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PREFACIO A LA CUARTA EDICIN

Efectivo en Junio 1, 2006, la Cuarta Edicin de PPAPreemplaza a
la Tercera Edicin de PPAP, a menos que seespecifique otra cosa por
su cliente.El Proceso de Aprobacin de Partes para Produccin (PPAP)
se actualiza a una 4. edicin para incorporar elenfoque de procesos
orientado a los clientes asociado con ISO/TS 16949: 2002 y otros
cambios listados abajopara actualizar requerimientos.El propsito de
los PPAPs continua siendo el ofrecer evidencias de que todos los
registros de diseo deingeniera del cliente y los requerimientos de
especificaciones son apropiadamente entendidos por la organizaciny
que el proceso de manufactura tiene el potencial de fabricar
productos en forma consistente, cumpliendo contodos estos
requerimientos durante una corrida de produccin actual y en la razn
de produccin cotizada.La 4a. Edicin de PPAPsincluye los siguientes
cambios:

Alineamiento de los PPAPsal enfoque de procesos de ISO/TS
16949:2002, incluyendo: Alineamiento del orden de los
requerimientos de PPAPscon el proceso automotriz de desarrollo

del producto y manufactura del proceso Inclusin de un flujo de
proceso ejemplo para PPAPs

Relocalizacin de las Instrucciones Especficas del cliente en
apropiados sitios web, (ej., FEO e IAOB,

www.iaob.org) para ofrecer requerimientos actuales Actualizacin
de los Requerimientos FEO para camiones y movidos al Apndice H

PSW (Certificado de Emisin de una Parte) revisado para: Ofrecer
un flujo ms lgico para los campos de descripcin de la parte/diseo
Hacer que los campos de direccin del proveedor apliquen a
localizaciones internacionales Incluir reportes de materiales IMDS
para indicar status de reportes mismos

Actualizacin de requerimientos especficos para PPAPs,
incluyendo: Reportes de materiales y requerimientos de
identificacin de polmeros en los registros de diseo Uso de ndices
de habilidad de los procesos (Cpk y Ppk) La definicin y aprobacin
de partes por catlogos y la definicin de partes de caja negra

Requerimientos modificados de notificacin y emisin a los
clientes para alinearse con losrequerimientos de los PEOs (ej.,
1.3.3 de 3. Ed. de PPAPsretirado)

Apndices C, D, y E clarificados y estandarizados para ajustarse
con los requerimientos de reportes paraPPAPs

Apndice sobre Llantas revisado para facilidad de aplicacin de
las especificaciones de los FEOs yeliminar duplicidades con
permisos ya ofrecidos en los requerimientos para PPAPsNota: El
Apndice de Llantas no aplica a organizaciones que suministran
llantas a Ford Motor Company.

Apndice F reorganizado y actualizado para reforzar la
importancia del Checklist de Materiales aGranel/Volumen

Nota: Ford Motor Company requiere que todas las organizaciones
que suministren materiales a granel a Ford

Motor Company cumplan con PPAPs. Glosario revisado para ser
consistente con las actualizaciones en el texto

PPAP hace referencia a los siguientes manuales de referencia:
Planeacin Avanzada de la Calidad de unProducto & Planes de
Control, Anlisis de Modos y Efectos de las Fallas, Anlisis de
Sistemas deMedicin, y Control Estadstico de los Procesos.Estos
manuales cuentan con la autora de DaimlerChryslerCorporation, Ford
Motor Company, y General Motors Corporation y estn disponibles a
travs del Grupo deacciones de la Industria Automotriz (AIAG) en
www.aiag.org.

El Grupo de Tareas de Requerimientos de Calidad de los
Proveedores agradece gratamente las contribuciones demuchos
individuos y sus respectivas compaas que participaron en el proceso
de revisin.
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Ejemplo de un Diagrama de Flujo del Proceso para PPAP

CLIENTE

ORGANIZACIN

Orden de Compradel Cliente /

RequerimientosEspecficos del

Cliente

Requerimientos deDiseo de la Parte

del Cliente

Requerimientos deDiseo del Proceso

del Cliente

Especificacionesdel Cliente

Requerimientos deLogstica del

Cliente

Equipo yDueo delProyecto

Terminacin delos

tems/PuntosRequeridos en

el PPAP

Emisin ( Re-emisin) del

Certificado dePPAP

Terminacindel PSW

Recoleccin deInformacin

CambiosIniciados porProveedoresRegistros para

el PPAP deTabla 4.1

PSWAprobado

Nota:1.- Actividades mostradas no siempre estarn presentes.2.-
Registros mostrados pueden estar en diferentes medios y en
diferentes localizaciones de almacenamiento.
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INTRODUCCINPropsitoEl Proceso de Aprobacin de Partes para
Produccin(PPAP) define los requerimientos generales para
laaprobacin de partes para produccin, incluyendo materiales para
produccin y a volumen/granel (verGlosario). El propsito de un
PPAPes determinar si todos los requerimientos de especificaciones y
registrosde diseo del cliente son entendidos apropiadamente por la
organizacin y que el proceso de manufactura tiene

el potencial de fabricar productos que cumplan en forma
consistente con estos requerimientos, durante corridasde produccin
actuales y en la proporcin de produccin cotizada.

AplicacinEl PPAP debe aplicar tanto a localizaciones (Ver
Glosario) o ubicaciones internas y externas deorganizaciones,
suministrando partes para produccin, partes para servicios,
materiales de produccin, materiales a volumen/granel. Para
materiales a volumen/granel, no se requieren PPAPs a menos que
seespecifique por el representante autorizado por el cliente en
cuestin.

Una organizacin suministrando partes estndar y de catlogo para
produccin servicios debecumplir con

PPAPs, a menos que esto sea denegado formalmente por el
representante autorizado por el cliente.NOTA 1: Ver requerimientos
especficos del cliente para informacin adicional. Todas las
preguntas acerca dePPAPsdebieran abordarse con el representante
autorizado por el cliente.

NOTA 2: Un cliente puede hacer formalmente una denegacin de
requerimientos para PPAPs para unaorganizacin. Dichas denegaciones
pueden slo ser publicadas por el representante autorizado por el
cliente.

NOTA 3: Una organizacin proveedor que soliciten una denegacin de
algn requerimiento para un PPAPdebiera contactar al representante
autorizado por el cliente. La organizacin proveedor debiera
obtenerdocumentacin de las denegaciones del representante
autorizado por el cliente.

NOTA 4: Las partes por catlogo (ej., tornillos) son
identificadas y/u ordenadas por especificaciones funcionalespor
normas estndares de industria reconocidos.

EnfoqueLa palabra "debe" indica un requerimiento obligatorio. La
palabra "debiera" indica una recomendacin.

Los prrafos marcados como "NOTA" son para lineamientos en el
entendimiento o clarificacin delrequerimiento asociado. La palabra
"debiera" que aparezca en una NOTAes slo para gua.

Para propsitos de un PPAP, aplican los trminos y definiciones
ofrecidos en ISO/TS 16949 y el Glosariopara PPAPs.
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SECCIN 1 -GENERALIDADES

1 . 1 Emisin de un PPAPLa organizacin debeobtener la aprobacin
(ver seccin I.5.2.1) del representante autorizado del cliente
para:

1. una nueva parte o producto (ej., una parte, material o color
especfico no suministrado

previamente a algn cliente particular).2. la correccin de alguna
discrepancia en alguna parte emitida previamente.

3. un producto modificado por un cambio de ingeniera con
respecto a registros de diseo,especificaciones, o materiales.

4. cualquier situacin requerida por la seccin 3.

NOTA: Si existe alguna pregunta relativa a la necesidad de una
aprobacin de una parte para produccin,contactar al representante
autorizado del cliente.

SECCIN 2REQUERIMIENTOS PARA EL PROCESO DEPPAPs

2.1 Corrida de Produccin SignificativaPara partes para
produccin, los productos para PPAPs deben tomarse de corridas de
produccinsignificativas. Estas corridas de produccin debenser desde
unahasta ochohoras de produccin, y de unacantidad especfica de
produccin de un total como mnimo de 300 partes consecutivas, a
menos que seespecifique otra cosa por el representante autorizado
del cliente.

Estas corridas de produccin deben conducirse en el sitio o
localizacin de produccin, en la razn deproduccin (ver Glosario) y
usando el herramental, gages, procesos, materiales y operadores del
medioambiente de produccin. Las partes de procesos de produccin
nicos, ej., lneas de ensamble y/o celdas detrabajo duplicadas, cada
posicin de un dado, molde, herramental o patrn con cavidades
mltiples, debesermedida y representativa de partes probadas.

Para materiales a volumen/granel: No se requiere un nmero
especfico de "partes". La muestra emitidadebe ser tomada de una
forma que se asegure sea representativa de la operacin del proceso
en "estadoestable".

NOTA: Para material a volumen/granel, la historia de produccin
de productos actuales puede a menudo serusada para estimar las
habilidades o desempeos iniciales de los procesos de productos
nuevos o similares. Enlos casos donde no exista historia de
produccin de una tecnologa, producto material a
volumen/granelsimilar, puede aplicarse un plan de contencin hasta
que un nivel de produccin suficiente haya demostrado lahabilidad o
desempeo, a menos que se especifique otra cosa por el cliente.

2.2 Requerimientos para PPAPsLa organizacin debecumplir con
todos los requerimientos para PPAPsespecificados y listados abajo
(2.2.1hasta 2.2.18). La organizacin debetambin cumplir con todos
los requerimientos para PPAPsespecficos delcliente.Las partes para
produccin deben cumplir con todos los requerimientos de
especificaciones y registros dediseo de ingeniera del cliente
(incluyendo requerimientos de seguridad y regulatorios).Los
requerimientos para PPAPs de materiales a volumen/granel estn
definidos por un completo Checklist deRequerimientos de Materiales
a Volumen/Granel (ver Apndice F).
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Si las especificaciones de alguna parte no pueden cumplirse, la
organizacin debe documentar susesfuerzos en la solucin del problema
y debe contactar al representante autorizado por el cliente
paraconcordancia en la determinacin de apropiadas acciones
correctivas.

NOTE:Items o registros de 2.2.1 hasta 2.2.18 pueden no
necesariamente aplicar a cada nmero de parte deun cliente de cada
organizacin. Por ejemplo, algunas partes no cuentan con
requerimientos de apariencia,otras no cuentan con requerimientos de
color, y partes plsticas pueden contar con requerimientos demarcado
de partes con polmeros. A fin de determinar con certeza cules items
deben ser incluidos,consultar en los registros de diseo, ej.,
dibujo de la parte, documentos especificaciones de Ingeniera

relevantes, y con su representante autorizado del cliente.

