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RESUMEN Y PALABRAS CLAVE

La gestion de proyectos y el aseguramiento de la calidad en los productos han
sido y son hoy en dia, el centro de interés de la mayor parte de empresas.
Actualmente se trabaja por alcanzar un producto de calidad mediante una
buena gestion del proyecto del mismo.

El presente trabajo consiste en la elaboracién de una guia para la gestion de
proyectos de nuevos productos basandose en el modelo ANPQP (Alliance New
Product Quality Procedure), utilizado en las industrias automovilisticas de
Renault y Nissan. Para ello, se comienza dando una serie de ideas
importantes acerca de la base teérica de la Direccion de Proyectos y de la
metodologia ANPQP, que seran fundamentales para entender el desarrollo de
la guia.

Con esta guia se pretende proporcionar una vision clara y concisa del modelo
ANPQP y mostrar y comprender los propositos de las actividades y los
documentos de salida de sus cinco fases.

Palabras clave: Guia, Gestion de proyectos, ANPQP, Calidad, Proveedores

ABSTRACT AND KEYWORDS

Until now, project management and quality assurance have been still the
focus of most of the companies. Currently, people work to achieve a quality
product through a good project management.

This report consists in making a project management guide of new products
based on ANPQP (Alliance New Product Quality Procedure) pattern, used in
automotive industries like Renault and Nissan. It starts going through the
knowledge base of project management and ANPQP methodology that will be
essential to comprehend the guide development.

This guide tries to provide a clear and concise vision about the ANPQP pattern
and also helps understand the ANPQP activities and output documents for its
five phases.

Keywords: Guide, Project Management, ANPQP, Quality, Suppliers
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CAPITULO 1. INTRODUCCION

1.1. OBJETO DEL PROYECTO

El principal objetivo del proyecto es elaborar una guia para la gestion de
proyectos de nuevos productos basandose en el modelo ANPQP (Alliance New
Product Quality Procedure), utilizado en las industrias automovilisticas de
Renault y Nissan. Este modelo se basa en la metodologia APQP (Advanced
Product Quality Planning) utilizada en multitud de empresas automovilisticas.

En esta guia se basa en la documentacion utilizada por Renault para el
aseguramiento de la calidad en sus productos.

Para entender dicha documentacion es necesario describir anteriormente la
metodologia ANPQP y conocer a grandes rasgos en lo que consiste la
direccion de proyectos.

En la guia que se presenta a continuacion se pretende definir el propésito de
todas las actividades del ANPQP en cada fase, describir el objetivo particular
de los documentos de salida de las actividades, desarrollar la elaboracion de
dicho documento y su informacion necesaria y presentar un modelo del
mismo.

Finalmente, se deja constancia de las conclusiones obtenidas en la
elaboracion del proyecto.

1.2. JUSTIFICACION

Para organizar y gestionar el desarrollo de un nuevo producto, dar coherencia
a todas sus partes implicadas y asegurar la calidad del mismo, es necesaria
la elaboracion de una metodologia que gestione dicho proyecto.

En las empresas del automovil se utiliza la metodologia APQP o similar, como
es la ANPQP. Otros sectores utilizan metodologias similares con rasgos
especificos del sector.

Estas metodologias estan compuestas de varios entregables que aseguren la
calidad del producto. Podria ser util la elaboracion de una guia donde se
expligue la necesidad de cada entregable y el objetivo de cada actividad y se
gestione el desarrollo del proyecto.

15



ESCUELA DE INGENIERIAS
INDUSTRIALES

GUIA PARA LA GESTION DE PROYECTOS SIGUIENDO EL MODELO ANPQP | @

1.3. ALCANCE

El alcance del presente proyecto comprende la descripcion del propodsito de
todas las actividades, los objetivos de cada documento de salida, el desarrollo
del documento y un ejemplo de lo que podria ser ese documento, para las
cinco fases del ANPQP.

Se presenta el modelo ANPQP y una serie de conceptos generales para la
gestion de proyectos. También se describen una serie de herramientas de
calidad utiles para el desarrollo de la metodologia ANPQP.

La guia se desarrolla en cinco fases, que son las fases que comprenden el
modelo ANPQP.

El despliegue de la guia se compone de la fase 1y la fase 2.

En la fase 1 o fase de organizacion y planificacion se analizan las exigencias y
se define un plan de desarrollo del producto que asegure el cumplimiento de
los objetivos del proyecto y expectativas del cliente.

En la fase 2 o fase de desarrollo del producto y del proceso permite asegurar
que la concepcion producto y proceso del proveedor satisface las exigencias
del cliente.

A continuacion se desarrolla la fase 3 o fase de realizacion del utillaje
definitivo mediante la cual se completa el desarrollo del utillaje de produccion
y se confirma que las piezas producidas cumplen con las especificaciones de
ingenieria del producto.

Por Gltimo se presenta la aplicacion de la guia a la fabricacion, compuesta por
la fase 4y la fase b.

En la fase 4 o fase de o fase de inicio del proceso de fabricacion se termina el
desarrollo producto-proceso y se confirma y demuestra la capacidad del
proceso de fabricacion de satisfacer los objetivos a plena cadencia.

La fase 5 o fase de subida en cadencia y produccion en serie consiste en
pilotar la subida en cadencia y el proceso de fabricacion.

El proyecto ha sido realizado durante las practicas de empresa realizadas en
el departamento SQF (Service Qualité Fournisseur) o Servicio Calidad
Proveedor de la empresa automovilistica Renault Espana, en concreto en la
factoria de Villamuriel de Cerrato (Palencia), apoyandose en la documentacion
interna de la empresa y el aprendizaje adquirido en las mismas.

16



ESCUELA DE INGENIERIAS
INDUSTRIALES

GUIA PARA LA GESTION DE PROYECTOS SIGUIENDO EL MODELO ANPQP | @

1.4. MOTIVACION Y ANTECEDENTES

Cada vez se hace mas necesaria la elaboracidon de métodos de gestion de
proyectos para las empresas, que aseguren un buen desarrollo de su
producto y faciliten la comunicacion entre el proveedor y el cliente.
Antiguamente la gestion de nuevos proyectos se convertia en un auténtico
caos para los implicados en los mismos, debido a la falta de estandares que
les guiaran en el desarrollo del producto.

La falta de sistemas de calidad implicaba un aumento del coste final del
producto y entrega al cliente final de productos defectuosos. Los Sistemas de
Gestion de la Calidad fueron creados por organismos que trabajaron en
conjunto creando asi estandares de calidad, con el fin de controlar y
administrar eficazmente y de manera homogénea los reglamentos de calidad
requeridos por las necesidades de las organizaciones para llegar a un fin
comun en sSus operaciones.

El objetivo de realizar un producto con cero defectos y por tanto, los controles
de calidad, cada vez son mas frecuentes en las industrias. Cumplir los
requisitos de calidad que una empresa requiere para satisfacer los
requerimientos acordados con sus clientes a través de una mejora continua,
de una manera ordenada y sistematica debe ser un objetivo primordial en la
actualidad.

Un buen diseno del producto implica un mejor desarrollo del mismo y menos
coste al final de su produccion. Tomar en cuenta la participacion del
operador, asi como su forma de involucrarse con el producto y su proceso,
familiarizarles con el producto para puedan comprender su relacion, y
mediante su evaluacion comprender las consecuencias que puede traer algin
error y la aportacion de ideas es importante para mejorar la calidad.

Para poder llevar a cabo un procedimiento de calidad es imprescindible la
realizacion de una metodologia que guie al proveedor y al cliente durante el
desarrollo del producto, establezca hitos en el proyecto, programe la entrega
de entregables y asegure la calidad desde la fase inicial hasta el desarrollo
final del producto.

La elaboracion de una estandar comun para todos los proveedores facilita el
desarrollo de su trabajo y la comunicacion entre el cliente y el proveedor, lo
que supondra una disminucion de defectos y un aseguramiento de la calidad
en las piezas del proveedor lo que facilitara su montaje en la planta del
cliente.
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El cumplimiento de los objetivos de calidad, coste y plazo debe ser la base
fundamental para el desarrollo de toda metodologia para la gestion de
proyectos.

Actualmente, el cliente final tiene gran variedad de productos similares donde
elegir, por tanto, la calidad de los mismos es un requisito imprescindible y
distinguirse por otros aspectos asegurara la eleccion de ese producto por el
cliente.

1.5. ORGANIZACION DE LA MEMORIA

El documento esta estructurado de la siguiente manera:

* En el capitulo 2 se presenta una introduccion general a la direccion y
gestion de proyectos, basada en el Project Management Institute (PMI),
describiendo brevemente su historia y la historia del PMI, asi como las
fases y las areas de conocimiento establecidas por el mismo.

* En el capitulo 3 se presenta una descripcion general del modelo de
gestion de proyectos ANPQP, indicando los objetivos y bases
fundamentales, una introduccion a sus fases y una breve descripcion de
las funciones de los miembros que forman el equipo ANPQP. También se
describe los modelos de relacion cliente-proveedor y mas detalladamente
el modelo de relacion entre Renault y sus proveedores.

+ En el capitulo 4 se presenta la descripcion las herramientas QFD (Quality

Function Deployment), AMFE (Analisis Modal de Fallos y sus Efectos y

Causas) y DFMA (Design for Manufacturability and Assembly) que seran

utilizadas en los siguientes capitulos. También se indican en lineas

generales las cinco fases del ANPQP, el propésito de las actividades del

ANPQP y la documentacion requerida en cada fase, que mas adelante se

describira en profundidad.

¢ En el capitulo 5 se presenta el despliegue de la guia, que consiste en el
desarrollo de la fase 1 o fase de planificacion y organizacion y de la fase 2
o fase de desarrollo del producto y del proceso del ANPQP.

En la primera fase del ANPQP se analizan las exigencias y se concibe y
define un plan de desarrollo del producto que asegure el cumplimiento de
los objetivos de calidad, coste y plazo del proyecto y en general, todas las
expectativas del cliente.
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En la segunda fase se asegurara que la concepcion producto-proceso del
proveedor satisface las exigencias QCD del cliente. El proveedor conduce
la concepcion del producto, que debe respetar el planning y las exigencias
técnicas, a fin de autorizar la realizacion de medios de produccion.
También debe completar el diseno del producto.

En el capitulo 6 se presenta el desarrollo de la tercera fase del ANPQP, es
decir, la fase de realizacion del utillaje definitivo. Esta fase permite
asegurar que la concepcion producto-proceso del proveedor satisface las
exigencias de calidad, coste y plazo del cliente.

En el capitulo 7 se presenta la aplicacion de la guia a la fabricacion que
consiste en el desarrollo de la fase 4 o fase de inicio del proceso de
fabricacion y de la fase 5 o fase de subida en cadencia y produccion en
serie del ANPQP.

En la cuarta fase del ANPQP se pretende terminar el desarrollo del
producto y del proceso y confirmar y demostrar la capacidad del proceso
de fabricacion de satisfacer los objetivos calidad, coste y plazo a plena
cadencia.

La ultima fase consiste en pilotar la subida en cadencia y el proceso de
fabricacion y mejorar continuamente para acrecentar la satisfaccion del

cliente durante la produccién serie.

En el capitulo 8 se presentan las conclusiones obtenidas después de la
elaboracion del proyecto
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CAPITULO 2. DIRECCION DE PROYECTOS

2.0. INTRODUCCION

En este capitulo se presenta una introduccion general a la direccion y gestion
de proyectos, basada en el Project Management Institute (PMI), describiendo
brevemente su historia y la historia del PMI, asi como las fases y las areas de
conocimiento establecidas por el mismo.

La introduccion a la direccion de proyectos nos servira para entender mas
adelante el modelo de gestion ANPQP.1

2.1. ;QUE ES UN PROYECTO?

Para entender en qué consiste el Project Management primero hay que saber
que es un proyecto. Un proyecto es un esfuerzo temporal que se lleva a cabo
para crear un producto, servicio o resultado Unico. El resultado del proyecto
puede ser tangible o intangible. La naturaleza temporal de los proyectos
implica que un proyecto tiene un principio y un final definidos. El final se
alcanza cuando se logran los objetivos del proyecto, cuando se termina el
proyecto porque sus objetivos no se cumpliran o no pueden ser cumplidos, o
cuando ya no existe la necesidad que dio origen al proyecto.

Un proyecto tiene un objetivo definido, consume recursos, y opera bajo plazos,
costes, riesgo, calidad y factor humano.

Los proyectos son considerados generalmente como actividades que pueden
ser Unicas en una compania. Algunas companias podrian dirigir actividades
reiterativas basadas en estandares historicos.

Un proyecto puede involucrar a una Unica persona o a varias personas, a una
Unica unidad de la organizacion, o a mdltiples unidades de mdltiples
organizaciones.

Un proyecto puede generar:

e Un producto, que puede ser un componente de otro elemento, una
mejora de un elemento o un elemento final en si mismo;

e Un servicio o la capacidad de realizar un servicio.

e Una mejora de las lineas de productos o servicios existentes

e Un resultado, como una conclusion o un documento

(Horine, Gregory M., 2010)

1 Se incluye en la bibliografia referencias basicas sobre direccion y gestion de proyectos
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2.2. ;A QUE LLAMAMOS DIRECCION DE PROYECTOS?

2.2.1. Breve historia sobre la Direccion y Gestion de Proyectos

La Direccion y Gestion de Proyectos ha existido desde tiempos muy antiguos,
histéricamente relacionada con proyectos de ingenieria de construccion de
obras civiles. La direccion y gestion de proyectos, tal y como se conoce
actualmente, comenz6 a desarrollarse a principios de los sesenta, cuando las
organizaciones empezaron a ver beneficios en organizar el trabajo por
proyectos y a comprender la necesidad de comunicar e integrar el trabajo a
través de multiples departamentos. Sin embargo, no empezé a tomarse como
término aislado hasta la crisis de la guerra fria.

La historia de la Direccion y Gestion de Proyectos es la historia del desarrollo
de métodos que adoptan técnicas Utiles de otras disciplinas, adaptadas y
cambiadas al enfoque de los proyectos.

La Direccion y Gestion de Proyectos ha adoptado numerosas técnicas de una
gran variedad de disciplinas tales como la investigacion operativa y la
programacion lineal, métodos toma de decisiones y de probabilidad. Ha
incorporado herramientas que se aplicaban a la produccién, como el
diagrama de Gantt y la programacion de recursos. El proceso basico de
descomposicion del proyecto se apoya en la Estructura de Descomposicion
del Proyecto (Work Breakdown Estructure (WBS) o Estructura de
Descomposicion del Trabajo (EDT)), que detalla dicha estructura hasta los
niveles mas bajos de tareas y paquetes de trabajo y que fue elaborado por el
departamento de Defensa de los E.E.U.U.

Las formulaciones iniciales sobre Direccion y Gestion de Proyectos
desarrolladas por el Departamento de Defensa de los E.E.U.U. y la NASA
consistian en politicas, procedimientos y practicas internas que
posteriormente se extendieron a otros ambitos. Mas tarde las publicaciones
de libros y articulos y las celebraciones de seminarios y cursos de formacion
contribuyeron a la investigacion y la expansion de estos procedimientos y
practicas.

Actualmente, el PMI (Project Management Institute), se constituye como un
referente en el ambito de la Direccion y Gestion de Proyectos. Se cred en
Estados Unidos en 1969, y constituye un hito en la historia de la direccion y
gestion de proyectos. EI PMI publica el Project Management Body Knowledge,
como una guia que pretende recopilar y clasificar todos los conocimientos en
el ambito del proyecto. EIl PMBOK es actualizado constantemente y ha servido
de base para el desarrollo de distintas normativas internacionales sobre
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gestion de proyectos, asi como para homogeneizar el Iéxico utilizado en el
marco de la direccion y gestion de proyectos.

Los profesionales de la gestion de proyectos se encuentran representados en
Europa por la Asociacion Internacional de Project Management, IPMA
(International Association of Project Management). El miembro de la IPMA en
el Reino Unido es la Asociacion APM (Association for Project Management).
Las personas asociadas, directores de proyectos y demas profesionales
implicados en la gestion y direccion de proyectos, pueden mantener, a través
de la asociacion, un buen conocimiento de las técnicas, las practicas y las
herramientas mas modernas en ese ambito.

El Project Management Institute es la asociacion sin fines de lucro para la
gestion de proyectos mas grande del mundo en cuanto al nimero de
miembros. Fue el primer organismo profesional dedicado al progreso de la
Direccion y Gestion de Proyectos, fundado en Estados Unidos en 1969 por un
grupo de cinco ingenieros y analistas que desempenaban la profesion de la
direccion de proyectos y que pretendian promover dicha profesion. Los
objetivos que perseguian a través de la creacion de este organismo eran:

e Conseguir un reconocimiento de la profesion de la Direccion y Gestion
de Proyectos.

e Dotar a sus profesionales de un foro de libre intercambio de
problemas, soluciones y aplicaciones de la Direccion y Gestion de
Proyectos.

e Coordinar los esfuerzos en las investigaciones empresariales y
académicas con el objetivo de encaminar estos esfuerzos hacia
aplicaciones y problemas empresariales.

e Desarrollar y difundir una terminologia comun para mejorar la
comunicacion entre las partes implicadas en los sistemas de Direccion
y Gestion de Proyectos.

e Dotar de guias para la educacion y la implementacion de
certificaciones de profesionales de la Direccion y Gestion de Proyectos.

Actualmente cuenta con 700.000 miembros en cuanto a recursos
profesionales e investigacion, con credencial y voluntarios en casi todos los
paises del mundo para mejorar sus carreras, mejorar el éxito de sus
organizaciones y madurar alin mas en la profesion.

El PMI para la gestion de proyectos en todo el mundo se ve reforzado por sus
estandares reconocidos a nivel mundial y su programa de certificacion, sus
extensos programas de investigacion académica y de mercado, practicas y las
oportunidades de desarrollo profesional.
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En 1976, el PMI, establecid su primer “Project Management Body of
Knowledge”, documento que recogia la mayor parte de las practicas de
gestion que se aplicaban de manera comun a la mayoria de los proyectos. Sin
embargo, no fue hasta mediados de los anos ochenta cuando empezd a
utilizarse como base para el programa de certificacion de directores de
proyectos. En 1996, el Project Management Institute, publicdé “A Guide to the
Project Management Body of Knowledge”, guia en la que realiza una revision
de los procesos y los conocimientos de la Direccion de Proyectos mas
extendida y universalmente aceptada.

Esta guia tiene dos partes: la primera, describe el marco de la Direccion de
Proyectos, contexto en el que se desenvuelven la mayoria de los proyectos; la
segunda parte describe, las areas de conocimiento de la misma. Los
conocimientos y practicas descritos son generalmente aceptados, ya que son
aplicables a la mayoria de proyectos.

El PMI ofrece siete certificaciones que reconocen los conocimientos y
competencias, incluido el Project Management Professional (PMP) en manos
de cerca de 650.000 profesionales en todo el mundo.

Los estandares globales para proyectos, programas y gestion de la cartera
son los estandares mas reconocidos en la profesion, y cada vez mas el
modelo para la gestion de proyectos en los negocios y el gobierno. Estos son
desarrollados y actualizados por miles de voluntarios del PMI con experiencia
en todo tipo de proyectos, y proporcionan un lenguaje comun para la gestion
de proyectos en todo el mundo.

ProjectManagement.com es el portal del conocimiento de PMI y un lugar
donde todos los jefes de proyecto pueden descubrir mas contenido vy
participar en la comunidad global.

PMI ofrece una amplia gama de oportunidades de desarrollo, como
SeminarsWorld, cursos e-learning, congresos mundiales y otros eventos.

El Programa de Investigacion de PMI, es el mas extenso en su campo de
aplicacion, en avances en ciencia, practica y gestion de proyectos.

PMI esta gobernado por una Junta de voluntarios de 15 miembros de la
Administracion. Cada ano eligen a cinco directores PMI para periodos de tres
anos. Tres directores elegidos por otros en la Junta seran durante un ano los
directores oficiales.

Las operaciones del dia a dia del PMI se guian por el Grupo de Gestion
Ejecutiva y personal profesional en el Centro de Operaciones Globales situado
cerca de Philadelphia (Poveda Bautista, Gonzalez Cruz, Gomez-Senent Martinez,
2007).
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2.2.2. Concepto y definicion de Direccion y Gestion de proyecto.

El Project Management puede ser definido como la planificacion,
programacion y control de una serie de tareas integradas tales que los
objetivos del proyecto son logrados con éxito y con los intereses de las
personas implicadas en el proyecto, es decir, los individuos u organizaciones
que se ven involucradas activamente en el proyecto o que tienen intereses en
ély que pueden verse beneficiados por su finalizacion o ejecucion.

Segun el Project Management Institute (PMI), la direccion de proyectos es la
aplicacion de conocimientos, habilidades, herramientas y técnicas a las
actividades del proyecto para cumplir con los requisitos del mismo. Se logra
mediante la aplicacion e integracion adecuadas de los 47 procesos de la
direccion de proyectos, agrupados de manera l6gica, categorizados en cinco
Grupos de Procesos. Estos cinco Grupos de Procesos son:

» Inicio

» Planificacion

» Ejecucion

» Monitoreo y Control
» Cierre

En la siguiente tabla (Tabla 1) se muestra una breve descripcion de los grupos
de proceso de la gestion de proyectos:

GRUPO DE PROCESO

DESCRIPCION DEL PMI

Inicio

Autorizacion del proyecto o fase

Planificacion

Definicién y perfeccionamiento de los objetivos del proyecto y seleccion de la
mejor via accién para lograrlos

Ejecucion

Coordinacién de las personas y recursos para ejecutar el plan

Monitoreo y control

Asegurarse de que los objetivos del proyecto se cumplen mediante el
seguimiento y la medicion continua del progreso con el fin de identificar las
variaciones que puedan ocurrir en el plan y asi poder aplicar medidas correctivas

Cierre

Formalizacion de la aceptacion del proyecto o fase y establecimiento de un cierre
ordenado

Tabla 1.

Descripcion de los grupos de proceso. Fuente: PMBOK (2013)

La gestion del proyecto se basa en diez areas de conocimiento: Integracion,

Alcance, Tiempo,

Costes, Calidad, Recursos Humanos, Comunicaciones,

Riesgos, Adquisiciones, Interesados (PMBOK, 2013)
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La tabla siguiente (Tabla 2) muestra la relacion entre las diez areas de
conocimiento y los cinco grupos de proceso que define el PMI en el PMBOK.

B p MONITOREO Y
INICIO PLANIFICACION EJECUCION CIERRE
CONTROL
Monitorizar y
Desarrollar el Acta Desarrollar el Plan ara la Dirigir y Gestionar Controlar el Trabajo Cerrar Proyecto
INTEGRACION | de Constitucion del | ~ oo o P el Trabajo del del Proyecto y
Direccion del Proyecto - o Fase
Proyecto Proyecto Realizar el Control
Integrado de Cambios
Planificar la Gestion del Alcance .
RecoDiar T6aUISToS Verificar el Alcance
ALCANCE oprar req
Definir el Alcance Controlar el Alcance
Crear la EDT
Planificar la Gestion del
Cronograma
Definir las Actividades
Secuenciar las Actividades
TIEMPO i Controlar el
Estimar los Recursos de las Cronograma
Actividades
Estimar la Duracion de las
Actividades
Desarrollar el Cronograma
Planificar la
Gestion de los Costos lar |
COSTES i Controlar los
Estimar los Costos Costos
Determinar el Presupuesto
Realizar el Controlar la
CALIDAD Planificar la Gestién de la Calidad Aseguramiento de )
; Calidad
Calidad
Adquirir el Equipo
del Proyecto
RECURSOS Planificar la Gestibn de los | Desarrollar el
HUMANOS Recursos Humanos Equipo del Proyecto
Dirigir el Equipo
del Proyecto
COMUNICACIONES Planlflcgr lIa Gestion de las Gestlon.ar |(?IS Control.ar Ia.s
Comunicaciones Comunicaciones Comunicaciones
Planificar la Gestion de los
Riesgos
Identificar los Riesgos
Realizar el Analisis Cualitativo de Controlar los
RIESGOS Riesgos )
g Riesgos
Realizar el Andlisis Cuantitativo
de Riesgos
Planificar la Respuesta a los
Riesgos
ADQUISICIONES Plannflcja.r la Gestion de las Efect'ua}r'las Contr'ol'a'r las Cerra.r !a§
Adquisiciones Adquisiciones Adquisiciones Adquisiciones
. . > Gestionar la Controlar la
INTERESADOs | 'dentificar -a los | Planificar la Gestion de los Participacion de los | Participacion de los
Interesados Interesados
Interesados Interesados

Tabla 2. Correspondencia entre grupos de proceso y areas de conocimiento. Fuente: PMBOK (2013)
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La gestion de proyectos se enfoca en alcanzar las metas, los recursos y el
calendario de cada proyecto. El valor de ese enfoque se demuestra por el
rapido crecimiento en todo el mundo de la gestion de proyectos:

¢ Como una competencia de organizacion reconocida y estratégica
e Como tema de formacion y educacion
e Como una carrera

Una buena gestion de proyectos puede aportar las siguientes mejoras a la
organizacion:

v" Proporciona un medio controlado para responder rapidamente a las
condiciones cambiantes de los mercados y a las nuevas oportunidades
estratégicas.

v’ Maximiza de las capacidades creativas e innovadoras, ya que crea
nuevos campos en 10s que centrarse y una comunicacion abierta.

v' Permite lograr mas objetivos con costes mas bajos.

v' Posibilita un mejor aprovechamiento de la experiencia, tanto interna
como externa.

v Aporta informacion clave y una mayor claridad de vision del conjunto
del proyecto para poder mejorar la toma de decisiones.

v" Incrementa el ritmo y el nivel de aceptacion de los implicados en
relacion a cualquier cambio estratégico.

v" Reduce las pérdidas econ6micas al eliminar de raiz las inversiones
negativas en los ciclos tempranos del proyecto.

Existen ciertos aspectos, algunos de ellos inherentes al proyecto y otros
procedentes del entorno del proyecto, que se pueden considerar como
obstaculos para la consecucion de beneficios, como por ejemplo: La propia
complejidad del proyecto, los requerimientos especiales del cliente, la
reestructuracion de la organizacion, los riesgos del proyecto, los cambios de
la tecnologia, los retrasos en la planificacion y en el pago y los sobrecostes

En definitiva, Project Management consiste en la aplicaciéon a un proyecto de
un conjunto de conocimientos, habilidades, herramientas y técnicas, con el
objetivo de alcanzar las expectativas deseadas, siguiendo una disciplina y
estandares que faciliten su gestion (Project Management Institute. Accedido
desde: http.//www.pmi.org).
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2.2.3. El Director o Jefe de Proyecto

El director del proyecto es la persona asignada por la organizacion ejecutora
para liderar al equipo responsable de alcanzar los objetivos del proyecto.

El Director de Proyecto ha de llevar la Direccion del Proyecto dentro de las
guias, politicas, reglas y directrices de la organizacion a la que pertenece. No
puede permanecer al margen de la misma. Asimismo, no debe desviarse de la
cultura y los valores que su empresa mantenga respecto a los
clientes/usuarios, personal propio y otros.

Debe ser capaz de optimizar la utilizacion de recursos de la empresa
buscando el equilibrio general del proyecto en términos de plazo, coste y
desarrollo.

No solo debe ser capaz de conocer y aplicar metodologias de trabajo, técnicas
y herramientas, sino que, ademas, en relacion con las habilidades y actitudes
que debe desarrollar, debe conocer la estructura organizativa de la empresa y
debe disponer del comportamiento organizativo adecuado que le lleve a
desarrollar un correcto liderazgo ante su equipo.

Los directores de proyecto tienen la responsabilidad de satisfacer
necesidades: de las tareas, del equipo e individuales. Dado que la direccion
de proyectos es una disciplina estratégica critica, el director del proyecto se
convierte en el nexo de union entre la estrategia y el equipo.

Los directores de proyecto cultivan las habilidades de las personas necesarias
para desarrollar la confianza y la comunicacion entre todos los actores de un
proyecto: sus patrocinadores, los que van a hacer uso de los resultados del
proyecto, los que ordenan los recursos necesarios y los miembros del equipo
del proyecto.

Tienen un conjunto de herramientas y técnicas amplio y flexible. Adaptan su
enfoque al contexto y a las limitaciones de cada proyecto. Siempre estan
mejorando su propio conocimiento y las habilidades de sus equipos a través
de lecciones aprendidas y opiniones en la finalizacion del proyecto.

Ademas de las habilidades especificas a un area y de las competencias
generales en materia de gestion requeridas para el proyecto, una direccion de
proyectos eficaz requiere que el director del proyecto cuente con las
siguientes competencias:

e Conocimiento: Lo que el director del proyecto sabe sobre la direccion de
proyectos.

*Desempeno: Lo que el director del proyecto es capaz de hacer o lograr
cuando aplica sus conocimientos sobre la direccion de proyectos.
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e Personal: La manera en que se comporta el director del proyecto cuando
ejecuta el proyecto o actividades relacionadas con el mismo. La capacidad de
guiar al equipo del proyecto mientras se cumple los objetivos del proyecto y se
equilibran las restricciones del mismo.

Dirigir un proyecto por lo general incluye, entre otros aspectos:

» ldentificar requisitos

» Abordar las diversas necesidades, inquietudes y expectativas de los
interesados en la planificacion y la ejecucion del proyecto

» Establecer, mantener y realizar comunicaciones activas, eficaces y de
naturaleza colaborativa entre los interesados

» Gestionar a los interesados para cumplir los requisitos del proyecto y
generar los entregables del mismo

» Equilibrar las restricciones del proyecto

Las caracteristicas especificas del proyecto y las circunstancias pueden influir
sobre las restricciones en las que el equipo de direccién del proyecto necesita
concentrarse.

El desarrollo del plan para la direccion del proyecto es una actividad iterativa y
su elaboracion es progresiva a lo largo del ciclo de vida del proyecto. Esto
implica mejorar y detallar el plan de manera continua, a medida que se
cuenta con informacion mas detallada y especifica, y con estimaciones mas
precisas.

(Horine, Gregory M., 2010)

2.3. FASES DEL PROYECTO

Un proyecto se puede dividir en cualquier nimero de fases. Una fase del
proyecto es un conjunto de actividades del proyecto, relacionadas de manera
I6gica, que culmina con la finalizacion de uno o mas entregables. Las fases
del proyecto se utilizan cuando la naturaleza del trabajo a realizar en una
parte del proyecto es Unica y suelen estar vinculadas al desarrollo de un
entregable especifico importante. Una fase puede hacer énfasis en los
procesos de un determinado Grupo de Procesos de la Direccion de Proyectos,
pero es probable que la mayor parte o todos los procesos sean ejecutados de
alguna manera en cada fase.

Las fases del proyecto suelen completarse en forma secuencial, pero pueden
superponerse en determinadas circunstancias de los proyectos. Normalmente
las diferentes fases implican una duracion o esfuerzo diferentes.
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Todas las fases tienen caracteristicas similares:

e Eltrabajo tiene un enfoque Unico que difiere del de cualquier otra fase.

o El logro del objetivo o entregable principal de la fase requiere controles o
procesos que son exclusivos de esa fase o de sus actividades.

e El cierre de una fase termina con alguna forma de transferencia o entrega
del trabajo producido como entregable de la fase. La terminacion de esta
fase representa un punto natural para reevaluar las actividades en curso
y, en caso de ser necesario, para cambiar o terminar el proyecto. Este
punto puede denominarse revision de etapa, hito, revision de fase, punto
de revision de fase o punto de cancelacion. En muchos casos, el cierre de
una fase debe ser aprobado de alguna manera antes de que la fase
pueda considerarse cerrada.

Algunas organizaciones han establecido politicas de estandarizacion de todos
los proyectos, mientras que otras permiten que el equipo del proyecto
seleccione y adapte el enfoque mas apropiado para su proyecto individual.

Cuando los proyectos constan de mas de una fase, las fases son parte de un
proceso generalmente secuencial, disenado para asegurar el control
adecuado del proyecto y para obtener el producto, servicio o resultado
deseado.

Existen dos tipos basicos de relaciones entre fases:

e Relacion secuencial: Una fase sé6lo se inicia cuando se completa la
fase anterior.

e Relacion de superposicion: Una fase se inicia antes de que finalice la
anterior.

(Horine, Gregory M., 2010)

2.4. GRUPOS DE PROCESOS DE LA DIRECCION DE PROYECTOS

Los cinco Grupos de Procesos de la Direccion de Proyectos necesarios

en todo proyecto son: Inicio, Planificacion, Ejecucion, Monitoreo y Control y
Cierre. Normalmente se ejecutan en cada proyecto y tienen un elevado grado
de interaccion entre si. Son independientes de las areas de aplicacion y del
enfoque de las industrias.

Los procesos de la direccion de proyectos estan vinculados por entradas y
salidas especificas, de modo que el resultado de un proceso se convierte en
la entrada de otro proceso, aunque no necesariamente en el mismo Grupo de
Procesos. Los Grupos de Procesos no son fases del ciclo de vida del proyecto.
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De hecho, es posible que todos los Grupos de Procesos se lleven a cabo
dentro de una fase (PMBOK, 2013).

2.4.1. Inicio

El Grupo de Procesos de Inicio esta compuesto por aquellos procesos
realizados para definir un nuevo proyecto 0 una nueva fase de un proyecto
existente al obtener la autorizacion para iniciar el proyecto o fase.

Es donde se define el alcance inicial y se comprometen los recursos
financieros iniciales. Ademas, se identifican los interesados internos y
externos. Finalmente, si ain no hubiera sido nombrado, se selecciona el
director del proyecto. Esta informacion se registra en el acta de constitucion
del proyecto y en el registro de interesados. En el momento en que se
aprueba el acta de constitucion del proyecto, éste se considera oficialmente
autorizado. Aunque el equipo de direccion del proyecto puede colaborar en la
redaccion de esta acta, la evaluacion, aprobacion y financiamiento del caso
de negocio de este estandar se manejan fuera de los limites del proyecto.

El objetivo de este Grupo de Procesos es alinear las expectativas de los
interesados con el proposito del proyecto, darles visibilidad sobre el alcance y
los objetivos y mostrar coOmo su participacion en el proyecto y sus fases
asociadas puede asegurar el logro de sus expectativas. Estos procesos
ayudan a establecer la vision del proyecto: qué es lo que se necesita realizar.

2.4.2. Planificacion

El Grupo de Procesos de Planificacion esta compuesto por aquellos procesos
realizados para establecer el alcance total del esfuerzo, definir y refinar los
objetivos, y desarrollar la linea de accion requerida para alcanzar dichos
objetivos. Los procesos de Planificacion desarrollan el plan para la direccion
del proyecto y los documentos del proyecto que se utilizaran para llevarlo a
cabo. La planificaciébn y la documentacién requieren una elaboracion
progresiva, ya que los cambios importantes generan la necesidad de
incorporar detalles al plan de forma iterativa y continua.

