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Con frecuencia damos por hecho que todas las actividades previasCon frecuencia damos por hecho que todas las actividades previas a un lanzamiento a un lanzamiento 
de producto se desarrollarde producto se desarrollaráán n ““como siempre se ha hechocomo siempre se ha hecho”” y generalmente es asy generalmente es asíí, pero no es , pero no es 
raro el caso en que nos encontremos a raro el caso en que nos encontremos a úúltima hora con sorpresas: No estltima hora con sorpresas: No estáán terminados los n terminados los 
moldes, las materias primas carecen de las caractermoldes, las materias primas carecen de las caracteríísticas sticas óóptimas, falta un calibre especptimas, falta un calibre especíífico, fico, 
o simplemente la pieza no cumple con todas las especificaciones o simplemente la pieza no cumple con todas las especificaciones del cliente.del cliente.

Todos estamos de acuerdo en que es mejor prevenir que curar, perTodos estamos de acuerdo en que es mejor prevenir que curar, pero o ¿¿realmente dedicamos realmente dedicamos 
todo el esfuerzo que debertodo el esfuerzo que deberííamos a las actividades de prevenciamos a las actividades de prevencióón? Al enfrentarnos a un nuevo n? Al enfrentarnos a un nuevo 
desarrollo o un nuevo proyecto, desarrollo o un nuevo proyecto, ¿¿nos aseguramos de que todas las actividades a realizar se nos aseguramos de que todas las actividades a realizar se 
han previsto, planificando temporalmente y asignando recursos pahan previsto, planificando temporalmente y asignando recursos para su buen fin?ra su buen fin?

Un nuevo proyecto puede significar un nuevo diseUn nuevo proyecto puede significar un nuevo diseñño y desarrollo. La mejor manera de evitar o y desarrollo. La mejor manera de evitar 
sorpresas es utilizar un planteamiento sistemsorpresas es utilizar un planteamiento sistemáático que nos gutico que nos guííe en el proceso de desarrollo de e en el proceso de desarrollo de 
cada nuevo proyecto, permiticada nuevo proyecto, permitiééndonos desarrollar el producto/proceso correcto en el tiempo ndonos desarrollar el producto/proceso correcto en el tiempo 
correcto.correcto.

Introducción
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En esta formaciEn esta formacióón de tres jornadas de duracin de tres jornadas de duracióón, proponemos trabajar de manera n, proponemos trabajar de manera 
prprááctica con los asistentes (casos reales) en los planteamientos sictica con los asistentes (casos reales) en los planteamientos sistemstemááticos enfocados a la ticos enfocados a la 
planificaciplanificacióón preventiva de todo nuevo proyecto en entornos de trabajo en eqn preventiva de todo nuevo proyecto en entornos de trabajo en equipo.uipo.

Los objetivos de Total Quality System son los de evitar sorpresaLos objetivos de Total Quality System son los de evitar sorpresas a s a úúltima hora, aprovechar la ltima hora, aprovechar la 
comunicacicomunicacióón interna, evitar los problemas, asegurando la entrega del produn interna, evitar los problemas, asegurando la entrega del producto correcto en el cto correcto en el 
plazo correcto.plazo correcto.

Nos aseguraremos que han sido adecuadamente comprendidos todos lNos aseguraremos que han sido adecuadamente comprendidos todos los requisitos del cliente os requisitos del cliente 
en cuanto a diseen cuanto a diseñño y especificaciones, y que nuestros procesos sean capaces de pro y especificaciones, y que nuestros procesos sean capaces de proporcionar oporcionar 
productos que cumplan consistentemente estos requisitos con nuesproductos que cumplan consistentemente estos requisitos con nuestra cadencia o ritmo real.tra cadencia o ritmo real.

Fundamentos de esta formación-workshop
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 ACERCAMIENTO.ACERCAMIENTO.
1.1. Planteamiento tradicional frente al nuevo.Planteamiento tradicional frente al nuevo.
2.2. OrientaciOrientacióón al cliente.n al cliente.
3.3. CarCaráácter preventivo.cter preventivo.
4.4. Fundamentos.Fundamentos.
5.5. Responsabilidad.Responsabilidad.
6.6. Proceso.Proceso.
7.7. Normas y reglamentos aplicables.Normas y reglamentos aplicables.

 TRABAJANDO EL TOTAL SYSTEM. APQP.TRABAJANDO EL TOTAL SYSTEM. APQP.
1.1. Ciclo APQP. Fases.Ciclo APQP. Fases.
2.2. Fase 1.  PlanificaciFase 1.  Planificacióón y definicin y definicióón.n.
3.3. Fase 2.  DiseFase 2.  Diseñño y desarrollo del producto.o y desarrollo del producto.
4.4. Fase 3.  DiseFase 3.  Diseñño del proceso.o del proceso.
5.5. Fase 4.  ValidaciFase 4.  Validacióón de producto/proceso.n de producto/proceso.

Programa (1/6)
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 FASE 1. PLANIFICACIFASE 1. PLANIFICACIÓÓN Y DEFINICIN Y DEFINICIÓÓN.N.
1.1. Concepto y definiciConcepto y definicióón de producto/mercado.n de producto/mercado.
2.2. Determinar la voz del cliente.Determinar la voz del cliente.
3.3. DefiniciDefinicióón y priorizacin y priorizacióón de objetivos.n de objetivos.
4.4. DefiniciDefinicióón de objetivos de disen de objetivos de diseñño.o.
5.5. Cliente interno.Cliente interno.