2.2.1 Registros de Diseo

La organizacin debecontar con todos los registros de diseo de
los productos/partes vendibles, incluyendoregistros de diseo mismos
de componentes o detalles de productos/partes vendibles. Cuando los
registros dediseos se encuentren en formato electrnico, ej., datos
matemticos de CAD/CAM, la organizacin debereproducir copias de stos
(ej., diagramas, hojas de Tolerancias y Dimensionamiento Geomtrico
(GD&T),dibujos) para identificar las mediciones tomadas.

NOTA 1: Para cualquier parte, componente o producto vendible,
habr un slo registro de diseo,independientemente de quin tenga la
responsabilidad del diseo mismo. Los registros de diseos pueden
hacerreferencia a otros documentos que formen parte de los
registros de diseos mismos.

NOTA 2: Un slo registro de diseo puede representar
configuraciones de partes ensambles mltiples, ej.,ensamble de una
sub-estructura con varias configuraciones de agujeros para
diferentes aplicaciones.

NOTA 3: Para partes identificadas como caja negra (ver
Glosario), los registros de diseo especifican lasinterfases y los
requerimientos de desempeo.

NOTA 4: Para partes identificadas como de catlogo, los registros
de diseo pueden consistir slo deespecificaciones funcionales ser
una referencia contra normas estndares de la industria
reconocidos.

NOTA 5: Para materiales a volumen/granel, los registros de
diseos pueden incluir la identificacin de lasmaterias primas,
formulaciones, pasos del procesamiento y parmetros, y
especificaciones y criterios deaceptacin del producto final. Si no
aplican resultados dimensionales, entonces tampoco se aplican
losrequerimientos de CAD/CAM.

2.2.1.1 Reportes de Composicin de Materiales de PartesLa
organizacin debe ofrecer evidencias de que los reportes de
Composicin de Substancias/materialesque se requieren por el cliente
han sido completados para la parte y que los datos reportados
cumplen contodos los requerimientos especficos del cliente.

NOTA: Estos reportes de materiales pueden registrarse en el IMDS
(Sistema Internacional de Datos deMateriales) en algn otro
mtodo/sistema especificado por el cliente. IMDS est disponible a
travs dehttp://www.mdsystem.com/index.jsp .

2.2.1.2 Marcado de Partes con Polmeros

Cuando aplique, la organizacin debe identificar partes con
polmeros con smbolos ISO tales como, los

especificados en ISO 11469, "Plsticos - Identificacin Genrica y
marcado de productos plsticos" y/oISO 1629, "Goma y celocas
Nomenclatura." Deben determinarse los siguientes criterios de peso
siaplica el requerimiento de marcado:

Partes plsticas pesando al menos 100g (usando ISO 11469/1043-1)
Partes elastomricas pesando al menos 200g (usando ISO
11469/1629)

NOTA:La nomenclatura y referencias de abreviacin para apoyar el
uso de ISO 11469 estn contenidas enISO 1043-1 para polmeros bsicos
y en ISO 1043-2 para rellenos y reforzamientos.
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2.2.2 Documentos de Cambios de Ingeniera Autorizados

La organizacin debecontar con los documentos de cambios de
ingeniera autorizados, para aquellos cambiosen que todava no se
hayan registrado en los documentos de diseo pero que ya estn
incorporados en elproducto, parte o herramental.

2.2.3 Aprobaciones por Ingeniera del cliente

Cuando se especifique por el cliente, la organizacin debecontar
con evidencias de aprobaciones de ingenieradel cliente.

NOTA: Para materiales a volumen/granel, este requerimiento se
cumple con la firma en la lnea de"Aprobacin por Ingeniera" de la
Lista de Verificacin de Requerimientos de Materiales a
Volumen/Granel(Apndice F) y/o su inclusin en una lista de
materiales aprobados y mantenida por el cliente.

2.2.4 Anlisis de Modos y Efectos de Fallas de Diseos (AMEFs de
Diseos) si laorganizacin cuenta con responsabilidades de diseo de
productos

La organizacin con responsabilidades de diseo debedesarrollar
AMEFs de Diseos de acuerdo con, yen cumplimiento con, los
requerimientos especificados por los clientes (ej., manual de
referencia para

Anlisis de Modos y Efectos de Fallas Potenciales).NOTA 1: Un slo
AMEF de Diseo puede aplicarse a una familia de partes materiales
similares.

NOTA 2: Para materiales a granel, ver Apndice F.

2.2.5 Diagrama(s) de Flujo de los ProcesosLa organizacin debe
contar con diagramas de flujo de procesos en el formato
especificado por laorganizacin misma y que describan claramente los
pasos y secuencias de los procesos de produccin,conforme sea
apropiado y adems cumplan con las necesidades, requerimientos y
expectativas especificadasdel cliente (ej., manual de referencia
para Planeaciones Avanzadas de la Calidad de los Productos y
Planesde Control). Para materiales a volumen/granel, un equivalente
de un Diagrama de Flujo del Proceso sera unaDescripcin del Flujo
del Proceso.

NOTA: Los diagramas de flujo de los procesos para "familias" de
partes similares son aceptables si las partesmismas son revisadas
para uniformidad.

2.2.6 Anlisis de Modos y Efectos de Fallas en los Procesos
(AMEFs de Procesos)La organizacin debe desarrollar AMEFs de
Procesos de acuerdo con, y en cumplimiento con, losrequerimientos
especificados por los clientes, (ej., manual de referencia para
Anlisis de Modos yEfectos de Fallas Potenciales).

NOTA 1: Un slo AMEF de Procesos puede aplicarse a un proceso de
manufactura, a una familia de partes materiales similares, si se
revisan regularmente por la organizacin.

NOTA 2:Para materiales a volumen/granel, ver Apndice F.

2.2.7Planes de ControlLa organizacin debecontar con Planes de
Control que definan todos los mtodos usados para control delos
procesos mismos y cumplan con los requerimientos especificados por
los clientes (ej., manual dereferencia para Planeaciones Avanzadas
de la Calidad de los Productos y Planes de Control).

NOTA 1: Los Planes de Control por "familias" de partes son
aceptables si las partes nuevas han sidorevisadas regularmente por
la organizacin.

NOTA 2: La aprobacin de Planes de Control puede requerirse por
ciertos clientes.
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2.2.8 Estudios de Anlisis de Sistemas de Medicin

La organizacin debecontar con estudios de Anlisis de Sistemas de
Medicin que le apliquen, ej., R&R degages, exactitud o sesgo,
linealidad y estabilidad, para todo el equipo nuevo modificado que
se use comogage o equipo de medicin y prueba. (ver manual de
referencia para Anlisis de Sistemas de Medicin).

NOTA 1: Los criterios de aceptacin para R&R de gages estn
definidos en el manual de referencia paraAnlisis de Sistemas de
Medicin.NOTA 2: Para materiales a volumen/granel, puede ser que no
apliquen Anlisis de Sistemas de Medicin.Debiera obtenerse un
acuerdo con el cliente de los requerimientos actuales, durante la
fase de planeacin.

2.2.9 Resultados Dimensionales

La organizacin debeofrecer evidencias de que las verificaciones
dimensionales requeridas por los registrosde diseo y los Planes de
Control se hayan completado, y los resultados indiquen cumplimiento
conrequerimientos especificados. La organizacin debecontar con
resultados dimensionales para cada proceso demanufactura nico, ej.,
celdas o lneas de produccin y todas las cavidades, moldes, patrones
o dados (verseccin 2.2.18). La organizacin deberegistrar, con los
resultados actuales. Todas las dimensiones (exceptolas dimensiones
de referencia), caractersticas, y especificaciones como se notan en
los registros de diseo y enlos Planes de Control

La organizacin debe indicar las fechas de los registros de
diseo, los niveles de cambios y cualquierdocumento de cambios de
ingeniera autorizados, que no se hayan incorporado en los registros
de diseomismos de la parte en cuestin hecha. La organizacin
deberegistrar el nivel de cambio, la fecha del dibujo, elnombre de
la organizacin y el nmero de la parte en todos los documentos
auxiliares (ej., hojas de resultadosde lauouts suplementarios,
bosquejos, trazos, secciones cruzadas, resultados de puntos de
inspeccin conMMC (Mquinas de Medicin por Coordenadas), hojas de
tolerancias y dimensionamientos geomtricos, uotros dibujos
auxiliares usados en conjunto con el dibujo de la parte. Copias de
estos materiales auxiliaresdeben acompaar los resultados
dimensionales de acuerdo con la Tabla de Requerimientos
deRetencin/Emisin. Debeincluirse un trazo cuando es necesario un
comparador ptico para inspeccin.

La organizacin debeidentificar una de las partes medidas como
muestra master (Ver seccin 2.2.15).

NOTA 1: El formato de Resultados Dimensionales en Apndice C, un
dibujo, hojas de tolerancias y

dimensionamiento geomtrico [GD&T], un dibujo checado donde
los resultados estn legiblemente escritos enel dibujo de la parte,
incluyendo secciones cruzadas, trazos, diagramas conforme apliquen,
pueden ser usadospara este propsito.

NOTA 2: Tpicamente, los resultados dimensionales no aplican para
materiales a volumen/granel.

2.2.10 Registros de Resultados de Pruebas de Materiales /
DesempeoLa organizacin debecontar con registros de resultados de
pruebas de materiales y/o de desempeo parapruebas especificadas en
los registros de diseo en los Planes de Control.

2.2.10.1 Resultados de Pruebas de Materiales

La organizacin debe ejecutar pruebas para todas las partes y
materiales de los productos, cuando seespecifiquen requerimientos
qumicos, fsicos metalrgicos en los registros de diseo en los Planes
de

Control.Los resultados de pruebas de materiales debenindicar e
incluir:

el nivel de cambio del registro de diseo de las partes probadas;
documentos de cambios de ingeniera autorizados que todava no se
hayan incorporado en los

registros de diseo; el nmero, fecha, y nivel de cambio de las
especificaciones de las cuales la parte es probada; la fecha en la
cual las pruebas se hicieron; la cantidad probada;
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los resultados actuales; el nombre del proveedor del material y,
cuando se requiera por el cliente, el cdigo del

vendedor/proveedor asignado por el cliente.

