de Control (AMC) 

AMC son los tipos de controles de calid ad  que pueden ser requeridos cuando  se muestren en los d ibu jos de CCS o en las 
especificaciones de CCS. Cuand o los d ibu jos/ specs id entifiquen características y/ o cond iciones que requieran controles 
AMC, se proveerá al productor de las instrucciones detalladas de la entid ad  de CCS así como cuál es el método AMC y 
los registros y evidencia del cumplimiento y mantenimiento de los objetivos y registros.  
 
Ejemplos de controles AMC pueden incluir pero no limitar a : 
Trazabilidad  d e prod uctos, componentes y material. 
Sobre-inspección. 
Inspección 100% por un operador certificado o inspector. 
Certificado del cumplimiento de certificación de material. 
Herramientas a prueba de error en los procesos. 
Los siguientes son pasos ilustrativos de como se le puede preguntar a los proveed ores sobre los AMC: 

 MSA (Análisis de Sistemas de Medición) referente a los ítems identificados como requerimiento de AMC 

 Documentación de AMC como parte del plan de control así como la identificación de las entrad as críticas que 
impacten los resu ltad os de calid ad  para el AMC. 

 Valid ación del métod o controlad o por el AMC. 

 Verificación del métod o de control asociad o con el sostenimiento del AMC. 

 

7.2 Auditorías de Proceso en Capas  
 Para asegurar la continua integrid ad  de los esfuerzos de ProCert, los proveedores deberán realizar aud itorías internas 
periód icas al proceso para asegurar la conformidad  continua con las instrucciones de trabajo estándar, p lanes de control y 
la estabilid ad  del proceso /  capacid ad . El cumplimiento de los controles de procesos implementados y verificación de 
pruebas error se debe inclu ir en la aud itoría. (Referencia en capas Auditorías de Procesos en la sección 13 del glosario)  
 

8. PRODUCTO NO CONFORME 
Bajo ninguna circunstancia ningún proveedor puede embarcar un producto no conforme sin antes recibi r la autorización 
escrita de CCS. 
 
Las siguientes secciones id entifican y explican los requisitos clave de calidad  que son aplicables para los productos no 
conformes. 

 

8.1. Garantía 

SEGURIDAD- Es una característica se clasifica como críticos para la seguridad si se crea un riesgo 

sustancial de lesiones, daños materiales, enfermedades, daños en el producto, el daño ambiental, y o la 

contaminación, si estos no se producen dentro de sus límites de aceptación prescritas. 

F

 

FUNCION- Es una característica será clasificada como fundamental para la función si conlleva a 

problemas relativos al rendimiento o causa probable de unidad defectuosa o que no cumplan con los 

requisitos y las expectativas del cliente y si no son producidas en su límites de aceptación. 

P

 PROCESO- Es una característica del producto identificada en la fabricación y definida para ser de alto riesgo 

 debido a que los productores de dicha variación dentro de los límites prescritos tiene un impacto significativo 

 en la capacidad de la pieza, componente, unidad u opciones para satisfacer en forma, montaje, instalación 

 o requisitos de la prueba. 
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Las obligaciones de garantía específicamente para proveedores se proporcionan en el Contrato Comercial vigente entre el  
proveedor y CCS. 
 

8.2. Identificación de producto No-Conforme de proveedor 
 

El proveedor podrá encontrar productos, a través de sus procesos de control de calid ad  o de los informes de los otros 
clientes que se prod ujeron fuera de las especificaciones. Se espera que el proveedor de inmediato: 
 

 Separe estos productos y determine si se puede haber producido este error sin detectarse en la producción 
anterior. 

 En las siguientes situaciones notificar a CCS utilizand o el Requerimiento de Desviación para Proveedor (SDR): 
o Si la no conformid ad  afecta a la forma, ajuste o función de la pieza. 
o Si hay probabilid ad  de que los prod uctos no conformes hayan "escapado" de la fábrica. 
o Si el producto no conforme afectará a las entregas a CCS. 
o En tod os los casos en que se recibe un informe de producto no conform e de un cliente, d onde CCS está 

utilizando una parte similar. 
  
El proveedor es responsable de la segregación y cuarentena de material no conforme. Los materiales No -Conformes no 
serán enviad os a menos que se conceda una desviación. Cualquier d iscrepancia d e Materiales recibid a en CCS sin un SDR 
aprobado será rechazada y devuelta al proveedor con todos los gastos de manipulación y envío ad icionales a cargo del 
proveedor. Ningún material d iscrepante será procesado hasta que una desviación sea aprobad a por t od o el personal 
requerido de CCS. 
 

8.3. Producto No-Conforme Identificado por CCS 
  
A continuación se describen las actividades necesarias cuand o el material no conforme es descubierto por CCS. 
 

No conformidades encontradas antes de su liberación al Cliente 

 
En el caso de las no conformidades debido a responsabilidad  del proveedor que sean descubiertas por CCS antes de la 
liberación del cliente las piezas /  componentes en cuestión serán identificados y segregad os para impedir su uso 
posterior. 
 
En la evaluación de la no conformid ad  se determinará si: 
 
 •  Las partes defectuosas son acumuladas y regresad as al proveedor de acuerdo con los proced imientos de la planta.  
 •  El proveedor segrega las partes defectuosas en CCS. 
 •  Proveedor re-trabaja las partes defectuosas  en CCS. 
 •  El proveedor contrata una tercera parte para completar las inspecciones en CCS o en un local de ubicación fuera del  
   Sitio. 
 •  Se es permitido en los contratos podría ser que CCS re-trabaje el defecto y cargue los costos a los proveed ores. 
 
Se espera que los proveedores de reembolsen a CCS por tod os los costos asociados a los escapes de calidad , pero no 
limitad o a una carga estánd ar mínimo para procesar cada escape. 
 
Los proveedores que exced an los niveles requeridos d el programa “Supplier Gold” por 6 meses (véase el punto 11) puede 
ser necesario que presenten un plan de mejora formal. Además, CCS puede requerir la inspección de terceros para ser 
implementado a expensas del proveedor en un lugar independiente o tener la representación de proveedores en  el sitio de 
CCS para apoyar los esfuerzos de mejora. 
 

Falla de Campo 

 
Las obligaciones de garantía de proveedores para piezas no conformes detectados en el campo, así como su  d isposición, 
se especificarán en el contrato comercial v igente entre el proveedor y CCS. 
 
Si se ha detectado que se generó una falla critica en el campo, una determinación de los próximos pasos en el proceso se 
hará con base en varios criterios incluyendo la criticid ad  de la falla, la cantidad , el costo y otros factores. Sobr e la base de 
esta evaluación CCS puede requerir: 
 
  •  Las piezas defectuosas para ser reparadas/ reemplazadas en el campo por CCS. 



 

 

This document does not contain any technical data controlled by the EAR or ITAR 

Page 11 

  •  Las piezas defectuosas para ser reparadas/ reemplazadas en el campo por el proveedor. 
•  Retiro del producto y reparación o reemplazo. En todos los casos mencionad os anteriormente, se espera  
  que los proveedores rembolsen a CCS por todos los costos asociad os con fallas en el campo de corrección, y   
  para otros costos impuestos por CCS debid o a tales fallas. 
 