El objetivo clave de este Grupo de Procesos consiste en trazar la estrategia y
las tacticas, asi como la linea de accion o ruta para completar con éxito el
proyecto o fase.

El plan para la direccion del proyecto y los documentos del proyecto,
desarrollados como salidas del Grupo de Procesos de Planificacion,
exploraran todos los aspectos de alcance, tiempo, costo, calidad,
comunicaciones, recursos humanos, riesgos, adquisiciones y participacion de
los interesados.
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2.4.3. Ejecucion

El Grupo de Procesos de Ejecucion esta compuesto por aquellos procesos
realizados para completar el trabajo definido en el plan para la direccion del
proyecto a fin de cumplir con las especificaciones del mismo.

Este Grupo de Procesos implica coordinar personas y recursos, gestionar las
expectativas de los interesados, asi como integrar y realizar las actividades
del proyecto conforme al plan para la direccion del proyecto.

Durante la ejecucion del proyecto, en funcion de los resultados obtenidos, se
puede requerir una actualizacion de la planificacion y una revision de la linea
base. Gran parte del presupuesto del proyecto se utilizara en la realizacion de
los procesos de este grupo.

2.4.4. Monitoreo y control

El Grupo de Procesos de Monitoreo y Control esta compuesto por aquellos
procesos requeridos para rastrear, analizar y dirigir el progreso y el
desempeno del proyecto, para identificar areas en las que el plan requiera
cambios y para iniciar los cambios correspondientes. También implica:

e Controlar los cambios y recomendar acciones correctivas o preventivas
para anticipar posibles problemas

e Monitorear las actividades del proyecto, comparandolas con el plan para
la direccion del proyecto y con la linea base para la medicion del
desempeno del proyecto

e Influir en los factores que podrian eludir el control integrado de cambios o
la gestion de la configuracion, de modo que Unicamente se implementen
cambios aprobados.

Este monitoreo continuo proporciona conocimiento sobre el estado del
proyecto y permite identificar las areas que requieren mas atencion. No sélo
se monitorea y controla el trabajo que se esta realizando dentro de un Grupo
de Procesos, sino que también el esfuerzo global dedicado al proyecto.

2.4.5. Cierre

El Grupo de Procesos de Cierre esta compuesto por aquellos procesos
realizados para finalizar todas las actividades a través de todos los Grupos de
Procesos de la Direccion de Proyectos, a fin de completar formalmente el
proyecto, una fase del mismo u otras obligaciones contractuales.

En el cierre del proyecto o fase, puede ocurrir lo siguiente:

e Que se obtenga la aceptacion del cliente o del patrocinador para cerrar
formalmente el proyecto o fase.
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¢ Que se realice una revision tras el cierre del proyecto o la finalizacion de
una fase.

e Que se registren los impactos de la adaptacion a un proceso.

e Que se documenten las lecciones aprendidas.

e Que se apliguen las actualizaciones adecuadas a los activos de los
procesos de la organizacion.

e Que se archiven todos los documentos relevantes del proyecto en el
sistema de informacion para la direccion de proyectos (PMIS) para
utilizarlos como datos histoéricos.

e Que se cierren todas las actividades de adquisicion y se asegura la
finalizacion de todos los acuerdos relevantes.

o (Que se realicen las evaluaciones de los miembros del equipo y se liberen
los recursos del proyecto.

2.5. AREAS DE CONOCIMIENTO

Los 47 procesos de la direccidon de proyectos identificados en la Guia del
PMBOK se agrupan a su vez en diez Areas de Conocimiento diferenciadas. Un
Area de Conocimiento representa un conjunto completo de conceptos,
términos y actividades que conforman un ambito profesional, un ambito de la
direccion de proyectos o un area de especializacion.

Las Areas de Conocimiento son: Gestion de la Integracion del Proyecto,
Gestion del Alcance del Proyecto, Gestion del Tiempo del Proyecto, Gestion de
los Costos del Proyecto, Gestion de la Calidad del Proyecto, Gestion de los
Recursos Humanos del Proyecto, Gestion de las Comunicaciones del Proyecto,
Gestion de los Riesgos del Proyecto, Gestion de las Adquisiciones del Proyecto
y Gestion de los Interesados del Proyecto (PMBOK, 2013).

2.5.1. Gestion de la Integracion

La Gestion de la Integracion del Proyecto incluye los procesos y actividades
necesarios para identificar, definir, combinar, unificar y coordinar los diversos
procesos y actividades de direccion del proyecto dentro de los Grupos de
Procesos de la Direccion de Proyectos. Implica tomar decisiones en cuanto a
la asignacion de recursos, equilibrar objetivos y alternativas contrapuestas y
manejar las interdependencias entre las Areas de Conocimiento.

Los procesos desarrollados en la gestion de la integracion son:

» Desarrollar el Acta de Constitucion del Proyecto: Desarrollar un documento
que autoriza formalmente la existencia de un proyecto y confiere al
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director del proyecto la autoridad para asignar los recursos de la
organizacion a las actividades del proyecto.

» Desarrollar el Plan para la Direccion del Proyecto: Definir, preparar y
coordinar todos los planes secundarios e incorporarlos en un plan integral
para la direccion del proyecto.

» Dirigir y Gestionar el Trabajo del Proyecto: Liderar y llevar a cabo el trabajo
definido en el plan para la direccion del proyecto e implementar los
cambios aprobados, con el fin de alcanzar los objetivos del proyecto.

» Monitorear y Controlar el Trabajo del Proyecto: Dar seguimiento, revisar e
informar del avance del proyecto con respecto a los objetivos de
desempeno definidos en el plan para la direccion del proyecto.

» Realizar el Control Integrado de Cambios: Analizar todas las solicitudes de
cambio; aprobar y gestionar los cambios a los entregables, activos de los
procesos de la organizacion, documentos del proyecto y plan para la
direccion del proyecto; y comunicar las decisiones correspondientes.

» Cerrar el Proyecto o Fase: Finalizar todas las actividades para completar
formalmente el proyecto o una fase del mismo.

2.5.2. Gestion del Alcance

La Gestion del Alcance del Proyecto incluye los procesos necesarios para
garantizar que el proyecto incluya todo el trabajo requerido y Unicamente el
trabajo para completar el proyecto con éxito. Se enfoca primordialmente en
definir y controlar qué se incluye y qué no se incluye en el proyecto.

Los procesos desarrollados en la gestion del alcance son:

» Planificar la Gestion del Alcance: Crear un plan de gestion que documente
como se va a definir, validar y controlar el alcance del proyecto.

» Recopilar Requisitos: Determinar, documentar y gestionar las necesidades
y los requisitos de los interesados para cumplir con los objetivos.

» Definir el Alcance: Descripcion detallada del proyecto y del producto.

» Crear la EDT/WBS: Subdividir los entregables y el trabajo del proyecto en
componentes mas pequenos y mas faciles de manejar.

» Validar el Alcance: Formalizar la aceptacion de los entregables del
proyecto que se hayan completado.

» Controlar el Alcance: Monitorear el estado del proyecto, la linea base del
alcance del producto y cambios en la linea base del alcance.
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2.5.3. Gestion del Tiempo

La Gestion del Tiempo del Proyecto incluye los procesos requeridos para
gestionar la terminacion en plazo del proyecto.

Los procesos desarrollados en la gestion del tiempo son:

» Planificar la Gestion del Cronograma: Establecer las politicas, los
procedimientos y la documentacion para planificar, desarrollar, gestionar,
ejecutar y controlar el cronograma del proyecto.

» Definir las Actividades: Identificar y documentar las acciones especificas
que se deben realizar para generar los entregables del proyecto.

» Secuenciar las Actividades: ldentificar y documentar las relaciones
existentes entre las actividades del proyecto.

» Estimar los Recursos de las Actividades: Estimar el tipo y las cantidades
de materiales, recursos humanos, equipos o suministros requeridos para
ejecutar cada una de las actividades.

» Estimar la Duracion de las Actividades: Estimar la cantidad de periodos de
trabajo necesarios para finalizar las actividades individuales con los
recursos estimados.

» Desarrollar el Cronograma: Analizar secuencias de actividades,
duraciones, requisitos de recursos y restricciones del cronograma para
crear el modelo de programacion del proyecto.

» Controlar el Cronograma: Monitorear el estado de las actividades del
proyecto para actualizar el avance del mismo y gestionar los cambios a la
linea base del cronograma a fin de cumplir con el plan.

2.5.4. Gestion de los Costos

La Gestion de los Costos del Proyecto incluye los procesos relacionados con
planificar, estimar, presupuestar, financiar, obtener financiamiento, gestionar
y controlar los costos de modo que se complete el proyecto dentro del
presupuesto aprobado.

Los procesos desarrollados en la gestion de los costos son:

» Planificar la Gestion de los Costos: Establecer las politicas, los
procedimientos y la documentacion necesarios para planificar, gestionar,
ejecutar el gasto y controlar los costos del proyecto.

» Estimar los Costos: Desarrollar una aproximacion de los recursos
financieros necesarios para completar las actividades del proyecto.

» Determinar el Presupuesto: Sumar los costos estimados de las actividades
individuales o de los paquetes de trabajo para establecer una linea base
de costo autorizada.

35



ESCUELA DE INGENIERIAS
INDUSTRIALES

GUIA PARA LA GESTION DE PROYECTOS SIGUIENDO EL MODELO ANPQP | @

» Controlar los Costos: Monitorear el estado del proyecto para actualizar los
costos del mismo y gestionar posibles cambios a la linea base de costos.

2.5.5. Gestion de la Calidad

La Gestion de la Calidad del Proyecto incluye los procesos y actividades de la
organizacion ejecutora que establecen las politicas de calidad, los objetivos y
las responsabilidades de calidad para que el proyecto satisfaga las
necesidades para las que fue acometido. La Gestion de la Calidad del
Proyecto utiliza politicas y procedimientos para implementar el sistema de
gestion de la calidad de la organizacion en el contexto del proyecto y, en la
forma que resulte adecuada, apoya las actividades de mejora continua del
proceso, tal y como las lleva a cabo la organizacion ejecutora. Trabaja para
asegurar que se alcancen y se validen los requisitos del proyecto, incluidos los
del producto.

Los procesos desarrollados en la gestion de la calidad son:

» Planificar la Gestion de la Calidad: Identificar los requisitos y/o estandares
de calidad para el proyecto y sus entregables y documentar como el
proyecto demostrara el cumplimiento con los mismos.

» Realizar el Aseguramiento de Calidad: Auditar los requisitos de calidad y
los resultados de las mediciones del control, para asegurar que se utilicen
las normas de calidad y las definiciones operacionales adecuadas.

» Controlar la Calidad: Monitorear y registrar los resultados de la ejecucion
de las actividades de control de calidad, a fin de evaluar el desempeno y
recomendar los cambios necesarios.

2.5.6. Gestion de Recursos Humanos

Gestion de los Recursos Humanos del Proyecto incluye los procesos que
organizan, gestionan y conducen al equipo del proyecto. El equipo del
proyecto esta compuesto por las personas a las que se han asignado roles y
responsabilidades para completar el proyecto. La participacion de todos los
miembros en la toma de decisiones y en la planificacion del proyecto es
beneficiosa, aporta su experiencia al proceso y fortalece su compromiso con
el proyecto.

Los procesos desarrollados en la gestion de los recursos humanos son:

» Planificar la Gestion de los Recursos Humanos: Identificar y documentar
roles, responsabilidades, habilidades requeridas y relaciones de
comunicacion y crear un plan para la gestion de personal.

» Adquirir el Equipo del Proyecto: Confirmar la disponibilidad de los recursos
humanos y conseguir el equipo necesario para completar las actividades.
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» Desarrollar el Equipo del Proyecto: Mejorar las competencias, la
interaccion entre los miembros del equipo y el ambiente general del
equipo para lograr un mejor desempeno del proyecto.

» Dirigir el Equipo del Proyecto: Realizar el seguimiento del desempeno de
los miembros del equipo, proporcionar retroalimentacion, resolver
problemas y gestionar cambios a fin de optimizar el desempeno del
proyecto.

2.5.7. Gestion de las Comunicaciones

La Gestion de las Comunicaciones del Proyecto incluye los procesos
requeridos para asegurar que la planificacion, recopilacion, creacion,
distribucion, almacenamiento, recuperacion, gestion, control, monitoreo y
disposicion final de la informacion del proyecto sean oportunos y adecuados.
Los directores de proyecto emplean la mayor parte de su tiempo
comunicandose con los miembros del equipo y otros interesados.

Los procesos desarrollados en la gestion de la comunicacion son:

» Planificar la Gestion de las Comunicaciones: Desarrollar un enfoque y un
plan adecuados para las comunicaciones del proyecto sobre la base de
las necesidades y requisitos de informacion de los interesados y de los
activos de la organizacion disponibles.

» Gestionar las Comunicaciones: Crear, recopilar, distribuir, almacenar,
recuperar y realizar la disposicion final de la informacion del proyecto de
acuerdo con el plan de gestion de las comunicaciones.

» Controlar las Comunicaciones: Monitorear y controlar las comunicaciones
a lo largo de todo el ciclo de vida del proyecto para asegurar que se
satisfagan las necesidades de informacion de los interesados.

2.5.8. Gestion de los Riesgos

La Gestion de los Riesgos del Proyecto incluye los procesos para llevar a cabo
la planificacion de la gestion de riesgos, asi como la identificacion, analisis,
planificacion de respuesta y control de los riesgos de un proyecto.

Los objetivos de la gestion de los riesgos del proyecto consisten en aumentar
la probabilidad y el impacto de los eventos positivos, y disminuir la
probabilidad y el impacto de los eventos negativos en el proyecto.

Los procesos desarrollados en la gestion de los riesgos son:

» Planificar la Gestion de los Riesgos: Definir como realizar las actividades
de gestion de riesgos de un proyecto.

» ldentificar los Riesgos: Determinar los riesgos que pueden afectar al
proyecto y documentar sus caracteristicas.
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» Realizar el Analisis Cualitativo de Riesgos: Priorizar riesgos para analisis o
accion posterior, evaluando y combinando la probabilidad de ocurrencia e
impacto de dichos riesgos.

» Realizar el Analisis Cuantitativo de Riesgos: Analizar numéricamente el
efecto de los riesgos identificados sobre los objetivos generales.

» Planificar la Respuesta a los Riesgos: Desarrollar opciones y acciones para
mejorar las oportunidades y reducir las amenazas a los objetivos.

» Controlar los Riesgos: Implementar los planes de respuesta a los riesgos,
dar seguimiento a los riesgos identificados, monitorear los residuales,
identificar nuevos riesgos y evaluar la efectividad del proceso de gestion.

El riesgo de un proyecto es un evento o condicion incierta que, de producirse,
tiene un efecto positivo o negativo en uno o mas de los objetivos del proyecto.
Puede tener una o mas causas y, de materializarse, uno o mas impactos,
tanto negativos como positivos.

2.5.9. Gestion de las Adquisiciones

La Gestion de las Adquisiciones del Proyecto incluye los procesos necesarios
para comprar 0 adquirir productos, servicios o resultados que es preciso
obtener fuera del equipo del proyecto. La organizacion puede ser la
compradora o vendedora de los productos, servicios o resultados de un
proyecto.

Los procesos desarrollados en la gestion de las adquisiciones son:

» Planificar la Gestion de las Adquisiciones: Documentar las decisiones de
adquisiciones del proyecto, especificar el enfoque e identificar a los
proveedores potenciales.

» Efectuar las Adquisiciones: Obtener respuestas de los proveedores,
seleccionarlos y adjudicarles un contrato.

» Controlar las Adquisiciones: Gestionar las relaciones de adquisiciones,
monitorear ejecucion de los contratos y efectuar cambios y correcciones.

» Cerrar las Adquisiciones: Finalizar cada adquisicion para el proyecto.

Los procesos de Gestion de las Adquisiciones del Proyecto involucran
acuerdos, incluidos los contratos, que son documentos legales que se
establecen entre un comprador y un vendedor. Un contrato representa un
acuerdo vinculante para las partes en virtud del cual el vendedor se obliga a
proporcionar algin valor y el comprador se obliga a proporcionar dinero o
cualquier otra compensacion de valor. Es responsabilidad del equipo de
direccion del proyecto garantizar que todas las adquisiciones satisfagan las
necesidades especificas del proyecto y que a la vez se respeten las politicas
de la organizacion en materia de adquisiciones.
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2.5.10. Gestion de los Interesados

La Gestion de los Interesados del Proyecto incluye los procesos necesarios
para identificar a las personas, grupos u organizaciones que pueden afectar o
ser afectados por el proyecto, analizar las expectativas de los interesados y su
impacto en el proyecto y desarrollar estrategias de gestion adecuadas a fin de
lograr la participacion eficaz de los interesados en las decisiones y en la
ejecucion del proyecto. La gestion de los interesados también se centra en la
comunicaciéon continua con los interesados para comprender sus
necesidades y expectativas, abordando los incidentes en el momento en que
ocurren, gestionando conflictos de intereses y fomentando una adecuada
participacion de los interesados en las decisiones y actividades del proyecto.
La satisfaccion de los interesados debe gestionarse como uno de los objetivos
clave del proyecto.

Los procesos desarrollados en la gestion de los interesados son:

» ldentificar a los Interesados: Identificar las personas, grupos u
organizaciones que podrian afectar o ser afectados por una decision,
actividad o resultado del proyecto, asi como analizar y documentar
informacion  relevante relativa a sus intereses, participacion,
interdependencias, influencia y posible impacto en el éxito del proyecto.

» Planificar la Gestion de los Interesados: Desarrollar estrategias de gestion
adecuadas para lograr la participacion eficaz de los interesados a lo largo
del ciclo de vida del proyecto, con base en el analisis de sus necesidades,
intereses y el posible impacto en el éxito del proyecto.

» Gestionar la Participacion de los Interesados: El proceso de comunicarse y
trabajar con los interesados para satisfacer sus necesidades y
expectativas, abordar los incidentes en el momento en que ocurren y
fomentar la participacion adecuada de los interesados en las actividades
del proyecto a lo largo del ciclo de vida del mismo.

» Controlar la Participacion de los Interesados: Monitorear globalmente las
relaciones de los interesados del proyecto y ajustar las estrategias y los
planes para involucrar a los interesados.

La capacidad del director del proyecto para identificar correctamente y
gestionar a dichos interesados de manera adecuada puede constituir la
diferencia entre el éxito y el fracaso.
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CAPITULO 3. ANPQP

3.0. INTRODUCCION

En este capitulo se presenta una descripcion general del modelo de gestion
de proyectos ANPQP, indicando los objetivos y bases fundamentales, una
introduccion a sus fases y una breve descripcion de las funciones de los
miembros que forman el equipo ANPQP. También se describe los modelos de
relacion cliente-proveedor y mas detalladamente el modelo de relacion entre
Renault y sus proveedores.

Este capitulo sirve para introducirse en el modelo ANPQP antes de entrar mas
en profundidad en cada una de sus fases.?

3.1. DESCRIPCION DEL ANPQP

3.1.1. Definicion de ANPQP

El A.N.P.Q.P (Alliance New Product Quality Procedure) o Procedimiento de la
Calidad de Nuevos Productos de la Alianza, es el procedimiento comuin
resultante de la alianza entre Renault y Nissan que desarrolla una
metodologia de gestion de proyectos de nuevos productos o modificados
utilizada para alcanzar el aseguramiento de la calidad con los proveedores.

Este procedimiento se establece con el fin de alcanzar los objetivos de
calidad, costo y plazo de envio y las expectativas del cliente.

3.1.2. Objetivos del ANPQP

El ANPQP se desarrolld con el objetivo de establecer una alianza entre
Renault y Nissan que permitiera desarrollar un procedimiento estandar entre
ambos grupos.

De esta forma se obtiene el reconocimiento mutuo de las decisiones tomadas
sin importar si el pilotaje lo ha realizado Renault o Nissan.

También permite tratar con los proveedores de la misma forma y con las
mismas exigencias. Es decir, utilizar un lenguaje comun Renault-Nissan.

Uno de los objetivos principales es especificar los métodos de trabajo y las
responsabilidades del proveedor a fin de asegurar calidad (Q, Quality), coste

2 Toda la informacion sobre ANPQP presentada en este capitulo ha sido elaborada a partir de
documentacién interna de Renault.
En el ANEXO | se incluyen referencias basicas sobre conceptos generales de ANPQP/APQP.
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(C, Cost) y plazo (D, Delivery) de los productos nuevos o modificados que son
comprados a un proveedor y tienen como destino una fabrica de Renault o
Nissan. Estas piezas se denominan piezas POE (Piéce/Produit Ouvrée a
I'Extérieur), es decir, piezas de origen externo). Las piezas producidas por
Renault o piezas de origen interno se denominan piezas POl (Piéce/Produit
Ouvrée en Interne).

Satisfacer todos requisitos y expectativas del cliente.

El ANPQP contribuye a mejorar la calidad de los productos recibidos de los
proveedores. La calidad de los productos se mide en PPM’s (Partes Por
Millén), ratio calculado mediante la siguiente formula:

N¢ de piezas no conformes entregadas
x 1.000.000

N¢ de piezas entregadas

Permite asegurar la conformidad de los productos POE nuevos o modificados
entregados a las fabricas de montaje y ensamblaje.

Reducir el costo de los retoques con responsabilidad de manufactura del
proveedor.

Reducir el nUmero de piezas no conformes durante el desarrollo de las fases
del proyecto.

Reducir el riesgo de blocaje de vehiculos por incumplimiento de requisitos e
exigencias.

Gestionar las modificaciones del producto o proceso o los transferts de
fabricacion.

Gracias al ANPQP se obtiene una mejor visibilidad del proyecto, ya que
permite mostrar el nivel de avance del estado del proyecto y del desarrollo de
los nuevos productos o de los modificados.

3.1.3. Bases fundamentales del ANPQP

Los proveedores deberan aplicar el ANPQP rigurosamente. Mediante el
ANPQP el proveedor se compromete a suministrar productos que cumplan o
excedan los objetivos acordados con el cliente en Calidad, Coste y Plazo. De
esta forma, Renault se asegura de la implicacion del proveedor.

Se requiere que los proveedores cumplan con todos los requerimientos de la
norma ISO/TS 16949

El ANPQP le exige a Renault un contacto frecuente con el proveedor, lo que le
permite adaptar de forma continuada su nivel de compromiso e intervencion
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en base a los riegos que va identificando y a los resultados que va
obteniendo. Renault podra auditar a los proveedores en todo tiempo
utilizando las herramientas de evaluaciéon de la Alianza, que son: ASES
(Alliance Supplier Evaluation Standard) y ASAS-P (Alliance Supplier Audit
Standard-Production)).

3.1.4. Fases del ANPQP

Las 5 fases del ANPQP (Tabla 3):

VIDA EN SERIEY
PLANIFICACION DESARROLLO Y DISENO VALIDACION FEEDE:; a2
EXPERIENCIAS
FASE 5.
FASE 1. FASE 2. FA.SE 3 FASE 4. Subida en
ol Realizacion . . .
Organizacion y Desarrollo utillaie Inicio proceso de cadenciay
planificacion | producto-proceso i .J. fabricacion. produccion en
definitivo .
serie.
Acuerdo fabricacion
Afectacion Lanzamiento Validacion del pr0\|/3esev<3|/or Y Retorno de
proveedor utillaje producto producto (e S Bes e experiencia
Warrant)

Tabla 3. Fases ANPQP. Elaboracion propia a partir de documentacion interna de Renault

A continuacion una breve descripcion cada fase, sus requerimientos y los
datos de entrada y salida de Renault.

3.1.4.1. Fase 1. Organizacion y planificacion.

X/
L X4

Analizar las exigencias del cliente.

++» Concebir y definir un plan de desarrollo del producto que asegure el
cumplimiento de los objetivos QCD (Quality, Cost, Delivery) del proyecto y
en general, todas las expectativas del cliente.

Para ello el proveedor:

Analiza el dossier de consulta (RFQ, Request For Quotation).
Realiza una revision completa del contrato.

Responde a la consulta comprometiéndose a alanzar los objetivos de
calidad, costo y plazo de Renault-Nissan.
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El compromiso debe estar sostenido por pruebas que demuestren la
capacidad del proveedor de alcanzar el conjunto de objetivos.

Los datos de entrada de Renault son el dossier de consulta (RFQ) y las
exigencias en calidad, costo y plazo (QCD). Estos datos de entrada
comprenden:

Informacion sobre el concepto de base.

Informacion y objetivos de calidad, costo y plazos del proyecto.
Objetivos de calidad y de fiabilidad.

Planning del proyecto y otras informaciones necesarias.

Informaciones sobre las especificaciones y exigencias técnicas.
(Normas: Nissan Engineering Standard, Nissan Design Specification).
Informacion concerniente a la reglamentacion aplicable.

Lista de materiales prohibidos, de uso reglamentado o limitado.
Protocolo de intercambio de datos.

Responsabilidades compartidas entre Renault y el proveedor, incluso
el sub-proveedor desighado por Renault.

Separacion y distincion de actividades Renault y Proveedor.

Exigencias de plazo para el plan de verificacion de la concepcion:
Simulaciones y ensayos.

Especificaciones y objetivos logisticos.

3.1.4.2. Fase 2. Desarrollo del producto-proceso.

+» Asegurar que la concepcion producto-proceso del proveedor satisface las
exigencias QCD de Renault-Nissan.

El proveedor conduce la concepcion del producto a fin de autorizar la
realizacion de medios de produccion.

La concepcion del producto debe respetar el planning y las exigencias
técnicas tales como los objetivos calidad y fiabilidad y los hitos del proyecto.

Los datos de entrada de Renault serian aquellos de la fase precedente si han
sido modificados y los siguientes:

e Planning del proyecto puesto al dia y otras informaciones del
proyecto necesarias, tales como los objetivos del Plan de Puesta en
Produccion.

e Juicio emitido de la prueba de montaje de la pieza sobre vehiculo o
sub-conjunto.

e Dossier técnico de las piezas requeridas.

e Limitaciones industriales.

e Pilotaje de la Capabilidad (Contrato de Aptitud).
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e Objetivos del producto y proceso de cada prototipo.

e Planning de ensayos y objetivos de representatividad del proceso.
o Resultados de las simulaciones de Renault.

e Reparticion de ensayos entre Renault y el Proveedor.

e Confirmacion de informaciones del dossier de consulta (RFQ).

3.1.4.3. Fase 3. Realizacion del utillaje definitivo.

«»+ Asegurar que la concepcion producto-proceso del proveedor satisface las
exigencias de QCD de Renault-Nissan

Realizar los herramentales de produccion y desarrollar los elementos mayores
del sistema de produccion para alcanzar los objetivos calidad, costos, plazo
dentro del planning solicitado.

En este caso, los datos de entrada de Renault serian exclusivamente aquellos
de fases precedentes si han sido modificados.

En esta fase, Renault aporta los siguientes datos de salida:

e Acuerdo ensamblado, de mecanizado y de montaje.
e Aprobacion del aspecto (piezas lisas).

e Resultados de simulaciones de Renault.

e Aprobacion de materiales.

3.1.4.4. Fase 4. Inicio del proceso de fabricacion.

+» Terminar el desarrollo producto-proceso
« Confirmar y demostrar la capacidad del proceso de fabricacion de
satisfacer los objetivos QCD a plena cadencia

Completar el desarrollo del proceso de fabricacion, confirmar y demostrar la
aptitud del proceso de produccién y alcanzar todos los objetivos durante los
ensayos de produccion, completar las validaciones del producto y del proceso
y obtener la aprobacion de piezas de serie.

Para ello, Renault parte de los datos de fases precedentes si han sido
modificados y de los objetivos del producto y proceso del proveedor para cada
lote.

En esta fase, Renault retorna los siguientes datos:

Acuerdo ensamblado, mecanizado y montaje.

e Aprobacién del aspecto (piezas con textura).

e Resultados de ensayos de validacion del producto.
e Aprobacion de materiales.

e Acuerdo logistico.
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e Resultados de la auditoria de pre-produccion y de la auditoria de
limpieza.
e Puesta al dia de cantidades para la subida en cadencia.

3.1.4.5. Fase 5. Subida en cadencia y produccion en serie.

++ Pilotar la subida en cadencia y el proceso de fabricacion.

+* Mejorar continuamente para acrecentar la satisfaccion del cliente durante
la produccion serie.

Asegurar la subida en cadencia para alcanzar las condiciones
de produccion a pleno volumen. Pilotar y optimizar la realizacion del proceso.
Identificar y tratar rapidamente las no-conformidades. Dominar las
modificaciones de producto y de proceso y transferencias. Proveer datos de
entrada a la fase de planificacion de futuros proyectos.

En esta fase, los datos de entrada y los datos de retorno de Renault son:

e Resultados de calidad, costo, plazo y objetivos de mejora.

e Solicitudes de modificaciones Renault: informaciones necesarias,
especificaciones y objetivos de calidad, costo y plazo.

e El proveedor documenta y envia a Renault los documentos
apropiados para el cambio en el proceso o en el diseno.

e ElI proveedor debe enviar a Renault sus solicitudes de
modificaciones de toda naturaleza.

¢ Toda modificacion necesita de un nuevo PSW, que es el Certificado
de Compromiso de Conformidad.

3.2. MODELOS DE RELACION CLIENTE-PROVEEDOR3

Actualmente, el conocimiento y la gestion de las relaciones entre cliente y
proveedor es un tema de creciente importancia estratégica.

De todos los componentes con los que se fabrica un automovil, la mayoria
son adquiridos a los proveedores, solo unos pocos son producidos por la
fabrica de montaje. Esto es debido a la blsqueda de flexibilidad por parte de
las empresas cliente, que implica un aumento de la externalizacion de
actividades en un proceso de desintegracion vertical, con lo que todo esto
conlleva en términos de orientacion exterior de la empresa y en la importancia
que adquieren las actividades de aprovisionamiento.

3 Se incluye en la bibliografia referencias basicas sobre los modelos de relacion entre el
cliente y el proveedor
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La relacion que los fabricantes de automoviles tienen con los proveedores va
a influir en el precio y la calidad de los componentes de un automovil. Estas
relaciones han experimentado un cambio importante desde mediados de los
anos ochenta como consecuencia de la reestructuracion de este sector y de
la difusion global de un conjunto de practicas de gestion.

Todo este proceso de externalizacion es mucho mas complejo que decidir
entre fabricar o comprar, ya que una vez que se toma la decision de comprar,
hay que establecer el modelo de relacion con los proveedores.

Antiguamente predominaban las renovaciones anuales de contratos, un
nimero elevado de proveedores por componente y una competencia entre
proveedores basada casi exclusivamente en el precio, actualmente los
estandares de esta industria evidencian que los contratos se extienden como
minimo durante la vida de un modelo, que se ha reducido el nimero de
proveedores por componente y que la competencia se basa
fundamentalmente en calidad, coste, ingenieria y plazo de entrega.

Martinez Sanchez, A. y Pérez Pérez, M. (2005). Accedido desde:
http://www.minetur.gob.es/Publicaciones/Publicacionesperiodicas/Economialndust
rial/RevistaEconomialndustrial/358/1Pags. %2037 %20a%201a%2050_%20E_INDU
ST-358.pdf

3.2.1. Modelo de confrontacion - Modelo asociativo

Durante finales de los anos ochenta, se desarrollé un modelo de gestion de la
relacion fabricante-proveedor del que se encuentran varias versiones, pero
todas ellas tienen dos caracteristicas en comuin: La incorporacion de
relaciones asociativas de cooperacion a largo plazo con altos niveles de
interaccion entre fabricantes y proveedores y yuxtaposicion del modelo
asociativo que implica una mayor cooperacién entre fabricante-proveedor
frente a las practicas tradicionales de confrontacion en la relacion fabricante-
proveedor.

En la siguiente tabla (Tabla 4) se muestra la comparacion entre las
caracteristicas mas diferenciadoras de un modelo de confortacion y de un
modelo asociativo de las caracteristicas de la relacion cliente-proveedor.
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MODELO DE CONFORTACION vs MODELO ASOCIATIVO

. MODELO TRADICIONAL MODELO NUEVO
CARACTERISTICA P
(CONFORTACION) (ASOCIATIVO)
Duracion de la relacién y el Corto plazo Largo plazo

contrato

Estructura de la cadena de
suministro

Muchos proveedores por
referencia y muchos
proveedores directos

Uno o pocos proveedores por referencia y
muchos proveedores indirectos

Ubicacién de los proveedores Lejanos Préximos

Criterios de seleccion Precio Calidad, entrega, tecnologia y precio
Desarrollo del componente Separado Conjunto

Inspeccion de la calidad Ensamblador Proveedor

Tamano del pedido Grande Pequeno

Frecuencia del pedido Baja Alta (diaria), Justo a tiempo (JIT)

Comunicacion

Formal y esporadica

Informal y continua

Caracter de la relacion

Antagonica, competitiva,
defensiva. Desconfianza

Cooperativa. Confianza

Informacion

Sellada

Compartida

Mejora dinamica

Responsabilidad del proveedor

Cliente ofrece ayuda

Inversion

Minimizada

Activos especificos

Recompensas

Disputadas

Compartidas

Tabla 4. Modelo de Confortacion vs Modelo Asociativo. Fuente: Martinez Sanchez, A. y Pérez Pérez, M.

(2005). Accedido desde:

http://www.minetur.gob.es/Publicaciones/Publicacionesperiodicas/Economialndustrial/RevistaEconom
ialndustrial/358/1Pags.%2037%20a%201a%2050_%20E_INDUST-358.pdf

Las relaciones cliente-proveedor que se gestionen bajo el modelo de
confrontacion no se veran privilegiadas de los beneficios que aportan la
confianza y colaboracion entre cliente y proveedor, mientras que el modelo
asociativo limita la capacidad del cliente de beneficiarse de las relaciones
antagonicas con los proveedores. Ello ha llevado a aceptar que no todas las
relaciones seran de cooperacion, ni todas se mantendran en un modelo de
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confrontacion, por lo que debe considerarse la existencia de posiciones
intermedias entre los dos extremos.

Se propone una tipologia de cuatro relaciones fabricante-proveedor (Figura 1)
segun el grado de inversion especifica que el proveedor o el fabricante hayan
de realizar para llevarla a efecto. El cuadrante superior derecho, cooperacion
estratégica (Figura 1) es el que corresponde a una relacion de tipo asociativo,
que es la utilizada para aquellos subconjuntos y componentes que precisan
de una fuerte capacidad tecnolégica y de ingenieria para su diseno,
fabricacion y suministro (sistemas de suspension, direccion, frenado, etc.).