NOTA:Los resultados de pruebas de materiales pueden presentarse
en cualquier formato conveniente. Unejemplo se muestra en el
Apndice D.

Para productos con especificaciones de materiales desarrollados
por el cliente y listas de proveedoresaprobados por el cliente, la
organizacin debesuministrar materiales y/o servicios (ej., pintura,
acabado,

tratamiento trmico, soldadura) de los proveedores de dicha
lista.

2.2.10.2 Resultados de Pruebas de Desempeo

La organizacin debeejecutar las pruebas de desempeo para todas
las partes o materiales de los productos,cuando se especifiquen
requerimientos de desempeo o funcionalidad en los registros de
diseo o en losPlanes de Control.

Los reportes de pruebas de desempeos debenindicar e incluir:

los niveles de cambios de los registros de diseo de las partes a
probar; todos los documentos de cambios de ingeniera autorizados
que aun no se hayan incorporado en

los registros de diseo; el nmero, fecha, y nivel de cambio de
las especificaciones contra las cuales la parte fue probada; las
fechas en las cuales se realizaron las pruebas; la cantidad
probada; los resultados actuales.

NOTA: Los resultados de pruebas de desempeo pueden presentarse
en cualquier formatoconveniente. Un ejemplo se muestra en el
Apndice E.

2.2.11 Estudios Iniciales de Procesos2.2.11.1 Generalidades

El nivel de habilidad o desempeo iniciales de los procesos
debeestablecerse en el nivel aceptable previo a laemisin para todas
las Caractersticas Especiales designadas por el cliente o la
organizacin. La organizacin

debeobtener el acuerdo con el cliente sobre el ndice para
estimar la habilidad inicial del proceso previo a laemisin.La
organizacin debe ejecutar anlisis de sistemas de medicin para
entender cmo los errores en lasmediciones afectan las mediciones de
los estudios. (ver seccin 2.2.8).

NOTA 1: Cuando no se hayan identificado caractersticas
especiales, el cliente se reserva el derecho de requerirdemostracin
evidencia de la habilidad inicial del proceso en otras
caractersticas.

NOTA 2: El propsito de este requerimiento es determinar si el
proceso de produccin es probable que fabriqueproductos que cumplan
con los requerimientos del cliente. Los estudios iniciales de
procesos se orientan sobrevariables y no datos de atributos.
Errores de ensamble, fallas en pruebas y defectos de superficie son
ejemplos dedatos de atributos, los cuales son importantes entender,
pero no cubiertos en estos estudios iniciales. Paraentender el
desempeo de las caractersticas monitoreadas por datos de atributos
se requiere de ms datosrecolectados en el tiempo. A menos que se
haya aprobado por el representante autorizado del cliente, los
datosde atributos no son aceptables para emisiones de PPAPs.

NOTA 3: Los ndices Cpk y Ppk son descritos en una seccin
posterior. Otros mtodos mas apropiados paraciertos procesos
productos pueden ser sustituidos con la aprobacin previa del
representante autorizado delcliente.

NOTA 4: Los estudios iniciales de procesos son de periodos
cortos y no predicen los efectos en el tiempo y lasvariaciones de
la gente, materiales, mtodos, equipo, sistemas de medicin y medio
ambiente. Aun para estosestudios de periodo corto, es importante
recolectar y analizar los datos en el orden en que se generaron
usandogrficas de control.

NOTA 5: Para aquellas caractersticas que pueden ser estudiadas
usando grficas X (barra)-R, los estudios deperiodos cortos debieran
basarse en un mnimo de 25 subgrupos, conteniendo al menos 100
lecturas de partes


	
7/22/2019 PPAP Espaol.pdf

15/75

8

consecutivas de una corrida de produccin significativa (ver
seccin 2.1). Los requerimientos de datos deestudios iniciales de
procesos pueden ser remplazados por datos histricos de ms largo
plazo de procesosiguales o similares y en acuerdo con el cliente.
Para ciertos procesos, puede ser apropiado y permitidoherramientas
analticas alternativas tales como grficas de lecturas individuales
y promedios mviles, con laaprobacin previa del representante
autorizado del cliente.

2.2.11.2 ndices de Calidad

Estudios iniciales de procesos debenser resumidos con ndices de
habilidad desempeo, si aplican.

NOTA 1: Los resultados de estudios iniciales de procesos
dependen del propsito de los estudios mismos, elmtodo de adquisicin
de los datos, el muestreo, la cantidad de datos, las evidencias del
control estadstico, etc.Ver el manual de referencia para Control
Estadstico de los Procesos para informacin adicional en
elentendimiento de principios bsicos de estabilidad estadstica y
medidas (ndices) de los procesos. Para guassobre tems puntos
listados adelante, contactar al representante autorizado del
cliente.

Cpk - ndice de Habilidad para un Proceso Estable. El estimativo
de sigma es en base a las variaciones dentrode los
subgrupos(R(barra)/d2 o S(barra)/c4). Cpkes un indicador de
habilidad del proceso en base a la variacindel proceso dentro de
cada subgrupo del conjunto de datos. Cpk no incluye el efecto de la
variabilidad del

proceso entre subgrupos. Cpkes un indicador de que tan bien un
proceso podra estar si toda la variacin entresubgrupos del proceso
mismo se eliminara. Por tanto, el uso del Cpken s puede ser un
indicador incompleto deldesempeo del proceso mismo. Para mayor
informacin, ver el manual de referencia para Control Estadsticode
los Procesos.

Ppk - ndice de Desempeo.El estimativo de sigma es en base a la
variacin total(todos los datos individualesde la muestra usando la
desviacin estndar [ecuacin de la raz cuadrada de los promedios],
"s"). Ppk es unindicador del desempeo del proceso basado en la
variacin del proceso a lo largo del conjunto completo dedatos. A
diferencia del Cpk, el Ppkno se limita a la variacin dentro de los
subgrupos. Sin embargo, el Ppkno aislala variacin dentro de los
subgrupos de la variacin entre los subgrupos. Cuando se calculan
del mismo conjuntode datos, el Cpk y el Ppk pueden compararse para
analizar las fuentes de variacin del proceso. Para mayorinformacin,
ver el manual de referencia para Control Estadstico de los
Procesos.

Estudios Iniciales de Procesos. El propsito de los estudios
iniciales de procesos es entender la variacin de losprocesos mismos
y no solo lograr un valor especfico del ndice. Cuando estn
disponibles datos histricos oexistan datos iniciales suficientes
para graficar una grfica de control (al menos 100 lecturas
individuales), puedecalcularse el Cpkcuando el proceso est estable.
De lo contrario, para procesos con causas especiales conocidas
y

predecibles, y con resultados que cumplen con los
requerimientos, debiera usarse el Ppk. Cuando no hayasuficientes
datos disponibles (
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2.2.11.3 Criterios de Aceptacin para Estudios Iniciales

La organizacin debeusar los siguientes criterios de aceptacin
para evaluar los resultados de estudiosiniciales de procesos, y
para dichos procesos que parezcan estar estables.

Resultados Interpretacin

ndice > 1.67 El proceso cumple actualmente con los criterios
de aceptacin.

1.33 ndice 1.67 El proceso puede ser aceptable. Contactar al
representanteautorizado del cliente para una revisin de los
resultados deestudios.

ndice < 1.33 El proceso no cumple actualmente con los
criterios deaceptacin. Contactar al representante autorizado del
clientepara una revisin de los resultados de estudios.

NOTA 1:El cumplimiento con los criterios de aceptacin de
habilidad para estudios de procesos iniciales es slouno de un nmero
de requerimientos del cliente que llevan a la aprobacin de una
emisin de un PPAP.

NOTA 2: Ver secciones 2.2.11.1 y 2.2.11.2.

2.2.11.4 Procesos Inestables

Dependiendo de la naturaleza de la inestabilidad, un proceso
inestable puede no cumplir con losrequerimientos del cliente. La
organizacin debe identificar, evaluar, y cuando sea posible,
eliminarcausas especiales de variacin previa a la emisin de un
PPAP. La organizacin debe notificar alrepresentante autorizado del
cliente de los procesos inestables que existan y debe emitir un
plan deacciones correctivas al cliente previo a cualquier
emisin.

NOTA: Para materiales a volumen/granel, los procesos con causas
especiales conocidas y predecibles y conresultados que cumplan con
las especificaciones, pueden no requerirse por el cliente planes de
accionescorrectivas.

2.2.11.5 Procesos con Especificacin Unilateral Distribucin No
Normal

La organizacin debedeterminar con el representante autorizado
del cliente los criterios de aceptacinalternativos para procesos
con especificacin unilateral distribucin no normal.

NOTA: Los criterios de aceptacin arriba mencionados (2.2.11.3)
asumen normalidad y especificacionesbilaterales (meta en el
centro). Cuando esto no es verdad, el uso de este anl isis puede
resultar eninformacin no confiable. Estos criterios de aceptacin
alternativos podran requerir de un diferente tipode ndice algn
mtodo de transformacin de datos. El enfoque debiera ser en entender
las razones dela no normalidad (ej., es estable en el tiempo?) y
administrar las variaciones. Referirse al manual dereferencia para
el Control Estadstico de los Procesos para gua adicional.

2.2.11.6 Acciones a Tomar Cuando los Criterios de Aceptacin No
Se Cumplen

La organizacin debe contactar al representante autorizado del
cliente si los criterios de aceptacin(2.2.11.3) no pueden
alcanzarse para la fecha de emisin requerida para el PPAP. La
organizacin debeemitir al representante autorizado del cliente para
su aprobacin un plan de acciones correctivas y unPlan de Control
modificado ofreciendo normalmente una inspeccin al 100%. Los
esfuerzos en lareduccin de la variacin deben continuar hasta que se
cumplan los criterios de aceptacin, hasta quese recibe la aprobacin
por el cliente.

NOTE 1:Las metodologas de inspeccin al 100% estn sujetas a
revisin y acuerdo con el cliente.

NOTE 2:Para materiales a volumen/granel, la inspeccin 100%
significa una evaluacin de una(s) muestra(s)del producto de un
proceso continuo de un batch lote homogneo, el cual es
representativo de la corrida de

produccin completa.
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2.2.12 Documentacin de Laboratorios Calificados

Las inspecciones y pruebas para PPAPs deben ejecutarse por
laboratorios calificados conforme seadefinido por los
requerimientos del cliente (ej., laboratorios acreditados). Los
laboratorios calificados(internos externos a la organizacin) deben
contar con un alcance y documentacin de los mismos,mostrando que
estn calificados para los tipos de mediciones pruebas
conducidas.

