ASQ

AMERICAN SOCIETY
FOR QUALITY ™

AMERICAN SOCIETY FOR QUALITY
Tucson Old Pueblo Section

www.asgnogales.org

CONTENIDO

PPAP - Una Oportunidad para
Aprender

Notas de la Direccion

PPAP — Una oportunidad para
aprender

Victor Reyes — TRAINix
Resumen

El PPAP es visto frecuentemente solamente como un requisito que es
necesario cumplir para acceder a los contratos con el cliente y se pierde
la oportunidad de aprender acerca de las debilidades y fortalezas que
tienen los procesos de manufactura. Si bien es cierto que el PPAP es
impuesto como requisito también es el resultado de la planeacién de la
calidad. Este proceso de planeacién muchas veces se reduce a su
minima expresion por diversas causas, entre otras, y no menos importante,
es la presion del cliente sobre el proveedor de estar listo "ayer" para
embarcarle el producto. Este articulo pretende mostrar que
independientemente de estas presiones -los tiempos de los clientes son
importantes, y de los pocos recursos disponibles, el PPAP revela una
gran cantidad de valiosa informacién de los procesos actuales, sus
debilidades y fortalezas que pueden ser utilizados como base para la
mejora continua de los procesos. Se debe dejar de ver al PPAP como
un molesto requisito que hay que cumplir para obtener contratos e
identificar las &reas de oportunidad que se descubren asi como los puntos
fuertes que tienen los procesos.

PPAP — Un requisito

El Proceso de Aprobacién de Partes para Produccion —PPAP por sus
siglas en inglés, es un requisito de la Industria Automotriz que busca
asegurar que la organizacion tiene bien claro cuales son las
especificaciones del producto contratado -0 a contratar y también ha
identificado e implementado los procesos necesarios para manufacturar
y asegurar la calidad del producto.

Resultado de la planificacion

El PPAP es también, el resultado de la planificacién de la calidad que en
el caso de la industria automotriz tiene una guia llamada APQP (Advanced
Product Quality Planning) -especifico para la cadena de proveedores de
los llamados tres grandes de Estados Unidos: DaimlerChrysler, Ford y
General Motors.
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iBuenas Noticias! Tenemos nuevos profesionales certificados por ASQ . Las siguientes personas obtuvieron su

certificacion:

Nuevos CQAs (Certified Quality Auditor)
Aurora Carrillo — Prestolite Wire Leobardo Castro — Molex
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Asociacion de Calidad
de Nogales, A. C.

ASQ Ambos Nogales

ASQ

AMERICAN SOCIETY
FOR QUALITY™

Leinvitan a

Cursode
Técnico de Calidad

Basado en el conjunto de conocimientos del CQT
(Certified Quality Technician) de la ASQ.
Horario
Sébados
de 8:00 a 14:00 hrs.

Lugar
Hotel Plaza Nogales
Alvaro Obregon # 4190

Nogales, Son.
Duracion Costo
54 horas $ 7,000 pesos MN + IVA

Opciodn de crédito en 3 pagos

El costo del curso incluye el manual del participante y
diploma de participacion.

Cupo maximo: 20 participantes

Inscripciones: Solicitar y llenar el formato de inscripcion,
pagar costo del curso en Banco HSBC, Cuenta No.
04018788950 de la Asaciacion de Calidad de Nogales A.C.
Llevar comprobante de depoésito a la primera clase.

Inicio del Curso: 15 Julio 2006




Expositor

Victor Reyes _
TRAINix

Acerca del expositor

Victor F. Reyes: Actualmente Ingeniero de Calidad
Certificado por la ASQ - Asociacion de Estados Unidos
para la Calidad.

Cuenta con mas de 10 afos de experiencia en el area
de maquiladoras en diferentes posiciones técnicas y
administrativas y mas de 10 afios como consultor e
instructor en sistemas y herramientas de la calidad.

Su formacion en Ingenieria Quimica - Universidad
Veracruzana (1976) ha sido complementada con estudios
de maestria en ingenieria de calidad y otros cursos de
desarrollo profesional, entre otros, auditor lider de sistemas
de calidad ISO 9000.

Victor forma parte de la mesa directiva de la ASQ Ambos
Nogales y pertenece al cuerpo de instructores de los
cursos de Ingeniero de Calidad y Técnico de Calidad que
imparte ASQ Ambos Nogales.

Oportunidad
nara Aprender



I  Continla de la pagina 1

premiliminares, estudios de MSA asi como los resultados
dimensionales y de las pruebas de material y/o desempefio
que apliquen.

Descubriendo oportunidades

Cuando un proveedor se enfoca a construir el paquete del
PPAP para someterlo al cliente junto con las primeras
muestras, empiezan los "descubrimientos" que algunas
veces son simplemente ignorados.