Tanto los proveedores como los fabricantes han realizado unas inversiones
especificas de tal magnitud en I+D y en maquinaria y equipos que ambos
consideran necesario el desarrollo de una relacion a largo plazo, en la que
predomine el intercambio de informacion y de personal técnico entre
empresas, la participacion del proveedor en el diseno de nuevos
componentes y la colaboracibn mutua para la reduccion de costes. En
contraposicion a este cuadrante, el inferior izquierdo, intercambio de mercado
(Figura 1) se asemejaria al modelo de confrontacion, para componentes
estandarizados que no precisan de ninguna personalizacion para el fabricante
y que estan basados en tecnologias maduras que no requieren una capacidad
de ingenieria especial por los proveedores. Se fabrica siguiendo las
especificaciones del cliente y se busca conseguir bajos precios, confiando en
la capacidad técnica de los proveedores para cumplir los contratos.

Pero ademas de estos cuadrantes, el autor propone modelos de relacion en
los que o bien el fabricante o bien el proveedor han realizado inversiones
especificas que les mantienen ligados respectivamente. La situacion del
fabricante cautivo, cuadrante superior izquierdo (Figura 1) corresponde a
componentes basados en tecnologias conocidas pero que precisan de una
personalizacion para cada cliente concreto (parachoques, cristales del
vehiculo, etc.). El intercambio de informacion entre fabricante y proveedor es
detallado y continuo para poder atender a la personalizacidbn que requieren
los productos, y el fabricante debe asumir un coste si decide cambiar de
proveedor.

Por su parte, la situacion del proveedor cautivo, cuadrante inferior derecho
(Figura 1) se corresponde con componentes muy complejos basados en una
nueva tecnologia que es desarrollo y propiedad del proveedor. Estos
componentes requieren de inversiones especificas por parte del proveedor
para permanecer en el mercado, pero como la tecnologia no es estandar los
fabricantes cambian de proveedores cuando la tecnologia evoluciona y
aparecen innovaciones, por lo que éstos tienen un poder de negociacion
limitado sobre los fabricantes de automoéviles.
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Alta CLIENTE COOPERACION
CAUTIVO ESTRATEGICA

Inversidn especifica del cliente

INTERCAMBIO PROVEEDOR
DE MERCADO CAUTIVO

Baja

Baja Alta
Inversion especifica del proveedor

Figura 1. Tipos de relaciones cliente-proveedor en el sector de la automocion. Fuente: Martin Sanchez y
Pérez Pérez, 2005. Accedido desde:
http://www.minetur.gob.es/Publicaciones/Publicacionesperiodicas/Economialndustrial/RevistaEconom
ialndustrial/358/1Pags.%2037%20a%201a%2050_%20E_INDUST-358.pdf

Para superar las limitaciones que presentan los modelos anteriormente
descritos, hay autores que proponen un nuevo modelo de relacion fabricante-
proveedor denominado modelo asociativo basado en resultados, a partir de
las experiencias que combinan las dimensiones competitiva y cooperativa de
una forma flexible y dinamica.

Los elementos de un modelo asociativo basado en resultados que combinen
las dimensiones de cooperacion y competencia serian:

+» Aprovisionamiento en paralelo. Supone utilizar un Unico proveedor
para cada referencia de pieza (pieza especifica para un modelo
especifico), pero se puede tener mas de un proveedor para cada tipo
de pieza, es decir, un proveedor de la pieza para cada modelo distinto
del vehiculo).

+ Relaciones de confrontacion duraderas. Estas relaciones se
caracterizan por un numero mas pequeno de proveedores, para
reducir el trabajo administrativo y mejorar las economias de escala,
benchmarking de las capacidades de los proveedores seleccionados
para controlar sus resultados, uso del coste de referencia en vez de la
competencia en precios como guia para reducir precios y limitacion de
inversiones en activos especificos. Con estas caracteristicas se reduce
el antagonismo del modelo tradicional, sin eliminar las presiones
competitivas. Al mismo tiempo, el nivel de colaboracion
interempresarial es inferior al del modelo asociativo.

«» Competencia en un marco de colaboracion. Hay una serie de

incentivos a la competencia que pueden utilizarse en este sentido. Uno
de ellos es el ranking comparativo de los resultados de los
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proveedores en calidad, tiempos, etc. De esta forma, los proveedores
saben quiénes son los mas competitivos y los mas penalizantes, que
son quiénes correran el riesgo de perder futuros contratos. Otro
incentivo es la negociacion de precios entre fabricante y proveedor,
pero con la particularidad de que no soélo el fabricante conoce los
precios que han ofertado los proveedores, sino que también lo saben
los propios proveedores. Un tercer tipo de mecanismo es la adopcion
de nuevas técnicas productivas o de gestion por el proveedor, pero con
la condicion de que si fracasan en su adopcion la consecuencia sera
una pérdida proporcional de las ventas. Este tipo de incentivos
competitivos esta presente en las asociaciones reales pero no se
incorporan en la teoria del modelo asociativo.

Las evidencias empiricas de la relacion fabricante-proveedor en la industria
espanola muestran unos resultados que estan en la misma linea que los
obtenidos en los estudios de otros paises. Se observa que se han difundido
las practicas organizativas del sistema de produccion ajustada entre las
empresas proveedoras espanolas (trabajo en equipo, suministro justo a
tiempo, etc.) y que esta difusion ha sido mayor entre las empresas que
mantienen una relaciéon fabricante-proveedor que se asemeja al modelo
asociativo.

Estas empresas son las que presentan una mayor capacidad de minimizacion
de tiempos y costes de desarrollo de nuevos productos. Se evidencia también
que la flexibilidad de la cadena de suministro esta mas positivamente
relacionada con los resultados de la empresa, pero que estda menos
desarrollada que la flexibilidad a nivel de planta o compania, lo que sugiere
un menor desarrollo de la red de transferencia de conocimiento entre
proveedores para las empresas instaladas en Espana que para las redes en
otros paises.

Martinez Sanchez, A. y Pérez Pérez, M. (2005). Accedido desde:
http://www.minetur.gob.es/Publicaciones/Publicacionesperiodicas/Economialndust
rial/RevistaEconomialndustrial/358/1Pags. %2037 %20a%20la%2050_%20E_INDU
ST-358.pdf

3.2.2. Relacion RENAULT-Proveedor

Los departamentos de compras de Renault y de Nissan tienen procedimientos
muy claros para identificar y seleccionar los candidatos a proveedores.

Su objetivo es crear el mejor valor para el consumidor final, mediante la
integracion de los componentes y servicios de los proveedores en el producto
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final. Estos procedimientos son consistentes en toda la Alianza Renault-
Nissan y se aplican mundialmente.

Los objetivos y metas de Renault y de Nissan se basan en benchmarks lideres
de mercado. Estos estudios se organizan y se comparten con los proveedores
para asegurar equidad.

Un "Comité de Proveedores" selecciona los candidatos a trabajar con Renault
y Nissan, en base a su desempeno Q.C.D.D.M. (Calidad, Costo, Plazo de
Entrega, Desarrollo y Gestion). Posteriormente, un "Comité de Suministro"
selecciona a los proveedores para cada proyecto, utilizando un proceso
transparente para gerenciar el Pedido de Cotizacion (R.F.Q., Request For
Quotation). EI desempeno de los proveedores se revisa y se comparte
continuamente con los mismos durante todo este proceso.

ACTIVIDAD DE ANALISIS CRITICO DEL DESEMPENO

Figura 2. Proceso de seleccion de proveedores. Elaborado a partir de documentacion interna de Renault

Los factores clave del éxito son la habilidad de un proveedor de hacer
propuestas, implementar mejorias continuas y aumentar la velocidad
mediante una gestion eficiente del tiempo. Renault y Nissan han desarrollado
herramientas y procesos especificos para apoyar a sus proveedores a realizar
sus compromisos de Q.C.D.D.M. Sin embargo, los proveedores que no
cumplan o no logren cumplir sus obligaciones contractuales también deberan
entender y aceptar que seran responsables por penalidades o
compensaciones. Es importante respetar los compromisos para mantener
relaciones comerciales sustentables.

Ademas, Renault y Nissan pueden tener exigencias especificas con respecto a
elecciones tecnoldgicas, calidad o plazo de entrega. Estas exigencias siempre
se conducen y se discuten con el proveedor de manera abierta y franca, en
tiempo suficiente para que el proveedor pueda implementarlas. De esta
forma, se toman medidas para asegurar que el proyecto pueda continuar de
manera eficiente.

La gestion de los proveedores de Nivel -N es de responsabilidad del Nivel-1.
Aunque Renault y Nissan le den soporte al Nivel-1, también se reservan el
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derecho de obtener informaciones relevantes de los proveedores de Nivel-N
cuando sea necesario.

3.3. LOGICA DE ENTRADA/SALIDA

Una logica Entrada / Salida dirige las responsabilidades Renault y Proveedor

(Figura 3):
Plan de Accidn al Proveed
- ance cclc:n o or Difusion Interma
: = Archivado
Renaulto
DATOSDE ACTIVIDAD RESULTADOS AR -
ENTRADA ):j) PROVEEDOR :, ﬁgilall?ﬁ Proveedor
RENAULT Respuestaal
proveedor
Capitalizar en
otros items
Obligacionde Obligacionde
vigilancia del vigilancia de
proveedor Renault
El proveedor debeinformar a Renault Para todos los resultados pedidosal
sobrelatotalidad delos datosdeentrada Proveedor, Renault debetransmitirlos
para que pueda realizar sus actividades resultados desu analisis.

w

Figura 3. Logica E/S. Elaborado a partir de documentacion interna de Renault

Datos de entrada: Renault, proveedor, experiencias anteriores,
historico...

Actividad y vigilancia del proveedor. El proveedor debera informar a
Renault sobre todos los datos de entrada necesarios para que pueda
realizar sus actividades de forma adecuada.

Datos de salida: Resultados proveedor.

Analisis y vigilancia de Renault:

Cuando los resultados del analisis no son los esperados se elabora un
plan de accion para el proveedor en los datos de entrada o sobre su
actividad. Este plan de accion puede conllevar modificaciones en el
diseno del producto/proceso o modificaciones en la produccion o
medios de control del proveedor.

Cuando los resultados del analisis han sido los esperados se procede a
archivar los resultados para poder capitalizar los mismos en otros
items y asi poder rentabilizar la situacion en beneficio propio. Estos
resultados favorables se difunden dentro de la compania y se da
respuesta al proveedor.
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Para todos los resultados pedidos al proveedor Renault debe transmitir
los resultados de su analisis.

El proveedor se compromete de la calidad, los costes y el plazo de envio de
sus resultados.

Renault adapta en continuo su nivel de compromiso y de intervencion en
funcion de riesgos identificados y de resultados obtenidos. Segun el nivel de
riesgo del proveedor aumenta el derecho de vigilancia y la frecuencia de
seguimiento de Renault. También puede realizar intervenciones puntuales de
diagnostico o auditoria seglin necesidades.

El proveedor es cliente de datos de entrada de Renault, y esta obligado a
alcanzarlos. Mientras tanto Renault se asegura de la implicacion del
proveedor. ElI proveedor se compromete sobre los resultados y pilota su
consecucion.

El ANPQP tiene en cuenta los resultados obtenidos de la responsabilidad del
proveedor.

3.4. ROLES DEL EQUIPO ANPQP

Tanto el cliente como el proveedor disponen de unos recursos humanos para
la realizacion del proyecto que constituyen el equipo ANPQP. Estas personas
pilotan y/o realizan las actividades ANPQP.

Todos los departamentos trabajan simultaneamente.

En la Figura 4 se muestra un esquema de los distintos roles que forman el
equipo ANPQP.
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Logistica : - Calidad Compras
Expertos: | | Oiros:
«Calidad «Jefes de Provedtos
Proceso Especialistas validacion
-Especialistas prototipos

Figura 4. Equipo ANPQP. Elaborado a partir de documentacion interna de Renault

o Piloto GFE (Groupe Fonctions Etudes o Piloto Funcion Estudio/Groupe

Fonction Elémentaire o Grupo Funcion Elemental) y Piloto GFS (Groupe
Fonction Série o Grupo Funcion Serie): Pilota el aseguramiento de la
calidad de las piezas compradas a proveedores externos.
El vehiculo esta dividido en varias partes que llamamos Grupo Funcién
Elemental (GFE). Cada piloto GFE se encarga de un Grupo Funcion en la
fase de desarrollo del proyecto, y cada GFS de un Grupo Funcién cuando
se da por finalizada la fase proyecto y el vehiculo ya se esta produciendo
en serie. Estos son dirigidos generalmente por un piloto que procede del
departamento de ingenieria e incluye miembros representantes de
diferentes areas de la empresa (Departamento de compras, Control de
costes, Departamento de logistica, Departamento de calidad en planta,
Departamento de post-venta...).

o SQF (Service Qualité Fournisseur o Servicio Calidad Proveedor) Renault:
Estudia los elementos a capitalizar a partir de la experiencia en vida serie
(incidentes, modificaciones,...), se lo transmite a la ingenieria y se asegura
de su toma en cuenta. Participa en la evaluacion de riesgos proceso bajo
el pilotaje y los métodos de la ingenieria proceso.

El SQF participa en las RAPP (Revision de Avance Producto-Proceso) y/o es
informado de los riesgos identificados y de las decisiones tomadas.
Participa también en la planificacion y en la realizacion de las RQP
(Revision de Cualificacion del Proceso) para los riesgos fuertes, pilotados
por los SPP (Supplier Process Pilot). Firma las conclusiones:

e Demostracion de la aptitud del proveedor.
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e Aplicacion de acciones correctivas o de segurizacion.
e Transmision eventual de remarcas para el tratamiento del
capacitario.

El SQF esta en relacion directa con el proveedor para desarrollar las
medidas necesarias (seleccion, chatarra, retoque) en caso de envio de
productos defectuosos. El SQF trata las no-conformidades utilizando para
ello GQE (Gestion de Calidad Entrante), que es un programa/base de
datos de comunicacion entre Renault y el proveedor para todo incidente
de calidad declarado donde el proveedor pone en marcha una gestion de
resolucion de problemas formalizado en el soporte estandar " 8D ". A
través de las validaciones de las etapas 8D, el SQF valida la robustez del
plan de accion del proveedor si necesario incluso haciendo una auditoria
en sus instalaciones. El SQF puede igualmente decidir la aplicacion de un
muro calidad-firewall si lo considera necesario.

Es el responsable de la firma del PSW (Part Submission Warrent), que es
el documento que confirma la capacidad del proveedor para entregar
productos que satisfagan los requisitos de Renault-Nissan y del AFF, que
es el Acuerdo de Fabricacion con el Proveedor.

La actividad de pilotaje de la Calidad de los proveedores es asegurada por
el SQF de la fabrica. Su funcion es proteger la Fabricacion y al cliente final
en caso de POE/POI defectuosas.

Es el responsable de la relacion con el fabricante y la logistica, para evitar
la utilizacion de productos defectuosos (proteccion de lineas, acciones
sobre flujo y stock piezas).

Compras Renault: R.N.P.O (Renault-Nissan Pursaching Organization)
constituye el departamento de compras de la alianza Renault-Nissan en
todo el mundo. Los departamentos de compras tienen como objetivo:
e Firmar contratos con proveedores como representantes de
Renault-Nissan.
e Asegurar que se implementen las decisiones y aplicar acciones
correctivas si es necesario.
e Asegurar que haya comunicacion entre todas las partes relevantes
para crear y maximizar oportunidades.
e Explorary promover oportunidades en momentos de decision.
e Compartir las mejores practicas.
e Desarrollar competencias internas para comprender y utilizar los
apalancamientos de desempeno.
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El departamento de Compras de Renault es responsable de dos
documentos de gran importancia en ANPQP, que son:

= CEC (Certificat d'Engagement Capacitaire): Acuerdo econémico del
precio de cada pieza y del nimero de piezas que va a suministrar el
proveedor.

= DCL (Description Conditionnement Logistique): El departamento de
compras realiza el acuerdo econémico del embalaje y transporte
especifico de cada una de las diferentes piezas.

o Proveedor: Es el encargado de fabricar las piezas conforme a las
exigencias Q.C.D.D.M. (Calidad, Costo, Plazo de Entrega, Desarrollo y
Gestion) requeridas por Renault-Nissan.

El proveedor realiza las actividades y envia los documentos a Renault. Los
documentos son analizados y validados en el seno del Grupo Funcion.

El proveedor firma el acuerdo del PSW con el SQF y del CEC con el
departamento de compras.

o Ingenieria: La ingenieria es responsable del desarrollo del producto-
proceso del 6rgano o de la pieza POl y de su validacion.
También es el encargado de realizar y/o validar las modificaciones de
producto, de la validacion de los planes de vigilancia, donde se definen las
exigencias reglamentarias concernientes a la conformidad del proveedor.

o SPP (Supplier Process Pilot): Se encarga de definir, planificar y controlar el
proceso de las piezas que llevan implicitas alto riesgo. Pilota las RQP
(Revision de la Calidad del Proceso) para los riesgos fuertes.

Contribuyen a la realizacion del plan de localizacion y compra de piezas
para los procesos de los proveedores: Desarrollar una red de
abastecimiento de proveedores por regiones y aportar revision técnica
complementaria a una revision de calidad.

Contribuyen al aumento de rendimiento del proceso de los proveedores y
a la consecucion de los objetivos econdmicos y de calidad del proyecto:
Identificar el nivel de riesgo del proceso de las piezas POE, analizar y
validar los documentos de ANPQP relacionados con el desarrollo e
implementacion del proceso del proveedor para las piezas POE de riego
medio-fuerte, apoyado de expertos en procesos, Si es necesario.
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o Animadores POE (Piece/Produit ouvrée a [I'Extérieur) / ANPQP: Se
encargan de la gestion de la base de datos SI ANPQP y la animacién de la
validacion de los documentos.

Por otra parte, fuera de lo que llamariamos el nudcleo del grupo funcion,
estarian:

o Logistica: Participa en la validacion del embalaje, suministro de lineas,
gestion del flujo y del stock de piezas.
Es el encargado de la firma de la DCL (Description Conditionnement
Logistique) junto al departamento de compras, donde realiza el acuerdo
técnico del embalaje y transporte especifico de cada una de las diferentes
piezas.

o Calidad Compras: Desarrollan los procedimientos estipulados para
identificar y seleccionar los candidatos a proveedores.
Toman las decisiones de compra desde el punto de vista de calidad mas
que desde el punto de vista econémico.

o Expertos:

= De calidad: Analizan el producto desde el punto de vista de la calidad
para asegurar que cumple los requisitos y en el caso de no cumplirlos,
se realizarian modificaciones hasta alcanzar los objetivos de calidad.

= De proceso: Disenan y analizan los procesos de fabricacion con el fin
de un buen desarrollo de producto.

o Otros:

= Jefes de proyecto: Dirigen y gestionan el desarrollo del proyecto para
alcanzar los hitos en el tiempo acordado y con los requisitos exigidos.

» Especialistas de validacion: Se encargan de analizar el producto y el
proceso y dar una valoracion acerca del estado. En el caso de que el
producto y el proceso este conforme con las exigencias acordadas se
procede a su validacion.

Especialistas prototipos: Son los encargados de disenar, fabricar y validar los
prototipos antes de la puesta en marcha de la primera fabricacion del
producto.
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Las revisiones del avance del producto-proceso son:

» Kick-off meeting : la primera revision de avance al inicio de cada fase:

Re-lectura, verificacion y puesta al dia del planning de referencia.
Objetivos QCD.

Evaluacion del nivel de riesgo por el piloto GFE, Datos de entrada,
Resultados exigidos, Piezas necesarias ...

» Punto de avance: la frecuencia se adapta al riesgo y contexto. Consiste en:

Hacer un punto de puesta al dia de las actividades del proveedor y de
sus resultados y de las actividades Renault y de sus resultados.
Discutir y establecer lo que falta por hacer.

Contribuir a las decisiones para conseguir el objetivo de pasar un jalon
del proyecto.

Se debe organizar la participacion de los expertos en funcion del tema
a tratar.

Las revisiones de avance producto-proceso tienen por mision permanente la
identificacion de derivas, la conduccion de acciones correctivas, el consejo, la
planificacion, la anticipacion, etc.
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CAPITULO 4. GUIiA DEL ANPQP

4.0. INTRODUCCION

En este capitulo se presenta la descripcion de una serie de herramientas que
seran utilizadas en los siguientes capitulos. También se indican en lineas
generales las cinco fases del ANPQP, el propésito de las actividades del
ANPQP y la documentacion requerida en cada fase, que mas adelante se
describira en profundidad.4

4.1. QFD5

QFD (Quality Function Deployment), es un sistema detallado que busca
transformar las necesidades y deseos del cliente en requisitos de diseno de
productos y servicios. Esto significa alinear lo que el cliente requiere con lo
que la organizacion produce.

Se utiliza para identificar las necesidades y expectativas de los clientes, tanto
internos como externos, priorizar la satisfaccion de estas expectativas en
funcion de su importancia y focalizar todos los recursos, tanto humanos como
materiales, en la satisfaccion de dichas expectativas. Se dirige hacia el diseno
de calidad, ya que permite establecer desde el punto de vista del cliente cual
es la calidad que necesitan los productos o servicios.

De un modo general, podemos pensar que la Calidad es el grado en que
producto o servicio satisface las necesidades del Cliente y del mercado.
Siendo asi, resulta claro que la clave para el éxito en el desarrollo de nuevos
productos es la comprension precisa y completa de las necesidades de los
Clientes y del mercado al que nos dirigimos. Este es precisamente el punto de
partida del QFD.

Cando se trata de desarrollar un nuevo producto o servicio, no basta con
prestar atencion solamente a los defectos, o a la informacién contenida en las
reclamaciones; es necesario empezar por averiguar cuales son los requisitos
de calidad explicitos e implicitos de nuestros clientes. Dichos requisitos deben
incorporarse a la planificacion del producto o servicio, y a su diseno, y
desplegarse desde ahi aguas abajo hacia el punto de fabricacion del producto
o prestacion del servicio.

4 (Pérez Vazquez, 2014) incluye informacion general de apoyo para las tres herramientas de
calidad presentadas en este capitulo

5 Se incluye en la bibliografia referencias basicas sobre QFD
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El QFD es una metodologia mediante la cual las necesidades o requisitos de
los Clientes son convertidas en “caracteristicas de calidad”, y a partir de ellas,
se establece un “diseno de calidad” para el producto o servicio. Dicho diseno
se va desarrollando mediante el despliegue sistematico de las relaciones
entre necesidades y caracteristicas, empezando con la Calidad de cada
componente funcional, y extendiendo el despliegue a la Calidad de cada pieza
y proceso. De este modo, la Calidad global resultante del producto o servicio
adquiere forma a través de esta intrincada red de relaciones.

El método QFD trata de encontrar las soluciones, es decir, “COMOs” que
mejor responden a las expectativas formuladas, “QUEs".

En la siguiente figura (Figura 5) se muestra un ejemplo de despliegue del QFD:

MATRIZ DE REQUERIMIENTOS |

I MATRIZ DE DISENO ]

[ MATRIZ DE CARACTERISTICAS DEL PRODUCTO

Disefio de Requerimientos

= - - Ingenieria de Disefio
COMO 1| COMO 2 [ COMO 3
Caracteristicas del Producto

Requerimientos
del Cliente Disefio de

QUE 2 QUE 1 COMO 1| coOmOo 2| COMO 3
QUE 3 QUE 2 QUE 1

QUE 4 . QUE 3 QUE 2
QUES Requerimientos | = o Ingenieria de | = 50

Disen
QuE 5 wene QUE &
QUE 5

QUE 1 COMO 1| COMO 2| COMO 3

1 MATRIZ DE FABRICACION/COMPRA |

[ MATRIZ DE VERIFICACION/CONTROL ]

Operaciones de

Control de la Produccién y Fabricacién y/o Compra
de la Calidad COMO 1| COMO 2| COMO 3
COMO 1| COMO 2 [ COMO 3 QUE 1
: Qued Caracteristicas | SHE 2
Operacianes de [aUC? et producio. [QUE3
Fabricacién y/o |QUE 3 QUE 4
Compra QUE 4 QUE 5
QUE 5

T

Figura 5. Despliegue QFD. Elaboracién propia.

Esta herramienta no debe ser por si sola el objeto de un paquete de trabajo,
sino que debe permitir la comunicacion entre departamentos para llegar a
obtener el equilibrio entre calidad, coste y plazo en el desarrollo del proyecto.

El término “matriz” se utiliza para designar la comparacion entre una tabla
que contiene informacién sobre los requisitos o necesidades (QUEs) con otra
tabla que contiene informacion sobre los medios para cubrir esos requisitos
(COMOs). Las matrices se construyen con la finalidad de clarificar relaciones
entre los QUEs y los COMOs criticos para conseguir la satisfaccion del cliente.

En casi todas las matrices del QFD, se utiliza un conjunto de simbolos para
sefialar las interrelaciones entre los QUEs y los COMOs. La notacién més
extendida es la siguiente:

(®) Relacion fuerte (9 puntos)
O Relacion media (3 puntos)

/\ Relacion débil (1 punto)
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Existen diversas matrices estandarizadas que relacionan diferentes QUEs y
COMOs, pero también se pueden utilizar otras matrices que disefadas de
acuerdo a las necesidades. Algunas de las matrices mas comunes son:

+* Matriz de la calidad o “Casa de la Calidad”:

Es la matriz fundamental en el QFD. Esta matriz resulta de situar en la parte
izquierda la Tabla de Necesidades del Cliente (QUES), y en la parte superior la
Tabla de Caracteristicas de Calidad (COMOs).

La Matriz de la Calidad es el instrumento del QFD mas popular pero no es la
Gnica matriz de esta metodologia. Se trata de una herramienta para la
planificacion de nuevos productos o servicios.

«» Matriz Caracteristicas de Calidad-Funciones

Las caracteristicas de calidad se sitGan en la parte superior y las funciones
gue desarrollan el producto o servicio, en la parte izquierda. Su propésito es
identificar funciones del producto o servicio para las que no existe ninguna
caracteristica de calidad o viceversa. Se obtiene una mejor definicion de
funciones y caracteristicas de calidad.

+* Matriz Caracteristicas de Calidad-Caracteristicas de Calidad

Esta matriz confronta las caracteristicas de calidad entre si, para identificar
posibles correlaciones positivas o negativas entre ellas. Es frecuente que se
sitie formando parte de la Matriz de Calidad, ocupando la posicion de techo
de la “Casa de la Calidad”.

+» Matriz Caracteristicas de Calidad-Componentes

Las caracteristicas de calidad (Gnicamente las mas criticas) se sitlan a la
izquierda y los componentes en la parte superior. Esta matriz pretende
identificar cuales son los componentes mas relacionados con las
caracteristicas de calidad mas criticas.

s Matriz Necesidades del Cliente-Funciones

Necesidades del cliente en la parte izquierda y funciones en la parte superior.
Partiendo de las relaciones entre necesidades y funciones, se llega a
identificar el valor relativo (%) de cada funcion. Este porcentaje, multiplicado
por el coste previsto para el producto o servicio, se convierte entonces en el
coste previsto para cada funcion. Esta matriz se utiliza basicamente para
identificar funciones susceptibles de reduccion de costes.
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X/

% Matriz Mecanismos-Funciones

Los mecanismos corresponden al primer nivel de detalle en el producto. Esta
matriz muestra como se relacionan los mecanismos con las funciones. Los
mecanismos se sitlan en la parte superior y las funciones en la parte
izquierda. Relacionandolas se obtiene el coste previsto para cada mecanismo
(partiendo del coste previsto para cada Funcion). El objetivo es identificar
mecanismos en los que deba realizarse una reduccion de coste.

+» Matriz Mecanismos-Caracteristicas de Calidad

Los mecanismos se sitlan en la parte superior y las caracteristicas de calidad
en la parte izquierda. El propdsito es identificar las relaciones entre
mecanismos y caracteristicas de calidad y descubrir cuales son los
mecanismos mas relacionados con las caracteristicas de calidad mas criticas.

+* Matriz Mecanismos-Componentes

En la parte superior de esta matriz se sitian los mecanismos y en la parte
izquierda los componentes. El propdsito es establecer el coste de cada
componente (partiendo del coste previsto de cada mecanismo) e identificar
componentes candidatos a una reduccion del coste.

++ Matriz Modos de Fallo-Necesidades del Cliente

En la parte superior se colocan los modos de fallo posibles del producto o
servicio y en la parte izquierda se sitdan las necesidades del cliente. Mediante
las relaciones de la matriz, se consigue establecer cuales son los modos de
fallo prioritarios en los que hay que trabajar. Otras matrices muy similares a
ésta se pueden realizar combinando los modos de fallo con las funciones, con
las caracteristicas de calidad y con los componentes.

Existen muchas otras matrices dependiendo de la aplicacion requerida.
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En la siguiente tabla (Tabla 5) se indica qué matrices podrian utilizarse para
diferentes propositos en el marco del QFD.

OBJETIVO/PROPOSITO MATRICES A UTILIZAR

Analizar las necesidades de los clientes Matriz de la Calidad

Funciones-Necesidades del Cliente
Modos de Fallo-Necesidades del Cliente

Funciones Criticas Caracteristicas de Calidad-Funciones

Mecanismos-Funciones
Modos de Fallo-Funciones

Establecer Caracteristicas de Calidad Matriz de la Calidad

Caracteristicas de Calidad-Funciones

Caracteristicas de Calidad- Caracteristicas de Calidad
Mecanismos-Caracteristicas de Calidad

Modos de Fallo-Caracteristicas Calidad

Identificar Componentes criticos Caracteristicas de Calidad-Componentes

Mecanismos-Componentes

Establecer objetivos de coste Funciones-Necesidades del Cliente

Mecanismos-Funciones
Mecanismos-Caracteristicas de Calidad
Mecanismos-Componentes

Establecer objetivos de fiabilidad Modos de Fallo-Necesidades del Cliente

Modos de Fallo-Funciones
Modos de Fallo-Caracteristicas Calidad
Modos de Fallo-Componentes

Tabla 5. Objetivos QFD - Matrices QFD. Fuente: Departamento de Organizacion de Empresas, E.F. y C.,
2004. Accedido desde: http://personales.upv.es/jpgarcia/LinkedDocuments/2DisennodeProducto.pdf

4.1.2. El desarrollo del QFD

Podemos dividir el desarrollo del QFD de forma genérica en 9 pasos, aunque
es fundamental adaptar el método a las particularidades de cada caso.

Paso 1. Obtencién de la voz del cliente

En este primer paso se trata de averiguar las Necesidades de los Clientes (los
QUEs), a través de uno o varios de los siguientes métodos: Encuestas
respondidas directamente por los clientes, Entrevistas, Estudios de mercado,
Analisis de registros de reclamaciones/garantias, Datos obtenidos por la red
de ventas durante sus visitas a los clientes, etc.

Paso 2. Definicién de necesidades

Se analizan los datos para identificar y extraer las necesidades del cliente (los
QUES).

La lista de necesidades de los Clientes referida al producto objeto de estudio
debe comprobarse y contrastarse, para asegurar que cada elemento de la
lista cumple los siguientes requisitos:

* Expresa una idea Unica y esta redactado en sentido afirmativo

* No incluye nimeros o valores

65




ESCUELA DE INGENIERIAS
INDUSTRIALES

GUIA PARA LA GESTION DE PROYECTOS SIGUIENDO EL MODELO ANPQP | @

* No incluye Caracteristicas de Calidad, Funciones, Precio o Fiabilidad del
producto

» Esta expresado de forma clara y comprensible para el equipo de trabajo de
la compania

Paso 3. Organizacién de necesidades

Se agrupan las necesidades afines con el objetivo de tenerlas ordenadas en
categorias.

Una vez se dispone de la lista de Necesidades del Cliente, deben agruparse y
priorizarse los elementos de dicha lista. En la siguiente tabla (Tabla 6) se
presenta un resumen de los pasos a seguir para procesar la Voz del Cliente:

Convertir las expresiones del Cliente en datos verbales, usando expresiones
simples que contengan un significado Unico.

Agrupar los datos verbales y asignar un titulo que describa los datos de modo
general.

Agrupar los titulos en categorias similares, asignando titulos descriptivos.

Clarificar cuales son los detalles principales de las Necesidades del Cliente.
Ajustar anadiendo mas detalles, si es necesario.

Asignar numeros de clasificacion para cada nivel de detalle, y organizar los
niveles resultantes en una Matriz de Necesidades del Cliente.

Tabla 6. Pasos para procesar la Voz del Cliente. Fuente: Departamento de Organizacién de Empresas,
E.F.y C., 2004. Accedido desde:
http://personales.upv.es/jpgarcia/LinkedDocuments/2DisennodeProducto.pdf

Paso 4. Priorizacion o asignaciéon del grado de importancia

Se puntlda la importancia de las necesidades con el fin de focalizar los
recursos en las mas importantes.

Cada elemento de la lista confeccionada en el paso anterior (Gltimo nivel de
detalle) debe ser evaluado en funcion de su importancia para el Cliente. Se
pueden utilizar varias escalas: del 1 al 5 (1 = poco importante, 5 = muy
importante), del 1 al 10 (1 = poco importante, 10 = muy importante), etc.

Esta evaluacion se puede obtener a partir de estudios o encuestas a Clientes,
a través de informacion del personal de marketing, etc.

Un paso preliminar debe ser decidir a qué tipo de Cliente nos vamos a centrar
(a quién va destinado el producto o servicio en estudio), ya que la importancia
de cada Necesidad posiblemente no sea evaluada del mismo modo por parte
de distintos tipos de clientes.
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Paso 5. Parametrizacion del disefo

Se responde a las Necesidades del Cliente. Para cada Necesidad del Cliente,
se trata de identificar las Caracteristicas de Calidad (los COMOS), es decir,
aquellos parametros a medir o controlar para satisfacer cada Necesidad
concreta. En la medida de lo posible, las Caracteristicas de Calidad no deben
incluir nombre de piezas, componentes 0 ensayos.

Una vez obtenidas, agruparse en niveles. La matriz resultante es la llamada
Matriz de Caracteristicas de Calidad.