Cuando se use algn laboratorio externo/comercial, la organizacin
debe emitir los resultados depruebas en hoja membretada del
laboratorio mismo en formato normal de reportes del
laboratorio.Debenser identificados el nombre del laboratorio que
ejecut las pruebas, la(s) fecha(s) de las pruebas,y las normas
estndares usados para correr las pruebas.

2.2.13 Reporte de Aprobacin de Apariencia (RAA)Un Reporte de
Aprobacin de Apariencia (RAA) por separado debecompletarse para
cada parte seriede partes si el producto/parte cuenta con
requerimientos de apariencia en los registros de diseo.

Con la terminacin satisfactoria de todos los criterios
requeridos, la organizacin debe registrar lainformacin requerida en
el RAA. El RAA terminado y los productos/partes de
produccinrepresentativos deben ser emitidos a la localizacin
especificada por el cliente para recibir ladisposicin. Los RAAs
(completos con la disposicin de las partes y la firma del
representanteautorizado del cliente) debenentonces acompaar al PSW
para el tiempo de la emisin final y en base

al nivel de emisin solicitado. Ver requerimientos especficos de
los clientes para requerimientosadicionales.

NOTE 1: El RAA tpicamente aplica slo a partes con requerimientos
de color, grano, o superficie de apariencia.NOTE 2: Ciertos
clientes pueden no requerir entradas en todos los campos de los
RAAs. Ver Apndice B requerimientos especficos del cliente para
instrucciones detalladas en el terminado de los RAAs.

2.2.14 Partes Muestra de Produccin

La organizacin debeofrecer productos muestra como lo especifique
el cliente.

2.2.15 Muestras Master

La organizacin deberetener una muestra master para el mismo
perodo de los registros de aprobacinde la parte para produccin, a)
hasta que una nueva muestra master se produce para el mismo nmerode
parte del cliente y para aprobacin por el cliente mismo, b) cuando
una muestra es requerida porlos registros de diseo, por los Planes
de Control por los criterios de inspeccin, como una referencia
estndar. La muestra master debeser identificada como tal, y
debemostrar la fecha de aprobacin delcliente en la muestra misma.
La organizacin debe retener una muestra master para cada posicin
dealgn dado, molde, herramental, patrn proceso de produccin de
cavidades mltiples, a menos quese especifique otra cosa por el
cliente.

NOTA 1: Cuando un tamao de la parte, volumen completo de partes,
etc. hace el almacenamiento difcil de unamuestra master, los
requerimientos de retencin de muestras pueden ser modificados
denegados por escrito por el

representante autorizado del cliente. El propsito de la muestra
master es apoyar en la definicin de unestndar de produccin,
especialmente donde los datos son ambiguos en un insuficiente
detalle parareplicar totalmente la parte contra su estado original
aprobado.NOTA 2: Muchas propiedades de los materiales a
volumen/granel son por su naturaleza dependientes del tiempo, y
sies requerida una muestra master, puede consistir en el registro
de manufactura, los resultados de pruebas, y elcertificado de
anlisis de los ingredientes clave, para aprobacin de la muestra
para emisin. (ver Apndice F).
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2.2.16 Ayudas para Chequeos

Si se solicita por el cliente, la organizacin debe emitir con la
emisin del PPAP cualquier ayuda parachequeo de algn componente
ensamble de alguna parte especfica.

La organizacin debe certificar que todos los aspectos de la
ayuda para chequeo concuerden con losrequerimientos dimensionales
de la parte en cuestin. La organizacin debedocumentar todos los
cambios dediseo de ingeniera liberados que hayan sido incorporados
en las ayudas para chequeo para el tiempo de laemisin. La
organizacin debeofrecer mantenimiento preventivo a las ayudas para
chequeo para la vida de laparte (ver Glosario - "Parte
Activa").Estudios de anlisis de sistemas de medicin, ej., R&R
de gages, exactitud, sesgo, linealidad, estudios deestabilidad,
deben ser conducidos en cumplimiento con los requerimientos de los
clientes. (ver 2.2.8 y elmanual de referencia para Anlisis de
Sistemas de Medicin).

NOTE 1: Las ayudas para chequeos pueden incluir dispositivos,
gages de variables y atributos, modelos,plantillas especficas al
producto a ser emitido.NOTE 2:Las ayudas para chequeos, etc.
tpicamente no aplican a Materiales a Volumen/Granel. Si son
usadasayudas para chequeos para materiales a granel, la organizacin
debiera contactar al representante autorizado delcliente en relacin
a este requerimiento.

2.2.17 Requerimientos Especficos del cliente

La organizacin debecontar con registros de cumplimiento con
todos los requerimientos especficos de losclientes que le apliquen.
Para materiales a granel, los requerimientos especficos de los
clientes que apliquendeben ser documentados en la Lista de
Verificacin de requerimientos de Materiales a Volumen/Granel.

2.2.18 Certificado de Emisin de una Parte (PSW)

A la terminacin de todos los requerimientos de un PPAP, la
organizacin debecompletar el Certificado deEmisin de una Parte
(PSW).

Debe completarse por separado un PSW para cada nmero de parte de
un cliente, a menos que se hayaacordado otra cosa con el
representante autorizado del cliente.

Si las partes para produccin se produjeran de mas de una
cavidad, molde, herramental, dado, patrn, proceso de produccin,
ej., lnea celda, la organizacin debe completar una evaluacin
dimensional (ver2.2.9) en una parte de cada una de estas. Las
cavidades, moldes, lnea, especficos, etc., debenser
entoncesidentificados en la lnea de "Molde/Cavidad/Proceso de
Produccin" en el PSW, en un anexo al PSW.

La organizacin debeverificar que todos los resultados
dimensionales y de pruebas muestren cumplimientocon los
requerimientos del cliente y que toda la documentacin requerida est
disponible y, que para losniveles 2, 3 y 4, est incluida en la
emisin conforme sea apropiado. Un responsable oficial de la
organizacindebeaprobar el PSW y ofrecer informacin para
contacto.

NOTA 1:Un certificado de garanta por nmero de parte por cliente
puede ser usado para resumir muchos cambios,siempre y cuando los
cambios sean documentados adecuadamente, y la emisin est en
cumplimiento con losrequerimientos de tiempo del programa del
cliente.NOTA 2: Los PSWs pueden ser emitidos electrnicamente y en
cumplimiento con los requerimientos delcliente.
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2.2.18.1 Peso de las Partes (Masa)

La organizacin debe registrar en el PSW los pesos de las partes
conforme son enviadas, medidas yexpresadas stas en Kilogramos con
cuatro decimales significativos (0.0000), a menos que se
especifique otracosa por el cliente. Los pesos no debenincluir
protectores para envo, ayudas para ensamble o materiales deempaque.
Para determinar los pesos de las partes, la organizacin debepesar
en forma individual diez partesseleccionadas en forma aleatoria y
reportar el peso promedio. Debemedirse al menos una parte para
cadacavidad, herramental, lnea o proceso a ser utilizados en la
elaboracin de los productos.

NOTA: Estos pesos son usados slo para anlisis del peso de los
vehculos y no afecta al proceso de aprobacin.Cuando no haya algn
requerimiento de algn producto o servicio de al menos diez partes,
La organizacindebiera utilizar el nmero de partes que se le
requieran para el clculo del peso promedio de la parte en
cuestin.Para materiales a volumen/granel, el espacio o campo de
pesos de las partes no aplica.
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SECCIN 3REQUERIMIENTOS DE NOTIFICACIONES YEMISIONES A LOS
CLIENTES

3.1 Notificacin a los ClientesLa organizacin debenotificar al
representante autorizado del cliente de cualquier cambio planeado
al diseo,proceso planta. Ejemplos se incluyen en la tabla de abajo
(ver Tabla 3.1).

NOTA: Las organizaciones son responsables de notificar al
representante autorizado del cliente de todos los cambiosal diseo
y/o proceso de manufactura de la parte.

Bajo notificacin y aprobacin del cambio propuesto por el
representante autorizado del cliente, y despus dela implementacin
del cambio, se requiere la emisin de un PPAPa menos que se
especifique otra cosa.

Tabla 3.1Ejemplos de cambios que requieren

notificacinClarificaciones

1. Uso de otra construccin o material quehaya sido usado en
partes o productosaprobados previamente.

Por ejemplo, otra construccin que se haya documentadoen alguna
desviacin (permiso) o incluido como una notaen algn registro de
diseo y no se haya cubierto por

algn cambio de ingeniera, como es descrito en la Tabla3.2,
#3.

2. Produccin a partir de herramentalesnuevos modificados
(excepto enherramentales perecederos), dados,moldes, patrones,
etc., incluyendoherramental adicional o de reemplazo.

Este requerimiento aplica slo a herramentales que debidoa su
forma o funcin nica, puede esperarse que tengancierta influencia en
la integridad del producto final. No esuna intencin el describir
herramentales estndar (nuevoso reparados) tales como, dispositivos
de medicinestndar, dispositivos de control (manuales o de
potencia),etc.

3. Produccin seguida de algn ascenso,reajuste o rearreglo de
herramental oequipo existente.

Ascenso significa reconstruccin y/o modificacin de unherramental
o mquina o para incrementar la capacidad,desempeo o hacer cambios
en su funcin existente. Esto

no significa el confundir con el mantenimiento, reparacino
reemplazo normal de partes, etc., para el cual no seespere ningn
cambio en el desempeo y mtodos deverificacin posteriores a la
reparacin una vezrestablecido.Reajuste o rearreglo es definido como
una actividad quecambia la secuencia del flujo del
proceso/producto, apartir de lo documentado en el diagrama del
flujo delproceso (incluyendo la adicin de algn proceso
nuevo).Ajustes menores del equipo de produccin puedenrequerirse
para cumplir con requerimientos de seguridadtales como, instalacin
de cubiertas de proteccin,

eliminacin de riesgos potenciales de ESD, etc.4. Produccin de
herramental y equipotransferido de alguna localizacin deplanta
diferente a otra localizacin de

Herramental y/o equipo de proceso de produccin estransferido
entre edificios o instalaciones y en una o mslocalizaciones de
planta.

5. Cambios de proveedor para partes,materiales no equivalentes,
o servicios (ej.,tratamientos trmicos, acabados).

La organizacin es responsable de la aprobacin delproveedor que
suministre los materiales y servicios.


