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La prevencion de fallos es, hoy en dia, la estrategia mas ra-
zonable en toda la cadena de produccion, comenzando por
el desarrollo. Por eso, los departamentos de Disefio y Desa-
rrollo juegan, y deben hacerlo cada vez mas, un papel muy
importante dentro de la filosofia de la calidad preventiva, ya
que de un buen trabajo de prevencién en la fase de desarro-
llo depende, en gran medida, el éxito del lanzamiento de un
producto.

Estos departamentos cuentan con una serie de herramien-
tas muy Utiles para la prevencion de riesgos potenciales, tan-
to tedricas, por ejemplo el AMFE (Andlisis Modal de Fallos y
Efectos) o los andlisis por elementos finitos, como préacticas,
como el diseno de experimentos y las pruebas de validacion.

El AMFE de disefio es una herramienta muy potente, mas
si esta bien relacionado con los AMFE de sistema y de pro-
ceso, para detectar fallos potenciales antes de la produccion,
es decir, durante la planificacion, el desarrollo y el disefio. Con
la deteccidn temprana de los puntos débiles y la introduccion
de las medidas correctoras adecuadas se previenen fallos po-
tenciales. Asi, la seguridad y la fiabilidad de los productos au-
menta.

También lo es el andlisis por elementos finitos, que permi-
te, desde un punto de vista tedrico pero muy extrapolable a
la realidad, detectar los puntos criticos de un disefio y forta-
lecerlos aun antes de los primeros prototipos.

Sin embargo, ninguna de estas herramientas da respuesta
por si sola a una vision preventiva global desde la fase de pre-
desarrollo hasta después del arranque de serie.

Todas las grandes organizaciones, o al menos las de auto-
mocion, tienen algun sistema de seguimiento del proceso to-
tal y si quisiéramos cobijarlos con un nombre comun, podria-
mos hacerlo con el de “Ingenieria Concurrente” o “Ingenieria
Simultanea”. Esta es una filosoffa orientada a integrar siste-
maticamente y de manera simultanea el disefio de productos
y procesos, para que sean considerados desde un principio
todos los elementos del ciclo de vida de un producto, desde
la concepcidn inicial hasta su disposicion final, pasando por la
fabricacion, la distribucion y la venta. Es decir, un sistema de
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trabajo donde las diferentes actividades de ingenieria en los
procesos de desarrollo de producto y de proceso de produc-
cion se integran y se realizan en paralelo, siempre que sea po-
sible, en vez de secuencialmente.

Con el fin de armonizar y aprovechar sinergias y bajo la mo-
deracion del Comité de Calidad de la Verband der Automobi-
lindustrie (VDA, Asociacion Alemana de la Industria del Auto-
movil) se reunieron en la década pasada los tres grandes
fabricantes de automoviles de Alemania y cuatro de los prin-
cipales proveedores.

Todas las grandes organizaciones,

0 al menos las de automocion, tienen
algun sistema de seguimiento del
proceso total que se podria denominar
“Ingenieria Concurrente” o “Ingenieria
Simultanea”

De estas reuniones y con pequefnos matices, salieron las di-
ferentes lineas maestras que se estan aplicando en éstas y en
otras empresas del sector.

Desde un punto de vista practico, se trata de un sistema de
“puertas” en las que, en cada una de ellas, se valora el grado
de madurez de un producto o proceso y que sélo pueden ser
“sobrepasadas” después de una valoracion positiva o, en su
caso, con la aprobacion de un comité de vigilancia.

A partir de este momento, a este conjunto de acciones
vamos a darle el nombre de Valoracion de la Calidad (VQ). Va-
mos a poner un ejemplo de lo que seria una aplicacion prac-
tica de la herramienta.

¢ Qué objetivo debe tener la VQ?

La VQ debe ser una herramienta para revisar y documentar si
se cumplen los requisitos (de cliente, legales, pautas de la or-
ganizacion, etc.) para un producto, un sistema, un proceso o
un traslado.

Con ella se deben identificar y valorar los riesgos, tomar las
medidas necesarias vy fijar responsables y plazos.