8.4  Requerimiento de Acciones Correctivas de No-Conformidades (CAR) 
 
 La necesidad  de una Acción correctiva formal será evaluad a en términos del impacto potencial sobre los costos de 
producción, costos de calid ad , desempeño, confiabilid ad , segurid ad  y satisfacción del cliente. CCS exige a los proveedores 
a presentar por escrito un plan de acción correctivo formal para hacer frente a las no conformid ades  identificadas ya 
sean en una planta o en el campo utilizando el sistema electrónico para acciones correctivas Global 8D  (Anexo 10). 
Cuando CCS emite una solicitud  de acción correctiva, el proveed or será notificado a través de una liga de correo 
electrónico de nuestro servidor. 
 
 La respuesta del proveedor a las solicitudes de acción correctiva deben incluir la determinación de la causa raíz, acción 
de contención (medid as correctivas a corto plazo), y permanente (a largo plazo). Como parte de las medid as correctivas , 
un plan de implementación definido con las fechas de implementación debe ser incluido,  así como la d isposición del 
material sospechoso. 
 
 (Nota: Se espera que los p roveedores consideren soluciones a prueba de errores en tod as las acciones correctivas). 
 
 La acción de contención (pasos D1-D3) debe comunicarse a CCS dentro de las 24 horas d e recibida la solicitud  de acción 
correctiva. El análisis de fallas enfocad o a la determinación de la causa raíz deberá completarse en un p lazo de tiempo 
razonable acord ado con el sitio emisor de  CCS. El 8D no se considerará completo hasta que la propuesta de acción 
correctiva y preventiva haya sid o aprobad a por  CCS. 
  

9. ADMINISTRACIÓN DE CAMBIOS 
 

 Después de la aprobación de producción  (PPAP), los proveedores no deben realizar ningún cambio en el p roducto o en 
el proceso sin una notificación previa por escrito y aprobación de CCS. Este requisito se aplica también a los 
subcontratistas. 
 
 Los cambios se definen como una modificación en el d iseño del producto, especificaciones de prod ucción, piezas 
compradas, materiales o servicios, lugar de fabricación, método de fabricación, p rueba, almacenamiento, conservación de 
empaque o entrega. 
 
NOTA: Debe incluirse cualquier cambio de software, firmware, o cualqu ier programación inclu ida en el producto 
vendido d irectamente a o a través de CCS. 
 
NOTA: Revisar con tu  unid ad  de negocio de CCS para  conocer los lineamientos de tiempo específicos requeridos para 
notificar sobre un cambio.  
 
 Para un cambio permanente de producto, CCS se reserva el derecho de volver a calificar el producto. El formato de 
Solicitudes de Desviación de Proveedores (SDR) se u tiliza para comunicar todas las solicitudes de desviación y cambios 
en el proceso, tanto temporales como permanentes. 
 

 9.1. Solicitud de Desviación por parte del Proveedor (SDR) 
 

 Antes de enviar cualquier producto no conforme o producto producido por un proceso d iferente al establecido en el 
momento de la aprobación de la parte de producción (PPAP), los proveed ores deben presentar por  escrito una solicitud  
de desviación por escrito (SDR) adjunto 9 a su  contacto compras de CCS (Comprad or) para su aprobación. 
 
 Información requerida para el SDR: 
 
El proceso/ producto actual. 

1. Las desviaciones /  cambios propuestos. 
2. El plan de pruebas propuesto para la calificación y validación  
3. La razón de las desviaciones/  no conformidades con d atos de soporte (a corroborar)  
4. Ind icar si el cambio en cuestión es permanente o temporal. Los cambios “temporales” deben incluir una cantidad  

fija de piezas o la duración de tiempo en el cual el SDR tendrá validez. 
5. Planes de mitigación para abordar cualquier riesgo derivado del cambio de proceso/  prod ucto no conforme.  
6. Lista detallad a de los números de parte incluyendo la descripción de la parte usado en el sitio de CCS. 
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 Los Materiales con d iscrepancias recibidos en CCS sin un SDR aprobado serán rechazados y devueltos con cargo al 
proveedor y con tod os los gastos incurridos de manejo y costo de envío ad icionales. 
 
 Una vez aprobad o, todo el material enviado a CCS d ebe ir acompañado de una copia del SDR aprobad o. CCS se reserva 
el derecho de solicitar un plan de acción correctiva por escrito a través de un Informe de Acción Correctiva (CAR).  
 
 Si no se concede la aprobación, el motivo de desaprobación se resumirá en el formulario de solicitud  y se devolverá al 
proveedor. 
 
 Los SDR´s no se utilizarán para cubrir o reemplazar la falta de sistemas adecuados de calid ad  o los controles en el sitio 
del proveedor. CCS consid era que el uso excesivo de los SDR´s para materia l no conforme como un abuso y un ind icad or 
de que un proveedor pued e tener una falla grave en su sistema de calid ad . 
 

 9.2. Desviación del producto / Cambios 
 

 En ciertos casos, puede ser necesario que el proveedor se desvíe de los requisitos y especificaciones de CCS.  
 
 Cuand o los cambios no afectan su forma, ajuste o funcionalid ad , un SDR puede ser solicitad o para lo sigu iente: 
 
 •  Material No-Conforme encontrad o en el sitio del proveedor  
 
 •  Para solicitar la sustitución del material. 

 

 9.3. Desviación de Proceso / Cambios 
  

Se requiere una Desviación de Proceso para cualquier cambio d iferente a lo que estaba en el momento de la aprobación 
del PPAP. 
 

 CCS espera que los proveedores se esfuercen constantemente para mejorar la calidad  y reducir la variación del proceso a 
través de mejoras en el sistema. Para alcanzar estos objetivos, los proveed ores pueden requerir desviaciones del proceso, 
ya sean temporales o permanentes debid o a los cambios de d iseño u  otras circunstancias imprevistas (como cambios en 
los equipos /  herramentales,  cambios en la sub-proveedores críticos, etc.). 
 
 CCS podrá requerir al proveedor mantener un inventario de seguridad  del producto elaborad o con los procesos 
originales por un tiempo,  mientras que los cam bios deliberados son probad os. Este stock de segurid ad  normalmente se 
puede utilizar posteriormente para la producción. 
 
 Las transiciones de trabajo de una planta de fabricación a otra requieren el aviso oportuno al departamento de compras 
de CCS a través de la introducción de una SDR. Los proveedores que efectúen tal transición deberán gestionar estos  
movimientos en el cumplimiento de las expectativas de CCS. Las expectativas pueden inclu ir, pero no estar limitados a, 
mantener un  inventario de seguridad , análisis de capacid ad  pre y post movimiento y recalificación del producto de la 
instalación receptora. 

 

 10. REGISTROS DE CALIDAD Y TRAZABILIDAD  
 

 Trazabilidad: 
 Los productos que requieren trazabilidad  serán identificad os durante la fase de desarrollo de un proyecto. Cuando sea 
necesaria la trazabilidad , CCS trabajará con los proveedores para desarrollar un sistema aceptable. El requisito de 
trazabilid ad  se comunicará a los proveedores a través de especificaciones y planos. Las órdenes de compra incorporarán 
el requisito. 
 