	
7/22/2019 PPAP Espaol.pdf

21/75

14

6. Producto fabricado despus de que elherramental haya estado
inactivo por unvolumen de produccin equivalente adoce meses o
ms.

Para productos que se hayan fabricado despus de que
elherramental haya estado inactivo por doce meses o mas:Se requiere
una notificacin cuando la parte no hayatenido algn cambio con una
orden de compra activa y elherramental existente haya estado
inactivo por unvolumen de produccin equivalente a doce meses o
ms.La nica excepcin es cuando la parte sea de bajovolumen, ej.,
servicios o vehculos por especialidad. Sin

embargo, un cliente puede especificar ciertosrequerimientos de
PPAPspara partes para servicios.

7. Cambios en el producto y procesorelativos a componentes de la
produccinde productos manufacturadosinternamente o manufacturados
porproveedores.

Cualquier cambio, incluyendo cambios en losproveedores de la
organizacin y sus proveedoresmismos, que afecte los requerimientos
del cliente, ej.,adecuacin al uso, forma, funcionamiento,
desempeo,durabilidad.

8. Cambios en los mtodos deinspeccin/prueba nueva tcnica
(sinefecto en los criterios de aceptacin)

Para cambios en algn mtodo de prueba, la organizacindebiera
ofrecer evidencias de que el nuevo mtodo cuentacon capacidad de
medicin equivalente a la del mtodoanterior.

Adicionalmente, para materiales a granel:

9. Nueva fuente de materias primas dealgn proveedor existente
nuevo.

10.Cambios en atributos de apariencia delproducto

Estos cambios se esperara que normalmente tuvieranefecto en el
desempeo del producto.
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3.2 Emisiones a los ClientesLa organizacin debeemitir una
aprobacin de un PPAP, previo al envo para la primera produccin,
para lassiguientes situaciones, a menos que el representante
autorizado del cliente haya denegado ste requerimiento(ver Tabla
3.2).

NOTA: En situaciones descritas abajo, se asume previa
notificacin a, o comunicacin con, el representanteautorizado del
cliente.

La organizacin deberevisar y actualizar, conforme sea necesario,
todos los tems que apliquen en el archivoo expediente de algn PPAP,
que se reflejen en el proceso de produccin, independientemente de
si el clientesolicita o no una emisin formal. El archivo o
expediente de cada PPAP debe contener el nombre delrepresentante
autorizado del cliente que haya otorgado la denegacin y la
fecha.

Tabla 3.2Requerimiento Clarificaciones

1. Una parte o producto nuevo (ej., unaparte, material o color
especfico nosuministrado previamente a un cliente).

Se requiere de la emisin para un nuevo producto(liberacin
inicial) o para un producto aprobadopreviamente que tenga un nmero
de parte/producto (ej.,afijo) nuevo o revisado asignado al mismo.
Unaparte/producto o material nuevo y agregado a una familiapuede
hacer uso de documentacin de PPAPapropiada dealguna parte aprobada
previamente y dentro de la mismafamilia de productos.

2. Correccin de alguna discrepancia sobrealguna parte emitida
previamente.

Se requiere de una emisin para corregir cualquierdiscrepancia de
alguna parte emitida previamente.Una "discrepancia" puede
relacionarse con:

El desempeo del producto contra requerimientosdel cliente

Aspectos clave dimensionales o de habilidad Aspectos clave de
algn proveedor Aprobacin de una parte en reemplazo a una

aprobacin provisional Pruebas, incluyendo aspectos clave de
materiales,

desempeos, validaciones de ingeniera

3. Cambios de ingeniera sobre registros dediseo,
especificaciones o materiales paraproductos/nmeros de partes
paraproduccin.

Se requiere de una emisin en cualquier cambio deingeniera sobre
registros de diseo, especificaciones omateriales de la
parte/producto para produccin.

Adicionalmente, para Materiales a Granel:

4. Tecnologa de procesos nueva a laorganizacin, no usada
previamente para
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SECCIN 4EMISIONES A LOS CLIENTESNIVELES DEEVIDENCIA

4.1 Niveles de Emisiones

La organizacin debe emitir los tems/puntos y/o registros
especificados en el nivel identificado abajo en

Tabla 4.1:Tabla 4.1

Nivel 1 Certificado solamente (y Reporte de Aprobacin de
Apariencia para itemsdesignados como de apariencia) se emite(n) al
cliente.

Nivel 2 Certificado con muestras del producto y datos de soporte
limitados seemiten al cliente.

Nivel 3 Certificado con muestras del producto y datos de soporte
completos seemiten al cliente.

Nivel 4 Certificado y otros requerimientos como se definan por
el cliente.

Nivel 5 Certificado con muestras del producto y datos de soporte
completos,revisados en la localizacin de manufactura.

Ver Requerimientos de Retencin/Emisin Tabla 4.2 para
requerimientos de retencin/emisin exactospara cada nivel de
emisin.

La organizacin debeusar el nivel 3 como el nivel por default
para todas las emisiones, a menos quese especifique otra cosa por
el representante autorizado por el cliente.

El requerimiento mnimo de emisin para materiales a granel es el
PSW y el Checklist de Materiales aGranel. Para emisiones de PPAPsde
Materiales a Granel, checar "Otros" en la Seccin de la Razn

para la Emisin en el formato de PSW y especificar "Materiales a
Granel." Esto indica que el"Checklist de Requerimientos de
Materiales a Granel" fue usado para especificar los
requerimientosdel PPAPpara el material a granel y debeser incluido
en el paquete de la emisin.

NOTA 1: El representante autorizado del cliente puede
identificar el nivel de emisin, diferente al nivelpor default, que
se usar con cada organizacin, por la combinacin de nmero de parte
del cliente y laorganizacin. Diferentes localizaciones del cliente
pueden asignarseles diferentes niveles de emisin a lamisma
localizacin de planta de manufactura.

NOTA 2:Todas las formas referenciadas en este documento pueden
ser reemplazadas por facsimilesgenerados por computadora. La
aceptacin de estos facsimiles es confirmada por el
representanteautorizado del cliente, previo a la primera
emisin.
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Requerimientos de Retencin/Emisin Tabla 4.2

(Normativo)

[NOTA: Tabla 4.2 lista los requerimientos de emisin y retencin.
Los requerimientos que

son obligatorios y que aplican para un registro de un PPAP son
definidos en el Manual

paraPPAPsy por el cliente].

Nivel de Emisin

Re uerimiento Nivel 1 Nivel 2 Nivel 3 Nivel 4 Nivel 5

1. Registros de Diseo R S S * R - para detalles/componentes
patentados R R R * R - para todos los dems detalles/componentes R S
S * R2. Documentos de Cambios de Ing., si existen R S S * R3.
Aprobacin por Ing. del Cliente, si se requieren R R S * R4. AMEFs
de Diseos R R S * R5. Diagramas de Flujo de los Procesos R R S *
R6. AMEFs de Procesos R R S * R7. Planes de Control R R S * R8.
Estudios de Anlisis de Sistemas de Medicin R

R S

*

R9. Resultados Dimensionales R S S * R10. Resultados de Pruebas
de Materiales, Desempeo R S S * R11. Estudios Iniciales de Procesos
R R S * R12. Documentacin de Laboratorios Calificados R S S * R13.
Reporte de Aprobacin de Apariencia (RAA),

Si aplicaS S S R

14. Muestras de Producto R S S * R15. Muestras Master R R R *
R16. Ayudas para Chequeo R R R * R17. Registros de Cumplimiento

Con los Requerimientos Especficos del clienteR R S * R

18. Certificado de Emisin de una Parte (PSW)Checklist de
Material a Granel (ver 4.1 anterior)

SS

S

S

S

S

SS

R

R

S = La organizacin debeemitir al cliente y retener una copia de
los registros items de documentacin enlocalizaciones
apropiadas.

R = La organizacin deberetener en localizaciones apropiadas y
tenerlos disponibles al cliente bajo

solicitud.

* = La organizacin deberetener en localizaciones apropiadas y
emitir al cliente bajo solicitud.
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SECCIN 5 STATUS DE EMISIN DE PARTES

5.1 GeneralidadesBajo aprobacin de la emisin, la organizacin
debe asegurar que la produccin futura contine cumpliendocon todos
los requerimientos del cliente.

NOTA: Para aquellas organizaciones que hayan sido clasificadas
como "auto certificables" (nivel de emisin 1para un PPAP) por algn
cliente especfico, la emisin de la documentacin requerida y
aprobada por el clienteser considerada como aprobacin por el
cliente, a menos que la organizacin sugiera otra cosa.

5.2 Status de PPAPs del c liente5.2.1 Aprobado

Aprobado indica que la parte material, incluyendo todos los
sub-componentes, cumple con todos losrequerimientos del cliente. La
organizacin es por tanto autorizada para enviar cantidades de
produccin delproducto mismo, sujetas a liberaciones del rea de
programacin del cliente.

5.2.2 Aprobacin ProvisionalUna aprobacin provisional permite
envos de materiales para requerimientos de produccin para un
tiempolimitado y sobre una base de cantidad de piezas. La aprobacin
provisional slo se otorga cuando laorganizacin tiene:

claramente definidos los incumplimientos para prevenir la
aprobacin; y, preparado un plan de acciones acordado con el
cliente. Se requiere de una re-emisin de un

PPAPpara obtener el status de "aprobado."Nota 1: La organizacin
es responsable de implementar las acciones de contencin para
asegurar que slomaterial aceptable es enviado al cliente.Nota 2:
Partes con status de "Aprobacin Provisional" no son consideradas
como "Aprobadas."

El material cubierto por una aprobacin provisional que falle en
el cumplimiento con el plan de accionesacordado, ya sea con la
fecha de expiracin el envo de la cantidad autorizada, ser
rechazado. No seautorizan envos adicionales a menos que se otorgue
una extensin de la aprobacin provisional.Para materiales a granel,
la organizacin debe usar el formato de "Aprobacin Provisional de
Materiales aVolumen/Granel", o algn equivalente (ver Apndice
F).

5.2.3 Rechazado

Rechazado significa que la emisin del PPAP no cumple con los
requerimientos del cliente, en base al lote deproduccin del cual
fue tomado y/o la documentacin que lo acompae. En tales casos, la
emisin y/o proceso,conforme sea apropiado, debeser corregida para
cumplir con los requerimientos del cliente. La emisin debeser
aprobada antes de que se enven cantidades de produccin.
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SECCIN 6RETENCIN DE REGISTROS

Los registros de PPAPs(ver seccin 2.2), independientemente del
nivel de emisin, debenmantenerse por elperodo de tiempo en que la
parte es activa (ver Glosario) ms un ao calendario.