¢Cudles deben ser las funciones principales de una VaQ?

e Analizar y documentar el estado actual de un proyecto con
todos los criterios de valoracion de la calidad.

e Comprobar el estado de la documentacion asociada
(AMFE, planes de fechas, normas, requisitos, etc.).

e |dentificar y valorar cualitativamente problemas y riesgos, de
manera anticipada, para reducirlos o eliminarlos.
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e Fijar propuestas, medidas y responsables para las desvia-
ciones.

e Constituirse en una lista de chequeo que nos permita
analizar las fases de un proyecto de una manera estruc-
turada.

e Permitir escalar los problemas.

Criterios de valoracion

Se valora como cualquier otro sistema de semaforos, pero en
este caso lo marcaremos con cuatro “colores”, por ejemplo:

e Verde: no es problematico, se cumplira con seguridad.

e Amarillo: no es posible aun una valoracion definitiva pero
probablemente no habra problemas.

e Naranja: no es posible aln una valoracion definitiva pero
probablemente habra problemas.

¢ Rojo: muy problemético, no hay todavia perspectiva de so-
lucion.

e Azul: no aplica.

Realizacién de la VQ, componentes
y responsabilidades

e Todos los proyectos deben arrancar con una VQ 0 vy finali-
zar con una VQ 4 (en algunos casos VQ 5).

e En funcién de la complejidad técnica, la innovacion del pro-
yecto, etc., se realizaran todos o algunos pasos de la VQ.

e Durante la VQ 0 se deberan definir los componentes del
equipo de VQ vy los siguientes niveles de la misma.

e La moderacion de las VQ la hara un moderador indepen-
diente, formado y autorizado por la organizacion.

e La valoracion de la calidad se hara en una reunion de VQ
con la participacion de todo el equipo de trabajo.

e Es relevante valorar la repercusion de las desviaciones en la
calidad de la fabricacion, plazos y costes.

e El grupo de trabajo de la VQ tendra una composicion mul-
tifuncional:

— Jefe de proyecto, hasta la VQ O sera el responsable de
ventas. Desde que ésta se aprueba hasta el final, sera el
responsable del desarrollo.

- Ventas.

— Compras.

— Ingenieria/fabricacion.

— Logistica.

— Calidad.

— Aplicacion.

— Ensayos.

— Servicio postventa.
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Cronologia de la VA (en proyectos de cliente)

Plataforma

Pedido

Preparacion
del proyecto -
inc. adquisicion

Concepto
producto /
proceso

vao val
° Muestras Revision 19 Revision
del diseho

concepto

— Muestras.
— Departamentos centrales (si es necesario).

Cuando sea necesario, el jefe del proyecto o el moderador
podran nombrar a participantes obligatorios adicionales
para realizar una VQ.
El jefe de proyecto debera enviar a las personas que van a
participar en la VQ los documentos (exigencias, pliego de
condiciones, etc.) que se necesitan para poder realizar la
VQ, antes de iniciar las mismas.
El jefe de proyecto tiene la responsabilidad de eliminar las
causas que han conducido a una valoraciéon de “Rojo”,
“Naranja” o “Amarillo”. En caso de necesidad se debera
escalar.
Para la realizacion de la VQ se usaran los formularios defini-
dos en vigor.
Sila VQ ha obtenido unos resultados de “Rojo” o “Naranja”,
el equipo de revision debera decidir si se puede otorgar una
autorizacion para pasar a la proxima fase, teniendo en
cuenta las informaciones y las medidas definidas acerca de
los costes, el cumplimiento de plazos, la calidad y depen-
diendo de si en el proximo nivel de la VQ se pueden lograr
los objetivos propuestos.

e En caso de necesidad, la VQ debera repetirse. La jus-
tificacion debera documentarse en el acta de la revi-
sion.

* No se puede cambiar la valoracion de un protocolo.

Grupos de preguntas en las VQ

En una VQ debe responderse a los grupos de preguntas re-
lativos a:

Desarrollo
del producto /
proceso

SOP

Redlizacion
del producto /
proceso

Produccién
en serie

val \Y/aK} Va4
2° Revision Revision Revision
del diseho final serie

e Prescripciones legales/normas publicas.

e Exigencias de cliente.

e Especificaciones propias.

e Gestion del proyecto.

e Costes.

e Fiabilidad.

e Seguridad de la fabricacion.

e Capacidad para realizar controles y revisiones.
e Compras externas.

e Seguridad de transporte.

e Posibilidad de montaje (en cliente).

e Diagnostico de fallos en campo/analisis de fallos en fabrica.
e Equipamiento de pruebas y revisiones.

e Reparacion/mantenimiento/cambio.

e Aseguramiento contra uso indebido.

e Prevision de calidad.

e | ecciones aprendidas con productos similares.