 Registros: 
 Se proveerán a petición de CCS la certificación del proveedor, información de proceso, pruebas y /  o los datos de 
inspección. Los registros se conservarán por el proveedor por un período de d iez (10) años después de la entrega de los 
productos pertinentes. Este requisito no reem plaza los requisitos gubernamentales o regulatorios de retención de registros. 
Las excepciones deben ser llevad as a la atención de CCS mediante el envío de una SDR. 
 
 Algunos datos pueden ser requeridos para ser incluidos con el envío del producto. Esto se debe de acordar con el 
departamento de Calidad  d el sitio de CCS. 
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11. PROGRAMA “SUPPLIER GOLD” 
 

 El Programa de UTC Supplier Gold  es un método para d iferenciar los proveedores que actualmente operan con niveles 
altos de desempeño en entrega y calidad . Es un medio de reconocimiento por los esfuerzos de mejora continua 
significativos y los logros d e nuestros proveedores que han alcanzado niveles de clase mund ial en su rend imiento.  
 
 El programa realiza un seguimiento de cuatro niveles de desempeño. Se espera que todos los proveedores en el 
programa para estar en los niveles Performing o Gold . Los proveed ores que no están operando al menos al nivel d e 

"Realización" deberán preparar un plan de mejora para su revisión con CCS. 

 

 
      
 Información ad icional se puede obtener en la página "Proveedores" en UTC.com  
 

 12. SOSTENIMIENTO 
 
UTC ha establecid o las metas al 2020 para los proveed ores en nivel Oro. Estas metas son una continuación y expansión de 
las metas establecid as inicialmente en UTC en el año 1992 para el programa formal del Medio Ambiente, Salud  y 
Seguridad . Estos requerimientos de sostenibilidad  serán llevados en fases en los próximos años según lo sigu iente:  
 
UTC ha establecid o once requerimientos al programa sostenibilidad  para los proveedores en nivel Oro: 
 

1. El proveedor tiene un cód igo de cond ucta para ética y sostenibilidad  aprop iad o a su negocio (2017).  
2. El proveedor tiene el compromiso formal del CEO o Junta Directiva para la mejora continua del Medio Ambiente, 

Salud  y Segurid ad  (2017). 
3. El proveedor cuenta con un sistema de ad ministración de EH&S apropiado y documentado (2017).  
4. El proveedor cuenta con una tasa de incidentes/ lesiones < 3.0 (2017). 
5. El proveedor usa análisis d e causa raíz para tod os los accidentes reportables  o fatales (2017). 
6. El proveedor ha demostrad o mejoras año con año en el uso de energía (2017). 
7. El proveedor cuenta con metas formales para Medio Ambiente, Salud  y Segurid ad  (2018).  
8. El proveedor ha demostrad o mejoras año con año en la seguridad  laboral (2018). 
9. El proveedor ha demostrad o mejoras año con año en el uso del agua (2018). 
10. El proveedor incluye el logro de los objetivos formales de EH & S en la compensación ejecutiva  (2019). 
11. El proveedor ha demostrad o mejora año con año en el porcentaje de reciclaje de residuos (2019). 

 

Delivery  (a)  

(OTD) 
Sustainment of  
Performance 

Customer 
 Satisfaction 

Supplier 
 Health  

Assessment 
 (SHA) 

High Volume  
(PPM) 

Low Volume  (b) 

(Escapes) 

Gold  (c ) 0*  0* 100* 12 Months ≥6.0 

≥80% for 4  
categories 

 + pass all Gold  
questions 

Performing <500 
≤ 5 or  

<500 PPM 
≥95% 

Progressing <1,500 
≤ 15 or  

<1500 PPM 
>85% 

Underperforming ≥1,500 
>15 and 

≥1,500 PPM 
≤85% 

1) Last 6 consecutive  
months  

or 
2) 12 of the last 18  

months unless last 3  
consecutive months  

≥ Progressing 

Quality  (a) 
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13. Glosario: Definiciones y abreviaturas 
 

 8D 
 Un proceso de resolución de problemas desarrollado por Ford  Motor Company. El nombre "8D" se origina en el hecho 
de que hay ocho d iscip linas asociad as con este formato de resolución de problemas. CCS ha adoptado el formato 8D para 
ser utilizado tanto para las activid ades internas y externas de resolución de problemas. 
 
 ACE (Alcanzando la Excelencia Compet it iva) 
 El logro de la Excelencia Competitiva: es el sistema operativo para UTC y CCS. ACE es una metodología basad a en 
procesos centrados en el cliente para lograr mayores niveles de satisfacción del cliente y el rend imiento del negocio.  
 
Capacidad 
La habilid ad  de un proceso para producir un producto dentro de los límites de especificación.  "La mejora de la capacid ad  
del proceso" implica tomar medidas para limitar la cantidad  de variación de los límites aceptables definidos.  
 
 Índice de Capacidad 
 La comparación de la tolerancia a d isposición de la porción de la tolerancia consumid a por un proceso en un estado de 
control estad ístico. 

 
 Cpk 
 El índ ice de capacid ad , que representa el proceso de centrad o y se define como el mínimo de CP superior (CPU)  
 o CP Inferior (CPL). Se relaciona la d istancia a escala entre la media del proceso y el límite de especificación más cercano 
a la mitad  de la propagación del proceso. 
 
 Cpl 
 Mide que tan cerca se está ejecutando  el proceso del límite inferior de especificación. 
 
Cpu 
 Mide que tan cerca se está ejecutando el proceso del límite superior de especificación. 
 

Productos Comerciales estándar (COTS) 

Productos comerciales estándar o productos de catálogo seleccionados de la línea estánd ar de partes de un proveedor.  
Donde CCS no tiene control del d iseño. CCS no tiene un d ibujo ded icad o o una especificación de la parte comprad a. Las 
partes no son fabricad as específicamente para CCS. Partes que son usad as por múltiples industrias o clientes. Ejemplos 
incluyen: Electrónicos (Capacitores, d iod os, resistencias), sujetadores comunes (tuercas, tornillos, arandelas, etc).  
 
 Informe de Acción Correct iva (CAR) 
 Una solicitud  formal por CCS para tomar medid as y eliminar la causa (s) de una no conformidad  existente u  otra 
situación indeseable con el fin de prevenir la reaparición. 
 
 Plan de Control (PC) 
 Metodología para el control de partes y procesos para asegurar que tod as las salidas de proceso permanecen en un 
estad o de control. El plan se utiliza y se mantiene durante tod o el ciclo de vida del producto, y es sensible a los cambios 
en las condiciones del proceso a través de descripciones escritas de las acciones que se requieren en cad a fase del proceso, 
desde la recepción hasta el embarque. 
 
 Punto crít ico 
 Cualquier componente, material, montaje o sistema completo que se selecciona para contar con trazabilid ad  en la 
producción y el campo con el fin de satisfacer los requisitos de informes de seguridad  o para apoyar el análisis de 
confiabilidad  de artículos de gran interés o costo elevado. Por ejemplo, un modelo de compresor o determinados módulos 
de control electrónico pueden ser designados como elementos "trazables", debido a sus altos costos de reemplazo. Una 
válvu la de gas del horno puede ser designad a debid o a los requisitos de informes de seguridad  del producto. 
 