La organizacin debe asegurar que los registros de PPAPs
apropiados de recientes o ltimos archivos dePPAPsde partes sean
incluidos, o referenciados en el nuevo archivo del PPAPde la parte
en cuestin.

NOTA: Un ejemplo de un documento/registro que debiera integrarse
de un archivo anterioral archivo de unaparte nueva sera una
certificacin de material de un proveedor de materia prima para una
parte nueva, querepresente slo cambios dimensionales a partir del
nmero de parte anterior. Esto debiera identificarseconduciendo un
"Anlisis de Faltantes" (o "Gap Analysis") del PPAPentre los nmeros
de partes anteriorynuevo.
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Apndice A Terminacin de un Certi ficado de Emis inde una Parte
(PSW)INFORMACIN DE LA PARTE1. Nombre de la Parte y 2a. Nmero de la
Parte del Cliente: Nombre y nmero de la parte item final y

terminado, liberado por Ingeniera.2b. Nmero de Parte de la Org.:
Nmero de la parte definida por la organizacin, si existe alguno.3.
Mostrado en el Nmero de Dibujo: Registros de diseo que especifiquen
el nmero de parte del cliente

siendo emitida.4. Nivel de Cambio de Ingeniera & Fecha:
Muestre el nivel de cambio y la fecha de los registros de diseo.5.
Cambios de Ingeniera Adicionales & Fechas: Listar todos los
cambios de ingeniera autorizados todava no

incorporados en los registros de diseo pero ya incorporados en
la parte.6. Regulacin de Seguridad y/o Gubernamental: "S" si as se
indica en los registros de diseo, de lo contrario

sera "No."7. Nmero de Orden de Compra: registrar este nmero como
se encuentre en la orden de compra/contrato.8. Peso:Registrar el
peso actual en Kilogramos con cuatro decimales, a menos que se
especifique otra cosa por el

cliente.9./10. Nmero de ayuda para Chequeo, Nivel de Cambio y
Fecha: Si se solicita por el cliente, registrar el nmero de

ayuda para chequeo, su nivel de cambio y la fecha.INFORMACIN DE
LA ORGANIZACIN DE MANUFACTURA11. Nombre de la Organizacin &
Cdigo del Vendedor/Proveedor: Mostrar el nombre y cdigo asignado a
la

planta de manufactura en la orden de compra/contrato.12.
Direccin, Regin, Cdigo Postal, Pas: Mostrar la direccin completa de
la localizacin donde el producto semanufactur. Para "Regin,"
registrar estado, pas, provincia, etc.

INFORMACIN DE LA EMISIN A LOS CLIENTES13. Nombre/Divisin del
Cliente:Mostrar el nombre y divisin del corporativo grupo de
operaciones.14. Comprador/Cdigo del Comprador: Registrar el nombre
y cdigo del comprador.15. Aplicacin: Registrar el ao modelo, el
nombre del vehculo, motor, transmisin, etc.REPORTES DE
MATERIALES16. Substancias de Preocupacin: Registrar "S," "No,"
"n/a".

IMDS/Otro Formato del Cliente: Circular "IMDS" u "Otro Formato
del Cliente" conforme sea apropiado. Sise emite va IMDS incluir: #
de ID del Mdulo, # de Versin, y Fecha de Creacin. Si se emite va
otro formatodel cliente, registrar la fecha de confirmacin del
cliente en que se recibi.

17. Identificacin de Partes con Polmeros:Registrar "S," "No,"
"n/a".

RAZON PARA LA EMISIN18. Checar el(los) cuadro(s) apropiados.
Para materiales a granel, adems de checar el cuadro apropiado,
checar"Otros" y escribir "Materiales a Granel" en el espacio
provisto.

NIVEL DE EMISIN19. NIVEL DE EMISIN: Identificar el nivel de
emisin solicitado por el cliente.RESULTADOS DE LA EMISIN20. Checar
los cuadros apropiados para dimensionales, pruebas de materiales,
pruebas de desempeo, evaluaciones

de apariencia, y datos estadsticos.21. Checar el cuadro
apropiado. Si "no," registrar la explicacin en "comentarios"
abajo.22. Moldes/Cavidades/Procesos de Produccin: Para
instrucciones, ver 2.2.18.DECLARACIN23. Registrar el nmero de
piezas manufacturadas durante la corrida de produccin
significativa.24. Registrar el tiempo (en horas) tomados para la
corrida de produccin significativa.

25. EXPLICACIN/COMENTARIOS: Ofrecer comentarios explicativos de
los Resultados de la Emisin cualquier desviacin de la Declaracin.
Anexar informacin adicional conforme sea apropiado.

26 ETIQUETADO/NUMERADO DEL HERRAMENTAL DEL CLIENTE: Existen
herramentales propiedad delcliente y en acuerdo con ISO/TS 16949 y
requerimientos especficos del cliente, responder "S" "No." Puede
noaplicar para proveedores internos de FEOs.

27 FIRMA AUTORIZADA DE LA ORGANIZACIN: Un oficial responsable de
la organizacin, despus deverificar que los resultados muestren
cumplimiento con todos los requerimientos del cliente y que toda
ladocumentacin requerida est disponible, debeaprobar la declaracin
y ofrecer el Puesto, Telfono, Nmerode Fax,yDireccin de E-mail.

SLO PARA USO POR EL CLIENTEDejar en blanco.
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DAIMLERCHRYSLER Certificado de Emisin de una ParteNombre de la
Parte

Nmero por Parte delCliente

Mostrada en Dibujo No. Nmero por Parte de la Organizacin

Nivel deIngeniera

Con Fecha

Cambios de Ingeniera Adicionales Con fechaRegulaciones de
Seguridad y/ o GubernamentalesSiNo No. de Orden de Compra Peso
(Kg.)

Ayuda para Chequeo No. Nivel de Ingeniera, para la Ayuda para
Chequeo Con Fecha

INFORMACIN DE LA ORGANIZACIN DE MANUFACTURA INFORMACIN DE EMISIN
AL CLIENTE

Nombre de la Organizacin y Cdigo del Proveedor Nombre / Divisin
del Cliente

Direccin Comprador / Cdigo del Comprador

Ciudad Estado Cdigo Postal Pas Aplicacin

MATERIALS REPORTING / REPORTE DE MATERIALESSe ha Reportado Sobre
Substancias de Preocupacin Requerida por el Cliente? SiNon/a

Emitidos por IMDS u otros Formatos del Cliente

Las Partes en Polmeros Estn Identificadas con Apropiados Cdigo
de Mercado ISO? SiNon/aRAZN PARA LA EMISIN (Checar al menos un
o)Emisin Inicial Cambios en Construccin Material OpcionalCambio(s)
de Ingeniera Cambio Constante de Material y ProveedorHerramientas:
Transferencia, Reemplazo, Reestablecimiento Adicional Cambios en el
Procesamiento de una ParteCorreccin de Discrepancia Partes
Producidas en Localizacin AdicionalHerramientas Inactiva > que 1
ao Otro-Favor de Especificar Abajo

NIVEL DE EMISIN SOLICITADO (Checar uno)Nivel 1 - Slo el
Certificado (y para items de apariencia designadas, un Reporte de
Aprobacin de Apariencia ) Emitido al ClienteNivel 2 - Certificado
con Muestras del Producto y Datos de Soporte Limitadas Emitidas al
ClienteNivel 3 - Certificado con Muestras del Producto y Datos de
Soporte Completas Emitidas al ClienteNivel 4 - Certificado y Otros
Requerimientos Definidos por el ClienteNivel 5 - Certificado con
Muestras del Producto y Datos de Soporte Completos, Revisadas en la
Organizacin de la Localizacin de ManufacturaRESULTADOS DE EMISINLos
Resultados paraMedidas DimensionalesPruebas de Material y
FuncionalesCriterios de AparienciaPaquete Estadstico del
ProcesoEstos Resultados Cumplen con Todos los Requerimientos de
registros de diseo:SiNO (si "NO" se Requiere una Explicacin)

Precio de Produccin / Moldes /Cavidades

DECLARACINYo afirmo que las muestras representadas por este
certificado son representativas de nuestras partes, las cuales
fueron hechas por un proceso que cumple con todos losrequerimientos
del manual del Proceso de Aprobacin de Partes para Produccin, 4
Edicin. Yo afirmo adems que estas muestras se fabricarn a una razn
de produccin de

______/______horas. Tambin certifico que las evidencias
documentadas de tal documento estn en archivo y disponibles para
revisin. He notado todas las desviaciones de stadeclaracin
abajo.

EXPLICACIN/COMENTARIOS:

27 Cada Herramienta del Cliente est Apropiadamente Etiquetada y
Numerada? Si No n/aFirma Autorizada de la Organizacin FechaNombre
No. TEL. No. Fax.Puesto E-mail

SLO PARA USO DEL CLIENTE (SI APLICA)

Disposicin del Certificado PPAP Aprobado Regresado OtroFirma del
Cliente: Fecha

Nombre: Nmero de Rastreo del Cliente (opcional)

Marzo 2006 CFG-1001

1 2a

2b3

4

5

6

9

7 8

10

11

12

13

14

15

16

17

18

19

20

21

22

25

23 24

26

27
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DAIMLERCHRYSLER Certificado de Emisin de una ParteNombre de la
Parte

Nmero por Parte delCliente

Mostrada en Dibujo No. Nmero por Parte de la Organizacin

Nivel deIngeniera

Con Fecha

Cambios de Ingeniera Adicionales Con fechaRegulaciones de
Seguridad y/ o GubernamentalesSiNo No. de Orden de Compra Peso
(Kg.)

