Tema 4. PPAP — Requerimientos parte 3

_ Introduccion

;Alguna vez te has preguntado como asegurar que, estadisticamente, el proceso sea capaz de cumplir con una
produccion en masa desde antes de su lanzamiento?, ;Sabes cuales son los criterios de aceptacion estadistica, conforme a
los cuales, el cliente da el visto bueno para correr sus procesos?, ;Sabias que aqui la apariencia si cuenta? A lo largo de
este tema, nos adentraremos mas en los datos respecto a la validacion de producto y proceso a traves del estudio
especifico de los requerimientos 11, 12 y 13 del Proceso de Aprobacion de Partes de Produccion (PPAP).

Del mismo modo, conoceras los minimos basicos con los que se debe cumplir en estos puntos, asi como ciertos formatos

que son utilizados para demostrar el cumplimiento de estos requerimientos de PPAP; todo esto con el enfoque a la
prevencion y ejecucion de un lanzamiento para nuevos productos (o aseguramiento de la calidad despues de cambios
efectuados), que pueda satisfacer las exigencias del cliente en cuestion.

<* Explicacion

Estudios de Proceso Iniciales

Este es uno de los requerimientos mas importantes de la carpeta PPAP. En este apartado, se hace una exploracion a detalle basado en la informacion estadistica
compilada de la corrida significativa, y es una base de |la toma de acuerdos por parte del cliente y el proveedor.

El requerimiento numero once establece todo lo referente a los estudios iniciales de Proceso; siendo visto como un desarrollo de SPC previo al control de la
produccion en masa. Por ello, desde el inicio del estudio, se tienen que demostrar niveles aceptables en las caracteristicas especiales asignadas por el cliente,
reservandose este el derecho de solicitar algun reporte de caracteristicas que no fueron anteriormente declaradas bajo dicho atributo (ser caracteristicas especiales).

La parte fundamental de este proceso es demostrar que, estadisticamente, el proceso productivo puede cumplir con los requisitos del cliente, orientandose éste
unicamente a datos de variables (no de atributos), a menos de que se indique lo contrario en reuniones previas, o que haya sido pedido de manera explicita por el
cliente a través de alguno de los medios de comunicacion permitidos. Cabe mencionar que este punto no esta escrito por convencion, sino que, para realizar estudios
objetivos de atributos, se requiere una mayor cantidad de datos recolectados en el tiempo.

En este instante, sequramente, te preguntaras de que sirve tanta explicacion tecrica, y es con el fin de llevarte paso a paso a cada uno de los parametros o pasos
minimos que se espera entregues para demostrar que el proceso es capaz. En este caso, se sabe por excelencia que el control estadistico de procesos utiliza
indices de capacidad (tanto Cpk y Ppk aunque no se encuentra limitado a ellos, pudieran ser utilizados otros indices siempre y cuando el cliente se encuentre de
acuerdo) y graficas de control para demostrar la voz del proceso.

En el caso de las caracteristicas que pueden ser analizadas a través de las graficas de control X y R, se recomienda, de igual manera, manejar un minimo de 25
subgrupos, que contengan al menos 100 lecturas en total que cubran piezas consecutivas de la corrida; no obstante, estas graficas, a pesar de ser las mas comunes,
pueden ser reemplazadas por otro tipo de graficas, siempre y cuando estas se justifiquen y sean aprobadas por el cliente o su representante.
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Figura 1: Grafica de rangos inicial.
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Figura 2: Grafica de medias inicial.

Asimismo, a pesar de que es sumamente recomendado el uso de los datos de la corrida de produccion; pueden utilizarse también datos historicos de procesos
similares o de la misma familia, siempre y cuando el cliente los tome como aceptables.