Cudndo se debe hacer una V@

El proceso para hacer una VQ lo podemos observar en el gra-
fico adjunto.

Fases de la V@
* VVQ 0/VQ 0 Rewiev:
— En esta fase se valora el concepto para garantizar que las
exigencias del producto/proceso son técnicas y econé-
micamente realizables.

— Se diferencia entre proyecto de plataforma y proyecto de
variante.
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— Se preautoriza el presupuesto para gastos de desarrollo,
magquinas y medios de produccion.

—La VQ 0 cierra la fase de preparacion del proyecto.

— Cualquier cambio en las exigencias del producto significa
una nueva valoracion técnica y econémica y por lo tanto,
se necesita una nueva VQ 0.

* VQ1 (12 revision de disefo):

— Se identifican caracteristicas y/o piezas criticas.

— Se chequea si se han designado proveedores externos.

— Se verifica si se ha acordado con el cliente el plan de va-
lidacion.

— Se chequea si se han planificado los medios y procesos
de produccién y control necesarios.

—EnlaVQ 1 se valora el estado de desarrollo en lo que se
refiere al cumplimiento del pliego de condiciones con
muestras Ay B.

—La VQ 1 cierra la primera revision del disefio.

* VVQ 2 (22 revision del disefio). Se valora el grado de cumpli-
miento de las exigencias que se han impuesto al producto
a través de:

— Resultados existentes de los ensayos que se han realiza-
do con las muestras de desarrollo (muestras C).

— Resultados sobre la base de calculos/simulaciones.

— Los resultados existentes de dichos ensayos se deberan
verificar de forma critica en lo que se refiere a la fiabilidad
y el ciclo vital del producto.

—La VQ 2 debe realizarse al menos seis meses antes del
SOP.

—La VQ 2 valora la situacion del desarrollo con respecto a
la fabricabilidad del producto, basandose en los resulta-
dos de validacion de las muestras C.

— A partir de la aprobacion de la VQ 2, se autorizan las in-
versiones para maquinas y medios de produccion.
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* VQ 3 (revision final):

— Enla VQ 3 se valora si se han fabricado y validado piezas
Serie 0 y si cumplen todas las exigencias de cliente.

— Se comprueba si se han validado todos los procesos de
fabricacion.

— Los resultados positivos de la VQ 3 son un requisito pre-
vio para la autorizacion de la fabricacion.

— La VQ 3 debe realizarse antes de cuatro semanas de la SOP.

— La VQ 3 valora los resultados de la fabricacion y de la va-
lidacién con piezas Serie O.

* VQ 4 (revision serie):

—La VQ 4 es la valoracion del producto cuando ya se esta
fabricando en serie.

— En esta fase se valora si esta planificada y organizada la
rampa de produccion.

— El cumplimiento de los siguientes aspectos es una condi-
Cion necesaria para la conclusion del proyecto vy la diso-
lucion del equipo del proyecto:

- La conclusién de los puntos pendientes.

- La implementacion de todos los requisitos.

- La calidad de los productos se sitta dentro del objetivo
definido.

La VQ 4 debe realizarse aproximadamente seis meses des-
pués de la SOP.

La VQ 4 valora la fabricacion en serie.

El cierre oficial del proyecto se lleva a cabo en la revision de
laVQ 4,y en ella se libera al jefe del proyecto.

Seria muy recomendable contar con una herramienta infor-
matica que, con estructura de base de datos, permitiera te-
ner, en la intranet de la organizacion, todas las valoraciones
de la calidad como base para “lecciones aprendidas”. Esta
misma base de datos daria la alarma al responsable de cada
medida cuando se aproximase la fecha de compromiso y, en
caso de no cerrarse la medida en plazo, abrir un informe de
no conformidad.

Como resumen podriamos terminar con un par de consi-
deraciones:

e | a preparacion de una VQ es fundamental. Si cada uno de
los participantes lleva sus respuestas al formulario medita-
das y trabajadas, la reunidon sera mas corta y productiva.

e Para cumplir la norma y para que sea una herramienta efec-
tiva, todos los asistentes deben participar de una manera
proactiva. Il