Registros de Disefio - Incluye las caracteristicas relevantes

del producto -dibujos de ingenieria, dimensiones, materiales.
Los "descubrimentos" mas comunes: el proveedor se
asombra de que las especificaciones no estan completas
0 hay muchos vacios en la informacién, como las pruebas
de funcionamiento o confiabilidad. Un producto estandar
-tales conectores, cables automotrices, etc. tiene un respaldo
de disefio que es generalmente una norma militar o industrial
y especifica claramente el intento de disefio con sus
respectivas pruebas de desempefio/confiabilidad, sin
embargo son frecuentes los productos que no estan
estandarizados y a menudo el cliente tampoco tiene bien
definidas -a detalle las especificaciones. Esto representa
generalmente a futuro dolores de cabeza cuando el producto
es rechazado y no es claro qué es lo que espera el cliente.

Diagramas de Flujo - Si bien pueden ser una herramienta
valiosa para el analisis y mejora de los procesos muchas
veces se da por sentado que no hay mejora posible en el
proceso y que solo representa un documento mas a llenar
para cumplir con las requisitos de los clientes. Aun en el
diagrama de flujo mas simple —que represente el proceso
real pueden aparecer cosas tales como:

— Operaciones que no se consideraron en la cotizacion y
resulta dificil cambiar esta Ultima, pues primero se cotizo
y después se descubri6 algo adicional.

— Movimientos excesivos del material y su efecto sobre el
tiempo del ciclo.

— Almacenamientos adicionales requeridos o cambios
necesarios al flujo actual del proceso.

— Recursos humanos faltantes para labores de control de
calidad cuando aun no se tiene proveedores desarrollados
para confiar en la calidad de la materia prima.

FMEAs — Generalmente se acepta sin mas discusion algin
FMEA tomado de una transferencia de producto o se
elabora uno nuevo basado en las caracteristicas relevantes
del producto/proceso pero con la limitacion conocida -y
aceptada de no tener datos historicos. Generalmente se
pasa por alto (o no se actualizan los FMEAS) los resultados
de los estudios iniciales del proceso, las deficiencias
encontradas en el andlisis de sistemas de medicion (o sus
fortalezas) y aquellas identificadas a partir de un analisis
del flujo del proceso, las especificaciones y necesidades
reales del cliente, y el conocimiento/experiencia del
proveedor para cumplir con las expectativas del cliente. A
veces resulta dificil admitir que hay partes del nuevo
producto o proceso en las que no tenemos la experiencia
0 conocimiento necesario.

Andlisis de los Sistemas de Medicion (MSA) — Al realizar

mediciones de producto o proceso, ya sea para control del
proceso o para aceptacion del producto tenemos casi
siempre un conjunto de instrumentos de medicién que
junto con los métodos y el personal que los aplica nos da
la confianza de el producto es aceptable y los procesos
estan controlados. Los decubrimientos tipicos en estos




I Continta de la pagina 4

del proceso esta basado en la preparacion y ajuste
(setup) y la habilidad del operador, sin embargo estas
"causas especiales" no resultan evidentes y facilmente
controlables.

Los "descubrimentos” son algunos de los que pueden
ocurrir en durante el PPAP y no forzosamente ocurren en
todos los casos ni estan limitados a los descritos, los cito
con el fin de estar atentos a los hallazgos tanto positivos
como negativos y usarlos como base para una mejora de
los proceso.

¢, Qué hacer?

— Dejar de ver el PPAP solamente como un requisito y
verlo como una herramienta poderosa para identificar
oportunidades de mejora y aprovechar los puntos fuertes
de los procesos.

Estar preparado para poder desarrollar las actividades
de la planeacion de la calidad del producto por medio
de un seguimiento sistematico de los procesos y
documentacién apropiada de los mismos.

Mantener una comunicacion cercana con los clientes
para definir de la manera mas clara las especificaciones
del producto y las expectativas del cliente. No caer en
la trampa de "Uds. proveedores son los expertos, por lo
tanto definan las especificaciones que sean adecuadas."

Documentar y dar prioridad a las oportunidades de
mejora. Un balance costo-beneficio es un magnifico
indicador para las prioridades y una herramienta para
convencer a la gerencia acerca de la asignacion de
recursos.

Trabajar en equipo. En algunos casos las actividades
del PPAP son realizadas por una sola persona o
departamento, seguramente los resultados pueden estar
sesgados si no considera la informacién y conocimiento
de los demds involucrados en los procesos.

Investigar las "causas especiales" cuando el proceso
esté fuera de control, no siempre son evidentes ni se
puede establecer a priori el porqué de este
comportamiento del proceso.

La funcidon de compras debe participar activamente para
entender los requerimientos y especificaciones del cliente
asi como el impacto que tienen las diferentes regulaciones
tanto de calidad como de control ambiental.

La més importante, desde mi punto de vista: aprender,
escuchar al proceso, probablemente no haya recursos
inmediatos para emprender mejoras pero el conocimiento
ganado proporciona visién y siembra la semilla de las
mejoras.

Escena de examen de Certificacion - 3 Junio 2006 VRe

02/06/2006