Paso 6. Generacion de la matriz de relaciones

Se genera la matriz que determina las relaciones entre las necesidades del
cliente y los parametros de diseno. Se integra la matriz de Necesidades del
Cliente y la Matriz de Caracteristicas de Calidad. Se disponen ambas matrices
una frente a la otra; en la parte izquierda se sitla la Matriz de Requisitos del
Cliente, y en la parte superior la Matriz de Caracteristicas de Calidad. A la
Matriz resultante se la conoce como Matriz de la Calidad o Casa de la Calidad.
Para rellenar las relaciones entre Necesidades del Cliente y Caracteristicas de
Calidad, se utilizan los tres simbolos mencionados anteriormente:

O Relacion fuerte (9 puntos)
@ Relacion media (3 puntos)
A Relacion débil (1 punto)

Adicionalmente, en la parte superior de la Matriz de Caracteristicas de Calidad
se sitla una matriz adicional, en forma de triangulo, en la que se identifican
las correlaciones positivas y negativas entre las Caracteristicas de Calidad,
que se la conoce como el techo de la Casa de la Calidad.

A continuacion se calcula la importancia de cada Caracteristica de Calidad y
los Valores Meta de Diseno. Las relaciones identificadas en la Matriz de la
Calidad se convierten en un valor numérico, que se obtiene en cada casilla
multiplicando la intensidad de la relacion (1 = débil, 3 = media, 9 = fuerte) por
el peso relativo asignado a la Necesidad del Cliente que esta implicada en
cada relacion. De esta forma, sumando cada columna obtenemos un valor
numérico para cada Caracteristica de Calidad. Este valor, expresado en tanto
por cien, es la importancia de cada Caracteristica de Calidad.

A partir de ahi se puede establecer un valor meta para cada Caracteristica de
Calidad.
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Paso 7. Evaluacion del desempeiio.

Se realiza un analisis de la situacion actual con respecto a la competencia
con el fin de conocer si el producto o servicio satisface al cliente.

El cliente evalla nuestro producto o servicio para cada una de las
necesidades y se hace lo mismo para los dos o tres competidores principales.

Esta actividad de evaluacion y comparacion se conoce también con el nombre
de benchmarking competitivo.

La informacién resultante puede presentarse en la matriz en forma numérica
en forma grafica. Se dan valores del 1 (Malo) al 5 (Muy bueno).

A continuacion se debe tomar una primera decision en el proceso de
planificacion del producto o servicio. Se trata de determinar, a la vista de la
importancia que el cliente otorga a cada necesidad, y teniendo en cuenta la
posicion respecto a los competidores, cual va ser el valor meta (1-5) en el que
se desea situar al producto o servicio.

A partir del valor meta establecido, directamente puede calcularse el ratio de
mejora dividiendo el valor meta por el valor actual de la compania respecto a
cada Necesidad del Cliente.

Paso 8. Aspectos vendedores y Peso absoluto y relativo.

Los aspectos vendedores son ciertas necesidades del cliente que constituyen
un importante estimulo para el Cliente a la hora de tomas la decision de
compra. Segln su intensidad, se clasifican en fuertes (valor 1.5) o medios
(valor 1.2). A las necesidades del cliente que no constituyen aspecto
vendedor, no se les asigna ningln simbolo, pero se les otorga un valor de 1.
Se suele limitar el ndmero de aspectos vendedores fuertes a tres.

Para cada Necesidad del Cliente, el peso absoluto se calcula segin la
siguiente expresion:

Peso absoluto = Importancia x Ratio Mejora x Aspecto Vendedor

El peso relativo de cada necesidad del cliente se obtiene expresando su
correspondiente peso absoluto en % (se divide cada peso absoluto por la
suma total de pesos absolutos, y se multiplica el resultado por 100).

Paso 9. Andlisis de resultados.

Se extraen conclusiones que mejoren el producto o servicio y a la vez se
indican los parametros que al cliente no le parecen relevantes.
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Departamento de Organizacion de Empresas, E.F. y C. (2004). Accedido desde:
http://personales.upv.es/jpgarcia/LinkedDocuments/2DisennodeProducto.pdf

A continuacion, en la siguiente figura (Figura 6) se presenta un resumen de la
Matriz de la Calidad o Casa de la Calidad:

TECHO DE LA
CASA DE LA CALIDAD
Matriz de Correlaciones

cOMOs
Caracteristicas de Calidad
Parametros de Diefio

EVALUACION DEL DESEMPENO

2 (7]
. o) w
UEs Swg Benchmarking Competitivo
QuEs MATRIZ DE RELACIONES g2 g narking Lomp
Lavoz del cliente . . , No & Situacion Actual
i . Relaciones entre COMOs y QUEs € A wWw ., i
Necesidades de los Clientes g Q Evaluacion de la Competencia
a 2 Valor Meta
IMPORTANCIA
VALOR META

Figura 6. Matriz de la Calidad o Casa de la Calidad. Elaboracion propia

4.2. AMFE/AMDEC/FMEAS

AMFE (Analisis Modal de Fallos y sus Efectos y Causas), AMDEC (Analyse des
Modes de Défaillances, de leurs Effets et de leur Criticité) y FMEA (Failure
Mode and Effect Analysis), son las siglas en espanol, francés e inglés,
respectivamente, para denominar a un método de prevencién dirigido hacia la
consecucion del aseguramiento de la calidad que contribuye al esfuerzo de
identificacion de las causas potenciales de los problemas mediante un
proceso de analisis sistematico. Es necesario que el personal implicado en el
proceso AMFE tenga unos conocimientos profundos del producto o del
proceso.

Los fallos en los procesos ocurren a todos los niveles de la organizacion y su
impacto es mayor cuanto mas tardia es su deteccion. Esta en la razén por la
cual se incluyen herramientas de prevencion para la mejora de los procesos
en las organizaciones.

Accion Preventiva (ISO 9001): La organizacion debe determinar acciones para
eliminar las causas de no conformidades potenciales para prevenir su

6 Se incluye en la bibliografia referencias basicas sobre AMFE
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ocurrencia. Las acciones preventivas deben ser apropiadas a los efectos de
los problemas potenciales.

El objetivo prioritario ha de ser la mejora de la calidad para satisfacer al
cliente y reducir costes.

El AMFE aporta beneficios a la organizacion y al cliente, como:

e Reduccion considerable del tiempo de lanzamiento y del coste, al no
producirse fallos, no ser necesarios los redisenos y las modificaciones,
eliminarse gran parte de los ensayos y pruebas, etc.

e Mejora continua de la calidad, aprovechando el potencial humano, la
recopilacion metddica de la informacion, la posibilidad de participacion del
personal, ya que se obtiene una vision global del proceso.

e Aumentar la fiabilidad de los productos y servicios y, en consecuencia,
conseguir satisfacer al cliente.

Distinguimos dos tipos de AMFE:

» AMFE de Diseno. En el AMFE de diseno el objeto de estudio es el producto
y todo lo relacionado con su definicion, como por ejemplo: Eleccion de
materiales, configuracion fisica, dimensiones y proporciones, tipos de
tratamientos a aplicar y lo posibles problemas de realizacion.

Mediante este AMFE, se pretende detectar, en las fases iniciales del
proceso de diseno, cualquier problema que pueda afectar al resultado
final del producto, sus repercusiones en el cliente, asi como los problemas
gue pueden surgir en la fase de fabricacion o aplicacion.

El AMFE de Diseno tiene como objetivo garantizar:

- El correcto funcionamiento de todos los elementos.

- La posibilidad de fabricarlo conforme a especificaciones y sin fallos.

- Que el producto final sea capaz de conseguir las prestaciones, para los
gue ha sido previsto y, ademas las mantenga en el tiempo.

» AMFE de Proceso. En el AMFE de proceso se analizan los fallos del
producto derivados de los posibles fallos del proceso hasta su entrega al
cliente. Se analizan, por tanto, los posibles fallos que pueden ocurrir en
los diferentes elementos del proceso (5M): Materiales o Materia prima,
Maquinas y herramientas, Mano de obra, Métodos y Medio ambiente, y
como éstos influyen en el producto resultante.

El analisis de las causas de fallo se realiza mediante el Diagrama de Causa-
Efecto o Diagrama de Ishikawa. Fue desarrollado para facilitar el analisis de
problemas mediante la representacion de la relacion entre un efecto y todas
sus causas o factores que originan dicho efecto. Se desarrolla mediante los
siguientes pasos:
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Se pinta una flecha que nos lleva al efecto: problema o defecto
Se pintan cinco flechas afluentes a la primera (las 5M)

Se van anotando las sugeridas como posibles causas

Luego se comprueba la correlacion

Hwn PR

En la siguiente figura (Figura 7) se representa el diagrama:

MAQUINA METODO MATERIALES

N

Subcaum\

Causa
Principal

DEFECTO

~

MANO DE MEDIO
OBRA AMBIENTE

ENERGIA

Figura 7. Diagrama de Causa-Efecto o Diagrama de Ishikawa. Elaboracion propia

Hay que hacer un estudio AMFE:

o Cuando se realicen modificaciones que afecten al proceso o producto
estudiado.

o Cuando existan reclamaciones importantes por parte de los clientes.

o Cuando corresponda por la periodicidad establecida.

El AMFE es un proceso dinamico que requiere de revisiones periédicas.
Dividimos el procedimiento del AMFE en seis etapas:

Etapa 1. Formacion del grupo de trabajo

El grupo de trabajo estara formado por seis miembros de diferentes areas
como maximo (Ingenieria, Métodos, Calidad, Produccion, Compras y Diseno),
todos ellos con grande conocimientos técnicos del producto y el proceso y con
experiencia en procesos AMFE.

Se requiere una alta colaboraciéon entre departamentos. Se nombrara por una
parte a un moderador que imponga orden en las intervenciones y haga
cumplir las normas del grupo, y por otra parte a un responsable del estudio,
distinto del moderador. En el caso del AMFE de diseno, el responsable sera
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alguien de ingenieria de diseno y en el caso del AMFE de proceso, alguien de
ingenieria de produccion.

Etapa 2. Identificacién

Identificacion de los componentes del producto, bien sea desde el punto de
vista de diseno del producto o del proceso que se vaya a utilizar para su
fabricacion, y de las funciones que desempena cada uno de ellos.

Se realiza una descomposicion del sistema de estudio cuando el nivel de
complejidad del producto completo o de su proceso de fabricacion resulta
inabordable. Por ejemplo, no se podria realizar el AMFE de un automévil en
conjunto, sino que este sistema se debe descomponer en otros mas sencillos
llegando a partes o componentes en los que se centraria el estudio.

Producto Coche
Sistemas Chasis
Subsistemas Puerta
Componentes Mec. apertura
Partes Manivela
Materias Primas Tipo aleacion

Figura 8. Descomposicion del sistema de estudio (Automévil). Fuente: Llorente, J.L. (2011). Accedido
desde: http://www.gestion-calidad.com/archivos%20web/AMFE.pdf

Etapa 3. Preparacion: Recopilacion de datos de fallo

El origen de toda la informacion necesaria para esta etapa se encuentra en:
Informes de fiabilidad, AMFE anteriores de productos o procesos similares,
Estudios estadisticos, Estudios de capacidad, Reclamaciones y datos de los
clientes e Informes de no-conformidad

Etapa 4. Aplicacion del AMFE

» Funcion u operacién

Para el AMFE de diseno seria cada componente de interconexion y para el
AMFE de proceso, el proceso de fabricacion.
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> Identificacion del modo de fallo

Se deben indicar todos los fallos susceptibles de producirse. Para el AMFE de
diseno, se reflejan los Modos de Fallo de los componentes (Rotura, desgaste,
fuga,...) y para el AMFE de proceso, se reflejan los Modos de Fallo del proceso
en cada etapa del mismo (Mal montaje, Fallo de maquina,...).

Lo mas importante es establecer la cadena de sucesos en el orden correcto
para una mejor comprension del problema y una adecuada valoracion de los
indices de ocurrencia.

Para el analisis completo de cada fallo es necesario tormentas de ideas y el
Diagrama Ishikawa. Un modo de fallo puede estar originado por una o mas
causas.

» Determinacion del efecto del fallo

Se determina para cada Modo de Fallo analizado, el o los efectos que el fallo
produce en el producto para el usuario y en el proceso seglin se esté
realizando un AMFE de diseno o de proceso.

> l|dentificacion de las causas del fallo

Se determina para cada Modo de Fallo analizado, las posibles causas que lo
pueden ocasionar. Las causas son el elemento critico de todo el estudio.
Detectado la causa y eliminada desaparecera el fallo y sus efectos.

> Identificacion de los controles actuales

Se identifican los diferentes controles existentes o previstos (Inspeccion,
Muestreo o Validacion del proceso), con objeto de evitar que se produzcan los
diversos fallos y detectarlos en el caso de que aparezcan.

» Determinacion de la probabilidad de ocurrencia

La probabilidad de ocurrencia es un valor entre 1 (minima probabilidad) y 10
(maxima probabilidad) que indica la probabilidad de que el fallo ocurra.

» Determinacion de la gravedad del fallo

La gravedad del fallo es un valor entre 1y 10, que indica la influencia del fallo
en el grado de satisfaccion del cliente (en el caso del AMFE de diseno), o la
perturbacion que el fallo pueda producir en el proceso productivo (para el
AMFE de proceso).
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» Determinacion de la probabilidad de no deteccion

Indica la probabilidad de no detectar el fallo antes de entregar el producto al
cliente (para el AMFE de diseno), o durante su fabricacion (para el AMFE de
proceso). Al igual que en los casos anteriores toma valores comprendidos
entre 1y 10.

» Determinacion del indice de prioridad de riesgo

IPR= O - G - D, para cada uno de los fallos, donde O= probabilidad de
ocurrencia, G= gravedad del fallo y D= probabilidad de no deteccion.

Etapa b5. Acciones correctivas

Cuando el valor de IPR sea mayor que un valor determinado en los
procedimientos de calidad del proceso AMFE, se debera analizar ese fallo, las
causas que lo originan, establecer medidas correctoras. Si el valor de la
gravedad es 9 o0 10, siempre se debe analizar esa causa de fallo puesto que
su efecto afecta a la integridad fisica del cliente.

Se indican las acciones correctoras propuestas para reducir el IPR de los
modos de fallo seleccionados.

Para disminuir el valor de D debemos actuar sobre sistema calidad, para
disminuir el valor de O debemos actuar sobre sistema mantenimiento y para
disminuir el valor de G debemos cambiar el diseno del sistema
productivo/proceso o del producto.

Hay que indicar los responsables de las diferentes acciones propuestas vy, si
se cree preciso, las fechas previstas de implantacion de las mismas.

Etapa 6. Accion implantada y revision

Se reflejan las acciones realmente implantadas que pueden, en algunos
casos, no coincidir con las propuestas inicialmente.

» Nuevo indice de prioridad de riesgo

Como consecuencia de las acciones correctoras implantadas, los valores de
la probabilidad de ocurrencia, la gravedad y/o la probabilidad de no
deteccién habrén disminuido, reduciéndose, por tanto, el indice de Prioridad
de Riesgo.

Si a pesar de la implantacion de las acciones correctoras, no se cumplen los
objetivos definidos en algunos Modos de Fallo, es necesario investigar,
proponer e implantar nuevas acciones correctoras, hasta conseguir que el IPR
sea menor que el definido en los objetivos.
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Una vez conseguido que los IPR de todos los Modos de Fallo estén por debajo
del valor establecido, se da por concluido el AMFE.

Domenech Roldan, J.M. (2013).Accedido desde:

http;//www.jomaneliga.es/PDF/Administrativo/Calidad/AMFE.pdf

Un ejemplo de AMFE de Diseno o Proceso seria el siguiente (Documento 1):

AMFE

Proyecto:

Responsable proveedor: Version documento: Fecha actualizacion:

MNombre proveedor:

Planta proveedor:

Codigo proveedor:

MNombre pieza: Referencia pieza:

Modo de

El oy
EMENo; Fallo

Funcién .
Potencial

Efectos del
Fallo
Potenciales

Czusas Protenciales/
Mecanismo de fallo

Controles
Artuales

IPR

Acciones
Recomendadas

Responsable
delas
Accionesy
Fecha

Contramedida / Resultado de la Accion

Gravedad
Clase

Ocurrencia
Deteccidn

Disefio [ Proceso Acciones

Objetivo de
finalizacion

Gravedad
Ocurrencia
Deteccidn

Implementadas

IPR

Responsable Proveedor

Nombre:
Firma:

Documento 1. AMFE Disefo / Proceso. Elaboracion propia a partir de documentacion interna de Renault

4.3. DFMA?’

DFM, Diseno para la Fabricabilidad (Design for Manufacturability), es el
proceso por el cual cada aspecto del diseno del producto y del proceso es
formalmente evaluado para asegurar el menor coste posible del producto, el
menor tiempo de ciclo posible y el mayor retorno de la inversion.

DFA, Diseno para el Ensamblaje (Design for Assembly), es el proceso que se
centra en simplificar el proceso de ensamblaje, reduciendo el ciclo de
fabricacion y mejorando la calidad del producto. Esta técnica permite evaluar
sistematicamente los componentes y ensamblajes, de forma que resulten
faciles de ensamblar y de fabricar eficientemente.

La metodologia DFMA consta de una serie de principios o guias que sirven
como ayuda a la hora de tomar decisiones durante el diseno de un elemento.

7 Se incluye en la bibliografia referencias basicas sobre DFMA
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La técnica se basa en los principios siguientes:

e Diseno de un componente base (chasis).

e Diseno modular.

e Todas las operaciones de montaje deben hacerse en una direccion, a
ser posible, verticalmente.

e Favorecer el uso de componentes multifuncionales.

e Eliminar los ajustes cuando sea posible.

e Proveer a los componentes de piezas para que las hagan
autoposicionables.

e Proveer acceso directo a todos los submontajes.

e Minimizar los niveles de ensamblado.

e Facilitar la orientacion de los componentes haciéndolos lo mas
simétricos posible

El esquema general de la metodologia de trabajo DFMA esta representado
en la siguiente figura (Figura 9):

F W

Disenio conceptual

l

Disefie para ensamblado
DFA

Sugerencias para la
simplificacion de la [
estructura del producto

L

r

Seleccidn de materiales
¥ Procesos.
Estimacion de costes

l

Mejor diseio conceptual

Sugerencias de materiales
- ) o
¥ Procesos mas ccondmicos)

r

Diseno detallado

Disefio para fabricacion e
para costos de fabricacion

DFM o
l minimos

L 4

| Prototipo }

r

| Produccion ‘

Figura 9. Metodologia DFMA. Fuente: Departamento de Organizacion de Empresas, E.F. y C., 2004.
Accedido desde: http://personales.upv.es/jpgarcia/LinkedDocuments/2DisennodeProducto.pdf

La metodologia DFA ayuda a simplificar la estructura del producto
modificando el diseno conceptual. Se realiza una seleccion conjunta de los
materiales y los procesos productivos que proporcionaran un mayor ahorro a
la hora de fabricar los distintos componentes y, cuando se tiene un diseno
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suficientemente bueno se pasa a la etapa de DFM donde se hara un diseno
detallado de cada parte del producto.

En términos generales, el objetivo del DFMA es crear, durante la etapa de
diseno, un producto que resulte facil de fabricar. Los principios que se aplican
para lograr este objetivo suelen estar orientados por la idea de que es mejor
disenar productos que contengan menos elementos, pero de mayor
complejidad que las piezas sueltas que lo podrian. EI DFMA suele actuar de
dos maneras: por una parte, reduciendo el coste de las diferentes piezas
individuales que componen un producto y, por otra, disminuyendo el coste del
montaje de una coleccidon de piezas. Por lo que respecta al DFA, éste
pretende la evaluacion y mejora de un concepto de diseno a través de
cambios, en ocasiones relevantes, en el nimero de piezas a ensamblar y en
la localizacion o disposicion de éstas.

Departamento de Organizacién de Empresas, E.F. y C. (2004). Accedido desde:
http://personales.upv.es/jpgarcia/LinkedDocuments/2DisennodeProducto.pdf

4.4. FASES

4.4.1. Las cinco fases del ANPQP

Recordamos el esquema senalado en el capitulo 3 que presenta las cinco
fases del ANPQP que en capitulos posteriores se desarrollaran con mas
profundidad.

VIDA EN SERIE Y

PLANIFICACION DESARROLLO Y DISENO VALIDACION FEEDBACK DE LAS
EXPERIENCIAS
FASE 1. FASE 2. FASE 3. FASE 4. FASE 5.
Organizacion y Desarrollo producto- | Realizacion utillaje | Inicio proceso de fabricacion | Subida en cadenciay
planificacion proceso definitivo produccion en serie.

Afectacion
proveedor

Validacion del
producto

Lanzamiento utillaje
producto

Acuerdo fabricacion
proveedory
PSW
(Part Submission Warrant)

Retorno de
experiencia

Tabla 7. Fases ANPQP. Elaboracion a partir de documentacion interna de Renault

4.4.2. Documentacion requerida en cada fase

A continuacion de muestra una tabla que relaciona

los documentos

requeridos en el ANPQP con la fase donde se desarrollan. Algunos de estos
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documentos comienzan en una fase y siguen desarrollandose en fases
posteriores. En los siguientes capitulos de describira mas en profundidad
cada uno de estos documentos.

ACTIVIDAD | DOCUMENTO ANPQP FASE 1 FASE 2 FASE 3 FASE 4 FASE 5
REVISION DEL CONTRATO
Estudio Concepto Producto/Proceso Propuesta Concepto Producto/ Proceso X
Gestion de la Calidad y Fiabilidad del Estudio de los Objetivos del Plan de Calidad del Producto X
Producto Estudio de los Objetivos del Plan de Fiabilidad del Producto X
GESTION DE SUB-PROVEEDORES
L, CSCC-Tabla de Componentes de la Cadena de Suministro X X
Gestion de Sub-proveedores
PSW de los Sub-proveedores o equivalente X
GESTION DEL PROYECTO
Identificacion del Equipo de Proyecto Directorio de Contactos del Proveedor X
Plan de Garantia del Disefio X
Programa Maestro de Proveedores X
Planning del Proyecto y Monitoreo de la Plan de Seguimiento de Preparacién de la Produccién de
i ” X X X
Preparacion de la Producciéon Proveedores e Informe de Estado
Plan de Capacidad de la Produccién X
CSW-Garantizar la Capacidad X
Gestion de los Riegos del Proyecto Lista de Riesgos del Proyecto X X X
DESARROLLO DEL PRODUCTO
Andlisis de Fallos y Efectos Potenciales en el AMFE Disefio X
Disefio FTA-Analisis del Arbol de Fallos X
HCPP X
Identificacion y Despliegue de las - —
L. K Compromiso de Viabilidad del Proveedor X
Caracteristicas Especiales y Aspectos Clave
Diagrama de Caracteristicas Especiales y Aspectos Clave X X X
Revision del Disefio del Producto y Proceso Registro Interno de Revision del Disefio X X X
Especificaciones de Ingenieria del Producto / Dibujos de
Especificaciones de Ingenieria del Producto / P glngenien’a /Dibyj X
Estudio del Dibujo y Finalizacion Recomendaciones del Proveedor X X
Gestion de las Caracteristicas Especiales Certificado de Acreditacion X
(Control del Producto y del Proceso)
DESARROLLO DEL PROCESO DE FABRICACION
Andlisis de Fallos y Efectos Potenciales en el AMFE de Proceso X
Proceso
Plan de Control X X X
MQA X
Disefio del Proceso de Fabricacion Diagrama de Flujo del Proceso X X X
Distribucién en Planta X X
Instrucciones de Trabajo X
Plan de Estudio de Capacidad del Proceso X
Estudio y Mejora de Capacidad del Proceso
Resultados del Estudio de Capacidad del Proceso X X X
Confirmacién de las Condiciones a Pleno Resultados de la Auditoria de Confimacién de Pleno Volumen X
Volumen
Plan de Actividades de Subida En Cadencia X
Actividades Durante la Subida en Cadencia [informe de Problemas y Contramedidas de las Actividades de X
Subida en Candencia
CONFIRMACION DEL PRODUCTO
Disefio, Verificacién y Validacién del Producto Plan e Informe del Test del Proveedor X X
y el Proceso Informe de Inspeccién X X X
APROBACION DE LA PRODUCCION DE LAS PIEZAS
Aprobacién de la Produccién de las Piezas | PSW-Autorizacién de Envio de Piezas | | | | X |
GESTION DE LA NO-CONFORMIDAD DEL PRODUCTO
Gestion de la No-Conformidad del Producto | 8D-Informe Resumido del Problema y su Contramedida | | X | X | X | X
GESTION DEL CAMBIO
Gestion del Cambio del Disefio Peticion de Cambio de Producto X X X
Gestion del Cambio del L.uEar de los Procesos Peticion de Cambio del lugar del Proceso o Instalaciones X
o Instalaciones
LOGISTICA Y EMBALAJE
Logistica y Embalaje DCL-Hoja de Datos Logisticos y de Embalaje X X X X
REQUISITOS ESPECIFICOS DE LA COMPARNIA
Sustancias y Materiales Reciclados o Materiales Renovables X
Requisitos Medioambientales (Reciclaje, — —
. TDR- “Tabla de Declaracién de Reciclaje” X
Sustancias)
IMDS-“Tabla de Declaracidn de Sustancias” X

Tabla 8. Documentacion requerida ANPQP. Elaboracion propia a partir de la Matriz ANPQP

78




ESCUELA DE INGENIERIAS
INDUSTRIALES

GUIA PARA LA GESTION DE PROYECTOS SIGUIENDO EL MODELO ANPQP | @

4.4.3. Proposito de cada actividad del ANPQP

4.4.3.1. Estudio del Concepto del Producto y del Proceso

El proposito de esta actividad es demostrar que el producto y el proceso
propuesto alcanzan los objetivos de QCD del cliente.

Referencia ISO/TS 16949: 7.2. (Procesos relacionados con el cliente)

4.4.3.2. Gestion de la Calidad y Fiabilidad del Producto

El propésito de esta actividad es preparar e implementar un plan para
alcanzar todos los objetivos de calidad y fiabilidad del producto acordado con
el cliente.

Referencia ISO/TS 16949: 5.4. (Planificacion) y 7.1. (Planificacion de la
realizacion del producto)

4.4.3.3. Gestion de Sub-proveedores

El propdsito de esta actividad es gestionar a todos los sub-proveedores para
asegurar que los productos entregados al cliente alcanzan los objetivos QCD.
Los proveedores de Rango-1 deben ser responsables de la gestion y
aprobacion de la calidad de las piezas y su documentaciéon asociada para
todos su sub-proveedores a menos que se acuerde otra cosa en el RFQ vy
deben tener un sistema o0 procedimiento para seleccionar nuevos
proveedores y evaluar a los actuales. No son permitidos los cambios de sub-
proveedores en la fase 4 a menos que se acuerde otra cosa con el cliente.

Referencia ISO/TS 16949: 7.3. (Diseno y desarrollo) y 7.4. (Compras)

4.4.3.4. Identificacion del Equipo de Proyecto

El propédsito de esta actividad es describir la organizacion especifica necesaria
para gestionar la realizacion del producto. Cada proveedor debe nombrar a un
proveedor ANPQP representativo para su organizacion. Esta persona sera
responsable de asegurar que todos los requisitos del ANPQP son
desarrollados por la funcion relacionada en su organizacion. Debe tener la
suficiente responsabilidad y autoridad en su compania para abordar con éxito
estas responsabilidades.

Referencia 1SO/TS16949: 5.1. (Compromiso de la direccion) y 7.1
(Planificacion de la realizacion del producto)
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4.4.3.5. Planning del Proyecto y Monitoreo de la Preparacion de la
Produccion

El propodsito de esta actividad es elaborar un plan de las actividades del
proyecto en linea con los hitos del proyecto exigidos por el cliente y realizar
un seguimiento del progreso.

Referencia ISO/TS16949: 7.1. (Planificacion de la realizacion del producto),
7.3. (Diseno y desarrollo), 7.5. (Produccion y prestacion del servicio) y 8.1.
(Medicion, analisis y mejora).

4.4.3.6. Gestion de los Riesgos del Proyecto

El propésito de esta actividad es identificar todos los riegos y gestionar las
acciones correctivas y preventivas durante el diseno y desarrollo del producto
y del proceso.

Referencia 1ISO/TS16949: 7.1 (Planificacion de la realizacion del producto) y
8.5. (Mejora).

4.4.3.7. Analisis de Fallos y Efectos Potenciales en el Disefio

El propésito de esta actividad es identificar los modos de fallo potenciales en
el diseno y sus causas y efectos asociados. Implementar contramedidas
efectivas y adecuadas para minimizar la probabilidad de ocurrencia del fallo.

Referencia 1ISO/TS16949: 7.3. (Diseno y desarrollo)

4.4.3.8. Identificacion y Despliegue de Caracteristicas Especiales y
Aspectos Clave

El propdsito de esta actividad es determinar todas las caracteristicas
especiales y aspectos clave relacionados con el producto. Determinar la
relacion entre las caracteristicas y los aspectos y los procesos de fabricacion.
Llevar a cabo una actividad exhaustiva para asegurar que todas las
caracteristicas y aspectos son incorporados dentro del proceso de fabricacion
y controlados.

Referencia 1SO/TS16949: 7.2. (Procesos relacionados con el cliente) y 7.3.
(Diseno y desarrollo).

4.4.3.9. Revision del Diseiio del Producto y Proceso

El propdsito de esta actividad es asegurar que las actividades de diseno y
desarrollo del producto y del proceso reconocen los requisitos del cliente.
También identificar cualquier problema e implementar contramedidas.

Referencia ISO/TS16949: 7.3. (Diseno y desarrollo)
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4.4.3.10. Especificaciones de Ingenieria del Producto / Estudio del
Dibujo y Finalizacion
El propésito de esta actividad es disenar el producto para alcanzar los

objetivos del diseno del cliente: Rendimiento, funcion, fiabilidad, durabilidad,
estructura, forma, peso, requisitos de piezas de servicio, etc.

Referencia 1SO/TS16949: 7.2. (Procesos relacionados con el cliente) y 7.3.
(Diseno y desarrollo)

4.4.3.11. Gestion de las Caracteristicas Especiales (Control del Producto

y del Proceso)

El cliente requiere que todos los proveedores de producto / piezas con
caracteristicas especiales sean capaces de demostrar que estan controlando
todos los aspectos de la fabricacion y que han incorporado los requisitos de
gestion de caracteristicas especiales dentro de sus sistemas de
aseguramiento de la calidad.

Referencia 1ISO/TS16949: 7.2. (Procesos relacionados con el cliente) y 7.3.
(Diseno y desarrollo) y 7.5. (Produccion y prestacion del servicio)

4.4.3.12. Analisis de Fallos y Efectos Potenciales en el Proceso

El propésito de esta actividad es identificar los modos de fallo potenciales en
el proceso, sus causas asociadas y sus efectos. Implementar contramedidas
efectivas para minimizar la probabilidad de ocurrencia del fallo.

Referencia 1ISO/TS16949: 7.3. (Diseno y desarrollo).

4.4.3.13. Diseiio del Proceso de Fabricacion

El propodsito de esta actividad es disenar un proceso de fabricacion para
alcanzar los objetivos de calidad, coste y plazo del cliente. Con el fin de lograr
los objetivos, el proveedor debe incorporar mecanismos de deteccion de
errores 0 Poka Yoke en su proceso de fabricacion. El propdsito de esto
mecanismos de deteccion de errores es o no fabricar piezas no conformes, o
no aprobar piezas no conformes.

Referencia ISO/TS 16949: 7.3. (Diseno y desarrollo) y 7.5. (Produccion y
prestacion del servicio).

4.4.3.14. Estudio y Mejora de la Capacidad del Proceso

El propdsito de esta actividad es evaluar, controlar y gestionar las
capacidades de los procesos con el fin de mantener un proceso capaz y
estable que alcance continuamente los objetivos del cliente. Si no son
alcanzados los requisitos de capacidad del proceso, todo producto debe ser
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sometido a actividades adicionales de ratificacion para prevenir la entrega de
productos no conformes hasta que se implementen y verifiquen
contramedidas efectivas.

Referencias I1ISO/TS 16949: 7.3. (Diseno y desarrollo) y 8.2. (Seguimiento y
medicion).

4.4.3.15. Confirmacion de las Condiciones a Pleno Volumen

El propésito de esta actividad es confirmar que los procesos del proveedor
son capaces de producir piezas en condiciones de pleno volumen que
cumplan con los objetivos del cliente mediante la realizacion de un ensayo de
fabricacion. Si surge cualquier problema durante el ensayo de fabricacion, se
debera de llevar a cabo un ensayo de fabricacion adicional para establecer
contramedidas antes del inicio de la produccion del proveedor.

Referencias ISO/TS 16949: 7.3. (Diseno y desarrollo), 7.5. (Produccion y
prestacion del servicio) y 8.2. (Seguimiento y medicion)

4.4.3.16. Actividades Durante la Subida en Cadencia

El propésito de esta actividad es planificar e implementar actividades
adicionales para asegurar que los requisitos de calidad y los plazos son
mantenidos durante el periodo de inicio. El objetivo de las actividades durante
la subida en cadencia es el logro y mantenimiento de los objetivos de calidad
y de los plazos.

Referencias ISO/TS 16949: 7.5. (Produccion y prestacion del servicio) y 8
(Medicion, analisis y mejora)

4.4.3.17. Diseiio, Verificacion y Validacion del Producto y el Proceso

En esta actividad, el proveedor debe realizar:

e Simulaciones o pruebas para asegurar que el diseno del producto alcanza
los requisitos del cliente (Verificacion del diseno). Estas pruebas se deben
realizar usando piezas producidas por utillaje de produccion.

e Pruebas para confirmar que los resultados de la verificacion del diseno no
se han visto comprometidos por los procesos de produccion. Estas
pruebas deben ser realizadas utilizando piezas producidas utilizando
utillaje y procesos de produccién. La validacion del producto y el proceso
debe demostrar que las piezas producidas con variaciones en la
produccion cumplen con todas las funciones y requisitos de rendimiento
especificados.

e Una serie de ensayos de produccion para proporcionar piezas de muestra
medidas para usarlas en las actividades de ensamblaje en el cliente.
Estas actividades de ensamblaje confirmaran que las piezas producidas
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en cada etapa (prototipo, pre-produccion, produccion), logran los
requisitos cuando se ensamblan con piezas de ajuste.

Referencia ISO/TS 16949: 7.3. (Diseno y desarrollo). 7.5. (Produccion y
prestacion del servicio) y 8.2. (Seguimiento y medicion).

4.4.3.18. Aprobacion de la Produccion de Piezas

El propésito de esta actividad es confirmar que el producto y los procesos de
produccion en masa logran los requisitos del cliente y obtienen la aprobacion
de la produccion de piezas. El envio del producto al cliente no es aceptable
hasta que se proporcione la aprobacion de la produccion de piezas. Se debe
proporcionar informacion avanzada no se espera una aprobacion plena en
linea con los requisitos del cliente.