 Softw are ent regable 
 Todo el software destinado a ser utilizado en producto vend ible  de CCS, incluyendo pero no limitado a software 
incorporad o en hardware entregable y firmware entregable. Revisar la sección 9 Administración de cambios. 
 
 Proveedor dirigido 
 Cualquier proveedor secundario que proporcione materiales, componentes, software o servicios que ha sido designado 
para ser usad o por  CCS. 
 
 
 Análisis De Modo Y Efecto De La Falla (FMEA  por sus siglas en inglés.) 
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 Una técnica de análisis preventivo para estud iar metód icamente la causa y los efectos de potenciales fallas en un 
producto o un proceso. El producto o proceso se examina por tod as las formas en las que puede producirse un fallo. Para 
cada falla potencial, se realiza una evaluación de su efecto sobre el sis tema y su graved ad , y se hace una revisión de la 
acción que se está tomad o (o planead a) para minimizar la probabilidad  de fallo o para minimizar los efectos de la falla.  
 
 Medición de Repet it iv idad y reproducibilidad (R & R) 
 La evaluación de la precisión de un instrumento de medición p ara determinar si las mediciones tomad as con él son 
repetibles y reproducibles. 
 
 
 
 
 Característ ica clave (KC) 
 Cualquier característica d e un material, proceso, p ieza, ensamble o prueba, cuya variación dentro o fuera del requisito 
especificad o tiene una influencia significativa en el ajuste, forma o función del producto o cualquier otro entregable 
previsto, y por lo tanto debe ser controlad a dentro de los límites de aceptación establecidos a través de las prácticas de 
certificación de procesos. 
 
Entradas clave de proceso (KPI) 
 Un subconjunto de las entradas de proceso o de sus características que son claves para la ejecución del proceso y la 
producción correcta del producto /  salida. 
 
 Característ ica Clave del producto (KPC) 
 KPCs son características de los productos que se ind ican en el d ibujo y / o en la documentación de ingeniería relacionad a, 
tal como se describe en el apartad o 5.1.3. Por lo general son críticas para la seguridad , críticas para la función, y por 
excepción críticas para procesar las características del producto y por lo tanto deben ser controladas dentro de los límites 
de aceptación establecidos a través de las prácticas de certificación de procesos. 
 
Auditorías de Procesos en capas (LPA) 
 Un sistema de aud itorías de proceso de fabricación realizad as por múltip les niveles de gestión. Las características clave 
del proceso son auditad as con frecuencia para verificar el cumplimiento de las normas de procesamiento y asegurar que 
el desempeño de la prod ucción está a los niveles esperados. 
 
 Producto o Serv icio No Conforme 
 El incumplimiento de un requisito destinad o a la expectativa razonable de uso, incluyendo las consideraciones de 
segurid ad . 
 
 Entrega En Tiempo  

 El número de líneas de órdenes de compra entregad as a tiempo con respecto a la fecha y cantid ad  requerid a d ivid ido 

por el número total de líneas de órdenes de compra requeridas. 

Familia de Partes 
Grupo de productos relacionad os que pasan a través de pasos similares de proceso y en un equipo en común en la cadena 
de valor. 
 
 Partes por millón (PPM) 
 Una medición de la tasa de defectos en un producto, calculado como: PPM = (número total de piezas d efectuosas) x 
1.000.000 /  (Número total d e piezas recibid as). 
 
 Garant ía de Int roducción de Partes (PSW) 
 La autorización contiene el proveedor, información de la pieza, la d ocumentación requerida, la orden de solicitud  del 
proveedor y la d isposición de CCS. La aprobación por CCS donde autoriza al proveedor para iniciar la prod ucción. 
 
 Capacidad del Proceso 
 El rango en el que la variación natural de un proceso se produce como determinad o por el sistema de causas comunes. 
Capacidad  de proceso tiene tres componentes importantes: 
 
  Especificación del d iseño. 
  Centrad o de la variación natural. 
  Rango o propagación de la variación. 
 
 La importancia de la capacidad  de proceso está en la evaluación de la relación entre la variación natural de un proceso y 
las especificaciones de d iseño. Esta relación a menudo se cuantifica mediante medidas conocidas como índ ices de 
capacidad  de proceso. El más común es el Cpk. 
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 Cert ificación del Proceso 
 Certificación del Proceso (ProCert) es la metodología de CCS para lograr y sostener procesos estad ísticamente 
controlados y capaces para la fabricación, negocio, soporte, mantenimiento, ensamble y prueba. 
 
 Material y  Serv icios de Producción 
 Incluye partes, componentes o materia prima que se utiliza d irectamente en la fabricación de productos de CCS; 
productos d iseñados por el  proveedor que son incorporados dentro del ensamble/ producto de CCS; y Productos 
terminados de marcas de CCS. 
 
 
Proceso de Aprobación de Partes de Producción (PPAP por sus siglas en Inglés) 
 Un proceso que define los requisitos genéricos para la aprobación de piezas de producción. El propósito de l PPAP es 
determinar si tod os los requisitos registrables del d iseño de ingeniería del cliente y las especificaciones son entendidas 
correctamente por el proveedor y que el proceso tiene el potencial pa ra producir productos que cumplan 
consistentemente estos requisitos durante una corrid a de producción a la tasa de producción cotizad a.  
 
 Q-Plus (Q +) 
 Una norma de gestión de calid ad  desarrollad a por UTC por el que los proveed ores son calificad os en uno de los cuatro 
niveles de cumplimiento. 
 
 Repet it iv idad 
 Evalúa la variación en un sistema de medición causados por las fuentes combinadas de variación en la medición de un 
equipo de medición o prueba cuando es usado por un operad or o bajo un conjunto de condiciones ambientales. 
 
 Reproducibilidad 
 La variación en los promedios de medición cuando más de un operador o un conjunto de condiciones ambientales se 
imponen en el equ ipo de medición  
 

Estudio de muest ra a ritmo de producción. 

Un estud io de capacidad  formal que verifica que los tiempos de ciclo apropiados, las expectativas de calidad  y 
rend imiento hayan sid o alcanzados de acuerdo al plan. 

 Solicitud de Desviación para Proveedor (SDR) 
 Un formulario presentad o por el proveedor que se utiliza para documentar y aproba r una solicitud  de cualqu ier 
desviación del producto o proceso. 
 
 United Technologies Corporat ion (UTC) 
 La empresa matriz de CCS, otras empresas UTC incluyen, Pratt & Whitney, United  Technologies Aerospace (UTAS). 
 
 Transiciones de t rabajo 
 Transiciones de trabajo son cualqu ier movimiento de la producción de una planta de fabricación a otra.  

 

14. MATERIALES DE REFERENCIA 
 

 Es responsabilidad  del proveedor el asegurarse de que están trabajand o con la última versión de las especificaciones  a 
las que hace referencia este documento, así como los requisitos de la Orden de Compra. 
 
 Las publicaciones que se ind ican a continuación proporcionan información ad icional relativa a los procesos de control de 
calid ad  y técnicas d iscutidas en este manual y están a d isposición de los proveedores a través de sus contactos de CCS. 
 