En el caso especifico de los indices (tanto los indices de capacidad como el indice de rendimiento en el caso de que aplique), se pueden denominar buenos
parametros de referencia para entender la informacion, pero no dotan de la informacion suficiente para llevar a cabo la toma de decisiones cuando se evaluan por si
solos. Afortunadamente, para el cumplimiento de este requisito de PPAP, se puede recurrir al manual de SPC en su edicion mas actualizada y buscar informacion
respecto a como fundamentar la estadistica compilada.

Es preciso mencionar que estos estudios dependen de diversos factores para su procesamiento, tales como pueden ser la cantidad de muestras, el esquema de
muestreo, el historico, si existen causas conocidas que impactan el proceso, etc. Sin embargo, ;cuando se usa el indice de capacidad y cuando el indice de
rendimiento?

Los indices de capacidad (Cp y Cpk ) son estimaciones que buscan encontrar la capacidad del proceso analizando la variacion dentro de los subgrupos; en pocas
palabras, de acuerdo con Automotive Industry Action Group (2006), es un indice de que tan bueno podria llegar a ser un proceso si se eliminara la variacion entre
subgrupos; y estos indices son usados principalmente cuando ya se demostro que el proceso se encuentra dentro de control estadistico, por medio de las graficas de
control.

Por el otro lado, el indice de rendimiento (Pp y Ppk), es un indice de rendimiento del proceso basado en el set de datos del muestreo. Sin embargo, no contempla
la variacion entre subgrupos, lo cual ofrece un punto de vista parcial de los resultados.

En los estudios iniciales, es recomendable que cualquiera que haya sido la fuente de los datos (ya sea un muestreo de la corrida de produccion significativa, o a traves
de datos obtenidos del historico de un producto similar), se busque contar con, al menos, 100 muestras distribuidas a lo largo de 25 subgrupos; para que, una
vez determinado que se cuenta con un proceso estable (despues de analizar las graficas de control y observar que no existen puntos fuera de los limites de control),
se pueda calcular el indice Cpk; o, en su defecto, una vez demostrado que existen causas especiales, utilizar el indice de rendimiento.

Es importante recalcar que, al hablar de estos temas estadisticos, no es suficiente con llegar al valor numerico que requiere el indice, o con percibir graficas de control
donde todo se vea estable; su proposito es entender la variacion y sus fuentes para poder controlarlas o eliminarlas, demostrando al cliente un control completo de
los resultados de calidad del producto.

Al hablar de criterios de aceptacion de estos estudios, principalmente, se toman en consideracion los valores obtenidos, ya sea de capacidad o de rendimiento.
Segun establece el manual de PPAP (2006), se tienen los siguientes criterios:

Resultados Interpretacion

El proceso cumple actualmente
con los criterios de aceptacion.

El proceso puede ser aceptable.
Contactar al representante

1.33 <= indice >= 1.67 autorizado del cliente, para una
revision de los resultados de los
estudios.

indice > 1.67

El proceso no cumple actualmente
con los criterios de aceptacion.

indice < 1.33 Contqctar al repr_esentante
autorizado del cliente, para una
revision de los resultados de
estudios.

Tabla 1. Criterios de aceptacion de PPAP conforme a los indices de estudios iniciales.
Fuente: Automotive Industry Action Group. (2006). Proceso de Aprobacién de Partes para Produccion.
(4" ed.). Estados Unidos.

Sin embargo, cabe mencionar que el cumplimiento de estos indices es uno de los parametros a los que debe aspirar el proveedor, ya que la estadistica completa y la
naturaleza del proceso, pueden conducir a mejores conclusiones que los indices por si mismos.

Del mismo modo, en el cumplimiento de este requerimiento se deben seguir los principios de Control Estadistico de Procesos (SPC), con el fin de revisar con el cliente
detalles referentes a inestabilidad en los procesos, y como abordar los temas de especificaciones unilaterales o conjuntos de datos que siguen una distribucion no
normal (debido a que los fundamentos vistos en la parte de arriba persiguen un supuesto de normalidad, asi como especificaciones superiores e inferiores
bilaterales). Si fuese el caso de alguno de estos eventos mencionados en este parrafo, se debe tener constante comunicacion con el cliente, notificarle de lo que
sucede inclusive antes de mandar cualquier paquete de PPAP y llegar con el a un plan de accion que pueda satisfacer a ambas partes.