Referencia 1SO/TS16949: 7.3. (Diseno y desarrollo). 7.5. (Produccion y
prestacion del servicio)

4.4.3.19. Gestion de la No-Conformidad del Producto

El cliente exige que el proveedor proporcione el producto con cero defectos,
sin embargo, cuando se identifica un producto no conforme, el proveedor
debe tener un proceso que proporcione rapidamente y sistematicamente
actividades para identificar la causa origen del problema, implementar
contramedidas o acciones correctivas robustas e impedir la entrega de mas
producto sospechoso.

Referencia 1SO/TS16949: 8.3 (Control del producto no conforme) y 8.5
(Mejora).

4.4.3.20. Gestion del Cambio del Diseiio

El proposito de esta actividad es dirigir los cambios en el diseno para

asegurar que no tienen impacto negativo en la calidad, el coste o el plazo.

El alcance de esta actividad cubre todos los cambios producidos por el
proveedor de rango 1 de la cadena de proveedores. Los cambios pueden ser
iniciados por el cliente o por el proveedor

Los cambios en el diseno incluyen cualquier cambio que afecte a la forma,
ajuste, funcion, rendimiento y/o durabilidad de la pieza.

Referencia 1ISO/TS16949: 7.1. (Planificacion de la realizacion del producto) y
7.5. (Produccion y prestacion del servicio)
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4.4.3.21. Gestion del Cambio del Lugar de los Procesos o Instalaciones

El propdsito de esta actividad es gestionar la introduccion de cambios en los
lugares de los procesos o instalaciones con el fin de asegurar que no tiene un
impacto negativo en la calidad, coste o plazos. El alcance de esta actividad es
cubrir todos los cambios producidos por el proveedor de Rango-1y su cadena
de proveedores.

Referencia 1ISO/TS16949: 7.1. (Planificacion de la realizacion del producto) y
8.2. (Seguimiento y medicion).

4.4.3.22. Logistica y Embalaje

El propdsito de esta actividad es seleccionar la mejor opcion logistica y
especificaciones de embalaje para asegurar la conformidad es conservada
como indica el punto 7.5.5. (Preservacion del producto) de la norma ISO/TS
16949.

Referencia 1ISO/TS16949: 7.4. (Compras) y 7.5. (Produccion y prestacion del
servicio)

4.4.3.23. Requisitos Medioambientales (Reciclaje, Sustancias)

El propdsito de esta actividad es definir los requisitos medioambientales
especificos de cada compania.
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CAPITULO 5. DESPLIEGUE DE LA GUIA

PARTE 1. FASE 1: ORGANIZACION Y PLANIFICACION

5.0. INTRODUCCION

En este capitulo se presenta el desarrollo de la primera fase del ANPQP, es
decir, la fase de planificacion y organizacion.

Esta fase permite analizar las exigencias y concebir y definir un plan de
desarrollo del producto que asegure el cumplimiento de los objetivos QCD
(Quality, Cost, Delivery) del proyecto y en general, todas las expectativas del
cliente.

El proveedor debe analizar el RFQ, llevar a cabo una revision y respuesta
completa del mismo con el compromiso de satisfacer los objetivos QCD del
cliente. Este compromiso de ser soportado con la evidencia de la habilidad del
proveedor para alcanzar los objetivos.

A continuacion se describe la documentacion requerida para el desarrollo de
esta fase.®

5.1. DOCUMENTACION REQUERIDA

5.1.1. Estudio del Concepto del Producto y del Proceso

El proposito de esta actividad es estudiar y crear un concepto del producto y
del proceso que alcance los objetivos de calidad, conste y plazos (QCD)
requeridos por el cliente, usando el dossier de consulta (RFQ).

El documento de salida “Propuesta del Concepto del Producto y del Proceso”
forma parte de la repuesta técnica del dossier de consulta, RFQ (Request For
Quotation). El dossier de consulta es un documento demandado por la
empresa a varios proveedores potenciales previamente identificados, sobre
los costos incurridos en la realizacion de un nuevo producto o servicio. El
envio de la peticiébn de una oferta de compra en contexto industrial, es decir,
produccion, requiere la transmision de los planos de las piezas, de los
cuadernos de carga (incluyendo especificaciones e instrucciones) necesarios

8 Toda la informacion sobre ANPQP presentada en este capitulo ha sido elaborada a partir de
documentacién interna de Renault.
En el ANEXO | se incluyen referencias basicas sobre conceptos generales de ANPQP/APQP.
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para una produccion conforme a expectativas del cliente, asi como el volumen
provisional de piezas estimado para el proximo periodo.

El documento de propuesta del concepto del producto y del proceso debe
incluir como minimo:

e El concepto del diseno para apoyar los objetivos de diseno del proyecto

e Bocetos preliminares , dibujos y datos CAD de la pieza

e Presentacion de las funciones y de la cinematica de la pieza a través de
simulaciones digitales

¢ |dentificacion preliminar de las caracteristicas especiales de los productos
y de sus rasgos clave

e Lista de materiales preliminar

e Volumen estimado de piezas necesarias

e Explicacion de la propuesta de nuevas tecnologias y las diferencias con el
diseno actual

e Lugar de fabricacion propuesto

e Diseno del plan de validacion del producto y el proceso

e La lista de materiales a utilizar y el plan de accion si va a utilizar un
material regulado. Las normas de los materiales regulados aplicadas a
sustancias prohibidas y requerimientos de reciclaje.

Este documento es emitido por el proveedor y presentado al cliente. Se debe
presentar el documento por completo en la primera fase.

5.1.2. Gestion de la Calidad y Fiabilidad del Producto

El propdsito de esta actividad en esta fase es comparar los objetivos fijados
por el cliente con el rendimiento actual y preparar un plan para alcanzar esos
objetivos.

Los documentos de salida son el “Estudio de los Objetivos del Plan de Calidad
del Producto” y el “Estudio de los Objetivos del Plan de Fiabilidad del
Producto”.

El Estudio los Objetivos del Plan de Calidad del Producto describe como el
proveedor va a asegurar la calidad del producto exigida por el cliente.

El Estudio de los Objetivos del Plan de Fiabilidad del Producto es un
documento que describe como el proveedor va a alcanzar los objetivos de
fiabilidad exigidos por el cliente.

Ambos documentos son incluidos en la respuesta del dossier de consulta
(RQF) y los objetivos son definidos en el RQF.
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Llamamos fiabilidad a la capacidad de los productos o servicios de
comportarse en la forma requerida bajo condiciones establecidas y durante
un tiempo establecido, es decir, la permanencia de la calidad de los
productos o servicios a lo largo del tiempo. Formalmente diriamos que la
fiabilidad es la probabilidad de que un producto se comporte adecuadamente
durante un tiempo establecido. Uno no de los objetivos en la industria es
disenar y mantener un producto de forma que dure el mayor tiempo posible.

La calidad garantiza que el producto sale de fabrica en buenas condiciones.
La fiabilidad garantiza que el producto permanezca en buenas condiciones
durante un periodo razonable de tiempo. Pero evidentemente, la calidad de
un producto contribuye a la fiabilidad del mismo.

Por tanto, el proveedor asegura la calidad del producto exigida por el cliente y
realiza un estudio de los objetivos de fiabilidad de su producto.

Los contenidos minimos de ambos documentos son:

e Un analisis que compara los objetivos fijados por el cliente el rendimiento
actual de los proveedores.

e Un plan de acciéon definido por el proveedor que debe ser implementado
para alcanzar los objetivos.
Este plan de accion debe incluir:

o Un calendario de eventos clave (plan de pruebas y resultados) con las
personas responsables y los plazos.

o Analisis y métodos de calculo a ser usados para alcanzar los objetivos
de calidad y fiabilidad del cliente y los objetivos de calidad y fiabilidad
de los sub-componentes propuestos por el proveedor de rango 1.

o Plan de validacion para el logro de los objetivos de fiabilidad.

Ambos documentos son emitidos por el proveedor y presentados al cliente en
esta fase. Son documentos propios del proveedor.

5.1.3. Logistica y Embalaje

El proposito de esta actividad en esta fase es proponer una ruta logistica
desde el envio en las plantas del proveedor hasta las plantas del cliente y las
especificaciones del embalaje.

El documento de salida es la “DCL-Hoja de Datos Logisticos y de Embalaje”.
Es un documento usado para describir las especificaciones de embalaje.

De esta forma el proveedor realiza la eleccion de la caja y el palé o la jaula de
transporte, el nimero de piezas que va a contener cada embalaje y el nimero
de cajas que va a contener cada palé o cada jaula.
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En este documento, el proveedor también indica los costes logisticos del
envio de sus piezas.

El cliente debera validar el documento completado y enviado por el proveedor.
En caso de rechazo, el cliente debera informar al proveedor y negociara una
solucion diferente.

Este documento es emitido por el proveedor y presentado al cliente en las
cuatro primeras fases. Se debe presentar por completo en las cuatro fases y
se continuara actualizando en la fase 5. Para esta primera fase (nicamente
se estableceran los grandes datos del flujo logistico entre cliente y proveedor.

En la primera parte de este documento distinguimos si la pieza que se envia
esta ya ensamblada y se puede incluir directamente en la cadena (serie), o
por el contrario es una pieza CKD (Completely Knocked Down), que seria una
pieza para ensamblaje, es decir, se proporciona el kit completo para su
montaje. Una informacién importante de esta primera parte del documento es
el proyecto al que se destina esta pieza, asi como el ratio ecolégico de su
embalaje y el numero de grupo funcion elemental, que permitira distinguir a
que perimetro del vehiculo pertenece esa pieza.

A continuacion se completan los datos de contacto del proveedor, la
informacion de la pieza y su tipo de embalaje. Después se describe mas
detalladamente los datos de la unidad de embalaje y de la unidad de
transporte, asi como el tipo de flujo y los costes de la mano de obra de
preparacion de las piezas en su embalaje y en su medio de transporte
correspondiente.

En este documento de distinguen tres tipos de flujo logistico:

e L3P-CPL2. L3P significa Logistica Performante Programada al servicio del
Puesto de trabajo. Llamamos CPL2 Llamamos CPL2 cuando es el
proveedor el que hace el aprovisionamiento en franjas horarias
directamente, el cliente le manda que conforme las piezas en franjas de
dos horas en funcién del orden de fabricacion de los vehiculos.
-Performante: Sincronizando los flujos (flujo de piezas por lotes y zonas de
distribucion respecto al flujo de vehiculos), utilizando sistemas de
informacion EDI (Intercambio de Datos Electronico) con los proveedores,
suprimiendo los controles en la recepcion de la factoria, reduciendo la
frecuencia de aprovisionamiento y los stocks a lo justo y necesario,
utilizando masivamente los pequenos embalajes (que se pueden
manutencionar a mano), reduciendo las rupturas de carga y alisando la
actividad de servicio a la linea con la distribucion por bases rodantes y
optimizando el puesto de trabajo en cadena.
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-Programada: Organizando y pilotando el flujo de distribucion desde el
proveedor hasta el borde de cadena a través de la informacion
transmitida.

e L3P-S: Estas siglas significan Logistica Performante Programada al
servicio del Puesto de trabajo Sincronizada. Consiste en fabricar y
aprovisionar piezas en sincrono a partir de la secuencia de fabricaciéon de
la cadena de montaje de la factoria cliente, con preaviso de cinco dias a
los proveedores.

e Sincronizada: Es el flujo llamado justo a tiempo. Aqui cada coche tiene un
identificador determinado y el proveedor lo que hace es fabricar en
funcion de ese orden de fabricacion, y fabrica de una manera sincronizada
con la linea de montaje del vehiculo, con lo cual hay todavia menos stock.

A continuacion se selecciona el método de envio, eligiendo tanto el tipo de
Incoterm como el tipo de transporte. Los Icoterms
(International Commercial Terms, Términos internacionales de comercio), son
términos, de tres letras cada uno, que reflejan las normas de aceptacion
voluntaria por las dos partes (compradora y vendedora), acerca de las
condiciones de entrega de los productos. Se usan para aclarar los costes de
las  transacciones comerciales internacionales, delimitando las
responsabilidades entre el comprador y el vendedor. Distinguimos cuatro
tipos:

e F.C.A.: (Free Carrier, Libre transportista).El vendedor se compromete a
entregar la mercancia en un punto acordado dentro del pais de origen. Se
hace cargo de los costes hasta que la mercancia esta situada en ese
punto convenido. Se puede utilizar con cualquier tipo de transporte.

e D.D.P.: (Delivered Duty Paid, entregado con derechos pagado). El vendedor
paga todos los gastos hasta dejar la mercancia en el punto convenido en
el pais de destino. EI comprador no realiza ningln tipo de tramite. Los
gastos de aduana de importacion son asumidos por el vendedor. El tipo de
transporte es polivalente/multimodal.

e C.I.P.: (Carriage and Insurance Paid, transporte y seguro pagados hasta).
El vendedor se hace cargo de todos los costes, incluidos el transporte
principal y el seguro, hasta que la mercancia llegue al punto convenido en
el pais de destino. El riesgo se transfiere al comprador en el momento de
la entrega de la mercancia al transportista dentro del pais de origen.
Aunque el seguro lo ha contratado el vendedor, el beneficiario del seguro
es el comprador. Se puede utilizar con cualquier modo de transporte.

e F.0.B.: (Free On Board, Libre a bordo). El vendedor entrega la mercancia
sobre el buque. EI comprador se hace cargo de designar y reservar el
transporte principal (buque). Es uno de los mas usados en el comercio
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internacional. Se debe utilizar para carga general (bidones, bobinas,
contenedores, etc.) de mercancias, no utilizable para granel. Se utiliza
exclusivamente para transporte en barco, ya sea maritimo o fluvial.

Merchan Rodriguez, J.C. (2013). Accedido desde:

http://www.ejercito.mde.es/Galerias/Descarga_pdf/Unidades/Zaragoza/aalog41/2
013_04_05_aalog41_log_industrial_flujos.pdf

Por Gltimo, y una vez completado todos los datos anteriores, se procede a la
firma de la validacion técnica (responsable de logistica) y de la validacion
econdmica (responsable de compras) del documento.

Un modelo estandar del documento con la informacion descrita anteriormente
seria el siguiente (Documento 2):
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HOJA DE DATOS LOGISTICOS Y DE EMBALAJE

SERIE

a a

C.K.D.

FECHA: / /

Codigo Postal Interno Empresa :

Direccién:

DEVOLVERA :
DEPARTAMENTO DE COMPRAS
Nombre Responsable :
Teléfono: Empresa:

N2 Grupo Funcién
Elemental:

EMBALAIJE ratio ecoldgico

PROYECTO (veh / pieza)

Contacto responsable:

Transmitir una copia al responsable del departamento de:

PROVEEDOR

PIEZA O PRODUCTO

Nombre proveedor:
Cuenta proveedor:
Contacto proveedor:
Teléfono:

Nombre de la pieza:
Referencia:

Pieza genérica:
Peso unidad:

Planta de Fabricacion: |

Planta(s) entraga: |

Sitio de envio: [

Distancia /Sitioenvio: |

EMBALAJE

i
d
a

Tipo de unidad
de transporte

Pallet para montaje
Embalaje Estandar Cliente

Otro

u Unidad de Transporte Especifica del cliente

D Unidad de Transporte Especifica del proveedor

UNIDAD DE EMBALAJE

i i Vida atil Precio
L Dimensiones . Peso ) Cantidad / Unidad | Precio . /
Denominacién Largo X Ancho X Alto Material Tipo del X L Unidad de
(kg) . de Embalaje | Unitario ;
(mm) embalaje Embalaje
Subtotal Unidad de embalaje : 0,00 EUR/Unidad de Embalaje
UNIDAD DE TRANSPORTE
o, Dimensiones . Peso . Vida util Cantidad / Unidad | Precio Precio/
Denominacién Largo X Ancho X Alto Material Tipo del . - Unidad de
(kg) i de Embalaje Unitario )
(mm) embalaje Embalaje
Subtotal Unidad de Transporte : 0,00 EUR/Unidad de Transporte
TIPO DE FLUJO
LI Paletizado L3P-CPL2 u L3P-S u Sincronizado LI Otro
Coste de la mano de obra para embalaje de las piezas
Detalles de la operacién Subtotal mano de obra EUR/

Unidad de Transporte

Tiempo de manejo desde el final de la linea de produccién

hasta su almacenamiento

Tiempo total de translado de los palés a la zona de carga

TOTAL

Coste Total /
Unidad de Transporte :

0,00

EUR/
Unidad de Transporte

N de Piezas / N
A . Estimada
Unidad de Embalaje: COSTE TOTAL POR PIEZA .
" . / Pieza
Ne Piezas / i (Sin coste de envio)
. Estimada
Unidad de Transporte :
TRANSPORTE
INCOTERMS :  rca J oo d cie J ros
EUR/ Pieza

Cargos de envio Cargo de envio por pieza

LI Transporte u Transporte u Transporte u Transporte  |Frecuencia de retorno de embalajes vacios:

terrestre Ferroviario Aéreo Maritimo
Frecuencia de entrega: Sitio de retorno de embalajes vacios:
Sitio de transito (opcional):
Acuerdo Técnico Acuerdo Econémico
Dpto. Logistica Dpto. Compras COSTE TOTAL POR PIEZA EUR /Pieza

Nombre: Nombre: (Total embalaje+Mano de Obra+Transporte)
Funcién: Funcién:
Fecha: Fecha:

Documento 2. DCL - Hoja de Datos Logisticos y de Embalaje
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5.1.4. Requisitos Medioambientales (Reciclaje, Sustancias)

Los documentos de medioambiente y reciclaje describen las sustancias, los
materiales reciclables y los materiales renovables que pueden ser usados en
las piezas.

Con el fin de cumplir con las leyes medioambientales y de anticiparse a sus
cambios, el cliente y sus proveedores deben utilizar algunos procesos que les
permita durante el desarrollo del proyecto:

e El control de las sustancias en los vehiculos

e Ellimite de uso de las sustancias de uso limitado

e Conseguir un reciclaje mas facil

e Integrar cada vez un mayor numero de materiales reciclables y
materiales renovables en sus piezas

Muchas empresas debido a su politica medioambiental se anticipan a los
plazos dados por organismos oficiales de no utilizacion de productos nocivos y
peligrosos, por este motivo prohiben a sus proveedores la utilizacion de estas
sustancias siempre y cuando haya una solucién técnica econémicamente
viable.

El cliente debera preguntar a todos sus proveedores si poseen un diseno
ecologico de sus procesos. Los proveedores deberan también usar el mismo
procedimiento con sus propios sub-proveedores.

El proveedor debera conocer las diferentes sustancias que contienen sus
productos o su familia de productos. Para conseguir el objetivo, el proveedor:

e Verificar que ninguna de las sustancias reguladas esta en los producto
o funciones previstas (Sustancias Negras)

e Encontrar una accion de contramedida y soluciones alternativas si se
usa una sustancia restringida por la ley o por el compromiso
medioambiental voluntario del cliente (Sustancias Grises o Naranjas)

e Estudios e incremento del uso de materiales reciclables y de
materiales renovables

El proveedor también debe, para los productos concernidos en su estudio de
reciclaje, realizar estudios de medida y mejorar la reciclaje de esos productos.

El cliente proporcionara los siguientes documentos estandar:

e Documento de sustancias prohibidas y restringidas

e Diseno para reciclaje

e Indicadores de reciclaje

e La lista de productos incluidos en el estudio de reciclaje
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En esta fase de debe presentar:

e Un inventario de las sustancias reguladas o restringidas
e Uninventario del uso del material reciclable y del material renovable
e Un estudio sobre el reciclaje de los productos

Los documentos completados y presentados por el proveedor en esta fase
son el documento de Sustancias y Materiales Reciclables o Renovables y la
TDR o Tabla de Declaracion de Reciclaje. Este Ultimo documento se continda
actualizando en la fase 2.

Esta documentacion le permite al cliente respetar tanto la normativa legal
existente como cumplir con su politica medioambiental

A continuacioén, se muestra un ejemplo de los dos documentos presentados
en esta fase:

SUSTANCIAS & MATERIALES RECICLABLES O RENOVABLES

Nombre Proveedor: Planta Proveedor:
Cédigo Proveedor: Nombre de la Pieza:
Familia de Productos:

1. SUSTANCIAS

Despues de leer la "Listay declaracion de sustancias restringidas" del cliente y al estado actual de
desarrollo del producto, certificamos que el producto o la familia de productos:

® No contiene ninguna sustancia restringida (Sustancia Negra) O

Comentarios:

" No contiene ninguna sustancia restringida (Sustancia Gris o Naranja) |

® Contiene una o varias sutancias restringidas (Sustancia Gris o Naranja)

(Estas sustancias no deberian ser usados o su uso deberia estar justificado)

. ) A . - Solucidn alternativa| .
Lista de sustancias restingidas | NUmero de casos| Material implicado e, éSobre coste?
o justificacion

SN Eall Bl I

2. MATERIALES RECICLABLES Y MATERIALES RENOVABLES

"¢ Piensa utilizar algiin material reciclable? O

Lista de materiales reciclables Numero de casos Material implicado

Sl Bl Kl I

Documento 3. Sustancias y Materiales Reciclables o Renovables. Elaboracién propia basado en
documentacion interna de Renault
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El documento de Sustancias y Materiales Reciclables o Renovables se utiliza
para la confirmar que el producto no posee ninguna sustancias restringida de
la lista de Sustancias Negras, para identificar las sustancias de la lista de
Sustancias Grises o Naranjas y sus alternativas y justificaciones y para
identificar los materiales reciclables o renovables con la intencién de una
mayor utilizacion de los mismos.

TDR- "TABLA DE DECLARACION DEL RECICLAJE"

= Diversidad de materiales

= El producto esta constituido por mas de un 99% de un material reciclable m]
2 El componente mayoritario del producto esta constituido o
por mas de un 99% de un material reciclable

9 El componente mayoritario del producto estd constituide o
por mas de un 95% de un material reciclable

9 El componente mayoritario del producto estd constituido o
por menos de un 95% de un material reciclable

= Materiales Reciclables en %: (IS0 14021)

=] 100%

O > 50%
% Materiales Reciclables
m} > 5%
m} < 5%

* Pretratamiento durante la Fase 1:

] 0
] 1
m] =1

Mimero de
componentes a extraer

Documento 4. TDR-"Tabla de Declaracion de Reciclaje". Elaboracion propia a partir de documentacion
interna de Renault.

La Tabla de Declaracion de Reciclaje es un documento que se utiliza para
comunicar a los proveedores los indicadores del porcentaje de material
reciclable de sus piezas para que asi lo conozcan y puedan mejorar su
porcentaje de piezas reciclables. Es importante facilitar las informaciones
complementarias necesarias para documentar y comprender correctamente
estos indicadores.

Los criterios utilizados para la elaboracion de estos indicadores son:

e La diversidad del material

e Los materiales reciclables

e Los compuestos a extraer del conjunto
e La accesibilidad de las funciones

e Elfacil desmontaje
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PARTE 2. FASE 2: DESARROLLO DEL PRODUCTO-
PROCESO

5.2. INTRODUCCION

En este capitulo se presenta la informacion requerida en la segunda fase del
ANPQP, es decir, la fase de desarrollo del producto y del proceso.

En esta fase se asegurar que la concepcion producto-proceso del proveedor
satisface las exigencias QCD del cliente. El proveedor conduce la concepcion
del producto, que debe respetar el planning y las exigencias técnicas, a fin de
autorizar la realizacion de medios de produccion.

El proveedor debe completar el diseno del producto con el fin de realizar el
utillaje de produccion. El diseno debe tener la capacidad de satisfacer el
esquema y los requisitos técnicos, tales como la calidad, la fiabilidad y los
hitos del proyecto.

A continuacion de describe la documentacion requerida para el desarrollo de
esta fase.?

5.3. DOCUMENTACION REQUERIDA

5.3.1. Gestion de Sub-proveedores

El propdsito de esta actividad en esta fase es identificar a todos los sub-
proveedores para esta fase de produccion, seleccionar y evaluar a los sub-
proveedores basandose en su habilidad de proporcionar productos que
satisfagan los objetivos del cliente, establecer los criterios de seleccion,
evaluacion y re-evaluacion teniendo en cuenta los histéricos de calidad y los
resultados de las auditorias, implantar un sistema de desarrollo del producto
que asegure el diseno, la fabricacion y la entrega del producto de los sub-
proveedores de acuerdo con los objetivos QCD del cliente y finalizar el
documento CSCC.

El documento de salida es “CSCC-La Tabla de Componentes de la Cadena del
Proveedor”. Este documento contiene una tabla donde se puede visualizar la
estructura de los componentes que forman la cadena de suministro. Se
utilizara para reforzar la gestion de los sub-proveedores. Debe cubrir todos los

9 Toda la informacion sobre ANPQP presentada en este capitulo ha sido elaborada a partir de
documentacién interna de Renault.
En el ANEXO | se incluyen referencias basicas sobre conceptos generales de ANPQP/APQP.
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niveles de la cadena de suministro, hasta el nivel de la materia prima y debe
incluir los nombres de los proveedores y su localizacion.

Las caracteristicas especiales seran identificadas en cada nivel, utilizando los
simbolos apropiados determinados especificamente por la compania. Los
proveedores de rango 1 son responsables de la gestion y de la aprobacion de
la calidad de las piezas y de la documentacion asociada para todos los
proveedores de rangos N (incluyendo aquellos que son especificados por el
cliente), salvo prescripciones particulares del RFQ.

Este documento contiene el nombre y la referencia de la pieza entregada al
cliente, la estructura de los componentes de la cadena de proveedores asi
como el nombre de los componentes de sus piezas y el nombre de los sub-
proveedores con la localizaciéon del sitio de fabricacion correspondiente (pais,
ciudad, etc.). También presenta un apartado de notas, donde escribir la
informacion relevante a ser compartida entre el proveedor de rengo 1 vy el
cliente, por ejemplo las novedades en un nivel (nuevo proveedor, tecnologia,
material, proceso, etc.).

Por ultimo presenta un registro de las revisiones realizadas: Razon y
contenido de la revision, la fecha de la revision, Firma (aprobacion del
proveedor de rango 1).

A continuacion se presenta un ejemplo del documento (Documento 5):

TABLA DE COMPONENTES DE LA CADENA DE PROVEEDORES

Nombre Proveedor: Cadigo Proveedor:

Planta Proveedor : Nombre Proveedor responsable de la actividad:

Nombre Pieza :

Referencia :
Nivel componente

PROYECTO

Fabricacion Registro de Revisiones

RANGO 1 RANGO 2 | RANGO 3 | RANGO 4 | RANGO 5 | Nombre Proveedor Notas Nimero Razon y
MNombre | Pais | Localizacicn Fecha | Contenido | Mombre | Aprobacicn

Revisidn L
de 15 Revisidn

Documento 5. CSCC. Elaboracion propia a partir de documentacion interna de Renault

Este documento es emitido por el proveedor y presentado al cliente por
completo en esta fase. Si el documento sufre alguna actualizacion, se
presentara nuevamente.

5.3.2. Identificacion del Equipo de Proyecto

El propédsito de esta actividad en esta fase es seleccionar a un lider del equipo
para supervisar y desarrollar el proceso planificado, seleccionar un equipo de
proyecto y asignar los roles y crear un directorio de contactos del proveedor.
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Si estas actividades ya han sido realizadas en la fase 1, Unicamente se
procedera a la actualizacion del documento si fuera necesario.

El documento de salida es el “Directorio de Contactos del Proveedor”, que
aporta los detalles de los datos de contacto de los miembros del equipo
multifuncion nombrados por la alta direccion del proveedor. Esto demuestra
que todos los recursos necesarios para alcanzar los objetivos de QCD estan
en orden. Este documento contiene informacién dividida en tres partes: Sede
u oficina central, el equipo de proyecto y la planta de fabricacion.

Debe ser proporcionado al comienzo del proyecto y presentado
continuamente si sufre alguna modificacion. El proveedor debe completar el
documento y presentarselo al departamento correspondiente del cliente.

En el documento primero se indica el proyecto para el cual se estan
desarrollando las piezas y los datos generales del proveedor: Nombre del
proveedor, la planta del proveedor, es decir, la localizacion de la planta donde
se produciran las piezas, el codigo de cada proveedor, la referencia del
documento tomada por el proveedor para el documento y un ndmero
secuencial para indicar la version del documento. La version del documento
cambiara con cada cambio. La fecha de revision del documento y por ultimo,
el nombre de la pieza o la descripcion que aparece en el dibujo del diseno.
Después se indica la informacion correspondiente a la oficina central: La
direccion correspondiente a la localizacion del codigo del proveedor, el codigo
postal, el nUmero de EDI (Intercambio de Datos Electronico), la compania de
logistica que proporciona servicio entre la plata de fabricacion y la planta
cliente, el tipo de entrega, es decir el convenio para la entrega del producto a
la planta del cliente, la fecha y la duracion de todas las vacaciones anuales y
los datos de contacto de varias personas del proveedor, todos con nombre,
teléfono de contacto, e-mail y puesto de trabajo. Por Gltimo en esta parte el
nombre de la persona que completa esta parte, con la firma, su cargo y la
fecha en la que ha sido completado el documento.

A continuacion se rellenan los datos como el anterior para el equipo de
proyecto y ademas: Los patrones de trabajo (Nombre, hora de inicio y hora de
finalizacion de cada turno de produccién en la planta de fabricacion), las
negociaciones de pago (terceros representando a los trabajadores de
produccion en el lugar de fabricacion, la fecha de inicio y de finalizacion y la
frecuencia de las negociaciones de pago a los trabajadores).

Por ultimo se completan los datos de contacto de la planta de fabricacion de
la misma forma que los anteriores.
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A continuacion se muestra un ejemplo del documento (Documento 6):

Documento de referencia y version:
PROYECTO: Fecha de revision:
Nombre proveedor: Todigo proveedor:
Nombre de I3 pieza:

CONTACTOS DE LA OFICINA CENTRAL
Direccion: [Cogistica
Codigo postal: Tompania:
Numero EDI: 11po de entrega:

anuales Fecha Tnicio Fecha finalizacion Duracion Chiente
Parada de verano Tompania:
Parada de invierno
Otra parada
Director Director de Diseno Director de de Tnformacion
Nombre: Nombre: Nombre:
Teléfono: Teléfono: Teléfono:
E-mail: E-mail: E-mail:
cargo: cargo: Cargo:
Tider del Proyect Director de Logistica Director Comercial
Nombre: Nombre: Nombre:
Teléfono: Teléfono: Teléfono:
E-mail: E-mail: E-mail:
Cargo: Cargo: Cargo:
Director de Calidad Director de Compras Director de Control de Ta Pr
Nombre: Nombre: Nombre:
Teléfono: Teléfono: Teléfono:
E-mail: E-mail: E-mail:
Cargo: Cargo: Cargo:
Tompletado por: Firma: Fecha:
cargo:

CT

Direccion: Patrones de trabajo
Codigo postal: urno Fecha deinicio Fecha de finalizacion
Numero EDI:
Togistica de pago
Compania: Terceros Fecha deinicio Fecha de finalizacion Frecuencia
11po de entrega:
Director Director de Diseno Director de de Tnformacion
Nombre: Nombre: Nombre:
Teléfono: Teléfono: Teléfono:
E-mail: E-mail: E-mail:
cargo: cargo: Cargo:
Tider del Proyecto Director de Logistica 0 Contacto Director Comercial
Nombre: Nombre: Nombre:
Teléfono: Teléfono: Teléfono:
E-mail: E-mail: E-mail:
Cargo: Cargo: Cargo:
Director de Calidad Director de Compra: Director de Pruebas de Digital
Nombre: Nombre: Nombre:
Teléfono: Teléfono: Teléfono:
E-mail: E-mail: E-mail:
Cargo: Cargo: Cargo:
Tontacto aP Tontacto de Laboratorio/Ensayos Tontacto de Seguridad y Regularizacion
Nombre: Nombre: Nombre:
Telétono: Telétono: Telétono:
E-mail: E-mail: E-mail:
Cargo: Cargo: Cargo:
Tontacto Tontacto Servicio Piezas Tontacto de Control de Ta
Nombre: Nombre: Nombre:
Telétono: Telétono: Telétono:
E-mail: E-mail: E-mail:
Cargo: Cargo: Cargo:
Tomp por: Firmar Fecha:
Cargo:
CONTACTOS DE LA PLANTA DE FABRICACION
Direccion: Patrones de trabajo
Codigo postal: urno Fecha deinicio Fecha de finalizacion
Numero EDI:
Togistica de pago
CTompania: Terceros Fecha deinicio Fecha de finalizacion Frecuencia
11po de entrega:
Director Ejecutivo Director del Plan de Pr Director de de Tnformacion
Nombre: Nombre: Nombre:
Telétono: Telétono: Telétono:
E-mail: E-mail: E-mail:
Cargo: Cargo: Cargo:
Director de Pr Director de Logistica 0 Contacto Tontacto logistica 24h.
Nombre: Nombre: Nombre:
Teléfono: Teléfono: Telefono:
E-mail: E-mail: E-mail:
cargo: cargo: Cargo:
Director de Calidad de Fabricacion Tontacto Calidad Fabricacion Tontacto Calidad Fabricacion 24h.
Nombre: Nombre: Nombre:
Teléfono: Teléfono: Teléfono:
E-mail: E-mail: E-mail:
cargo: cargo: Cargo:
Tontact Tontacto de Laboratorio/Ensayo Tontacto de Seguridad y Regularizacion
Nombre: Nombre: Nombre:
Teléfono: Teléfono: Teléfono:
E-mail: E-mail: E-mail:
Cargo: Cargo: Cargo:
Tompletado por: Firmar Fecha:
cargo:

Documento 6. Directorio de Contactos del Proveedor. Elaboracion propia a partir de documentacion interna de
Renault

5.3.3. Planning del Proyecto y Monitoreo de la Preparacion de la

Produccion

El proposito de esta actividad en esta fase es planificar y controlar las
actividades del ANPQP, asegurar que los objetivos para cada actividad y cada
hito son incluidos en los planes y finalizar y presentar los planes requeridos.

En esta fase esta actividad requiere cuatro documentos de salida: El “Plan de
Garantia del Diseno”, el “Programa Maestro de Proveedores”, “Plan de
Seguimiento de Preparacion de la Produccion de Proveedores” y el “Plan de
Capacidad de la Produccion”.
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El Plan de Garantia del Diseno es creado por el proveedor para demostrar
como sus requisitos de diseno apoyan el logro de los objetivos del cliente.

El proveedor debera identificar los elementos que garantizan la satisfaccion
de los objetivos de diseno del cliente. Basandose en estos elementos, el
proveedor debera crear un plan de garantia del diseno que cumpla el
cronograma del proyecto o el programa proporcionado por el cliente.