 •  Regalos comerciales de proveedores, Folleto de Ética de UTC  
 •  El dar y recibir regalos de negocios, Folleto de Ética de UTC. 
 
 Las siguientes publicaciones están d isponibles en el Grupo de la Industria Automotriz de Acción (AIAG).  
 Estos pueden ser ordenad as en línea en: http:/ / www.aiag.org. 
 
   Planeación Avanzada de la Calid ad  (APQP) y el Plan d e Control (CP). 
   Análisis del Sistema de Medición (MSA). 
   Análisis De Modo Y Efecto de la Falla (FMEA). 
   Proceso de Aprobación de Partes de Producción  (PPAP). 
   Control Estad ístico de Procesos (SPC). 
 

http://www.aiag.org/
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15. ANEXOS 
 

 Apéndice 1 - Requisitos PPAP 

 
La línea base mostrada a continuación refleja d onde los PPAPs deben ser requerid os y aprobados en el ciclo de desarrollo 
de un nuevo producto. 

 

00 11 22 33 44 55

Technology / 
ConDR

Test Plan / 
PDR

Design 
Freeze / CDR

Production 
Release / FQA

MCS Review / 
IQA

Product 
Performance 

Phase 0
Program Feasibility 

Phase 1
Planing and Specification 

Phase 2
Development 

Phase 3
Release Preparation /  Qualification 

Phase 4
Manufacturing Pilot 

Phase 5
Full Release 

Final Selection & 
Qualification Plan

Commodity Strategy

Sourcing Strategy  & Qualification 

P
P
A

P
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p
p
ro

va
l 

Su
p

p
lie

r 
Q

u
al

if
ic

at
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n
 

co
m

p
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MOU/ LTA / Design & 
Reliability Targets

Product Design/Development 

Parts Release & Management 

Process Design/Development 

Product and Process Validation 

Field Trail 
Readiness

                                                                            ProCert                                   On-going  Tracking

Gates

m/ s1m/ s1 m/ s2m/ s2 m/ s3m/ s3 m/ s4m/ s4

PPAP
 Request

PPAP
 Request

 
  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

A continuación se presenta la tabla que define la documentación o datos que se presentarán a CCS o serán retenidos por los 

proveedores. 
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Definición de Elementos de PPAP  

 

Level 1 Level 2 Level 3 Level 4 Level 5

1 Design Record R S S * R

for proprietary components R R R * R

for all other components/ details R S S * R

2 Engineering Change Documents, if any R S S * R

3 Customer Engineering approval, if required R R S * R

4 Design FMEA R R S * R

5 Process Flow Diagrams R R S * R

6 Process FMEA R R S * R

7 Control Plan R R S * R

8 Measurement System Analysis Studies R R S * R

9 Dimensional Results R S S * R

10 Material, Performance Test Results R S S * R

11 Initial Process Studies R R S * R

12 Qualified Laboratory Documentation R S S * R

13 Appearance Approval Report (AAR), S S S * R

14 Sample Product R S S * R

15 Master Sample R R R * R

16 Checking Aids R S S * R

17 Records of Compliance R R S * R

18 Part Submission Warrant (PSW) S S S S R

S = shall be submitted to CCS. A copy shall be retained at the supplier location.

R = shall be retained by the supplier location and made available to CCS upon request

* = shall be retained by the supplier location and submitted  to CCS upon request

If applicable

PPAP Requirements / Submission Table 
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1. Registros de diseño 
Se necesita proporcionar una cop ia impresa del d ibujo. Si CCS es responsable del d iseño, se trata de una copia de la 
especificación o plano que se envía junto con la orden de compra (PO). Si el proveedor es responsable del d iseño es 
un d ibujo publicado en el sistema de liberación del proveedor. Dibu jo numerad o /  especif icación: El proveedor debe 
numerar tod as y cad a característica y requerimiento en el registro del d iseño. La Numeración debe corresponder con 
los resultados documentad os de la inspección (incluyendo las notas, notas de tolerancia y especificaciones estánda r, 
y todo lo relevante para el d iseño de la pieza). 

 
2. Autorización de cambios de ingeniería (Nota) 

Si se requ iere la presentación  mientras que un cambio formal está en proceso, una Solicitud  de Desviación de 
Proveedor aprobad a (SDR) debe ser incluid a. 

 
3. Aprobación de Ingeniería 

Si se requiere la presentación antes de que ingeniería de CCS haya aprobado tod as las pruebas de calificación, una 
Solicitud  de Desviación de Proveedor aprobad a (SDR) debe ser incluid a. 
 

4. DFMEA 
Si el proveedor es responsable del d iseño, se debe incluir una copia de Diseño del AMEF (DFMEA), revisad o y 
firmad o por Ingeniería de CCS. Si se acuerda que el AMEF de d iseño contiene Propied ad  Intelectual del proveedor 
(IP), el DFMEA puede ser revisad o con Ingeniería y Calidad  de CCS para su aprobación. Donde CCS sea el d iseñad or 
responsable debe incluir la lista de todas las características clave y debe ser compartid a con el proveedor, para que 
puedan ser abordad as en el AMEF de Proceso y Plan de Control. Esto suele tener lugar durante una reunión de 
revisión de la factibilidad  d el d iseño. 
 

5. Diagrama de Flujo de Proceso 
Una copia del flu jo del proceso, ind icand o tod os los pasos y la secuencia en el proceso de fabricación, incluyendo los 
componentes entrantes. 

 
6. PFMEA 

Una copia del análisis de mod o y efecto de la falla d e proceso (PFMEA), revisado y firmado por el proveedor y el 
cliente. El PFMEA debe abordar los mod os de fallo potenciales en cada paso como se ind ica en el  d iagrama de flu jo 
de proceso [Incluido el empaque y etiquetado]. Tod a KC y KPC deben ser incluid as en la PFMEA. 

 
7. Plan de Control 

Una copia del Plan de Control, revisado y firmado por el proveedor y el cliente. El Plan de Control sigue los pasos 
PFMEA, y proporciona más detalles sobre cómo los “problemas potenciales” son verificados en el proceso de 
montaje de calid ad  de entrad a, o en las inspecciones de productos terminados. Todo KC y KPC d eben ser 
identificados e inclu idos en el Plan de Control. 
 

8. Sistema de Análisis de Medición (MSA) 
Contiene generalmente el estud io R&R de las características críticas  (KC), y una confirmación de que los ind icadores 
utilizados para medir estas características son calibrados. El MSA es requerido para las características de variables y 
atribu tos. 
 

9. Resultados Dimensionales 
Una lista de tod as las d imensiones señalad as/ numerad as en el d ibujo/ especificación. Esta lista muestra las 
características del producto, la especificación, los resultad os de la medición y la evaluación de la muestra si esta 
d imensión está "bien" o "no aceptable". CCS definirá la calid ad  requerida para la d isposición d imensional, 
típ icamente de 3-5 piezas, sin embargo esto se pueden ajustar en circunstancias especiales, tales como her ramentales 
de múltip les cavidades. 