 FASE 2. DISEFASE 2. DISEÑÑO Y DESARROLLO.O Y DESARROLLO.
1.1. Lista preliminar de componentes.Lista preliminar de componentes.
2.2. CaracterCaracteríísticas especiales del producto.sticas especiales del producto.
3.3. Ciclo de vida del producto.Ciclo de vida del producto.
4.4. QFD.QFD.
5.5. AMFE producto.AMFE producto.
6.6. Plan de control de prototipos.Plan de control de prototipos.
7.7. ConstrucciConstruccióón de prototipos.n de prototipos.
8.8. Tests y ensayos de prototipos.Tests y ensayos de prototipos.
9.9. Planos.Planos.
10.10. Especificaciones de materias primas.Especificaciones de materias primas.

Programa (2/6)
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 FASE 3. DISEFASE 3. DISEÑÑO DEL PROCESO.O DEL PROCESO.
1.1. Especificaciones de ingenierEspecificaciones de ingenieríía.a.
2.2. Establecer circuitos de comunicaciEstablecer circuitos de comunicacióón.n.
3.3. Diagrama de flujo.Diagrama de flujo.
4.4. AMFE de proceso.AMFE de proceso.
5.5. Plan de control.Plan de control.
6.6. Capacidad del proceso.Capacidad del proceso.
7.7. Especificaciones de embalaje.Especificaciones de embalaje.
8.8. Requisitos MSA.Requisitos MSA.

 FASE 4. VALIDACIFASE 4. VALIDACIÓÓN DE PRODUCTO/PROCESO.N DE PRODUCTO/PROCESO.
1.1. Prueba de producciPrueba de produccióón.n.
2.2. Plan de control de la serie.Plan de control de la serie.
3.3. Capacidad proceso serie.Capacidad proceso serie.
4.4. Proceso de AprobaciProceso de Aprobacióón de Componentes para Produccin de Componentes para Produccióón. (PPAP).n. (PPAP).
5.5. Pruebas de validaciPruebas de validacióón.n.
6.6. ValidaciValidacióón proceso.n proceso.
7.7. Planes de mantenimiento preventivo.Planes de mantenimiento preventivo.

Programa (3/6)
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 ProfundizaciProfundizacióón en el desarrollo prn en el desarrollo prááctico de un AMFE.ctico de un AMFE.
1.1. DescripciDescripcióón y equipo de trabajo.n y equipo de trabajo.
2.2. DefiniciDefinicióón del proceso.n del proceso.
3.3. Potenciales efectos.Potenciales efectos.
4.4. Medida de la severidad.Medida de la severidad.
5.5. Potenciales causas.Potenciales causas.
6.6. Medida de la ocurrencia.Medida de la ocurrencia.
7.7. Sistemas de control.Sistemas de control.
8.8. DeterminaciDeterminacióón de la prioridad del riesgo. RPM.n de la prioridad del riesgo. RPM.
9.9. Responsabilidades y acciones recomendadas.Responsabilidades y acciones recomendadas.
10.10. ReevaluaciReevaluacióón del riesgo.n del riesgo.

Programa (4/6)
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 PLAN DE ANPLAN DE ANÁÁLISIS DE LOS SISTEMAS DE MEDIDA. MSA.LISIS DE LOS SISTEMAS DE MEDIDA. MSA.
1.1. Requisitos de MSA.Requisitos de MSA.
2.2. Equipos de medida.Equipos de medida.
3.3. Sesgo.Sesgo.
4.4. Linealidad.Linealidad.
5.5. Estabilidad.Estabilidad.
6.6. Reproductividad.Reproductividad.
7.7. Repetitividad.Repetitividad.
8.8. Ejemplo prEjemplo prááctico:ctico:

8.1.8.1. Planteamiento del sistema de medida.Planteamiento del sistema de medida.
8.2.8.2. Personas a realizar la medida.Personas a realizar la medida.
8.3.8.3. Instrumentos de medida.Instrumentos de medida.
8.4.8.4. RealizaciRealizacióón de medidas.n de medidas.
8.5.8.5. OrdenaciOrdenacióón de los valores.n de los valores.
8.6.8.6. Criterios de valor.Criterios de valor.
8.7.8.7. AnAnáálisis de resultados y grlisis de resultados y grááficos.ficos.
8.8.8.8. Plan de acciones.Plan de acciones.

Programa (5/6)
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 PROFUNDIZACIPROFUNDIZACIÓÓN EN EL PPAP.N EN EL PPAP.
1.1. AprobaciAprobacióón.n.
2.2. Requisitos.Requisitos.
3.3. Formularios.Formularios.

 PROFUNDIZACIPROFUNDIZACIÓÓN EN LA MEDICIN EN LA MEDICIÓÓN, ANN, ANÁÁLISIS Y MEJORA CONTINUA.LISIS Y MEJORA CONTINUA.
1.  1.  Seguimiento y mediciSeguimiento y medicióón.n.
2.2. Control de productos no conformes.Control de productos no conformes.
3.3. AnAnáálisis de datos.lisis de datos.
4.4. Mejora continua.Mejora continua.
5.5. SoluciSolucióón de problemas 8Ds.n de problemas 8Ds.
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Los asistentes a esta formaciLos asistentes a esta formacióónn--training, dependiendo del tamatraining, dependiendo del tamañño de su compao de su compañíñía a 
pueden ser directores, jefes o tpueden ser directores, jefes o téécnicos de:cnicos de:

IngenierIngenieríía, calidad, operaciones, loga, calidad, operaciones, logíística, produccistica, produccióón, supply chain y mejora continua.n, supply chain y mejora continua.

Dirigido a…