Estos elementos deben incluir:

1. Aclaracion de la novedad (destino, estructura, material, etc.)

2. Plan de validacion o verificacion del disefno (cumplimiento vy

verificacion de la durabilidad) y fechas de presentacion del resultado al

cliente

Creacion del AMFE, DFMA, QFD, etc.

Implementacion de una prueba de seguridad

5. Fecha de finalizacion y presentacion de las especificaciones de los
detalles de diseno y dibujo (Datos 3D, dibujo propuesto)

6. Tiempo de decision para la seleccion de los proveedores de rango 2 y
rango 3y finalizacion de la Tabla de Componentes de la Cadena de
Suministro

7. Tiempo de prueba del prototipo y fechas de recepcion de materiales

8. Fechas de revision internas del diseno por el proveedor y de revisiones
conjuntas del diseno con el cliente

9. Plan de todas las actividades de Ingenieria simultaneas

10.Programacion del tiempo total de las herramientas

11. Otra informacion relevante

Hw

En el documento primero se completa el nombre de la pieza como se
identifica en el dibujo y la referencia de la pieza del cliente y del proveedor. El
documento podra ser completado para cada pieza individual a ser
suministrada o para un grupo adecuado de piezas.

A continuacion se sitla una escala de tiempo donde se identifica el tiempo
para cada elemento usando una escala de tiempo en meses (maximo),
cubriendo la totalidad de la vida del proyecto y con referencia al conjunto
estandar de simbolos y una programacion general del proyecto realizada por
el cliente. En la columna de los elementos se indica el diseno de los
elementos y el momento de realizacion de cada elemento de acuerdo con el
cronograma del proyecto realizado por el cliente.

Por dltimo se indica el nombre y la firma de las personas responsables de la
actividad en el proveedor.

99



ESCUELA DE INGENIERIAS
INDUSTRIALES

GUIA PARA LA GESTION DE PROYECTOS SIGUIENDO EL MODELO ANPQP | @

A continuacion se muestra un ejemplo del documento descrito (Documento 7):

PLAN DE GARANTIA DEL DISENO |

MNombre de |3 pieza Referencia cliente Referencia proveedor:

Plan Maestro Escala de Tiempo

- |Elementos

[
1
2
3

‘Comentarios

Firma responsable proveedor Firma responsable cliente Hombre Firma

Nombre
Firma

Documento 7. Plan de Garantia del Disefio. Elaboracion propia a partir de documentacion interna de Renault

El Programa Maestro de Proveedores es un documento que muestra como el
tiempo de diseno, el desarrollo y los hitos de preparaciéon de la produccion
ayudaran a la consecucion de los objetivos QCD y supervisa el calendario
general del proyecto en las reuniones internas del proveedor del proyecto.

El proveedor debe indicar al cliente las claves de los hitos del proyecto para
ambos y la pieza que esta siendo desarrollada. El documento debe incluir la
duracion de todas las actividades del ANPQP y sus documentos de salida
relacionados. Este documento debe estar aceptado y firmado por ambas
partes.

Este documento debe incluir en la parte superior el proyecto, el nombre, la
planta y el codigo del proveedor, la version del documento (por si hubiera
actualizaciones del mismo), el nombre y la referencia de la pieza y por altimo,
la fase, la cantidad, la fecha para la cual el cliente exige que estén
desarrolladas las piezas, la fecha en la cual comenzara la produccion en la
planta cliente y volumen maximo planeado de produccion anual de piezas.

A continuacion se identifican los elementos del proyecto necesarios, su
responsable en el proveedor y la escala de tiempo para cada uno.

Por ultimo se procede a la firma de los responsables por parte del proveedor y
la firma del acuerdo por parte del cliente.
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Un modelo de este documento seria el siguiente (Documento 8):

| PROGRAMA MAESTRO DE PROVEEDORES |
= e pis ereion bocumente |

Fabricacion Fechade Fecha de . Fecha de Fachade . Fechz d
Prusba Cantidad | Prusbs Cantidd | Prusba Cantidad | Prusbs Cantidad | Prusba
vehiculo prueba Entreza Entr Entrega Entreza

Fecha de Volumen maximo

e
oy Cantidad inicia produccién

ez = ntrega .

(Pronéstico) produccién anual prevista

Escalz de tiempo

nNe Elemento del Proyecto Proveedor

Hitos del proyecto
Diseho de detalles y dibujo
Reuniones de revision internas
Analisic de Fallos y Flectos.
Flanes de control
Frusbaz
Herramientas de produccién
Maxima produccion
Layout del proceso
& pr

|2 e

Aprobacion subprovesdores.
Aprobacicn aspecto
Embalzje
Contratacion y formacion
Estudio de capacidad
Firma del PSW

Auditoria de pre_produccion
Actividsde:z de subids encadencie

[responsable proveedor Jresponsable cliente |
Nombre Nombre
Firma Firma

Documento 8. Programa Maestro de Proveedores. Elaboracion propia a partir de documentacion interna de Renault

El Plan de Seguimiento de la Preparacion de la Produccion de Proveedores es
un documento que también se completa y presenta en la fase 3 y la fase 4,
por tanto sera desarrollado en el capitulo siguiente.

El Plan de Capacidad de la Produccion esta destinado a confirmar que esta
disponible la capacidad de la produccion requerida por el cliente y no esta
restringido por el mezcla de producto requerido.

El proveedor debe sistematicamente definir y documentar:

e El cuello de botella del proceso y su localizacion dentro del total del
proceso de produccion

e Las limitaciones del mix de producto

e Un Plan de Capacidad de la Produccion de ser completado para cada
etapa del proceso indicada en el Diagrama de Flujo del Proceso.

Al inicio del documento se completa el proyecto, el nombre, la planta y el
codigo del proveedor, el nombre y la referencia de la pieza, el nombre del
responsable de la actividad en el proveedor, la version del documento y la
fecha actualizacion del documento.

A continuacion se indica el indicador de y la instalacion utilizada en la etapa
del proceso tomado del Diagrama de Flujo del Proceso, el nombre del
proceso, la capacidad y la posible capacidad suplementaria documentada por
semana, las horas trabajadas por semana, el patron de cambio a ser utilizado
por la instalacion de fabricacion del producto, nimero de semanas trabajadas
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al ano por la instalacion, el total de horas disponibles al ano, el personal
requerido para trabajar en la instalacion, porcentaje de material no conforme
esperado durante el proceso de fabricacion, las restricciones causadas por el
mix de producto, el tiempo requerido para el cambio de herramienta, la
frecuencia de cambio de la herramienta, el porcentaje de tiempo disponible
de la instalacion para cada una de las categorias, la esperanza de vida de la
herramienta y el nivel de eficiencia esperado para la instalacion de
fabricacion del producto durante u tiempo de trabajo total.

Por ultimo el nombre y la firma de la persona responsable del Plan de
Capacidad, la fecha en la que ha sido completado, la frecuencia de revision
del plany la fecha de la préxima revision.

A continuacion se muestra un modelo del documento (Documento 9):

PLAN DE CAPACIDAD DE LA PRODUCCION

Proyecto:

Responsable proveedor: Versién documento: Fecha actualizacion:

Nombre proveedor: Planta proveedor: Codigo proveedor: Nombre pieza: Referencia pieza:

Indicador etapa | Nombre proceso | Tipe de Magquina/Equipo |Capacidad Prevista Supuestos del Plan Restricciones Porcentaje de instalacion disponible

Horas de trabajo por semana NE personal % intalacion disponible:

Patrén de cambio: % no conforme: Ezperanza de vida de |a herramienta

Semanas de trabajo al afio: Restricciones mix: Nivel de eficiencia

Total de horas disponibles al afio: Tiempe cambic herramienta:

Frecuenciz cambio herramienta:

Completado por: Fecuencia de Revision:

Firma

Fecha proxima revision

Documento 9. Plan de Capacidad de la Produccion. Elaboracion propia a partir de documentacién interna de Renault

5.3.4. Gestion de los Riesgos del Proyecto

La Lista de Riesgos del Proyecto se presenta también a peticion del cliente en
la fase 3y la fase 4, por tanto, sera desarrollada en los siguientes capitulos.

5.3.5. Anadlisis de Fallos y Efectos Potenciales en el Disefio

El propdsito de esta actividad en esta fase es completar el analisis de fallos y
efectos potenciales del diseno, implementar actividades de reduccion el
indice de prioridad de riesgo (I.P.R) e implementar contramedidas anteriores a
la realizacion del utillaje y registrarlo en los documentos relacionados e iniciar
el AMFE de proceso para actividades simultaneas de ingenieria.

Tiene dos documentos de salida: El “AMFE de diseno” y el “FTA-Analisis del
Arbol de Fallos (Fault Tree Analysis).

El AMFE de diseno, como explica el Capitulo 4, apartado 4.2, es un
documento que identifica los modos de fallo y los efectos del producto y las
contramedidas y acciones preventivas para reducir o eliminar la probabilidad
de ocurrencia del fallo y minimizar sus efectos.
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El proveedor debe estudiar y aportar un AMFE de producto (Diseno de los
modos de fallo, sus efectos y un analisis critico) de acuerdo con el estandar
del cliente. Debe tener en cuenta los efectos adversos para cliente cuando
realice el analisis de riesgos. Debe actualizar el analisis existente teniendo en
cuenta datos histéricos del feedback de los clientes y los problemas de la
produccidon en serie y los requisitos del cliente.

El documento debe incluir: La identificacion de los posibles modos de fallo de
diseno del producto durante la fabricacion y la vida del producto, la
identificacion de las causas de esos fallos, la identificacion y valoracion de
sus efectos, la identificacidon de contramedidas y acciones preventivas para
eliminar o reducir la probabilidad de ocurrencia de fallo o minimizar el efecto
de un fallo que ya ha ocurrido, acciones de seguimiento y la decision al final
del estudio.

En el capitulo 4 se describe de forma detallada los pasos para elaborar un
AMFE y se muestra un ejemplo de un modelo del documento. Este documento
es completado por el proveedor y presentado a peticion del cliente.

El FTA-Analisis del Arbol de Fallos es una técnica de analisis de sistemas
donde los fallos del sistema son analizados utilizando un enfoque de arriba
hacia abajo de un solo modo de fallo potencial para identificar todas las
causas posibles.

El documento debe incluir como minimo:

e Detalles del caso y efectos finales del fallo que fueros analizados

e La lista de factores e hipotesis usadas en el analisis

e Una representacion grafica de todas las posibles causas del caso (arbol de
fallos), incluyendo causas tanto dependientes como interdependientes.

e Recomendaciones de cualquier contramedida a ser incluida en el diseno

Este documento es completado por el proveedor y presentado a peticion del
cliente si fuera necesario.

5.3.6. Identificacion y Despliegue de Caracteristicas Especiales y

Aspectos Clave

El propésito de esta actividad en esta fase es identificar todas las
caracteristicas especiales y aspectos clave relacionados con la experiencia
del uso del producto y el conocimiento del producto del cliente y usar las
herramientas adecuadas para determinar métodos aptos para asegurar el
control y la identificacion de las caracteristicas y los aspectos clave.
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Se compone de tres documentos de salida: ElI “HCPP”, el “Compromiso de
Viabilidad del Proveedor” y el “Diagrama de Caracteristicas Especiales y
Aspectos Clave”.

El HCPP (Hierarchical Organization of Product and Process Characteristics,
Organizacion Jerarquica de Caracteristicas del Producto y el Proceso) es el
archivo resultante de los siguientes pasos: La organizacion jerarquica de las
caracteristicas del producto de acuerdo con su gravedad, la evaluacion de
viabilidad industrial prevista y el plan de accion definido dependiendo de la
criticidad (gravedad y viabilidad correspondiente) y su seguimiento.

Todas las Caracteristicas Especiales y las Caracteristicas Claves deben estar
incluidas en el estudio HCPP. Este documento es completado por el proveedor
y presentado al cliente.

El Compromiso de Viabilidad del Proveedor” es el documento de compromiso
del proveedor para lograr el estudio de viabilidad previsto y que todos los
dispositivos de monitoreo se decidan adecuadamente de manera compatible
con la viabilidad prevista.

Al inicio del documento se completa el proyecto, el nombre, la planta y el
codigo del proveedor, el nombre y la referencia de la pieza, el nombre del
responsable de la actividad en el proveedor, la versidbn del documento y la
fecha actualizacion del documento.

A continuacion se responde si 0 no a las preguntas formuladas y se
selecciona el nivel de viabilidad del producto.

Por ultimo se describe el problema identificado y el cambio propuesto, asi
como la fecha de comienzo del estudio, la persona encargada del problema 'y
la fecha de logro del cambio propuesto.
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INDUSTRIALES

A continuacion se presenta un modelo de este documento (Documento 10):

COMPROMISO DE VIABILIDAD

Proyecto Responsable proveedor: Version documento: Fecha actualizacion:
Nombre proveedor Planta proveedor Codigo proveedor Nombre pieza Referencia pieza
Sl NO
D |:| iPuede ser fabricado el producto cdmo se especifica en el dibujo de ingenieria y en las especificacione de la ingenieria del producto?
I:l I:l iEstd correctamente definido el producto para permitir el estudio de viabilidad?
I:l I:l iPueden todas las caracteristicas especificas ser fabricadas con los objetivos de capacidad requeridos?
O ] iEstad dominado el proceso de fabricacion , o ha sido necesario analizarlo para contestar pertinentemente a esta evaluacion de viabilidad?
O [ 1 [:iPuede el proceso de fabricacion propuesto responder a los requerimientos de cantidad de previsto en tedos los niveles?
[ [1 [:El estudio de embalaje y manipulacian demuestra su eficiencia?
l:| |:| éPuede el producto ser fabricado sin riesgo adicional de un coste inusual?
Conclusién _ Nivel de Viabilidad del Producto Participantes en el estudio de viabilidad
[ |viable El products puede serfbricads como esta especificado Nombre:
] Viable con mejora propuesta|El producto puede serfsbricado como esta especificads, pero es necesario algin cambio pars mejorar el producto o disminuir su cost=| Posicién
J Viable con restriccidn El producto puede ser fabricado como esta especificado pero con dificultades. Se requiere alzunos pequefios cambios. Firma:
] Mo viable Se requiere de grandes cambios para poder fabricar el producto segin los requisitos del clisnte y gue sea viable Fecha:
Problema Identificado Cambio Propuesto Fecha Inicio Estudio Responsable Fecha de Logro Cambio

Documento 10. Compromiso de Viabilidad. Elaboracion propia a partir de documentacion interna de Renault

El Diagrama de Caracteristicas Especiales y Aspectos Clave sera explicado en
el préximo capitulo ya que este documento también se completa por el
proveedor y se presenta al cliente en la fase 3 y fase 4.

5.3.7. Revision del Diseio del Producto y Proceso

Esta actividad tiene como documento de salida el “Registro Interno de
Revision del Diseno”, también presentado a peticion del cliente en la fase 3 y
fase 4. Por tanto, se desarrollara proximo capitulo.

5.3.8. Especificaciones de Ingenieria del Producto / Estudio del
Dibujo y Finalizacion

El propésito de esta actividad en esta fase es estudiar y crear las
especificaciones técnicas, crear los dibujos de ingenieria y los datos CAD vy

asegurar que las restricciones de fabricacion son incorporadas dentro del
diseno del producto y que seran logrados los objetivos de calidad y fiabilidad.

Esta actividad se compone de dos documentos de salida: “Especificaciones
de Ingenieria del Producto y Dibujos de Ingenieria” y el documento de
“Recomendaciones del Proveedor”.

Los documentos de Especificaciones de Ingenieria del Producto y Dibujos de
Ingenieria / Datos CAD, son los documentos que aportan la descripcion
técnica del producto.
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Las especificaciones de ingenieria del producto son usadas por el proveedor
para completar los dibujos de ingenieria y los datos CAD y por el cliente para
realizar la nota de diseno del producto.

Los dibujos de ingenieria y los datos CAD deben cumplir con los requisitos de
los estandares del cliente incluidos en el RFQ (dossier de consulta).

Los contenidos minimos de este documento dependen de los estandares
propios de cada cliente y de los requisitos de ingenieria.

Este documento es completado por el proveedor y presentado al cliente para
firmar su aprobacion.

En el documento de Recomendaciones del Proveedor el proveedor debe
aportar toda la informacion necesaria relacionada con el uso del producto por
el fabricante o por el cliente y los efectos de ignorar las recomendaciones.

El proveedor deberd aportar todas las recomendaciones y prohibiciones
necesarias relacionadas con:

e Larelacion entre el producto y las otras partes donde tiene que ser fijado

e El entorno del producto una vez instalado en el coche

e El transporte, almacenamiento, embalaje y pérdida de la condicion del
producto

e Reglas del proceso a ser observadas en la instalacion en la linea de
montaje, en planta o en el taller

e Manipulacion por los trabajadores (o robots) en la linea de montaje o por
parte de agentes de mantenimiento

En las recomendaciones y prohibiciones deberan figurar esfuerzos,
temperaturas, condiciones de la superficie, geometria, humedad, pesos, etc.

Este documento es completado por el proveedor y presentado al cliente.
También se completa el documento en la fase 3.

5.3.9. Diseno del Proceso de Fabricacion

El propdsito de esta actividad en esta fase es estudiar y crear el flujo del
proceso, definir la localizacion fisica de todas las instalaciones y la
localizacion del material, definir los métodos de control apropiados asociados
con las piezas prototipo y comenzar un estudio inicial de métodos de control
asociados con las piezas de pre-produccion.
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Los documentos de salida de esta actividad también se presentan en la fase
3 0 en lafase 4, por tanto se desarrollaran en capitulos posteriores.

5.3.10. Estudio y Mejora de la Capacidad del Proceso

El proposito de esta actividad en esta fase es identificar las caracteristicas
cuyas capacidades del proceso deben ser evaluadas y elaborar un plan de
estudio de capacidad. El plan de estudio de capacidad debe incluir la
evaluacion de las caracteristicas especificadas por el cliente.

El documento de salida es el “Plan de Estudio de Capacidad del Proceso”, que
es un documento que describe como el proveedor implementara el estudio de
capacidad del proceso durante la fase 3 y fase 4.

El Estudio de Capacidad del Proceso debe incluir como minimo:

e Identificacion de todas las caracteristicas a ser estudiadas. Debe incluir
elementos del documento de Caracteristicas Especiales y Caracteristicas
Clave y del Plan de Control

e Duracion de todos los estudios que van a ser llevados a cabo

e Tamano de las muestras, estado de las piezas y objetivos de capacidad
e Métodos de medicion a ser usados

e Métodos de analisis a ser usados (Cpk, TAG, etc)

Es un documento es propio del proveedor.

5.3.11. Diseiio, Verificacion y Validacion del Producto y el Proceso

El propdsito de esta actividad en esta fase es crear la verificacion del diseno y
un plan de validaciéon del producto y del proceso. Cuando se solicite, fabricar
piezas prototipo y realizar estudios de medicién detallados para confirmar que
las piezas cumplen con las especificaciones de diseno para las dimensiones,
material, apariencia, etc. Implementar las actividades de verificacion del
diseno planificadas y cuando sea requerido, proporcionar piezas prototipo de
muestra medidas para usar en pruebas de ensamblaje del cliente.

Los documentos de salida de esta actividad también se presentan en la fase
3 0 en la fase 4, por tanto se desarrollaran en capitulos posteriores.

5.3.12. Gestion de la No-Conformidad del Producto

El documento de salida de esta actividad es el informe “8D” presentado en
todas las fases posteriores, por tanto se desarrollara en el capitulo siguiente.
5.3.13. Logistica y Embalaje

El propédsito de esta actividad en esta fase es revisar y optimizar la ruta
logistica y las especificaciones de embalaje.
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El documento de salida de esta actividad es “DCL-Hoja de Datos Logisticos y
de Embalaje”, ya abordado en el capitulo anterior

5.3.14. Requisitos Medioambientales (Reciclaje, Sustancias)

Para esta fase, el documento de salida de esta actividad es el IMDS-“Tabla de
Declaracion de Sustancias”, que debe ser completado por el proveedor y
enviado al cliente para firma.

El IMDS (Sistema Internacional de Datos de Materiales) es el sistema de
datos de materiales de la industria automovilistica. En IMDS, todos los
materiales usados para la fabricacion de automoviles se recopilan, se
conservan, se analizan y se archivan. Usando el IMDS, los fabricantes de
automoviles y sus proveedores pueden cumplir sus obligaciones, siguiendo
los estandares, leyes y normativas nacionales e internacionales.

Es un portal de Internet que permite a los proveedores la realizacion de una
tabla de datos de materiales que permita identificar las sustancias
contenidas en las piezas que entregan. Por tanto, la Tabla de Declaracion de
Sustancias esta documentada via IMDS. La fuerza de IMDS es su sistema de
envios.

Las declaraciones materiales y substancias son enriquecidas por cada
proveedor hasta la constitucion de la pieza final entregada al cliente. Cada
proveedor tiene la opcion de aceptar o de rechazar las declaraciones que le
son propuestas.

Un esquema de funcionamiento seria el siguiente (Figura 10):

Solicitauna
declaracién
AMNPOP

Solicita una
declaracion

Solicitauna Solicitauna
declaracisn declaracisn
PROWEEDOR PROWEEDOR PROVEEDOR PROWVEEDOR
RANGO N-3 RANGO N-2 RANGO N-1 RANGO N CLIENTE

Propone una Propone una Propone una Propone una
declaracion declaracion declaracion declaracion

El Conceptor
Aceptao Rechaza
la declaracién

Figura 10. Esquema IMDS. Elaboracién propia a partir de:
http://www.aec.es/c/document_library/get_file?p_|_id=33948&folderld=269872&name=DLFE-7117.pdf

108



ESCUELA DE INGENIERIAS
INDUSTRIALES

GUIA PARA LA GESTION DE PROYECTOS SIGUIENDO EL MODELO ANPQP | @

CAPITULO 6. FASE 3: REALIZACION DEL UTILLAJE
DEFINITIVO.

6.0. INTRODUCCION

En este capitulo se presenta el desarrollo de la tercera fase del ANPQP, es
decir, la fase de realizacion del utillaje definitivo.

Esta fase permite asegurar que la concepcion producto-proceso del proveedor
satisface las exigencias de QCD del cliente.

El proposito de esta fase es completar el desarrollo del utillaje de produccion
y confirmar que las piezas que son producidas utilizando el utillaje de
produccion cumplen con las especificaciones de ingenieria del producto.

Para alcanzar los objetivos de calidad, costos y plazo dentro del planning
solicitado, se debe realizar el utillaje de produccion y desarrollar los
elementos mayores del sistema de produccion.

A continuacion se describe la documentacion requerida para el desarrollo de
esta fase.10

6.1. DOCUMENTACION REQUERIDA

6.1.1. Planning del Proyecto y Monitoreo de la Preparacion de la

Produccion

El proposito de esta actividad en esta fase es continuar con el plan y el
seguimiento de las actividades del ANPQP, asegurar que se cumplen los
objetivos incluidos en el plan, para cada actividad y cada hito del proyecto,
actualizar los planos si fuera necesario y supervisar el progreso de los planes
e informes de estado.

El documento de salida de es el “Plan de Seguimiento de la Preparacion de la
Produccion de Proveedores e Informe de Estado”. Es un documento
completado por el proveedor y presentado al cliente también en la fase 2 y la
fase 4.

10 Toda la informacion sobre ANPQP presentada en este capitulo ha sido elaborada a partir de
documentacién interna de Renault.
En el ANEXO | se incluyen referencias basicas sobre conceptos generales de ANPQP/APQP.
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Este un documento que establece objetivos para las 4M (mano de obra,
material, maquina y método) en cada etapa del proyecto y del logro de esos
objetivos en cada hito.

El proveedor debera completar este documento para cada pieza o familia de
piezas. Este documento debe identificar los objetivos establecidos y los
resultados alcanzados por el proveedor para cada hito del proyecto del
cliente.

Todos los objetivos se deben expresar como porcentaje necesario para
cumplir la condicion de la fecha de inicio de la produccion.

Al inicio del documento se completa el proyecto, el nombre, la planta y el
codigo del proveedor, el nombre y la referencia de la pieza, el nombre del
responsable de la actividad en el proveedor, su teléfono y su e-mail, la
referencia del documento, la version del documento y su fecha de revision.

A continuacion se identifican los hitos el proyecto. Para cada hito se
estableceran los objetivos:

Mano de obra: Identificar el nUmero total de personal que sera necesario para
la fabricacion del producto y el nimero de personal plenamente capacitado
que fabricara los productos durante cada fase e indicar ambos nimeros como
porcentaje del total del personal requerido al final de la subida en cadencia.

Material: Indicar el nimero de test completados con éxito (verificacion del
diseno y validacion del producto y el proceso) por el proveedor en cada etapa,
indicar el nUmero de caracteristicas, como se muestra en el Estudio del Plan
de Capacidad del Proceso, que sera capaz de conseguir en cada fase, indicar
el porcentaje de productos buenos fabricado sin retrabajo, indicar el
porcentaje de productos buenos incluidos los retrabajados, indicar el nimero
de subcomponentes completamente aprobados e indicar el nUmero de piezas
que deben ser marcadas para produccion en masa. Para todos estos
numeros se calcula el porcentaje de su total.

Maquina: Indicar el nimero de herramientas y el nimero de medidores que
deben estar terminadas para cada etapa, el nimero total de instalaciones
identificadas en el Plan de Distribucion en Planta que deben ser modificadas
o introducidas en cada etapa y el tiempo de ciclo necesario para ser lograda
cada etapa. Se calcula el porcentaje del total de cada uno.

Método: Indicar la cantidad de embalajes (internos y externos) que debe estar
disponible en cada etapa y su porcentaje correspondiente del volumen anual,
el nUmero de hojas de operacion que deben ser completadas y su porcentaje
del total requerido.
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Para cada objetivo de las 4M, se indican el porcentaje logrado de los objetivos
descritos en el plan y los objetivos al inicio de la produccion o al final de la
subida en cadencia, seglin corresponda.

Para cada hito se calcula la media del porcentaje de objetivos previstos en el
plan de todos los elementos.

Por altimo, la firma del responsable de proveedor de cada area implicada.

A continuacion un ejemplo del documento descrito (Documento 11):

| PLAN DE SEGUIMIENTO DE PREPARACION DE LA PRODUCCION E INFORME DE ESTADO

Proyecto: Responsable proveedor: Teléfono: e-mail:

Nombre proveedor: Planta proveedor: cédigo proveedor: Nombre pieza:

Referencia documento Versién documento: Fecha Referencia pieza

Hitos del proyecto

Factores que influyen en la prep: de la pi

Numero de persona I planificado

% del personal requerido al final de la subida en cadencia

al Logro /

% de los objetivos planificados

% requerido al final de la subida en cadencia

MANO
DE OBRA

Numero de personal plenamente capacitado
% del pe: i

Nivel de habilidad |Logro /Rendimiento

% de los objetivos planificados

% requerido al final de la subida en cadencia

Numero de test completados con éxito

% de los test del Plan del Proveedor

Testdelogros |Logro/Rendimiento

% de los objetivos planificados

% requerido al inicio de la produccién

Nimero de caracteristicas de capacidad

% del Estudio del Plan de Capacidad del Proceso

Capacidad

del proceso  |Logro/Rendimiento

% de los objetivos planificados

% requerido al inicio de la produccién

% de producto bueno sin retrabajo

Ratio % objetivos inicio produccién

buenos Logro /Rendi

to

sinretrabajo  [9 de los objetivos planificados.

% requerido al inicio de la produccién

MATERIAL

% de productos buenos (incluido retrabajados)

% objetivos inicio produccién
Ratio productos OK|Logro /Rendimiento

% de los objetivos planificados

% requerido al inicio de la produccién

Nimero de

% objetivos inicio produccién
Logro / Rendimiento

% de los objetivos planificados

% requerido al inicio de la produccién

Numero de piezas marcadas

Piezas marcadas |% objetivos inicio produccién

para produccion [Logro /Rendimiento.
enmasa

% de los objetivos planificados

% requerido al inicio de la produccién

Numero de herramientas

% planificado al final de la subida en cadencia

herramientas  [Logro /Rendimiento

% de los objetivos planificados

% requerido al final de la subida en cadencia

Numero de medidores finalizados

% planificado al final de la subida en cadencia

medidores Logro /Rendimiento
produccion

% de los objetivos planificados

% requerido al final de la subida en cadencia

Nimero de i gadoenla izacion final

MAQUINA

% planificado al final de la subida en cadencia

Intalaciones
Logro /Rendimiento

% de los objetivos planificados

% requerido al final de la subida en cadencia

Tiempo de ciclo

Tiempo de ciclo de |% Planificado al final de la subida en cadencia
la produccién  |Logro /Rendimiento

completado

% de los objetivos planificados

% requerido al final de la subida en cadencia

Cantidad de embalaje disponible

Embalaje

a produccién

METODO

del proceso finalizado

Instrucciones
de trabajo

% de los objetivos planificados

% requerido al final de la subida en cadencia

Puntuacién media

[Responsables |

Nombre: | | | | I ‘
Firma:

Documento 11. Plan de Seguimiento de Preparacion de la Produccién e Informe de Estado. Elaboracion propia a partir de
documentacion interna de Renault
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6.1.2. Gestion de los Riesgos del Proyecto

El propdsito de esta actividad en esta fase es identificar y registrar durante el
diseno y desarrollo del producto y del proceso, identificar y registrar la causa
origen y las contramedidas y definir un programa de implementacion,
confirmar que el efecto potencial de las contramedidas no causara nuevos
problemas, confirmar la implementacion y efectividad de las contramedidas y
compartir los detalles de las contramedidas con el cliente.

La “Lista de Riesgos del Proyecto” es un documento que resume todos los
riesgos que podrian comprometer el proyecto, es decir, el desarrollo del
producto o del proceso.

Al inicio del proyecto el proveedor debera estudiar y documentar todos los
riegos asociados con el proyecto y planificar las contramedidas.

Este documento debe ser revisado por el proveedor regularmente. Todas las
versiones actualizadas de dicho documento deben ser presentadas al cliente.

Los contenidos minimos requeridos para este documento son:

e La lista de riesgos que podran comprometer los objetivos de Calidad,
Coste y Plazo, incluidos los riesgos identificados por proveedores de
Rango-N.

e Todos los riesgos ligados a las innovaciones del producto y del proceso
también deben ser incluidos en la Lista de Riesgos del proyecto.

e Ladiferencia identificada entre el objetivo y la condicion actual.

e Las causas origen que han sido identificadas.

e La acciones para eliminar o reducir el riesgo.

e La persona responsable de la implementacion de la accion.

e La fecha de implementacion de la accion.

Este documento es propio del proveedor, se completa por el mismo y se
presenta a peticion del cliente en la fase 2, fase 3 y fase 4.

6.1.3. Identificacion y Despliegue de Caracteristicas Especiales y

Aspectos Clave

El propésito de esta actividad en esta fase es identificar todas las
caracteristicas especiales y aspectos clave relacionados con la experiencia
del uso del producto y el conocimiento del producto del cliente.

El documento de salida es el “Diagrama de Caracteristicas Especiales y
Aspectos Clave”. Este documento también se completa y presenta a peticion
del cliente en la fase 2 y la fase 4.
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Es un documento que se adjunta al Plan de Control e identifica todos los
aspectos clave y las caracteristicas especiales.

El Diagrama de Caracteristicas Especiales y Aspectos Clave debera ser usado
para definir pruebas periddicas de produccion y de laboratorio y como un
modelo para la identificacion de los elementos de informacion para los
Informes de Inspeccion de prueba.

Como minimo debe contener:

e Toda las caracteristicas especiales
e Aspectos clave dimensionales. Pueden ser en forma de:
- Diagrama con dimensiones, tolerancias, etc. adjuntas
- Diagrama con una tabla de referencia que muestra las
dimensiones y tolerancias relevantes
- Tabla de dimensiones y tolerancias
e Aspectos clave de los materiales, por ejemplo: Tipo, calidad, propiedades
guimicas o mecanicas, etc.
e Aspectos clave relacionados con la prestacion o funcion.

Todos los aspectos clave deben ser identificados de forma Unica. El proveedor
debe garantizar la coherencia a lo largo de toda la documentacion para la
identificacion de las caracteristicas del producto.

Elementos o aspectos controlados por SPC (Control Estadistico de Procesos)
deberan ser identificados como tal en este documento.

Al inicio del documento se completa el proyecto, el nombre, la planta y el
codigo del proveedor, el nombre y la referencia de la pieza, el nombre del
responsable de la actividad en el proveedor, la version del documento y la
fecha actualizacion del documento.

También se debe indicar si el diagrama corresponde al prototipo, a un
vehiculo en pre-produccion o a un vehiculo en produccion.

6.1.4. Revision del Disefio del Producto y Proceso

El proposito de esta actividad en esta fase es confirmar con el cliente si se
requiere una participacion conjunta en la revision del diseno del producto y
del proceso y registrar los resultados de la revisidbn utilizando la
documentacion apropiada.

Esta actividad contiene un documento de salida, el “Registro Interno de
Revision del Diseno”, el cual se completa y presenta a peticion del cliente en
la fase 2, en la fase 3y en la fase 4.
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Es un documento que resumen de los elementos principales abordados en las
revisiones internas de diseno del proveedor. Debe incluir la lista de elementos
identificados y las contramedidas implementadas. Adjunto a este resumen
estan las actas de todas las revisiones de diseno internas.

El Registro de Revision del Disefo se usa para confirmar que los objetivos del
producto y proceso en cada fase del ANPQP han sido alcanzados y que todos
los elementos o problemas han sido resueltos.

Este documento debe cubrir como minimo los siguientes elementos:

e Revision de los documentos de salida de Riegos del Proyecto

e Diseno y consideraciones de requerimientos funcionales (Aspecto, Forma,
Prestacion, Funcion, etc.)

e Objetivos de nivel de fiabilidad y confianza

e Componente, subsistema y ciclos de operacion del sistema (Fiabilidad y
durabilidad)

e Simulacion por ordenador y resultados del banco de pruebas o ensayos

e Analisis de Fallos y Efectos Potenciales

e Revision del diseno para la fabricacion y esfuerzo de montaje

e Test de fallos

e Verificacion del diseno

e Requisitos reglamentarios

e Logistica y embalaje

e Plan de calidad

Este documento es propio del proveedor.

6.1.5. Especificaciones de Ingenieria del Producto / Estudio del
Dibujo y Finalizacion
El propdsito de esta actividad en esta fase es implementar la actividad de

gestion del cambio del diseno si las especificaciones de ingenieria del
producto o el dibujo contenido son cambiados.