 
10. Registros de materiales/ Desempeño de pruebas   

Un resumen de cada prueba realizad a en la parte. Los requisitos son generalmente acordad os por el proveedor y 
CCS durante las reuniones de d iseño de factibilid ad . Este resumen enumera cad a prueba ind ividual, cuand o se llevó 
a cabo, la especificación, los resultados y la evaluación de aptitud  /  fallo. Cuand o sea solicitado deben incluirse datos 
de soporte, pero pueden ser presentad os según se vayan completando las pruebas. Además, esta s ección lista tod os 
los certificad os de material (acero, plásticos, recubrimientos, etc.), como se especifica en el d ibujo o especificación. 
Certificados de materiales actuales deben ser incluid os con la presentación.  
 
 
 
 

11. Estudios Iniciales del Proceso   
Por lo general, esta sección muestra todos los gráficos estad ísticos de control de procesos que afectan a las 
características más importantes del producto. La intención es demostrar que los procesos críticos tienen variabilidad  
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estable y que se encuentran cerca del valor nominal previsto. Todos las definiciones de KCS de CCS y los KPC 
definidos por el Proveed or debe tener estud ios incluid os. 
 

12. Documentación del Laboratorio Calificado 
Copia de todas las certificaciones de laboratorio (por ejemplo, ISO 17025, TS) de los laboratorios donde se realizan las 
pruebas reportad as en la sección 10. 

 
13. Reporte de Aprobación de Apariencia 

Una copia de la AAI (aprobación de la Inspección de la apariencia), firmad o por el cliente. Aplicable para los 
componentes que afectan a la apariencia únicamente. Los requisitos para los reportes de aprobación de apariencia 
deberían ser definid os durante la revisión del d iseño. 
 

14. Muestras de piezas de producción 
CCS definirá el número de muestras que se enviarán junto con el PPAP. Estas muestras deben ser prod ucid as como 
parte de la corrid a de prod ucción PPAP. Estas muestras se deben enumerar para que correspon dan con los datos de 
las mediciones presentadas en el informe d imensional (artículo 9 anterior). 
 

15. Muestra Maestra 
CCS definirá el número de muestras que se enviarán junto con el PPAP. Una muestra [normalmente]  firmado por 
el cliente y el proveedor, que por lo general se utiliza para entrenar a los operad ores de las inspecciones subjetivas 
tales como visuales o de ruido. 
 

16. Ayudas de Verificación 
Cuando hay herramientas especiales para verificar las piezas, esta sección muestra un  d ibujo de la plantilla o 
herramental y los registros de calibración, inclu ido el inform e d imensional d e la herramienta (Información de 
programación CMM puede ser solicitad a) 
 

17. Requisitos específicos del cliente 
El cliente de CCS puede tener requisitos específicos para ser incluidos en el paquete PPAP. Es una buena práctica 
preguntar al cliente las expectativas del PPAP antes de siqu iera cotizar un trabajo. 
 

18. Garantía de Introducción de Partes (PSW) 
Esta forma que resume tod o el paquete PPAP. El PSW incluye información de la pieza, el motivo de la propuesta y el 
nivel de los documentos presentados al cliente. Una d eclaración deberá ser firmada por una persona autorizada en el 
sitio del proveedor que p resenta la petición (por lo general el responsable de calidad  de la planta). El sitio de CCS 
que use la parte debe dar d isposición al PSW, firmar y devolver al proveedor. El proveedor no está autorizado hasta 
que no hayan recibid o una PSW aprobad a en su totalidad  o interino por CCS. 
 
 

Si se solicita un nivel 4 de PPAP, el solicitante de CCS debe especificar, por escrito, qué documentación /  datos son 
requeridos para acompañar la presentación PPAP. (Anexo 2, L-4 addendum) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
Anexo 2 - ProCert



 

 

This document does not contain any technical data controlled by the EAR or ITAR 

Page 21 

 

 
 
Pasos para certificar el proceso 
 
Se deben completar los siguientes requerimientos para certificar un proceso o característica clave. 
 
1) Primeros pasos para implementar una certificación de Proceso: 

 Mapear los pasos del proceso actual para identificar los ind icadores claves (KPIs) y las características clave (KC) 
del proceso que impacten la salid a del proceso y/ o las características clave (KC) identificad as por CCS. 
Referenciar a los AMEF de Diseño y Proceso en este paso. Identificar el nivel de desempeño del proceso actual o 
bien el resultad o de cada paso del proceso. 

 Verificar y documentar que los procesos de med ición usados para las características clave (KC) tanto variables 
como atributos son capaces (por ejemplo: repetibilid ad , reproducibilid ad , estud ios de correlación y capacidad  
total del proceso). 

 Identificar acciones de control para mantener la capacidad  del proceso así como p lanes de reacción para 
condiciones fuera de control al momento que ocurren en la estación de trabajo. Estas deben ser documentadas en 
el plan de control y/ o en las instrucciones de trabajo. 

 Implementar un métod o para monitorear el proceso. 

 Implementar un Plan de Mantenimiento Preventivo. 

 Realizar aud itorías internas. 
 
 
2) Características de Medición Variable 
Se considera que un proceso está certificad o cuando: 

 El equipo de medición está calificado (Ejemplo: Estud ios R&R completos) 

 Las causas asignables de variación han sido identificad as, documentad as y corregidas. 

 Las entrad as del proceso y sus características clave (KC) se encuentran identificadas, monitoreadas y controlad as.  

 Un mínimo de 25 observaciones consecutivas o 30 d ías de resultad os, la que resu lte mayor en  términos de 
variación paso-a-paso, pieza-a-pieza, setup-a-setup, hora-a-hora y lote-a-lote, sin no-conformid ades detectadas. 
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 Características clave (KCs) bajo control estad ístico y Cpk igual o mayor a 1.33 es demostrado. 

 Auditorías internas de rutina son llevad as a cabo. 
 

3)  Características de Medición de Atributos 
Se considera que un proceso está certificad o cuando: 

 El equipo de medición está calificado (Ejemplo: Estud ios R&R completos) 

 Las causas asignables de variación han sido identificad as, documentad as y corregidas. 

 Las entrad as del proceso y sus características clave (KC) se encuentran identificadas, monitoreadas y controlad as.  

 Un mínimo de 45 observaciones consecutivas (con 90 d e nivel de confianza) o 30 d ías de resultados, la que resulte 
mayor en  términos de variación paso-a-paso, pieza-a-pieza, setup-a-setup, hora-a-hora y lote-a-lote, sin 
no-conformidades detectad as. 

 Realizar aud itorías internas. 
 

Características Clave (KC)   

En algunos d ibu jos/ especificaciones anteriores los siguientes símbolos pueden seguir siendo usad os para denotar 
características clave.  
           

                                
             

         

16. ANEXOS:  

Los siguientes son ejemplos de formatos referenciados en este manual. Para obtener los formatos en blanco, o para 

soporte para completar los formatos, el proveedor debe contactar a su punto de contacto de CSS asignad o.   

Anexo 1: Garantía de Introducción de Partes (PSW)  

Anexo 2: Requisición de PPAP  

Anexo 3: Reporte de Inspección de Prueba Inicial – Resultad os Dimensionales* 

Anexo 4: Resultad os de Pruebas a los Materiales* 

Anexo 5: Resultad os de Pruebas Funcionales* 

Anexo 6: Reporte de Aprobación de Apariencia (AAR) 

Anexo 7: PFMEA*  

Anexo 8: Plan de Control*  

Anexo 9: Formato de Requerimiento de Desviación para Proveed or (SDR) 

Anexo 10: 8D Reporte de Acción Correctiva (CAR) 

*Previo consentimiento de CCS, el proveedor puede utilizar sus prop ios formatos/ documentos internos, siempre que 

contemplen tod a la información requerid a. 
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Nombre de la Parte    Numero de Parte CCS

 No. de dibujo CCS Numero de parte proveedor

Nivel de cambio de ingeniería.