Ayuda para Chequeo No.Nivel de Ingeniera, para la Ayuda para
Chequeo Con Fecha

INFORMACIN DE LA ORGANIZACIN DE MANUFACTURA INFORMACIN DE EMISIN
AL CLIENTE

Nombre de la Organizacin y Cdigo del Proveedor Nombre / Divisin
del Cliente

Direccin Comprador / Cdigo del Comprador

Ciudad Estado Cdigo Postal Pas Aplicacin

MATERIALS REPORTING / REPORTE DE MATERIALESSe ha Reportado Sobre
Substancias de Preocupacin Requerida por el Cliente? SiNon/a

Emitidos por IMDS u otros Formatos del ClienteLas Partes en
Polmeros Estn Identificadas con Apropiados Cdigo de Mercado ISO?
SiNon/aRAZN PARA LA EMISIN (Checar al menos un o)Emisin Inicial
Cambios en Construccin Material OpcionalCambio(s) de Ingeniera
Cambio Constante de Material y ProveedorHerramientas:
Transferencia, Reemplazo, Reestablecimiento Adicional Cambios en el
Procesamiento de una ParteCorreccin de Discrepancia Partes
Producidas en Localizacin Adicional

Herramientas Inactiva > que 1 ao Otro-Favor de Especificar
Abajo

NIVEL DE EMISIN SOLICITADO (Checar uno)

Nivel 1 - Slo el Certificado (y para items de apariencia
designadas, un Reporte de Aprobacin de Apariencia ) Emitido al
ClienteNivel 2 - Certificado con Muestras del Producto y Datos de
Soporte Limitadas Emitidas al ClienteNivel 3 - Certificado con
Muestras del Producto y Datos de Soporte Completas Emitidas al
ClienteNivel 4 - Certificado y Otros Requerimientos Definidos por
el ClienteNivel 5 - Certificado con Muestras del Producto y Datos
de Soporte Completos, Revisadas en la Organizacin de la Localizacin
de ManufacturaRESULTADOS DE EMISINLos Resultados paraMedidas
DimensionalesPruebas de Material y FuncionalesCriterios de
AparienciaPaquete Estadstico del ProcesoEstos Resultados Cumplen
con Todos los Requerimientos de registros de diseo:SiNO (si "NO" se
Requiere una Explicacin)

Precio de Produccin / Moldes /Cavidades

DECLARACIN

Yo afirmo que las muestras representadas por este certificado
son representativas de nuestras partes, las cuales fueron hechas
por un proceso que cumple con todos losrequerimientos del manual
del Proceso de Aprobacin de Partes para Produccin, 4 Edicin. Yo
afirmo adems que estas muestras se fabricarn a una razn de
produccin de

______/______horas. Tambin certifico que las evidencias
documentadas de tal documento estn en archivo y disponibles para
revisin. He notado todas las desviaciones de sta

declaracin abajo.EXPLICACIN/COMENTARIOS:

Cada Herramienta del Cliente est Apropiadamente Etiquetada y
Numerada? Si No n/aFirma Autorizada de la Organizacin FechaNombre
No. TEL. No. Fax.Puesto E-mail

SLO PARA USO DEL CLIENTE (SI APLICA)

Disposicin del Certificado PPAP Aprobado Regresado OtroFirma del
Cliente: Fecha

Nombre: Nmero de Rastreo del Cliente (opcional)

Marzo 2006 CFG-1001
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Apndice B Terminacin del Reporte de Aprobacinde Apariencia1.
Nmero de Parte del Cliente:Nmero de parte del cliente liberada por
Ingeniera.2. Nmero de Dibujo: Usar el nmero de dibujo en el cual la
parte se muestra si es diferente del

nmero de la parte.

3. Aplicacin: Registrar el(los) ao(s) modelo y el vehculo u otro
programa en el cual la parte es

usada.4. Nombre de la Parte: Usar el nombre de la parte
terminada del dibujo de la parte misma.

5. Cdigo del Comprador: Registrar el cdigo para el comprador
especfico de la parte.

6./7. Nivel de C/I & Fecha:Nivel de cambio de ingeniera y
fecha del C/I para esta emisin.8. Nombre de la Organizacin:
Responsable de la organizacin para la emisin (incluir el proveedor
si

aplica).9. Localizacin de Manufactura: Localizacin donde la
parte fue manufacturada ensamblada.10. Cdigo del
Proveedor/Vendedor: Cdigo asignado al cliente para la localizacin
de la

organizacin donde la parte fue manufacturada ensamblada.

11. Razn de la Emisin: Checar el(los) cuadro(s) que expliquen la
razn de la emisin.

12. Fuentes de la Organizacin & Informacin de la Textura:
Listar todas las herramientas deprimera superficie, fuentes de
grano(s), tipo(s) de grano(s), y masters de grano y brillantez
usadospara checar la parte.

13. Evaluacin de Pre-Textura: A ser completado por el
representante autorizado del cliente (nousado por GM).

14. Sufijo del Color: Usar la identificacin del color
alfanumrica numrica.15. Datos de Tristimulus: Listar datos numricos
(colormetro) de la parte para emisin en

comparacin con el master autorizado por el cliente.

16. Nmero de Master: Registrar la identificacin alfanumrica del
master (no usado por Ford).

17. Fecha del Master: Registrar la fecha en la cual el master
fue aprobado.18. Tipo de Material: Identificar el acabado y
substratos de primera superficie (ej., pintura/ABS).19. Fuentes de
Material: Identificar a los proveedores de primera superficie y
substratos. Ejemplo:

Redspot/Dow.20. Evaluacin de Color, Matiz, Valor, Cromo,
Brillantez y Brillantez Metlica: Evaluacin visual

por el cliente.

21. Sufijo del Color para Envo: Sufijo nmero del color de la
parte.

22. Disposicin de la Parte: A ser determinada por el cliente
(aporbado rechazado).

23. Comentarios: Comentarios generales por la organizacin
cliente (opcional).24. Firma de la Organizacin, Nmero de Telfono
& Fecha: Cerificacin de la organizacin de que

la informacin y documentos son exactos y cumplen todos los
requerimientos especificados.25. Firma & Fecha del
Representante Autorizado por el Cliente: Firma de aprobacin del

Representante Autorizado por el Cliente.

LAS REAS DENTRO DE LAS LINEAS NEGRITAS SON SLO PARA USO POR EL
CLIENTE.
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NMERO DELA PARTE

NMERODE DIBUJO

APL(VE

NOMBRE DELA PARTE

CDIGO DELCOMPRADOR

NIVEL DE INTELI

NOMBREDELPROVEEDOR

LOCALIZACIONDEMANUFACTURA

CERTIFICADO DE EMISION DE UNA PARTE MUESTRA ESPECIAL
RE-EMISINRAZN PARA LAEMISIN

PRE-TEXTURAENVO DE PRIMERA PRODUCCIN CAMBIO DE INGENIERO

EVALUACIN DE APARIENCIAFUENTE DE LA ORGANIZACIN E INFORMACIN DE
LA TEXTURA EVALUAC

PRE-TE

CORREPROC

CORRY PRE-E

APROBADETCH/TO

EVALUACIN DE COLOR

DATOS DE TRISIMULOS MATRIZ / TINTE VALOR CHROMA BISUFIJO

DEL COLORDL* Da* Db* DE* CMC

NMERODE

MASTER

FECHA DEMASTER

TIPO DEMATERIAL

FUENTEDEL

MATERIAL

ROJO AMARILLOVERDE AZUL

CLAROOBSCURO GRIS

LIMPIA A

COMENTARIOS

FIRMA DE LAORGANIZACIN

TEL. NO. FECHA FIRMA DEL REPRESENTANTEAUTORIZADO DEL CLIENTE

NMERO DE LA PARTE

REPORTE DE APROBACIN DE APARIENCIA

1

4

8

11

2

5

9

12

20191817161514

23

24
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NMERO APLMERO DELA PARTE

DE DIBUJO (VE

CDIGO DEL NIVEL DE INTELIGENCIANOMBRE DELA PARTE COMPRADOR

LOCALIZACIONNOMBREDELPROVEEDOR

DE MANUFACTURA

CERTIFICADO DE EMISION DE UNA PARTEMUESTRA ESPECIAL
RE-EMISINRAZN PARA LA

EMISIN

PRE-TEXTURAENVO DE PRIMERA PRODUCCIN CAMBIO DE INGENIERO

EVALUACIN DE APARIENCIA

FUENTE DE LA ORGANIZACIN E INFORMACIN DE LA
TEXTURAEVALUACPRE-TE

CORREPROC

CORRY PRE-E

APROBADETCH/TO

EVALUACIN DE COLORDATOS DE TRISIMULOS MATRIZ / TINTE VALOR
CHROMA BI

SUFIJODEL COLOR

DL* Da* Db* DE* CMC

NMERODE

MASTER

FECHA DEMASTER

TIPO DEMATERIAL

FUENTEDEL

MATERIALROJO AMARILLO

VERDE AZULCLARO

OBSCURO GRISLIMPIA A

COMENTARIOS

FIRMA DE LAORGANIZACIN

TEL. NO. FECHA FIRMA DEL REPRESENTANTEAUTORIZADO DEL CLIENTE

REPORTE DE APROBACIN DE APARIENCIA
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Apndice C - Aprobacin de Partes para Produccin,Resultados
Dimensionales.

Aprobacin de Parte paraProduccin Resultados de

Prueba Dimensionales.DAIMLERCHRYSLERORGANIZACIN: NMERO DE LA
PARTE:

CDIGO DE PROVEEDOR: NOMBRE DE LA PARTE:

INSTALACCIN DE INSPECCIN: NIVEL DE REGISTRO DE DISEO:DOCUMENTOS
DE NIVEL DEINGENIERA:

ITEMDIMENSIN /

ESPECIFICACINESPECIFICACIN /

LMITES

FECHADE

PRUEBACANTIDAD PROBADA

RESULTADOS (DATOS) DELAS MEDICIONES DE LA

ORGANIZACINOK

NOOK

Declaraciones de Cumplimiento en Blanco no son Aceptables para
CualquierResultado de un Prueba.

FIRMA PUESTO FECHAMarzo2006

CFG-1003
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Apndice D - Aprobacin de Partes para Produccin,Resul tados de
Pruebas de Materiales.

Aprobacin de Partes para ProduccinResultados de Pruebas de
Materiales.

DAIMLERCHRYSLERORGANIZACIN: NMERO DE LA PARTE:

CDIGO DE PROVEEDOR: NOMBRE DE LA PARTE:

PROVEEDOR DEL MATERIAL: NIVEL DE REGISTRO DE DISEO:

*CDIGO DEL PROVEEDOR ESPECIFICADO POR EL CLIENTE:DOCUMENTOS DE
NIVEL DEINGENIERA:

* Si se requiere aprobacin de las fuentes, incluir el cdigo
asignado al proveedor y por el cliente NOMBRE DEL LABORATORIO

No. DE ESPECIFICACIN DELMATERIAL / REV / FECHA

ESPECIFICACIN /LMITES

FECHADE

PRUEBA

CANTIDADPROBADA

RESULTADOS (DATOS)DE PRUEBAS DEL

PROVEEDOROK

NOOK

Declaraciones de Cumplimiento en Blanco no son Aceptables
paraCualquier Resultado de un Prueba.