En esta fase se vuelve a completar y presentar actualizado el documento de
salida de “Recomendaciones del Proveedor”, descrito en el capitulo anterior.

6.1.6. Analisis de Fallos y Efectos Potenciales en el Proceso

El propdsito de esta actividad en esta fase es completar el analisis de fallos y
efectos potenciales en el proceso, implementar actividades de reduccion el
indice de prioridad de riesgo (I.P.R) e implementar contramedidas anteriores a
la primera prueba de produccion y registrarlo en los documentos
relacionados, como por ejemplo, el Plan de Control.
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El documento de salida es el “AMFE de proceso”. Como se explica en el
capitulo 4, apartado 4.2., el AMFE es un documento que identifica los modos
de fallo y los efectos del producto y las contramedidas y acciones preventivas
para reducir o eliminar la probabilidad de ocurrencia del fallo y minimizar sus
efectos.

El AMFE del proceso de fabricacion es un fichero que contiene los siguientes
documentos: los procesos AMFE, el AMFE de la planta de produccion y el flujo
AMFE (informacion y logistica).

El proveedor debe estudiar y aportar un AMFE del proceso de fabricacion (que
incluya los procesos AMFE, el AMFE de la planta de produccion y el flujo
AMFE) de acuerdo con el estandar del cliente. Debe tener en cuenta los
efectos adversos para cliente cuando realice el analisis de riesgos. Debe
actualizar el analisis existente teniendo en cuenta datos historicos del
feedback de los clientes y los problemas de la produccion en serie y los
requisitos del cliente.

Los procesos AMFE, el AMFE de la planta de produccién y el flujo AMFE deben
incluir: La identificacion de los posibles modos de fallo del proceso durante la
fabricacion y la vida del producto, la identificacion de las causas de esos
fallos, la identificacion y valoracion de sus efectos, la identificaciéon de
contramedidas y acciones preventivas para eliminar o reducir la probabilidad
de ocurrencia de fallo o minimizar el efecto de un fallo que ya ha ocurrido,
acciones de seguimiento y la decision al final del estudio.

En el capitulo 4 se describe de forma detallada los pasos para elaborar un
AMFE y se muestra un ejemplo de un modelo del documento. Este documento
es completado por el proveedor y presentado a peticion del cliente. Es un
documento propio del proveedor.

6.1.7. Diseiio del Proceso de Fabricacion

El propdsito de esta actividad en esta fase es estudiar y crear el flujo del
proceso, definir la localizacion fisica de todas las instalaciones y la
localizacion del material y definir los métodos de control de la fabricacion y
Sus operaciones asociadas a piezas de pre-produccion.

Los documentos de salida son el “Plan de Control”, el “Diagrama de Flujo del
Proceso” y el documento de “Distribucion en Planta”. Los tres documentos se
completan y presentan en la fase 2 si fuera necesario y los dos primeros se
completan y presentan de nuevo en la fase 4.
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El Plan de Control es la descripcion de todas las operaciones de control del
producto o del proceso implementadas en el proceso de produccion. Refleja
el proceso de fabricacion y los sistemas de control en todo momento.

Los planes de control forman una parte central del proceso global del
proveedor para lograr los requisitos de calidad, coste y plazo de entrega
impuestos por el cliente.

Conforme a la norma ISO/TS 16949, hay tres etapas de control utilizadas
durante las fases ANPQP:

» El Plan de Control del Prototipo:

El plan de control del prototipo es una descripcion de las mediciones
dimensionales del material y pruebas de desempeno que se produciran
durante la fabricacion de la pieza prototipo.

> El Plan de Control de Pre-Produccion:

El plan de control de pre-produccion es una descripcion de los controles del
producto y proceso, mediciones dimensionales del material y pruebas de
desempeno que se produciran después del prototipo y antes de la plena
produccion.

El plan de control de pre-produccion abarca el periodo de subida en cadencia
y debe incluir adicionalmente controles del producto y el proceso a
implementar hasta que el proceso de produccion esté validado.

> El Plan de Control de la Produccion:

El plan de control de la produccion es una descripcion de los controles del
producto y proceso, mediciones dimensionales del material y pruebas de
desempeno que se producen durante la produccion en masa.

Es una evolucion légica del plan de control de pre-produccion. No debe ser
implementado hasta que los criterios de salida de la subida en cadencia sean
logrados.

El Plan de Control debe incluir como minimo:

e |dentificacion de todas las caracteristicas especiales y aspectos clave, con
los métodos de control adecuados y frecuencia de control correspondiente
e Identificacion de las caracteristicas del proceso. En algunos procesos, una
caracteristica del proceso puede afectar a varias caracteristicas del
producto, por ejemplo: Temperatura, presion, tiempo, etc. para procesos
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de moldes de inyeccion. Temperatura, tension, voltaje, presion, etc. para
procesos de soldadura

e |dentificacion de todos los demas aspectos a ser revisados de acuerdo
con los requisitos contratados

e Las operaciones de control de la produccion y del proceso mencionadas
en el Diagrama de Flujo del Proceso, incluyendo el retrabajo y reparacion,
almacenaje y operaciones de limpieza, si procede

e Calibracion y mantenimiento de todos los medios de control y revision de
dispositivos “a prueba de errores” (Poka-Yoke)

e Detalles de los planes de reaccion

El Diagrama de Caracteristicas Especiales y Aspectos Clave debe acompanar
al Plan de Control.

El proveedor debe garantizar la coherencia a lo largo de toda Ia
documentacion de: Numeracién del paso de operacion y la identificacion de
las caracteristicas del producto.

Al inicio del documento se completa el proyecto, el nombre, la planta y el
codigo del proveedor, el nombre y la referencia de la pieza, el nombre del
responsable de la actividad en el proveedor, la version del documento y la
fecha revision del documento.

Se debe identificar también si el plan de control es de prototipo, pre-
producciéon o de produccion.

A continuacion, la fecha en la que el Plan de Control ha sido completado y
entregado al cliente para su aprobacion; el nombre, el departamento, la firma
y la fecha del responsable del proveedor de aprobar el plan y la firma de
aceptacion del responsable de ingenieria y de calidad del cliente.

Por altimo, una tabla donde se identifica:

- El nGmero y descripcion del proceso tomada del diagrama de aspectos clave
y/0 del diagrama de flujo del proceso.

- El nombre de cualquier equipo de proceso (Maquinas, dispositivos y
herramientas de fabricacion) incluyendo cualquier referencia de
identificacion.

- El nUmero de caracteristicas que han sido identificadas en el Diagrama de
Caracteristicas Especiales y Aspectos Clave; Las caracteristicas o propiedades
de una pieza, componente o conjunto que se describen en documentos de
ingenieria; y los procesos de fabricacion que tiene un efecto sobre las
caracteristicas del producto. Estos parametros deben ser identificados y
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controlados para garantizar la conformidad del producto y minimizar la
variacion.

- ldentificacion de Caracteristicas Especiales

- Especificaciones y tolerancias que pueden ser obtenidas de diversos
documentos de ingenieria, tales como, pero no limitado a, dibujos, las
revisiones de diseno, nivel material, diseno asistido por ordenador, los
requisitos de datos, fabricacion y/o montaje.

- El sistema de medicion que se usara para confirmar la especificacion y
tolerancia. Este sistema incluye medidores, accesorios, herramientas y/o
equipamiento de pruebas necesario para medir la pieza /proceso/equipos de
fabricacion.

Para cada actividad, la cantidad de producto que se muestrea y la frecuencia
a la que la actividad sera llevada a cabo y una breve descripcion o referencia
de como sera revisado el resultado de la evaluacion y la medicion.

- Todas las actividades de mantenimiento y calibracion de equipos,
indicadores y herramientas que se realizan con normalidad como parte del
proceso de la normalidad (por ejemplo, las actividades TPM). Si el proveedor
tiene una actividad estandar de mantenimiento, el nimero estandar debe ser
especificado.

- Poka Yoke: Que describe cualquier actividad “a prueba de errores”
incorporada en el proceso.

-Plan de reaccion: Contramedidas del Plan de Accion del proveedor.

Un modelo del documento podria ser el siguiente (Documento 12):

PLAN DE CONTROL

Proyecta: Responsable proveedor: Version documento Fecha actuzlizacion:

Nombre proveedor: Planta proveedor: Cadigo proveedor: Nombre pieza: Referencia pieza:

O Prototipo Fecha de entrega Responsable Proveedor: Responsable Ingenieria Cliente: | Responsable Calidad Cliente:

. |del Plan de Control: Mombre: Firma:
O Pre-Produccion
Fecha:

[] Produccion Departamento:

Proceso Caracteristicas Métodos

Maquinas,
Dispositivos y

Ne Descripeion Herramientas de Ne Porducto | Proceso
Fabricacion

Muestra

Plan de
Reaccion

Identificacidn
de
Caracteristicas
Especigles
Especificacian
Tolerancia
Ewaluacian,
Medicidn
técnica
Meétodo
de Control
Mantenimiento
Poka ¥ oke

Tamafio |Frecuencial

Documento 12. Plan de Control. Elaboracion propia a partir de documentacion interna de Renault
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El Diagrama de Flujo del Proceso es un documento que describe los pasos de
fabricacion para producir, ensamblar, revisar, re-trabajar, reparar, almacenar
y enviar la piezas al cliente. Se usa para analizar el proceso total en lugar de
los pasos individuales. Permite al usuario ver los impactos de las variaciones
en el proceso (maquinas, materiales, mano de obra, etc.)

El Diagrama de Flujo del Proceso requiere como minimo una distribucion
esquematica hacia dentro del proceso completo de envio, incluyendo todos
los puntos de inspeccion (y la documentacion asociada) y todos los
subprocesos, en diagramas de flujo separados si es hecesario.

Esto debe incluir:

e Todo el material bruto y los componentes de entrada para cada operacion
del proceso
e Todos los procesos clave desde el punto de vista del proveedor y el cliente

e Todos los procesos involucrados en la fabricacion de Caracteristicas
Especiales deben ser identificados

e Todas las rutas logisticas dentro del proceso controlado del proveedor

e Todos los puntos de almacenaje

e Los puntos de salida de pieza de servicio

e Todas las rutinas de operaciones de procesos no estandar (Ejemplos:
Retrabajo, reclamaciones de componentes, etc.)

e Todos los puntos donde el producto es identificado o etiquetado

¢ |dentificacion de limitaciones del proceso (cuellos de botella)

Para los productos que tienen un flujo de proceso comin se puede usar un
diagrama genérico que muestre los pasos comunes del proceso y una hoja de
referencia para identificar las referencias de las piezas afectadas.

El proveedor debe asegurar coherencia durante toda la documentacion en la
numeracion de los pasos de las operaciones y la identificacion de las
caracteristicas del producto.

Durante la subida en cadencia, todas las actividades de subida en cadencia
deben ser indicadas con claridad en el Diagrama de Flujo del Proceso

El proveedor debe usar los simbolos del diagrama de flujo especificados por
una norma estandar ISO apropiada. Debera indicar el significado de los
simbolos usando una leyenda.

El documento de Distribucion en Planta muestra las instalaciones y el flujo del
producto dentro de la planta.
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El proveedor debe realizar un diagrama esquematico para determinar la
aceptacion de los puntos de inspeccion, la localizacion de los cuadros de
control, la aplicabilidad de asistencia visual, instrucciones del proceso,
estaciones provisionales de reparacion y areas de almacenamiento de
material defectuoso.

La distribucion también debe describir el flujo completo de material, como el
trabajo en las areas de almacenamiento progresivo, los lugares de
etiquetado, almacenamiento y envio de productos terminados.

Este documento debe estar actualizando durante la vida del producto.
El documento debe como minimo:

e Mostrar todos los procesos y puntos de inspeccion incluyendo alumbrado,
almacenaje y equipamiento requerido en el proceso.

e Mostrar claramente identificadas las areas (incluyendo dimensiones) para
todo el material, herramientas y equipo para cada operacion o estacion.

e Mostrar el progreso del trabajo, retrabajo y las areas de almacenamiento
de materiales no conformes.

e Mostrar la relacion con otros procesos e instalaciones y confirmar que no
habra ninguna posibilidad de contaminacién traspasada.

e Mostrar las mercancias y las areas de envio.

Este documento es propio del proveedor.

6.1.8. Estudio y Mejora de la Capacidad del Proceso

El propodsito de esta actividad en esta fase es realizar la evaluacion de la
capacidad del proceso para las piezas de pre-produccion y elaborar el Plan de
Estudio de Capacidad del Proceso final basado en la evaluacion de los
resultados. Si la capacidad del proceso no alcanza los requisitos del cliente, el
proveedor debe establecer una causa origen e implementar contramedidas
efectivas para alcanzar los requisitos a tiempo del inicio de produccion.

En esta fase se elabora y presenta al cliente el documente de salida de los
“Resultados del Estudio de Capacidad del Proceso”, que seran también
presentados actualizados en la fase 4 y fase 5.

Es un documento que registra el resultado del estudio de capacidad detallado
para cada rasgo identificado en el Estudio del Plan de Capacidad.

Este documento como minimo debe contener la siguiente informacion:

e Valores de Cp y Cpk para cada rasgo identificado en el Estudio del Plan de
Capacidad del Proceso
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e Datos brutos y curvas de distribucion para cada rasgo estudiado
e Acciones de contencion y contramedidas permanentes para cada aspecto
no encontrado en los objetivos del cliente

Es un documento propio del proveedor.

6.1.9. Diseiio, Verificacion y Validacion del Producto y el Proceso

El propdsito de esta actividad en esta fase es fabricar piezas producidas
mediante utillaje de produccion y realizar estudios de mediciones detallados
para confirmar que las piezas logran las especificaciones de diseno para
dimensiones, material, aspecto, etc. Implementar las actividades de
verificacion del diseno planificadas y proporcionar piezas de muestra medidas
producidas mediante utillaje de produccion para utilizarlas en las pruebas de
ensamblaje del cliente.

El documento de salida de esta actividad para esta fase es el “Informe de
Inspeccion”. Este documento se completa y presenta en la fase 2 y la fase 4.

El Informe de Inspeccion es un informe estandar usado para comunicar los
datos de calidad. Las caracteristicas a inspeccionar se acordaran con el
cliente antes de su presentacion.

Este documento debera presentarse al cliente en cada presentacion de las
piezas de prueba. También se presentara al cliente un informe de inspeccion
después de cualquier cambio en el producto, material, proceso o herramienta.

Este documento requiere como minimo:

e El estado de la pieza: Instrucciones del proceso e instalaciones de
fabricacion, componentes de Rango-N, indicadores de control, logistica y
embalaje y el estado del proceso de fabricacion

e Medidas de muestras en cada informe presentado (como minimo 5)

e Que las medidas de las muestras estén claramente numeradas y
referenciadas

¢ Que cada Informe de Inspeccion tenga un Unico nimero de informe

e Que los aspectos medidos incluyan las caracteristicas especiales y los
aspectos clave. Estos deberan ser identificados correctamente en el
informe

e El estado de conformidad de cada medicion (OK / No OK)

e Las unidades de cada medicion deben estar identificadas

e Lafirmay la fecha de aprobacion del proveedor

El proveedor debe asegurar coherencia en la numeracion de los pasos de las
operaciones y en la identificacion de las caracteristicas del producto.
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Al inicio del documento se completa el proyecto, el nombre, la planta y el
codigo del proveedor, el nombre y la referencia de la pieza, el nombre del
responsable de la actividad en el proveedor, la referencia del documento, la
version del documento y la fecha revision, el nombre del hito del proyecto
para el cual ha sido entregado el producto, el nimero de referencia del Plan
de Control, el peso medio de cinco piezas (en kilogramos), la referencia del
lote de piezas y su fecha de produccion.

A continuacion se responde a diferentes criterios acerca del producto, estado
de fabricacion, instrucciones del proceso e instalaciones de produccion,
logistica y embalaje y se hace una lista de los componentes criticos de los
sub-proveedores y su estado.

Después se selecciona la caracteristica que aborda el informe.

Por dltimo se indica en una tabla el nimero de referencia de la caracteristica
del producto, cuando un paso del proceso afecte a alguna caracteristica
especial, el simbolo de identificacion que deberd ser insertado, una
descripcion de la caracteristica, especificacion y tolerancia, los resultados
registrados de las cinco muestras medidas y si estos resultados son
conformes o no conformes y los comentarios y razones de la ho conformidad.

Al final del documento se encuentra el nombre, la posicion, la firma y la fecha
del responsable del proveedor.
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Un modelo del documento posible puede ser el siguiente (Documento 13):

INFORME DE INSPECCION

Prorgechn Fesponsable proveedar Rl réicia dicusis il Varsiln dosuminta: Fiacha actualizacidn:

Mombne provesdor Flanta proveador: Ciledigo provesdar Mo piea) Rarferencia piesa:

Mo provecin: Beferenca Plon de Controk Fresa madio Referencia Lote de pecas: Fecha de produccion:

Productn

Criteria 5l HO Comuntarios

Lo piera cumple con el dibujo del stema [m] [m]

La plera esta granudada D ﬂ

Lo matera prima es produtids &n mas [=] [=]

La pieza es OF (informe de Inspeccidn, Test @ Informe del Froseedor| n u

Estado e la Faleicacidn

Criberio Definithvo Mo Definitieo Comentarios

Planta o a

Linga che Ensamiblaje o o

Plantilia [m] [m]

Instrucelones del Process ¢ Instalaciones de Produccibn

Criterio Productidn Pre-produccidn Prototips Comentarics

Instrucciones del Proceso f Dagrama da Flup a D a

Plan de Cantral a o o

Instakaciones de Inspeocin a (=] a

HeTTaminas a [w] a

Instafaciones FspecFicas a o o

Intaliciones de Capacidad Complesa a [=] a

Parametren { Proces de Ajuste £ Tiemga de Cick a [m] o

Comp e RANGD-N e clave critics (Bets B estado) y s Extado [Prototips. Pre-Froduccids, Productidng

Logistica y Embalaje

Criberio Produccidn Pre-prodiaccion Frototipo Comentancs

iminalaie [=] a [u]

tiguantas [m] [w] o

Trazabildad a a a

I 0 vimersioral O maveriai O Aspecta 00 st espaciicacionss inganinria 0 otree I
- Simbok Cabacher i, Resuhados ‘Conformidad Comaniatios

Caracterivtics Fypmrial Euperificazian y Taler aecia 2 1 5 o O O
Mamire: Prosician: |
Firma Fecha:

Documento 13. Informe de Inspeccidn. Elaboracién propia a partir de documentacion interna de

Renault

6.1.10. Gestion de la No-Conformidad del Producto

El propésito de esta actividad en esta fase es proteger al cliente de futuras
entregas de productos sospechosos, identificar e implementar contramedidas
inmediatas temporales, identificar la causa origen utilizando métodos
adecuados, identificar e implementar contramedidas permanentes para
prevenir recurrencia, confirmar la efectividad de las medidas implementadas
y actualizar los documentos correspondientes, valorar la posibilidad de que la
condicion de No-conformidad fuera aplicada a otro producto similar y aplicar
las contramedidas a otras piezas y procesos similares.

El documento de salida de esta actividad es el documento “8D-Informe
Resumido del Problema y su Contramedida”, presentado al cliente si fuera
necesario en la fase 2, la fase 3y la fase 4.
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Este documento resume las acciones tomadas para resolver un problema
usando el proceso de las 8D. Se deben completar las 8 secciones del informe
y presentarselo al cliente. Debe estar apoyado por la evidencia de actividades
de investigacion (Por ejemplo: Diagrama de arbol de causas, Diagrama de
causa-efecto, Analisis de los 5 por qué, Planes detallados de aplicacion de
contramedidas, etc.). La actividad minima investigacion requiere es un
analisis que abarque las 4M (mano de obra, material, maquina, método).
Estas evidencias se uniran al “8D-Informe Resumido del Problema y su
Contramedida”. El documento debe estar autorizado y con fecha cada vez que
se presenta al cliente.

Las ocho etapas abordadas para la resolucion del problema son:
1.- Detalles implicados

2.- Pieza similar considerada

3.- Analisis Inicial

4.- Contramedida temporal inmediata

5.- Analisis final

6.- Contramedida permanente

7.- Confirmacion de la contramedida

8.- Accion de seguimiento

Cada compania tiene un formato especifico para la realizacion del informe
8D.
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A continuacion se presenta un ejemplo del formato utilizado en Renault
(Documento 14):

8D - INFORME RESUMIDO DEL PROBLEMA Y SU CONTRAMEDIDA

[Nombre Proveedd |Cuonta Provesdor Completado por: | Autorizado por:
Referencia Pisza Poicidn Posicidén
Nombre Pisza Fecha Fecha
1 Detalles del | Fechadealerta | 4 temporal - |Fecha de ]
e informe| [Madelo [ ) i
£ Cudles son las acciones utilizadas para asegurar el uso de productos conformes? £ Qué acciones han sido levadas & cabo para prevenir |a fabricaion de piezas
[Cantidad Afectada | an el futuro?
Description: En sitic dal proveades o dol chente Accianes o oK Ng.( Prusbas, Control de Procasos. ..
|Recapcion Provesdor Accion Responsable Dpto. Facha
Planta Proveedor
Almacén Stock Provesdor
Almacén Stock Chents
Planta Clienta
[ si [ No | [cCamo son identif las piezas OK7 |
Recurencia | | Etiquela de envio $e las primesas piezas OK l
Fecha de Envio
2 Pleza similar Tiempo perdido en arreglar o re-irabajar en el ciente por Dia y por Persana | Confirmacién de la contramedida |Mcluda [
|: Puada aparacer el problama en oiras piezas? . Si | No
i | No 5 Analisis Final [Facha final del analisis_| cfasidoa e como efecliva?
Otros Modalos Causa real o causa principal del problema en el proceso £Cémo?
POI:DZ:;?,::::HS +Mano de obra, Material, Maquina, Método
+Quién, Donda, Cuando, Por qué, Cémo
Otra Mano +Ajustes del proceso, Retrabajo
[Farte Dalarara/ +Mantenimiento
Parte Trasera
Otro Causa Respensable Dipto.
Por Favor, adjuntar datos relevantes, e . Informe dimensional, estudic de
3 Analisis Inicial capacidad, andlisis 5 por qué, elc...
| Dénds deberian ser detectadas las piezas no conformes? ErE T
Si | No Se requiers alguna de las sigui acciones como resultado del problema
Durante el proceso de fabricacian Si | Resp. |Duracién
Después de la ion (.. idn Final) Diagrama de Flujo del Proceso
Antes del envio i de
[Razdn de la No-deteccidn Diagrama / Plan de Conlrol { + Poka Yoke)
[AMFE / MOA
Dibujo
r———
Oiros de i de
Ciros con procesos similares
Segumiento de sub-proveedares

Documento 14. 8D-Informe Resumido del Problema y su Contramedida. Elaboracion propia basado en documentacién

interna de Renault

6.1.11. Gestion del Cambio del Diseio

El propdsito de esta actividad en esta fase es llevar a cabo un analisis de
riesgos en el cambio de diseno propuesto, completar el documento
correspondiente de peticion del cambio y presentarlo al departamento de
diseno correspondiente del cliente y si es requerido, participar en conjunto
con el cliente en la revision del diseno.

El documento de salida es el documento de “Peticion de Cambio de
Producto”, que se completa y presenta al cliente para su firma en la fase 3,
fase 4 y fase 5 si fuera necesario.

Es el documento utilizado por el proveedor para solicitar al cliente un acuerdo
para proceder a la presentacion de un cambio. El proveedor debe
proporcionar toda la informacion necesaria para describir y justificar el
cambio. Esto debe incluir:

- La razon de la peticion del cambio o justificacion del cambio
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- Una explicacion completa del cambio, completada con la lista de piezas
asociadas al cambio

- Una explicacion completa de los efectos del cambio en las piezas asociadas

- Un analisis de riesgos y el plan para gestionar todos los riesgos potenciales
identificados

- Un plan de plazos completo, incluyendo la fecha anticipada del primer envio
- El efecto del cambio en el coste

En la seccion 1 del documento se describen los detalles del proveedor y del
producto: el proyecto, el nombre, la planta y el codigo del proveedor, el
nombre y la referencia de la pieza, el nombre del responsable de la actividad
en el proveedor, la referencia del documento origen, la version del documento
actual y la fecha revision.

En la seccion 2 los detalles del cambio: Razdén de la peticion, razén y
explicacion del cambio; la lista de piezas asociadas y su efecto; nimero,
nombre y localizacion de las plantas afectadas; analisis de riesgos; plan de
plazos detallado para el cambio propuesto del producto; impacto en el coste;
firma, nombre, posicion y fecha del responsable en el proveedor.

En la seccion 3 se describen los requisitos del cliente: El cliente especifica
cualquier requisito adicional.

En la seccion 4 el acuerdo para proceder al cambio formal en el dibujo: la
disposicion de la peticion del cambio en el cliente, la firma del responsable en
el cliente y la fecha.

Por ultimo, en la seccion 5 la notificacion de finalizacion: Fecha de realizacion
(cuando el proceso de fabricacion del proveedor estd completamente
preparado y operativo para continuar con el producto cambiado); el nombre y
la posicion del proveedor; la fecha y la referencia de la primera entrega al
cliente.
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A continuacion se presenta un modelo del documento (Documento 15):

PETICION DE CAMBIO DEL PRODUCTO

Pried1a; Respansable proveadar: Rederencia documento: Wersibn documente Fecha actualizacian:
Mombre praveedor: Plarta provesdor: Cediga provesdor: Mombee piesa: Referencia pieza:
DETALLES DEL CAMBIO
1. Hazdn del Cambio:
1) Ojete del Cambia 2| Tipn de Cambia de Disefia Ndmers de plartas afectadas:
m] Especificacién Ranga 1 O  Mecanisma o Estructura [m] Material securdaric (Dischente, lubricante,... | Lista de plartas afectadas:
o Especificacién Ranga 2 O  runcicnes Blctricas [m} Dimensianes y Masa
O  Mareria o Homologacian a Otra

2. Explicacion del Cambic:

3. Piezas fnocisdas y Efectos:

4. Analisis de Riesgas:

5. Flan de Flazos Detallado:

6. Impacio en Costes

7. SCdma 58 asegurardn los requisnos de Calidad y Capsodan? (Inchea detalles del stock de seguridad planificado)

B Oro
Mombre Ferna Nata: Este documenta debe ser presentadao al cliente
Pesicidn Fecha 30 dhias artes de la fecha propuesta para & camibic

APROBACION DEL CLIENTE PARA PROCEDER AL CAMEBIO DEL PRODUCTO

1. Despues del cambio ol provesdor deberd prasentar los siguientes documentos;

(] PSW deberd presentarse con los documentos)
2. Oaras reguarimisntes:

Pasicidn:
Frcha:
Firmsa;

MOTIFICACHIN DE FIMALIZACION

Fecha de realizacitn: Fecha de primera entrega al cliente:
Firma: Referencia de primera enirega al chante
Posicidn:

Documento 15. Peticion de Cambio del Producto. Elaboracion propia a partir de documentacion interna de Renault

6.1.12. Logistica y Embalaje

El propdsito de esta actividad en esta fase es revisar los documentos
relacionados y actualizarlo si fuera necesario.

El documento de salida es la “DCL-Hoja de Datos Logisticos y de Embalaje” ya
descrita anteriormente en el Capitulo 5.
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CAPITULO 7. APLICACION DE LA GUIiA A LA
FABRICACION

PARTE 1. FASE 4: INICIO DEL PROCESO DE
FABRICACION

7.0. INTRODUCCION

En la primera parte de este capitulo se presenta el desarrollo de la fase 4, es
decir, la fase de inicio del proceso de fabricacion.

En esta fase se pretende terminar el desarrollo del producto y del proceso y
confirmar y demostrar la capacidad del proceso de fabricacion de satisfacer
los objetivos QCD a plena cadencia.

Completar el desarrollo del proceso de fabricacion, confirmar y demostrar la
aptitud del proceso de produccién de alcanzar todos los objetivos durante los
ensayos de produccion, completar las validaciones del producto y del proceso
y obtener la aprobacion de piezas de serie.

A continuacién se describe la documentacion requerida para el desarrollo de
esta fase.11

7.1. DOCUMENTACION REQUERIDA

7.1.1. Gestion de Sub-proveedores

El propdsito de esta actividad en esta fase es identificar a todos los sub-
proveedores para esta fase de produccion, seleccionar y evaluar a los sub-
proveedores basandose en su habilidad de proporcionar productos que
satisfagan los objetivos del cliente, establecer los criterios de seleccion,
evaluacion y re-evaluacion teniendo en cuenta los histéricos de calidad y los
resultados de las auditorias, implantar un sistema de desarrollo del producto
que asegure el diseno, la fabricacion y la entrega del producto de los sub-
proveedores de acuerdo con los objetivos QCD del cliente. En la fase 3 se
actualiza el CSCC si hubiera algin cambio en los sub-proveedores, ya que en
la fase 4 no puede haber cambios en los mismos y se completa y presenta el

11 Toda la informacion sobre ANPQP presentada en este capitulo ha sido elaborada a partir de
documentacién interna de Renault.
En el ANEXO | se incluyen referencias basicas sobre conceptos generales de ANPQP/APQP.
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documento final. También se aprueba el documento de PSW de los sub-
proveedores o equivalente.

Esta actividad en esta fase tiene dos documentos de salida: La “CSCC-La
Tabla de Componentes de la Cadena del Proveedor”, ya desarrollado en el
capitulo 5, y el “PSW de los sub-proveedores o equivalente”.

El PSW de los sub-proveedores o la orden de envio de piezas de los sub-
proveedores es un documento que afirma al proveedor de Rango-1 la
habilidad de sus sub-proveedores de entregar componentes, que finalmente
permitiran al producto final alcanzar los requisitos del cliente.

El PSW de los sub-proveedores debe ser validado para cada componente del
producto final entregado por sub-proveedores.

Se debe validar un nuevo PSW de los sub-proveedores por cada cambio
(nuevo equipo, nueva herramienta, cambio de localizacion de la planta o las
instalaciones de produccion).

El documento debe tener en cuenta al menos el nombre del componente, el
estado de la aprobacion, el estado del dibujo del componente, el informe de
inspeccion, el informe de pruebas, el plan de control y el diagrama de flujo del
proceso.

El proveedor de Rango-1 puede requerir otros documentos. Este documento
es completado y presentado en esta fase solo si fuera necesario.

7.1.2. Planning del Proyecto y Monitoreo de la Preparacion de la

Produccion

El propésito de esta actividad en esta fase es planificar y controlar las
actividades del ANPQP, asegurar que los objetivos para cada actividad y cada
hito son incluidos en los planes, actualizar los planes si fuera necesario y
controlar el progreso de los planes y el informe de estado.

Los documentos de salida son: El “Plan de Seguimiento de la Preparacion de
la Produccion de Proveedores e Informe de Estado”, ya desarrollado en el
capitulo anterior, y la “CSW-Capacity Submission Warrant”.

El CSW (Capacity Submission Warrant), es un documento para garantizar la
capacidad. Proporciona la demostracion de que el sistema industrial de los
proveedores es apto y capaz de responder a los objetivos de volumen de
produccion y los plazos, durante el incremento de la produccion y la fase de
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produccion en serie. Los objetivos de volumen de produccion y los plazos son
determinados por el cliente.

El cliente propone un grupo de referencias de piezas (un grupo por
documento), de acuerdo con los procesos del proveedor.

El proveedor tiene que ponerse en contacto con el departamento de compras
del cliente en caso de observaciones en los grupos de piezas.

El proveedor debe documentar sus capacidades de produccion industrial de
acuerdo con los resultados del Plan de Capacidad de la Produccion y el
Informe de Estado del Seguimiento de Preparacion de la Produccion del
Proveedor.

Esto se indica en los volimenes semanales de piezas que se produciran
durante un periodo determinado, establecido de acuerdo con el aumento de
produccion dado.

La capacidad industrial puede ser demostrada y apoyada a través de
documentos adicionales. Toda la capacidad de la produccion tiene que
acordarse con el cliente antes de cualquier cambio.

El proveedor debe usar el formato del documento del ANPQP y no esta
permitido que use su propio documento. Debe presentar el documento al
cliente para su aprobacion antes del inicio de la produccion del proveedor.

Al inicio del documento se completa el proyecto, el nombre, la planta y el
codigo del proveedor, el nombre y la referencia de la pieza, el nombre del
responsable de la actividad en el proveedor y su teléfono, la fecha del
documento la version del documento y la fecha revision del documento y la
razon de presentacion del documento y los detalles para explicarlo.

A continuacion se describe en seis periodos la subida en cadencia
(comunicacion por el departamento de las necesidades de capacidad
semanalmente), la referencia de la pieza, el nombre de la pieza o de la familia
de piezas y los nombres de los proyectos para los que es usada esa pieza. Se
calcula la suma de los volumenes calculados para cada periodo.

Después se indica la capacidad de respuesta del proveedor a las necesidades
de capacidad semanalmente. El proveedor aporta una respuesta global para
todas las piezas consideradas en el documento. Se hace lo mismo para
periodos de cuatro meses durante dos anos.

Se describen los elementos adjuntos a este documento, se describe en la
declaracion del proveedor cualquier desviacion de la misma y se firma por el
responsable incluyendo el nombre, la posicion y la fecha y, por ultimo, se
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procede a la valoracion de la aprobacion por parte del cliente, incluyendo
también el nombre, posicion la fecha y la firma.