Regulaciones: Seguridad y/o Gobierno? No. De orden de compra Peso (kg)

INFORMACIÓN DEL PROVEEDOR 

Nombre del proveedor / Código de proveedor  

Dirección (Calle y Número)

Ciudad Estado C.P

MATERIALES

El producto cumple con los requerimientos de afectación de materiales?

Las partes poliméricas están identif icadas con los códigos de marca ISO?

Razón de la introducción Nivel de justificación requerida (Marque uno)

Inicial

Cambio de materia prima

Cambio de proveedor

Corrección de discrepancia

Herramental inactivo (más de 1 año) 

Cambio de revisión de dibujo

Cambio de Herramental:Nuevo,Transferido,Reparado

Cambio de proceso de la parte

Parte producida en nueva ubicación.

Otro - Especif ique

RESULTADOS DE LA INTRODUCCIÓN

Resultados de: Mediciones dimensionales Material y pruebas funcionales Capacidad Apariencia

Los resultados cumplen con todos los requerimientos en dibujos y especif icaciones (Explique abajo en caso de "NO") 

DECLARACIÓN

Yo af irmo que las muestras presentadas en esta garantía son representat ivas de nuestras partes, las cuales fueron hechas por un proceso que cumple con todos los requisitos de CCS.

También cert if ico que la evidencia documentada así como su cumplimiento está archivado y disponible para su revisión. He anotado cualquier desviación de esta declaración abajo.

EXPLICACIÓN/COMENTARIOS:

Firma autorizada por el proveedor Fecha

Nombre Teléfono Fax

Titulo Email

PARA USO EXCLUSIVO DE CCS

Introducción de PPAP

Firma CCS Fecha

Nombre Numero del cliente (opcional)

La traducción de este formato de CCS se proporciona como una cortesía para ayudar a su comprensión, en caso de 

existir algún conflicto entre la versión en inglés y esta versión, la versión en inglés prevalecerá

GARANTÍA DE INTRODUCCIÓN PARTES (PSW)

Nivel 2 - Garantía con partes de muestra y datos de soporte introducidos 

por CCS

Nivel 3 -Garantía con partes de muestra datos de soporte completos 

introducidos a CCS

Nivel 1 - Garantía solo introducida al cliente.

Nivel 4 - Garantía y otros requerimientos como los define CCS

Nivel 5 - Garantía con partes de muestra y datos de soporte completos 

revisados en la planta de manufactura del proveedor.

País

Fecha del cambio

Sí No

SI NO

Aprobada Rechazada Aprobación temporal

Sí No

Sí No n/a

Anexo 1 
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8mn  

Información de Proveedor

Nivel requerido de PPAP

Nivel requerido de introducción (Marque uno)

Nivel 1 - Garantía solo introducida al cliente.

Nivel 2 - Garantía con partes de muestra y datos de soporte introducidos por CCS

Nivel 3 -Garantía con partes de muestra datos de soporte completos introducidos a CCS.

Nivel 4 - Garantía y otros requerimientos como los define CCS

Nivel 5 - Garantía con partes de muestra y datos de soporte completos revisados en la planta de manufactura del proveedor.

Numero de muestras requeridas:
Dimensional 

Estudios de capacidad

Características críticas adicionales [SOLO para productos "legacy" donde no esten identificadas en dibujos o especificaciones] 

Autorización CCS
Generado por: Fecha

Firma de proveedor
He revisados y entendido los 

requerimientos anteriores Fecha

Firma del representante autorizado del proveedor

Requisición de PPAP

Numero de parte

Nombre de la parte

Nivel de revisión

La traducción de este formato de CCS se proporciona como una cortesía para ayudar a su comprensión, en caso de existir algún conflicto entre la 

versión en inglés y esta versión, la versión en inglés prevalecerá

Commodity

ECN

Nombre del proveedor

Dirección

Contacto de proveedor

Anexo 2 
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Información del proveedor
Nombre del proveedor

Dirección

Contacto

Requerimientos del nivél 4 (Si marcas alguna con "X" debe ser adjuntada)

Registro de Diseño Resultado de pruebas de funcionamiento del material

Documentos de cambio de ingeniería Estudios de proceso iniciales.

Aprobación de ingeniería del cliente Documentación de laboratorio calificado.

DFMEA Reporte de aprobación de apariencia (AAR), 

Diagramas de flujo de proceso Producto muestra

PFMEA Muestra maestra

Plan de Control Ayudas visuales

Estudios MSA Registros de cumplimiento

Resultados dimensionales X Garantía de introducción de partes (PSW)

Numero de Parte

Apéndice de PPAP Nivel 4 

Nota: CCS completa este apendice cuando se requiera un PPAP Nivel 4 solamente.

Commodity

Nivel de Revisión

ECN

Nombre de la Parte

La traducción de este formato de CCS se proporciona como una cortesía para ayudar a su comprensión, en caso de existir algún conflicto entre la versión en inglés y 

esta versión, la versión en inglés prevalecerá

Anexo 2 
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Reporte de inspección de muestra inicial 

 

 
Numero de Parte       

 
Nombre de la parte       

 
Nivel de Revisión       

 
Fecha       

 
Nombre del Proveedor       

 
Ubicación del proveedor       

Lugar donde se  
realiza la inspección       

 

Reporte Adjunto     Sí            No  
 

 

I 
T 
E     
M 

Dimensión/Especificación 
(Nominal y Tolerancia) y 

Especificaciones del 
Material  

Equipo o técnica 
de medición del 

proveedor 

Resultados de 
medición del 
proveedor  

Equipo o técnica 
de medición de 

CCS 

 
Verificación de 

CCS 
 

 
 

OK 

 
No  
OK 

 

 

 

 

  

                           

 

 

 

 

  

                           

 

 

 

 

  

                           

 

 

 

 

  

                           

 

 

 

 

  

                           

 

 

 

 

  

                           

 

 

 

 

  

                           

 

 

 

 

  

                           

 

 

 

 

  

                           

 

 

 

 

  

                           

 

 

 

 

  

                           

 

 

 

 

  

                           

 

 

 

 

  

                           

 

 

 

 

  

                           

 

 

 

 

  

                           

 

 

 

 

  

                           

 

 

 

 

  

                           

 

 

 

 

  

                           

 

 

 

 

  

                           

 

 

 

 

  

                           

 

 

 

 

  

                           

 

 

 

 

  

                           

 

 

 

 

  

                           

 

 

 

 

  

                           

 

Firma del proveedor:       
 

Puesto:            Fecha:       

 

 

Disposición:  Aprobar    Falla      Desviar      Re-ingresar 

 

 

 
Firma de CCS  :      

 
Fecha:      

  