FIRMA PUESTO FECHAMarzo2006

CFG-1004
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Apndice E - Aprobacin de Partes para Produccin,Resultados de
Pruebas de Desempeo.

Aprobac in de Partes para ProduccinResultados de Pruebas de
Desempeo.

DAIMLERCHRYSLERORGANIZACIN: NMERO DE LA PARTE:

CDIGO DE PROVEEDOR: NOMBRE DE LA PARTE:

NOMBRE DEL LABORATORIO: NIVEL DE REGISTRO DE DISEO:

* CDIGO DEL PROVEEDOR ESPECIFICADO POR EL CLIENTE: DOCUMENTOS DE
NIVEL DE INGENIERA:

* Si requiere aprobacin de las fuentes incluir el cdigo asignado
al proveedor y por el cliente.

ESPECIFICACIN DELA PRUEBA / REV. / FECHA

ESPECIFICACIN /LMITES

FECHADE

PRUEBA

CANTIDADPROBADA

RESULTADOS (DATOS) DEPRUEBAS DEL PROVEEDOR /CONDICIONES DE
PRUEBA

OKNOOK

Declaraciones de Cumplimiento en Blanco no son Aceptables
para

Cualquier Resultado de un Prueba.

FIRMA PUESTO FECHAMarzo2006

CFG-1005
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Apndice Fmateriales a Volumen/Granel
-RequerimientosEspecficos

F.1 IntroduccinUna organizacin que suministre materiales a
volumen/granel debecumplir con los requerimientos de esteApndice
usar las guas de aqu para clarificacin de algn PPAP. Los
requerimientos de este Apndice sonmnimos y pueden complementarse a
discrecin de la organizacin y/o cliente.

F.2 AplicacinLas organizaciones son responsables de aplicar
PPAPsa sus proveedores de ingredientes los cuales cuentencon
caractersticas especiales designadas por las organizaciones
mismas.

Cuando exista la aprobacin de un PPAP de un FEO, la evidencia de
dicha aprobacin es suficiente para laemisin del PPAPen otros
niveles de la cadena de proveedores.

Ejemplos de materiales a granel incluyen, aunque no se limitan
a: adhesivos y selladores (soldaduras,elastmeros); qumicos
(enjuagues, pulidores, aditivos, tratamientos, colores/pigmentos,
solventes);recubrimientos (capas superiores, capas inferiores,
primers, fosfatos, tratamientos de superficies);
lquidosrefrigerantes de motores (anticongelantes); fabricados;
pelculas y laminados de pelculas; metales ferrosos yno ferrosos
(aceros a granel, aluminio, bobinas, lingotes); fundiciones
(arena/slice, materiales de aleaciones,otros minerales);
combustibles y componentes de combustibles; vidrios y componentes
de vidrio; lubricantes(aceites, grasas, etc.); monmeros,
pre-polmeros, y polmeros (gomas, plsticos, resinas y sus
precursores); yfluidos de desempeo (transmisin, direccin, frenos,
refrigerantes).

F.3 Checklist de Requerimientos de Materiales a Volumen/Granel
(ver 2.2)

Para materiales a granel, los elementos requeridos para un PPAP
son definidos por el Checklist deRequerimientos de Materiales a
Volumen/Granel. Los requerimientos especficos del cliente deben
serdocumentados en el Checklist de Requerimientos de Materiales a
Volumen/Granel.

Usar el Checklist de Requerimientos de Materiales a
Volumen/Granel como sigue: Fecha Meta/Requerida: Para cada
item/punto listado en el checklist registrar una fecha meta
para

la terminacin de cada elemento registrar "NR" para No Requerido.
Responsabilidades Principales Cliente: Identificar por nombre
funcin al individuo que

revisar y aprobar el elemento. Responsabilidades Principales
Organizacin: Identificar por nombre funcin al individuo

que ensamble y asegure la terminacin de cada elemento a ser
revisado. Comentarios / Condiciones: Identificar y calificar
informacin referencias con los documentos

anexos que ofrezcan informacin especfica relativa a cada
elemento. Por ejemplo, esto puedeincluir formatos especficos a ser
usados para la Matriz de Diseo tolerancias aceptables paraestudios
de Anlisis de Sistemas de Medicin (MSAs).

Aprobado por: Registrar las iniciales del representante
autorizado por el cliente quien hayarevisado y aceptado cada
elemento. Plan acordado por: Identificar a los individuos (y sus
funciones) que hicieron y acordaron el plan

del proyecto.
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Checklist de Requerimientos de Materiales a Volumen/Granel
Proyecto:

ResponsabilidadPrincipalFecha Meta / Requerida

Cliente Organizacin

Comentarios/

Condiciones

Aprobadopor /fecha

Verificacin del Diseo y Desarrollo del Producto.

Matriz de DiseoAMEF de DiseoCaractersticas Especiales del
ProductoRegistro del Diseo

Plan de Control de PrototipoReporte de Aprobacin de
AparienciaMuestra MasterResultados de PruebasResultados
DimensionalesAyuda para ChequeoAprobacin por IngenieraVerificacin
del Diseo y Desarrollo del ProcesoDiagrama de Flujo de ProcesoAMEF
de ProcesoCaractersticas Especiales del ProcesoPlan de Control de
Prelanzamiento

Plan de Control de ProduccinAnlisis de Sistemas de
MedicinAprobacin ProvisionalValidacin del Producto y el
ProcesoEstudios Iniciales del ProcesoCertificado de Emisin de la
ParteElementos a Completar Cuando sea NecesarioConexin con la
Planta del ClienteRequerimientos Especficos de
losClientesDocumentacin de los CambiosConsideraciones de los
Proveedores

Plan Acordado por: Nombre / Funcin Empresa / Puerto / Fecha
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F.4 Matriz de DiseoF.4.1 Introduccin

Las organizaciones que suministren materiales a granel
generalmente tratan con la qumica y la funcionalidaddel producto
siendo diseado. El uso de estas sugerencias llevaran al mismo punto
final del AMEF deDiseos completo, pero con mayor aplicacin para
materiales a granel. Para materiales a granel, una Matriz deDiseo,
cuando se requiera, debe prepararse previo al desarrollo de un AMEF
de Diseos. La Matriz deDiseo determina las complejas interacciones
entre ingredientes de la frmula, caractersticas de los

ingredientes, caractersticas del producto, restricciones del
proceso, y condiciones para el uso por el cliente.Items/puntos de
alto impacto pueden entonces ser efectivamente analizados en el
AMEF de Diseo.

F.4.2 Matriz de Diseo Elaboracin

Esta matriz correlaciona las expectativas del cliente con los
items de diseo del producto.Construir la Matriz de Diseo
refirindose al ejemplo siguiente:

1. En el eje horizontal, listar las Funciones (Atributos
Deseados/Modos de Fallas potenciales).

2. En el eje vertical, listar los items de diseo como Causas
Potenciales (Categora/Caractersticas):

Ingredientes de la Frmula Caractersticas de los Ingredientes
Caractersticas del Producto Restricciones del Proceso Condiciones
para el Uso (restricciones del proceso del cliente)

3. Para cada item de diseo, registrar los niveles y unidades de
rangos completos, robustos y actuales.

4. Correlacionar las causas potenciales con los modos de fallas
potenciales usando un nmero, letra, smbolo que represente el
impacto o fuerza de la relacin. Preguntar qu pasara si algn item
deuna causa potencial es permitido salir abajo arriba de su mximo
mnimo robusto,respectivamente.

5. Despus de la terminacin de los rangos en la Matriz de Diseo,
revisar la categora/caractersticas

para una evaluacin preliminar de Caractersticas Especiales.
Designar las CaractersticasEspeciales en la columna 1.

6. Las causas potenciales de alto impacto negativo son
transferidas al AMEF de Diseo para anlisis.
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F.5 AMEFs de Diseos (Ver 2.2.4)

F.5.1 Rangos en los Efectos de las Fallas y SeveridadesLos
siguientes dos pasos ofrecen un mtodo alternativo para identificar
los Efectos Potenciales de Fallas yasignar un Rango de
Severidad.

Listar los Efectos de las Fallas

Efectos del Consumidor Trminos generales identificando la prdida
experimentada por elusuario ltimo del producto (ej., el comprador
de un vehculo).

Efectos del Consumidor Trminos generales identificando la prdida
experimentada por elusuario intermedio de su producto (ej.,
fabricante del vehculo).

Asignar un Rango de Severidad a cada Efecto Ver Definicin de
Severidades y Criterios de Evaluacin en el manual de referencia de
Anlisis de

Modos y Efectos de Fallas Potenciales. El objetivo para cada uno
de los items que se multipliquen para llegar al Nmero de Prioridad
en

Riesgos es para diferenciarse entre los items en dicha categora.
La siguiente figura ofrece unagua para rangos de severidad. Si en
su situacin slo usa una pequea porcin de la escalaentonces
desarrolle su propia escala para mejorar la diferenciacin. Si su
situacin es que est

mayor de dos niveles abajo del consumidor final, entonces la
figura con la gua debiera ajustarsepara reflejar los efectos que se
sentiran por el cliente de su cliente.

Tabla de Rangos en los Efectos de las Fallas y
SeveridadesAccionista/Interesado Efectos de la Falla Severidad

Problema de Seguridad del Dueo 10Insatisfaccin Mayor del Dueo
(Prdida de Lealtad del Dueo) 8

Insatisfaccin Moderada del Dueo (Inconveniencia) 6

Cliente(ej., comprador delvehculo)

Insatisfaccin Menor del Dueo (incomodidad molestia) 4.

Problema de Seguridad de la Planta 10

Posible Retiro 9Paro de Lnea 8.Costos por Garantas 7

Scrap/Desperdicio 7Penalizacin por alguna Regulacin 7Retrabajo
Moderado (ej., < 20% reparacin moderada) 5Insatisfaccin de la
Planta 4

Cliente(ej., fabricante delvehculo)

Retrabajo Menor (ej., < 10% simple reparacin) 3

F.5.2 Causa(s)/Mecanismos de Fallas Potenciales y Matriz de
Diseo

De la Matriz de Diseo (si se usa), listar las caractersticas de
alto impacto negativo como las CausasPotenciales/Mecanismos de las
Fallas qu
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