A continuacion se presenta un modelo del documento (Documento 16):

re— [ e — [ —— Trechn actalaacion:
hiceribrn provsdor: [ — Cidige prenpitcr Norrbrn piaa Refer ancia gt
Respoesable provesdar Telidnno Responsahle Proweedor:
O eresemockn ineiat O  combiodediens O  cambiode locaizackn
Eazén de presentacidn
el docwments O sepemseniacion O  cambiodepromsn O  semplazamientode berramiess
O  cambiode material O  cambio de sub-provesder ] Sannvacon d= herrammnts
Datales:
‘SUBADA EN CADENCMA | CANTIDAD SEMANALMENTE]
Raterancia Fombre de |x pkaa / Famiia cascs da e Pariotia | |Periodo? |Perido 3 [Periodnd |Perodas  |Pericdas
Wolumen Global de Uso | |
RESPUESTA DEL PROVEEDOR [CANTIDAD SEMANALMENTE |
[ — Fimbire de I pieaa / Famita Canot 08w | T e T T
Capacidad semanalmente | | | | 1 |
SUBIGA N CADENCHA |CANTIDAD 5 MANALMENTE]
Ado+1 Ao+ 2
Aeferencia Nombre de la pieza / Famila Casos de usor Periodo ! |Pertodoz |Periodo3 [periodoa [renodos  |Perodos
Wohamen Global de Uso 1 |
RESPLESTA BEL PREVEEDOR [CANTIBAR SEMANALMENTE |
Ao 1 Afn 2
Ranrancia [ ombre do la pleaa | Famila Cascs do use Feriodo L |Peviodo 3 [Parioda 3 [Periodod [Rericdo s [Pericde &
Capncidad semanalmerte | | 1 |

Elemertas adjuntes a este documenta:
O ptan de Copacided de ba Produccidn

O  owes

DECLARACICN DEL PROVEEDOR
[afirmo gue i informacian oubeerta por este dotumento confinma que nuestro sE1ema ndustral es operacional en el nhel de rendimiento previsto
nara fabricar y entregar productos de acuendo a las espectficaciones , a la cantidad solickada y en b fecha solickada. Cualquier desvacin de esta decaracan seran las sguientes :

hcevdsea: Fosicin:
Firma: Facha:

OIACIGHN DEL CIENTE

O sprabade O seecbacian Pravisions =] Rechazade

e
Firma:

Documento 16. CSW. Elaboracion propia a partir de documentacion interna de Renault

7.1.3. Gestion de los Riesgos del Proyecto

Si fuera necesario, se completa y presenta de nuevo la “Lista de Riesgos del
Proyecto”, que resume todos los riesgos que podrian comprometer el
proyecto.

7.1.4. Identificacion y Despliegue de Caracteristicas Especiales y

Aspectos Clave

El propésito de esta actividad en esta fase es identificar todas las
caracteristicas especiales y aspectos clave relacionados con la experiencia
del uso del producto y el conocimiento del producto del cliente.

El documento de salida es el “Diagrama de Caracteristicas Especiales y
Aspectos Clave”, ya desarrollado en el capitulo anterior.
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7.1.5. Revision del Diseiio del Producto y Proceso

El propdsito de esta actividad en esta fase es confirmar con el cliente si se
requiere una participacion conjunta en la revision del disefo del producto y
del proceso y registrar los resultados de la revision utilizando la
documentacion apropiada.

Esta actividad contiene un documento de salida, el “Registro Interno de
Revision del Diseno”, ya desarrollado en el capitulo anterior.

7.1.6. Gestion de las Caracteristicas Especiales (Control del

Producto y del Proceso)

El documento de salida de esta actividad es el “Certificado de Acreditacion”.

Para las piezas que estan fuera de la responsabilidad del proveedor para su
propia certificacion, el cliente debe garantizar el cumplimiento de la normativa
de estas piezas, especialmente cuando contribuyen a la homologacion del
vehiculo (verificacion de la instalacion de las piezas en el vehiculo). El
certificado de la acreditacion y la marca muestran la evidencia de la
conformidad reglamentaria de estas piezas. El proveedor debe proporcionar al
cliente los certificados y piezas marcadas de acuerdo con el cronograma del
proyecto.

El proveedor tiene que:

e Darse cuenta de todas las actividades para la homologacion / certificacion
relativa a todas las piezas con caracteristicas homologacion / certificacion
(de acuerdo a cada pais de venta) bajo la responsabilidad directa del
proveedor

e Transmitir al cliente los certificados especificos y / o los elementos de
certificacion (hoja de comunicacion y certificados nacionales) y / o los
elementos de auto certificacion con los informes de ensayo, para las
piezas que estan bajo la responsabilidad del proveedor para su propia
certificacion (de acuerdo a cada pais de venta)

El proveedor debe garantizar la validez y comprension de los documentos
enviados.

El certificado de acreditacion (hoja de comunicacién y certificados nacionales)
de estas piezas debe:

e Estar acompanado de los informes de pruebas
e Serlegible y entendible por el cliente
e [Estar vigente actualmente
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e Actualizarse y transmitirse en caso de evolucion (regularizaciéon, nuevo
pais de venta, modificacion técnica de las piezas, etc.) y en cado de que
se haya excedido la fecha de validez

El nimero de certificacion de esas piezas debe ser marcado en las piezas que
son suministradas al cliente en el desarrollo del proyecto y durante la vida
actual del proyecto.

Este documento es completado por el proveedor y presentado en esta fase si
fuera necesario.

7.1.7. Diseiio del Proceso de Fabricacion

El propdsito de esta actividad en esta fase es revisar el flujo basado en los
ensayos de pre-produccion, definir los métodos de control de la fabricacion
asociados con la produccion de piezas, revisar los métodos de control de la
fabricacion basados en los resultados de los ensayos de pre-produccion,
desarrollar las instrucciones de trabajo para todas las operaciones basadas
en el contenido del plan de control y preparar a todos los operadores
basandose en las instrucciones de trabajo.

Los documentos de salida de esta actividad para esta fase son: El “Plan de
Control”, el “MQA-Matriz de Aseguramiento de la Calidad”, el “Diagrama de
Flujo del Proceso”, el documento de “Distribucion en Planta” y las
“Instrucciones de Trabajo”.

El Plan de Control, el Diagrama de Flujo del Proceso y el documento de
Distribucion en Planta ya han sido desarrollados en el capitulo anterior.

El MQA-Matriz de Aseguramiento de la Calidad (Quality Assurance Matrix) es
un documento que demuestra que ningun fallo en el proceso llegara al cliente
(el cliente final, un cliente intermedio, el departamento siguiente, la siguiente
operacion...).

La herramienta MQA tiene por objeto proteger el cliente y comprobar la
calidad de esta proteccion.

Al inicio del documento se completa el proyecto, el nombre, la planta y el
codigo del proveedor, el nombre y la referencia de la pieza, el nombre del
responsable de la actividad en el proveedor y su teléfono, la fecha del
documento la version del documento y la fecha revision del documento y los
vehiculos afectados por el cambio propuesto.
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Después se encuentra un apartado para los comentarios del proveedor y el
nombre, la ficha y la firma del mismo, y por Gltimo, los comentarios del cliente
y seleccion de si se adjunta el MQA del proveedor.

Un modelo del documento seria el siguiente (Documento 17):

MOQA - MATRIZ DE ASEGURAMIENTO DE LA CALIDAD

Proyecto: Vehiculos Afectados: Referencia documento: Wersion documento: Fecha actualizacién:
Nombre proveedor: Planta proveedor: Cadigo proveedor: Mombre pieza: Referencia pieza:

Referencia Plan de Control: Responsable prove Teléfono Responsable Proveedor:

COMENTARIOS PROVEEDOR

FIRMA PROVEEDOR

Nombre: Fecha Firma

COMENTARIOS CLIENTE

MQA del proveedor adjunto: [l Sl [l NO

Documento 17. MQA. Elaboracion propia a partir de documentacion interna de Renault

El documento de las “Instrucciones de Trabajo” especifica las acciones
requeridas para llevar a cabo una operacion. Estos documentos deben ser
creados para todos los empleados que tienen responsabilidades en una
operacion del proceso que tiene impacto sobre la conformidad del producto y
Sus requisitos, como por ejemplo, las operaciones de fabricacion, incluyendo
retrabajo y reparacion, inspeccion, calibracion, mantenimiento, logistica, etc.

Estas instrucciones deben estar accesibles para usarlas en la estacion de
trabajo y deben estar en un formato y un lenguaje facilmente entendible por
los operadores.

Estas instrucciones se derivan de fuentes tales como el plan de calidad, el
plan de control y el proceso de realizacion del producto, y mejorar
continuamente a través del feedback de los operadores.

Los proveedores deberan describir el mejor método de operacion con el que
puedan mantener la calidad, los plazos, el coste y también, la seguridad.

Cada instruccion de trabajo debe incluir:

e El nuimero de la operacion
e La descripcion de la operacion
e Los principales pasos requeridos para completar la operacion
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e Puntos clave y puntos de atencion y las razones de los mismos

e Requisitos de inspeccion, criterios de inspeccion e instrucciones de
reaccion

¢ |dentificacion de las caracteristicas especiales y los aspectos clave

e Numero de referencia, firma de autorizacion y fecha

También se recomienda el uso de fotografias y dibujos para apoyar a las
explicaciones.

El proveedor debe asegurar coherencia a lo largo de toda la documentacion
en la numeracion de los pasos de las operaciones y en la identificacion de las
caracteristicas del producto.

Este documento es propio del proveedor y se presenta Unicamente a peticion
del cliente.

7.1.8. Estudio y Mejora de la Capacidad del Proceso

El propdsito de esta actividad en esta fase es implementar el Estudio del Plan
de Capacidad del Proceso final, llevar a cabo la evaluacion de la capacidad de
los procesos utilizando productos fabricados fuera de los procesos de
produccion. Si la capacidad del proceso no alcanza los requisitos del cliente,
el proveedor debe establecer una causa origen del problema e implementar
contramedidas efectivas para alcanzar los requisitos a tiempo para la fecha
de inicio de produccion.

El documento de salida en esta fase es el de los “Resultados del Estudio de la
Capacidad del Proceso”. Este documento ya ha sido descrito y desarrollado en
el capitulo anterior.

7.1.9. Confirmacion de las Condiciones a Pleno Volumen

El propdsito de esta actividad en esta fase es revisar y auditar el proceso
antes del inicio del volumen de produccion, llevar a cabo un ensayo de
fabricacion que represente plenamente las condiciones de produccion finales
para el hombre, el material, la maquina y método. El ensayo debe demostrar
la puesta a punto, los cambios y la identificacion de las piezas a través del
etiqguetado para el envio, etc., y cubrir todos los turnos. Deben ser usadas
todas las plantillas de produccion, los accesorios, las herramientas, los
medidores y las instalaciones.

El documento de salida de eta actividad es el documento de “Resultados de
la Auditoria de Confirmacion de Pleno Volumen” es un documento que
muestra los resultados de una auditoria de confirmacion de pleno volumen
realizada por el proveedor antes del inicio de la produccion.
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El contenido del documento debe proporcionar evidencia de que:

e Todo el personal asociado a la fabricacion del producto (personal de la
produccion, personal de manejo de materiales y almacén, personal de
inspeccion, etc.) estan plenamente capacitados para el nivel de habilidad
requerido.

e Son controladas todas las materias primas, los componentes y los sub-
componentes.

e Todas las instalaciones y equipos de produccion e inspeccion son
mantenidos y calibrados.

e Toda la documentacion del proceso esta en su lugar y refleja el nivel
correcto del diseno del producto.

e Estan disponibles todos los materiales de embalaje necesarios.

e La ubicacion de la fabricacion y su entorno no tienen un impacto negativo
sobre el producto

e Los tiempos de ciclo actuales para todos los procesos coinciden con los
tiempos de ciclo previstos indicados en el Plan de Capacidad de la
Produccion.

e La produccion industrial coincide con los requisitos de produccion
industrial requerida detallados en el Plan de Seguimiento de Preparacion
de la Produccion.

e El cambio de herramienta actual y los tiempos de preparacion coinciden
con los tiempos previstos indicados en el Plan de Capacidad de la
Produccion.

Si se identifica cualquier problema durante la prueba de confirmacion de
pleno volumen debe ser documentado en los resultados de la auditoria. Las
medidas de prevencion, incluyendo tiempo de implementacion,
responsabilidades y actividades de confirmacion, deben ser documentadas
para todos los problemas.

Este documento se completa en esta fase y se presenta a peticion del cliente.

7.1.10. Actividades Durante la Subida en Cadencia

El propédsito de esta actividad durante esta fase es crear e implementar un
Plan de Actividades de Subida en Cadencia que debe alcanzar los dos
objetivos del periodo de subida en cadencia.

El documento de salida para esta fase es el “Plan de Actividades de Subida
en Cadencia”. Es un documento que describe las actividades adicionales que
el proveedor tiene que implementar con el fin de asegurar que los requisitos
de calidad y plazos son mantenidos durante el periodo inicial.
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Para esta actividad se requiere un Plan de Actividades de Subida en Cadencia
documentado. Este plan puede existir de forma independiente pero debera
ser coherente con el plan de control de pre-produccion y el plan de capacidad
de produccion.

Por ejemplo, las siguientes actividades adicionales podrian ser incluidas en el
Plan de Actividades de Subida en Cadencia:

e \Verificacion del fuera de linea, separada e independiente, del proceso de
produccién normal siempre que sea posible.

e Inspeccion del 100 %

e Aumento de la frecuencia y del tamano de las muestras de recepcion,
proceso o inspecciones de envio.

e Contencion, soporte o auditorias del sub-proveedor.

e Incorporacion de elementos de inspeccion o control.

e Elaumento de la verificacion de la exactitud de las etiquetas.

El Plan de Actividades de Subida en Cadencia debe también especificar
claramente los criterios de salida del periodo de subida en cadencia. Estos
criterios deben cubrir:

e Los ratios de defectos internos y externos
e Aptitud

e (Capacidad

e Duracion de la actividad

Si el proveedor no es capaz de cumplir con los criterios de salida o las
actividades de subida en cadencia del proveedor continGan para identificar
no-conformidades, el proveedor debera continuar con las actividades
adicionales necesarias hasta que los problemas de calidad y suministro
hayan sido resueltos para la satisfaccion del cliente.

La organizacion para la gestion de las actividades de subida en cadencia
debe ser indicada en el Plan de Actividades de Subida en Cadencia.

El documento se completa y presenta en esta fase. Es un documento propio
del proveedor.

7.1.11. Diseiio, Verificacion y Validacion del Producto y el Proceso

El proposito de esta actividad para esta fase es fabricar piezas utilizando
utillaje y procesos de produccion y realizar un estudio de mediciones
detallado para confirmar que las piezas estan dentro de las especificaciones
de diseno para las dimensiones, el material, el aspecto, etc. Implementar las
actividades de validacion del producto y el proceso planificadas. Estas
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actividades deben incluir actividades de prueba para validar que las
variaciones en el proceso de fabricacion no afectan a la capacidad de las
piezas de alcanzar los requisitos de diseno de funcion y rendimiento.
Proporcionar muestras de piezas medidas, producidas utilizando utillaje y
procesos de produccién, para ensayos de montaje del cliente.

Los documentos de salida son el “Plan e Informe de Pruebas del Proveedor” y
el “Informe de Inspeccion”. Este Ultimo ya ha sido descrito en el capitulo
anterior.

El Plan e Informe de Pruebas del Proveedor es un documento que resume los
resultados identificados para cada periodo (prototipo, pre-produccion,
produccién). El documento comienza con un plan de pruebas y se actualiza
con los resultados de las pruebas de verificacion y validacion a medida que se
completan. La version final del documento deberd demostrar la conformidad
completa de la pieza a las especificaciones funcionales y de rendimiento.

El Plan e Informe de Pruebas del Proveedor describe:

e Las pruebas que deben realizarse

e El tamano de las muestras que debe ser usado. Este tamano de la
muestra debe estadisticamente valido o de lo contrario, acordado con el
cliente

e El criterio de aceptacion, incluyendo el maximo/minimo de tolerancia

e Elresultado de la prueba

o El estado de los resultados y el plan de acciones correctivas si el resultado
de las pruebas no es valido

En la presentacion, el Plan e Informe de Pruebas del Proveedor debe estar
acompanado por:

e Un informe dimensional completo de las piezas probadas

¢ Un informe de analisis del material (si es requerido)

e Los resultados detallados de las pruebas, incluyendo todos los datos
relacionados, como método de prueba e instalacion, las fotografias, la
ubicacion de la prueba, equipos de prueba, etc.

e Informe de estado de la pieza

El Plan e Informe de Pruebas del Proveedor debe estar acompanado por todos
los resultados detallados del test con los correspondientes informes de
inspeccion, analisis, calculos y el informe de estado de la pieza.

Este documento se completa y presenta al cliente también en la fase 2.
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Al inicio del documento se completa el proyecto, el nombre, la planta y el
codigo del proveedor, el nombre y la referencia de la pieza, el nombre del
responsable de la actividad en el proveedor, su e-mail y su teléfono, la fecha
del documento la version del documento y la fecha revision del documento.

A continuacion el namero, referencia y nombre de las piezas relacionadas
(Referencia y nombre de las variantes de color, grado, modelo, para las que
son validas las mismas pruebas), las firmas de aprobacion del responsable
del proveedor del plan de pruebas y del informe de las pruebas y la fecha de
presentacion del Plan e Informe de Pruebas del Proveedor, el periodo
planificado y el actual, de comienzo y finalizacion de las pruebas.

Después se describe informacion sobre la muestra: el Gltimo nuimero de
diseno con el cual han sido fabricadas las piezas de las pruebas, la fecha de
fabricacion de dichas piezas, el tipo de herramienta usada para la fabricacion
y el tipo de moédulo usado para la fabricacion.

Por Gltimo, descripcién del nimero secuencial de la prueba individual de las
piezas, del nombre y los requisitos de la prueba, de los detalles del método
usado para llevar a cabo las pruebas, de los detalles del criterio para alcanzar
un resultado aceptable en las pruebas, la prediccion del proveedor sobre los
resultados de las pruebas, u justificacion y el nimero de informe, el tamano
de la muestra (cantidad de piezas probadas, un resumen del resultado de la
prueba y el namero de informe correspondiente y el resultado del test
(OK=Test satisfactorio; NG (No Good)=Test fallido; CA (Caution)=Precaucion
(debe ser planificado un ensayo); NA (Not applicable)=No aplicable; NS
(Testing not yet started)=No ha comenzado test todavia; UT (Under Test)=No
se ha completado el test todavia).

A continuacion se muestra un modelo del documento (Documento 18):

PLAN E INFORME DE PRUEBAS DEL PROVEEDOR |

Proyecto: Referencia documento: Versién documento: Fecha actualizacién:
Nombre proveedor: Planta proveedor: Cédigo proveedor: Nombre pieza: Referencia pieza

Responsable proveedor. Teléfono Responsable Proveedor: E-mail Responsable Proveedor:

Piezas Relacionadas (Referencia y Nombre): Acuerdo de Plan Acuerdo del Informe Acuerdo de Plan Acuerdo del Informe

Firma

Fecha:

Fecha de presentacion

Perido de prueba (planificado)

Perido de prueba (actual). Desde: Hasta: Desde: Hasta:
Nimero de disefio:

Fecha de fabricacién:

MUESTRA

Tipo de herramienta:

Tipo de modulo:

Justificacion oK Resumen del OK Tamaiio | Resumen del OK Tamafio | Resumen del oK Frecuencia
Mitodo | Criterio de dela NG Tamafio de | Resultadoy NG de Resultado y NG de Resultado y NG del
del test | Aceptacién | Predicciény CcA la Muestra | Namero del NA la Nimero del NA la Namero del NA Testen
Namero de NA Informe NS Muestra Informe NS Muestra Informe NS Curso

Nombre del
Nimero testy
Requisitos

Documento 18. Plan e Informe de Pruebas del Proveedor. Elaboracion propia a partir de cocumentacion
interna de Renault
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7.1.12. Aprobacion de la Produccion de Piezas

El propdsito de esta actividad en esta fase es completar y presentar el PSW
(Part Submission Warrant) o Autorizaciéon de Envio de Piezas, con toda la
documentaciébn necesaria para confirmar que se han completado
satisfactoriamente todos los requisitos de ANPQP. La fecha de presentacion
esta definida en el Programa Maestro de Proveedores.

El documento de salida es el “PSW (Part Submission Warrant) - Autorizacion
de Envio de Piezas”. Es un documento que confirma la habilidad del
proveedor para alcanzar los requisitos del cliente y conseguir la aprobacion de
la produccion de piezas.

No es aceptable el envio de piezas al cliente hasta que se proporcione la
aprobacion de la produccion de piezas.

El PSW es un documento resumen que debe ser acompanado de todos los
documentos requeridos por el cliente. EI proveedor debe acordar estos
documentos con el cliente antes de la presentacion de la autorizacion.

Debe ser creado un PSW:

e Por cada referencia o grupo de referencias relacionadas con una familia
de piezas

e Por cada ubicacion de la planta del proveedor

e Por cada planta de montaje o de maquinaria del cliente

Debe ser realizado un nuevo PSW siguiendo la introduccion de un nuevo
equipo, herramienta o instalacién de produccion.

Si el PSW se aplica a una linea de fabricacion especifica, debe indicarse
claramente en el campo “Detalles / Otros”.

Si el juicio del PSW es “Aprobado Provisional” o “Rechazado”, el proveedor
debe desarrollar contramedidas con el fin de alcanzar el estado de
“Aprobado”.
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A continuacion se muestra un diagrama de los pasos para la aprobacion de
las piezas (Figura 11):

El proveeder solicita la aprobacién de las piezas
mediante la presentacién del PSW

Aprobado Valoracion No aprobado
‘I, Se bloquea la
Aprobado entrega de piezas
El proveedor Provisional no aprobadas
entrega piezas l l
conforme alo - -
solicitado El proveedor entrega El proveedor |dent|ﬂ.ca
piezas conforme a lo los problemas y analiza
solicitado baje el las causas
Aprobado Provisional l

El proveedor desarrclla y adopta
contramedidas temporales de acuerde |-
con los requisitos del cliente

|

El proveedor desarrolla y adopta
contramedidas permanentes de -
acuerdo con los requisitos del cliente

Figura 11. Diagrama de flujo para la aprobacion de piezas. Fuente: Matriz ANPQP. Accedido desde:
https://www.supply.nissan-ix.com/ASG2_3/EN/ANPQP/MAIN/PDF/production_part_approval_flowchart.pdf

Al inicio del documento se completa el proyecto, el nombre, la planta y el
codigo del proveedor, el nombre y la referencia de la pieza, el nombre del
responsable de la actividad en el proveedor, su e-mail y su teléfono, la fecha
del documento la version del documento y la fecha revision del documento, la
referencia al Plan de Control y la fecha en la que ha sido revisado, la media
del peso de cinco piezas.

A continuacion se selecciona la razén de la presentacion del documento y los
elementos que se adjuntan al PSW.

Después se seleccionan los criterios de aceptabilidad del documento, o se da
una explicacion de por qué no se acepta dicho documento.

Por ultimo, el proveedor firma la confirmacion de la declaracion y una vez
completo todo el documento, el cliente emite un juicio del mismo,
describiendo en el apartado de comentarios las razones de dicho juicio.
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Un modelo del documento descrito seria el siguiente (Documento 19):

PSW - AUTORIZACION DE ENVIO DE PIEZAS

Frayecto: Responsable proveedor: Tebifona Responsable Proveedor: E-mail Respansable Provesdar: Peso Medio:
Rambre proveedor: Planta proveedaor: Codiga provesdor: Nombre pieza: Relerencia pieta:
Referencia docurnento: Versién documenta: Fecha actualizacién: Referenda Plan de Control Fecha Plan de Control

Razdn de presentacion del documento

=] Presentacian inicial =] Cambia en el process O  cambia de herramienta Detalles / Otros:
a Cambio e & dicefio a Cambio sub-provesdor O  Fenovacita, Remplazamients de herramienta
a Cambig en el material a Cambia ubkacién O Re-presantacion
Elementos adjunto al documento
(=] Plan ce Cantrol O  Oibujos de ingenieria O  moS-informe de invetigacidn del Material
Diagrama de Flujo del Proceso Tabla de Companentes de la Cadena de Suministra DCL - Haja de Datas Logistioos y de Embalaje
g 1 | B! ¥ N
o Informe de Inspectitn a Informe de Aprabacan O  DiseRa/ Praceso | Peticion de Cambio de Instalacones
o Informe y Plan de Pruebas del Proveedor O  Pswsub-proveedares O  Fesultado dela Auditoria de Confirmacion de Fleno Volimen
n] Resultados del Estudio de Capacidsd del Procesa O reses O csw- garantizar 1a Capacidad
o Informa de Aprobacidn de Aspecia O  natadedisefic O oo
o Detalles de la Referencia
ilidad dal documanto
o Requisitas Dimensionales OK L ek ) dos b
N o resuitades cumplen con todos e
Requisitas de Aspecto OK
g “equ ' P MT‘ o requisitos de dibujo y especificaciones o sl o no
Equisitos de Materis
Requisitas de Fundanes OK Sila respuesta es no, icackdn:
Bl 5P
o Datos Estaditicas del Proceso O
(=] Marca del Componente OK

Declaracion pravesdar
Corfirma qise las musstias cubiertas por este documenti san frepresentativas de la prodisccidn de piezas v han sido fabrcadas con bas dibujos v especificaciones

carrespandiente con operatones nunca fuers de las estindar del proceso de praduccian. Cualquier desviacitn de esta declaracion son las
Nambre: Pasiciin;
Firma: Fecha:
Aprobacién Cliente

[u] Aprobado [u] Aprobado Provisional o Rechazado
Rambre: Posicién:
Firma: Fecha:
Comentarios Chente (O en caso de bad o Rechazado)

Documento 19. PSW. Elaboracion propia a partir de documentacion interna de Renault

Este documento se presenta para firma del cliente en esta fase, cada vez que
ocurra un cambio, se tiene que firmar un nuevo PSW.

7.1.13. Gestion de la No-Conformidad del Producto

El documento de salida de esta actividad es el informe “8D - Informe
Resumido del Problema y su Contramedida” presentado en todas las fases si
fuera necesario.

Este documento ya ha sido desarrollado en el capitulo anterior.

7.1.14. Gestion del Cambio del Diseiio

El documento de salida es el documento de “Peticion de Cambio de
Producto”, que se completa y presenta al cliente para su firma en la fase 3,
fase 4 y fase 5 si fuera necesario.

Este documento ya ha sido desarrollado en el capitulo anterior.
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7.1.15. Logistica y Embalaje

El propésito de esta actividad en esta fase es confirmar las especificaciones
de embalaje cumple los requisitos especificados en los documentos
correspondientes y validar de embalaje de acuerdo con el calendario
detallado en el Programa Maestro de Proveedores.

El documento de salida es la “DCL-Hoja de Datos Logisticos y de Embalaje” ya
descrita anteriormente en el Capitulo 5.
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PARTE 2. FASE 5: SUBIDA EN CADENCIAY
PRODUCCION EN SERIE

7.2. INTRODUCCION

En la segunda parte de este capitulo se presenta el desarrollo de la Gltima
fase del ANPQP, la fase 5 o fase de subida en cadencia y produccion en serie.

El propdsito de esta fase es pilotar la subida en cadencia y el proceso de
fabricacion y mejorar continuamente para acrecentar la satisfaccion del
cliente durante la produccion serie.

Asegurar la subida en cadencia para alcanzar las condiciones
de producciéon a pleno volumen, pilotar y optimizar la realizacion del proceso,
identificar y tratar rapidamente las no-conformidades, dominar las
modificaciones de producto y de proceso y transferencias y proveer datos de
entrada a la fase de planificacion de futuros proyectos.

A continuacion se describe la documentacion requerida para el desarrollo de
esta fase.12

7.3. DOCUMENTACION REQUERIDA

7.3.1. Estudio y Mejora de la Capacidad del Proceso

El propdsito de esta actividad en esta fase es que el proveedor
continuamente control y reduzca la variacion en los productos y los procesos
de fabricacion.

El documento de salida en esta fase es el de los “Resultados del Estudio de la
Capacidad del Proceso”. Este documento ya ha sido descrito y desarrollado en
el capitulo anterior.

7.3.2. Actividades Durante la Subida en Cadencia

El propédsito de esta actividad en esta fase es controlar el progreso del Plan de
Actividades de Subida en Cadencia e implementar contramedidas.

El documento de salida en esta fase es el “Informe de Problemas vy
Contramedidas de las Actividades de Subida en Cadencia”. Es un documento
que enumera los problemas encontrados durante el periodo de subida en

12 Toda la informacion sobre ANPQP presentada en este capitulo ha sido elaborada a partir de
documentacion interna de Renault.
En el ANEXO | se incluyen referencias basicas sobre conceptos generales de ANPQP/APQP.
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cadencia, la causa principal de los problemas y las contramedidas finales.
Este documento esta ligado al “Plan de Actividades de Subida en Cadencia”.

Este informe debe enumerar la siguiente informacion:

e Problemas encontrados durante el inicio

e (Causa principal de los problemas

e Contramedida inmediata y provisional

¢ Implementacion planificadas y contramedida permanente irreversible
e Persona responsable

Es un documento propio del proveedor. Se entrega en esta fase al cliente, si
fuera necesario.

7.3.3. Gestion de la No-Conformidad del Producto

El documento de salida de esta actividad es el informe “8D - Informe
Resumido del Problema y su Contramedida” presentado en todas las fases si
fuera necesario.

Este documento ya ha sido desarrollado en el capitulo anterior.

7.3.4. Gestion del Cambio del Diseiio

El documento de salida es el documento de “Peticion de Cambio de
Producto”, que se completa y presenta al cliente para su firma en la fase 3,
fase 4 y fase 5 si fuera necesario.

Este documento ya ha sido desarrollado en el capitulo anterior.

7.3.5. Gestion del Cambio del Lugar de los Procesos o Instalaciones

El propdsito de esta actividad en esta fase es planificar el cambio y llevar a
cabo un analisis de riesgos, completar y presentar el documento de “Peticion
del Cambio del Lugar del Proceso o Instalaciones” para la aprobacion del
cliente, implementar el cambio planificado. Confirmar la calidad antes y
después del cambio para asegurar que no se ha deteriorado, actualizar todos
los documentos y volver a solicitar la aprobacion del PSW antes de entregar
piezas fabricadas después del cambio, a menos que se acuerde otra cosa con
el cliente. Notificar al cliente de que se ha completado con éxito el cambio de
lugar del proceso o de las instalaciones mediante la presentacion de la
“notificacion de finalizacion”, Ultima seccion del documento de “Peticion del
Cambio del Lugar del Proceso o Instalaciones”.

El documento de salida es el de “Peticion del Cambio del Lugar del Proceso o
Instalaciones”. Es un documento usado por el proveedor para solicitar la
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aprobacion del cliente para el cambio de lugar del proceso o de las
instalaciones.

El proveedor debe proporcionar toda la informacion necesaria para describir y
justificar el cambio. Esto incluye:

e Ladescripcion y justificaciéon del cambio

e Un plan de tiempos completo, incluyendo la fecha anticipada del primer
envio

e Un analisis de riesgos y un plan de gestion de todos los riegos potenciales
identificados

e Un plan para asegurar los requisitos de calidad y capacidad

e La lista de piezas afectadas por el cambio

En la primera seccion del documento se describen los detalles del proveedor y
del producto: el proyecto, el nombre, la planta y el codigo del proveedor, el
nombre y la referencia de la pieza, el nombre del responsable de la actividad
en el proveedor, su e-mail y su teléfono, la fecha del documento la version del
documento y la fecha revision del documento y las referencias de los
vehiculos afectados por el cambio propuesto.

En la segunda seccion se identifican los detalles del cambio: Numero y
nombre de plantas cliente afectadas (nimero de plantas que requieren la
entrega de piezas producidas en el proceso que se va a cambiar o reubicar),
la fecha propuesta del cambio, la razén de la peticién (donde se produce el
cambio y el tipo de cambio producido), explicacion detallada del cambio,
analisis de riesgos del cambio, un plan de plazos detallado, la prediccion de la
fecha de entrega al cliente, una declaracion detallada del proveedor que
detalle como sera salvaguardada la provision de piezas a las plantas cliente
durante la fase de transicion de cambio de proceso o reubicacion de las
instalaciones en su nueva ubicacion y el nombre, la posicion, la firma y la
fecha del responsable.

En la tercera seccion se indica la aprobacion o no aprobacion del cliente para
proceder al cambio. Indicara si se requiere el PSW u otros elementos adjuntos
para la aprobacion del cambio y se procedera a la firma del cliente con el
nombre, la posicion y la fecha.

Por ultimo, en la cuarta seccion, se sitla la notificacion de finalizacion, donde
se escribe la fecha de finalizacion, la fecha de envio al cliente de la primera
produccion, la referencia de la pieza de envio al cliente de la primera
produccion y la firma y posicion del responsable del proveedor.
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Un modelo del documento descrito seria el siguiente (Documento 20):

PETICION DE CAMBIO DEL LUGAR DEL PROCESO O INSTALACIONES

Pe— Vaiculos afctados: [T —— micn duzumestcr [T —
Nomire proveeror Praria proveedor Codgn proveedor: Nombre pleza Refernca pleza:
Responsabie crovendon Tebifono Responsabile proveedar: E-mail Aeszonsabie provnedar:

DETALLES DEL CAMBIO

1. Fecha Propuesta del Cambin;

2. Raztn del Cambio:

1) Dbjeta del Carnbia 2] Tipa: e Cassio s Dk Wilmera e planta: atectacis:
o Especiicacién Rangs | O crigen del Materal O  stétodoinpeccin Linca: e planicas o octacs;
[~ O ubicockén mstabrciones = [ O trbeie
O e O witedos o simacanai [« -
O  sermamienta O woestica
5. Exelicaciinn dal Carmbiee
. Ak de Riosgo
5. P e Flazos Detallaoe:
. Fecha Presista de Enerega sl Clente:
7. iCtmaza e nacpatite do Calidad y Capaci /3 atalios el Ltack e sequridia planificane)
% Dira
Homie: Pesicicn: Fema: Fecha:
(4P ROBACIGN DEL CLENTE PARA PADCEDER AL CAMBID DEL PRODUCTO
O weossoo -

1. tirces del erwsin del productn despuds del camiioo proveedor deberd presentar s Sguintes donsmentos:
1H1 PYW debaed presentane con ke documanm)

2. Dtros requesitns

Fosicitmn:
Fecha;

Frma;

SOTIFICACHIN DE FINALIZACION

fecha de realzacion Fecha de primers enbrega o cherie:
Fema: Ruberancia da grimers entrogs o b
Ponizidn:

Documento 20. Peticion del Cambio del Lugar del Proceso o Instalaciones. Elaboracion propia a partir

de documentacion interna de Renault

Este documento se completa y presenta al cliente en esta fase solamente si

fuera necesario.
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CAPITULO 8. CONCLUSIONES

Este proyecto proporciona una guia de aplicacion de la metodologia de
gestion de proyectos ANPQP (Alliance New Product Quality Procedure).

A continuacién se enumera las principales conclusiones para los objetivos del
proyecto:

e Comprender de forma general la metodologia ANPQP

e Tener una guia de referencia para la implantacion de la metodologia en
nuevos proyectos

e Conocer los objetivos del ANPQP

e Tener una vision amplia y clara de las cinco fases que comprenden el
ANPQP

e Estructurar las actividades del ANPQP y los documentos de salida para
cada actividad

e Conocer el proposito de todas las actividades

e Conocer los objetivos de cada documento

o Desarrollar los documentos de salida

e Mostrar los modelos de los documentos de salida de las actividades

e Entender los controles de calidad y las herramientas de calidad
presentadas en este documento

e Comprender los métodos necesarios para conseguir los objetivos de
calidad, coste y plazo
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