La traducción de este formato de BIS se proporciona como una cortesía para ayudar a su comprensión, en caso de existir 
algún conflicto entre la versión en inglés y esta versión, la versión en inglés prevalecerá 

Anexo 3 
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ORGANIZACIÓN: NUM ERO DE PARTE:

PROVEEDOR/CÓDIGO NOM BRE DE LA PARTE

PROVEEDOR DEL MATERIAL NIVEL DE CAM BIO DE DISEÑO REGISTRADO

* Proveedor especif icado por el cliente / Código: DOCUM ENTOS DE CAM BIO DE INGENIERÍA

* Incluír la aprobación del proveedor fuente si es requerido y el código asignado del cliente NOMBRE DEL LABORATORIO

Especif icación / Fecha de la Cant. NO

Limites Prueba Probada OK OK

FIRMA PUESTO FECHA

Resultados de pruebas a los materiales

Especif icación de Material . No. / Rev / Fecha Resultados del proveedor (Datos)

La traducción de este formato de CCS se proporciona como una cortesía para ayudar a su comprensión, en caso de existir algún 

conflicto entre la versión en inglés y esta versión, la versión en inglés prevalecerá

Los campos de conformidad en blanco son inaceptables para cualquier resultado de prueba.
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ORGANIZACIÓN: NUM ERO DE PARTE:

PROVEEDOR/CÓDIGO NOM BRE DE LA PARTE

NOMBRE DEL LABORATORIO NIVEL DE CAM BIO DE DISEÑO REGISTRADO

* Proveedor especif icado por el cliente / Código: DOCUM ENTOS DE CAM BIO DE INGENIERÍA

* Incluír la aprobación del proveedor fuente si es requerido y el código asignado del cliente NOMBRE DEL LABORATORIO

Especif icación / Fecha de la Cant. NO

Limites Prueba Probada OK OK

FIRMA PUESTO FECHA

Resultado de pruebas funcionales

Los campos de conformidad en blanco son inaceptables para cualquier resultado de prueba.

Especif icación de Prueba . No. / Rev / Fecha Resultados del proveedor (Datos) / Condiciones de prueba

La traducción de este formato de CCS se proporciona como una cortesía para ayudar a su comprensión, en caso de existir algún 

conflicto entre la versión en inglés y esta versión, la versión en inglés prevalecerá
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NUMERO DE 

PARTE

NUMERO DE 

DIBUJO

NOMBRE DE LA 

PARTE

CODIGO DE 

COMPRADOR

FECHA

NOMBRE DEL 

PROVEEDOR

Razón de la 

introducción
MUESTRA ESPECIAL RE-INTRODUCCÓN

OTRO

EMBARQUE DE PRIMERA PRODUCCIÓN CAMBIO DE INGENIERÍA

DL * Da * Db * DE * CMC RED YEL GRN BLU LIGHT DARK GRAY CLEAN HIGH LOW HIGH LOW

COMENTARIOS

REPORTE DE APROBACIÓN DE APARIENCIA   

APLICACIÓN 

(VEHÍCULOS)

NIVEL E/C 

EVALUACIÓN DE APARIENCIA

FUENTE DEL PROVEEDOR E INFORMACIÓN DE TEXTURA
EVALUACIÓN DE 

TEXTURA PREVIA

REPRESENTANTE AUTORIZADO DEL CLIENTE 

FIRMA Y FECHA

PSW

PRE TEXTURE

LUGAR DE FABRICACIÓN CÓDIGO DE 

PROVEEDOR

CORRECTA Y 

PROCEDE

CORRECTA Y RE-

INTRODUCELA

TEXTURA APROBADA

EVALUACIÓN DE COLOR

SUFIJO DE 

COLOR

DATOS DE TRISTIMULUS NUMERO 

MAÉSTRO

FECHA 

MAÉSTRA

TIPO DE 

MATERIAL

FUENTE 

DEL 

MATERIAL

HUE VALUE CHROMA GLOSS
METALLIC 

BRILLIANCE

SUFIJO  

COLOR DE 

ENVÍO

DISPOSICION 

DE LA PARTE

La traducción de este formato de CCS se proporciona como una cortesía para ayudar a su comprensión, en caso de existir algún conflicto entre la versión en inglés y esta versión, la versión en inglés 

prevalecerá

FIRMA DE LA 

ORGANIZACIÓN

TELEFONO FECHA FIRMA DEL REPRESENTANTE 

AUTORIZADO DEL CLIENTE

FECHA
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                NOTE: For all items with a Severity of 9 or 10, the Detection rating must be ≤ 4 
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Process Control Plan

Approvals: Name: Date:

Process auditor:

Quality:

Production:

Engineering:

Workstation Target & Tolerance

Process Operation Reference Qty Freq. Responsibility Signal(s) Response(s)

Monitor & Control

Measurement or 

Inspection method
Description of KC

Monitoring

Method

Reaction PlanSample

Key Characteristics

Description

of KPI or KPO

Measurement & Inspection

Step 

No.

Process Standard 

Work Reference

Plant / Location:

Part, Product, or

Product Family name:

Control Plan Document Control 

Revision Number:

Process

Attachment 7 
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              Formato de Requerimiento de Desviación para Proveedor 
  # de Trazabilidad        

     

A INFORMACIÓN DE PROVEEDOR Y PARTE 

Fecha         Numero de parte        

Nombre de proveedor        Nombre de la parte        

Ubicación de proveedor        Nivel de revisión       

Contacto de proveedor       Numero de PO       

Teléfono       Cantidad       

Fax        Fecha requerida       
    

B INFORMACIÓN DE DESVIACIÓN  

El requerimiento de 
desviación es: 

  Referente al proceso   1a vez   Permanente 

   Referente al producto   Cambio de material   Temporal 

    

Especificación o proceso actual Desviación propuesta 
Motivo de la desviación  / 

Acción correctiva 
                  

C APROBACIÓN/ RECHAZO DE CCS 

 Firma 
Aprueba/ 
Rechaza 

Fecha Comentarios 

Compras                         

Calidad de 
proveedores 

                        

Ingeniería                         

Manufactura                         

Otro                         

D DISPOSICION 

Se requiere cambio de 
documento? 

  SI   NO Si marcó SI, PCA #        

 

Comentarios: 
      

La traducción de este formato de CCS se proporciona como una cortesía para ayudar a su comprensión, en caso de 
existir algún conflicto entre la versión en inglés y esta versión, la versión en inglés prevalecerá 
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General Information

Title:

Opened: Last Updated

8D Status:

D-Step Status:

Business Unit:

Site/Function:

Supplier Responsible:

8D Type:

Keywords:

Cross Reference:

D0 - Symptoms

D0- Emergency Response

D1- Team

Name: Role: Email Address: Phone:

D2- Problem

D3- Interim Containment Action(s)

D4- Root Cause

D5- Corrective Action

D6- Implement Corrective Action

D7- Preventive Action

D8 - Congratulate Team

Global 8D

8D #
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Copyright © 2017 United Technologies Corporation. All rights reserved. 

Cualquier traducción de este Manual de Calidad de Proveedores de CCS se proporciona como una 
cortesía para ayudar a su comprensión, y en caso de cualquier conflicto entre la versión en inglés y 
esta versión, la versión en inglés prevalecerá. 

 