Documentacion de laboratorios calificados y Reporte de Aprobacion de Apariencia (RAA)

El requerimiento 12, de la carpeta de PPAP, es sumamente claro en cuanto a que se debe mostrar la documentacion correspondiente a la calificacion con la
que cuenta el laboratorio, con el fin de realizar los analisis y las pruebas compartidas en el PPAP.

En este caso pudiera efectuarse dentro de algun laboratorio interno o externo, sin la excepcion de que éste tiene que encontrarse calificado para realizar ese tipo de
pruebas; en el caso de laboratorios externos, de acuerdo con Automotive Industry Action Group (2006) “la organizacion tiene que emitir los resultados de pruebas en
hoja membretada del laboratorio mismo o en formato normal de reportes de laboratorio.”; asimismo, debe contener toda la informacion que haga referencia a las
fechas de las pruebas, y los estandares o normas que se siguieron para la ejecucion de las pruebas.

Del mismo modo, se encuentra el requerimiento 13 de PPAP, el cual solicita un Reporte de Aprobacion de Apariencia. En primer lugar, es necesario identificar
si este requisito es solicitado o no, ya que en los datos de diseno debe encontrarse especificado (de manera natural pudiera aplicarse a componentes con
caracteristicas de color, superficie, apariencia o grano). De ser asi, lo que se debe entregar en este requerimiento es el registro de informacion hecho en el formato de
Reporte de Aprobacion y Apariencia, aunque pudieran no pedirse todos los puntos en el caso de algunos clientes especificos. A continuacion, se muestra un modelo
de un Reporte de Aprobacion de Apariencia:
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Figura 3. Reporte de Aprobacion de Apariencia.
Fuente: Automotive Industry Action Group. (2006). Proceso de Aprobacidn de Partes para Produccién. (42 ed.). Estados Unidos.

A lo largo de esta leccion, pudiste recordar terminos, indices y criterios estadisticos que respaldan la toma de decisiones
respecto a la aceptacion de nuevos productos y, en su defecto, a los planes de accion que se tienen que ejecutar con el fin
de asegurar un lanzamiento correcto de un nuevo producto, o comprobar que, a pesar de determinados cambios
realizados, se sigue cumpliendo con los requisitos del cliente.

En lo que respecta al requerimiento numero 11 de PPAP, en la aplicacion practica de esta informacion, se tiene una muy

buena senal de como se desarrollara el proceso en cuanto a la produccion continua; por ello, en el caso de que no se
cumpla con los indices o la estabilidad del proceso, es necesario sequir trabajando en el y guardar una constante
comunicacion con el cliente y buscando que, mas alla de cumplirse los valores numericos, se tengan procesos dentro de control estadistico o, en su defecto, con
causas especiales conocidas y planes de accion ya definidos.

Del mismo modo, en este tema tuviste la oportunidad de aprender los requerimientos con los que tiene que cumplir el laboratorio que efectua los estudios que
conforman los otros requerimientos de PPAP (especificamente el 9 y 10); asi como el llenado del formato de aprobacion de apariencia de componentes; todo esto es
fundamental en la ejecucion de PPAP, ya que como menciona SPC Consulting Group (2022) “Un PPAP puede determinar si todos los requerimientos en las
especificaciones o registros de disefio del cliente son entendidos apropiadamente por la organizacion y que el proceso de manufactura tiene el potencial de fabricar
productos que cumplan con estos requerimientos”.

_ Checkpoints

Asegurate de:

e Aprender la documentacion requerida para estudios iniciales del proceso,
* Conocer la documentacion requerida por el laboratorio que efectua las pruebas de los requerimientos de PPAP.
e Conocer el formato del reporte de aprobacion de apariencias.
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