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Presentacion del producto

Ejemplo de un Sistena de Inyeccion Common Rail




Motivacion del Proyecto
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1. En un contexto de alto crecimiento
de las ventas, la determinacion de
costes de los nuevos productos es de
suma importancia

2. Entender por qué los costes de SOP
son mas altos que los originalmente
aprobados en la oferta a clientes

3. Las altas inversiones requieren
seleccionar bien las decisiones de
inversion del proyecto

4. Proporcionar una metodologia para
el proceso de desarrollo de productos
competitivos y rentables

5._Conseguir una Gestion y Control de
costes adecuada desde el inicio hasta

la_ejecucion de un producto/proyecto.




1. Definicidon del Problema

Los margenes de beneficio de los nuevos
proyectos son netamente inferiores despueés de
6 meses de iniciada la produccion de los
estimados en las ofertas a clientes y en la
solicitud y aprobacion de inversiones.




| Enfoque metodologico
4 6 Sigma DMAIC

1 Fase de Definicion (Definition Phase)
- Definir el problema (Define the business problem)

Fase de Medida (Measurement Phase)
2 - Seleccion de medida critica de Calidad (CTQ)
- Establecer Medidas de Desempefio (Performance Measures)

wr,

9 Fase de Analisis (Analyzing Phase)
¢ -ldentificar las causas de variacion (Sources of variation)
3 -Reduccion del tamaio de la muestra
-Resumen y seleccion de proyectos
-Analysis detallado de las fuentes de variacion

Fase de Mejora (Improvement Phase)

4 -Causas Potenciales de variacion
.' -Recomendaciones estrategicas que traten el problema
é 5 Fase de Control y Verificacion (Control or Verify Phase)

- Confirm improvements



Y4 Proceso de Desarrollo de Producto (PDP) &
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e 2. Fase de Medida:

-

’I a) Seleccion de la medida critica de Calidad (CTQ)

CTQ = “Critical-To-Quality”

Medida Critica de Calidad (CTQ) es cualquier caracteristica critica del Producto o

del Proceso que satisface un requerimiento critico del Cliente

Entender la desviacion entre los costes y los precios de venta al inicio, en las
ofertas a clientes y en la solicitud y aprobacion de inversiones (DPRG & AR), y
después de 6 meses de iniciar la produccion y venta (SOP+6)

o

<)

CTQ = ACoste — APrecio << ABeneficio

< CT0= (COS tsoprs — COS ZDPRG) - (Pr ICegop,s — PT iceDPRG)

Gross Factory selling price
Factory Cost Ex-works Inco terms




2. Fase de Medida:

b) Establecer Medidas de Desmpefio

Lower Specification
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Risk of loosing
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\‘f 3. Fase de Analisis
Y 4 a)ldentificar las causas de variacion

—~  En la fase de medicién identificamos el rendimiento de referencia del proceso
—  El objetivo principal de la fase de Analisis es el identificar las causas de variacion:
— Mediante el cribado de los datos originales y la entrada en un analisis mas detallado
— Entrevistas con personas clave
— Sesiones generales de lluvia de ideas
—  El analisis de los datos incluye:
— Observacion del cambio en valor absoluto del coste y del precio en cada proyecto
— Analisis de las variaciones de coste y precios vs. el modelo original utilizado para ofertar
— Analisis de las tendencias de cada subgrupo (a nivel de componentes)
— Analisis de Paretto de las variaciones en coste
— Analisis de Paretto de las desviaciones del margen o beneficio neto operativo
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3. Fase de Analisis
c) Resumen y seleccion de proyectos

Rank | Paretto Coste / Precio | Paretto Beneficio / Perdida | Seleccién de Proyecto
1 HMC J pump HMC J pump HMC J pump
2 DW10B rail DW10B pump DW10B pump
3 DW 10B pump DC OM646 pump DC OM646 pump
4 DC OM646 pump Tata 1.4L pump
5 DC OMG646 rail RSA K9K pump

1. La mayor parte de las desviaciones
en el Sistema “Comon Rail” vienen
del sub-grupo de las Bombas de System cost breakdown
inyeccion

15%

La Bomba representa el coste mayor
del Sistema (49%)

49%

El siguiente paso es el entender los
factores especificos que contribuyen
a la variacion

29%

@ DW10B pump B DW10B injector 0 DW10B rail @D DW10B ECU
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‘i > 3. Fase de Analisis

Y 4 d) Analysis detallado de las fuentes de variacion

Variacion coste & precio (SOP vs. DPRG/business case)

Mano de Totales
. « Gastos de
Producto Precio | Obra .. (exc.
. Fabricacion .
Indirecta Precio)
| 4
DC OM646 €28 € 36.1 € 30.1 € 37.8 €56 € 40.1 €149.7
| 4
HMC J €21.7 € 50. €345 €11.6 €59 €141.4
| 4
DW10B €34 €32.8 €15.8 €5.8 -€16.8 €70.3
Total €22.3 €/119 € 88.1 € 23.0 €174 € 361.4
% vs. Total % 31% 24% 6% 5% 100%
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4. Fase de Mejora

Causas Potenciales de variacion:
a) Coste de Material

Variaciéon acumulada del coste de material
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m Concepto final de disefio vs.
hipotesis en oferta (DPRG)

m reduccion de volumen

@ Variaciones de materia pima
(aceros y plasticos)

Total variation

O Cambios de disefio

DC OM646 HMC J DWA10B
HMC J
]
DPRG AR COoT

mConcepto de disefio final vs.

Hipotesis en oferta (DPRG)
BReduccion de Volumen
mMaterial prima

OCambios de Disefio

@ Coste original en oferta
(DPRG)

B Concepto de disefio final vs.

Hipotesis en oferta (DPRG)
BReduccidon de Volumen
@Material prima

OCambios de Disefio

@ Coste original en oferta (DPRG)

OM 646
DPRG AR coT
DW10B
]
DPRG AR CoT

aVentury customer change

B Concepto de disefio final
vs. Hipotesis en oferta

(DPRG)
BReduccion de Volumen

@M aterial prima

OCambios de Disefio

B Coste original en oferta
(DPRG)

1.La mayoria de las variaciones del coste de material tienen el origen en el diseino
2.Los aumentos en Materia Prima ocurren solamente en la entrada en produccion

(COT phase-gate)
3.El efecto en precio de la reduccion de volumen ocurre solamente en la fase de
inversion




4. Fase de Mejora

Causas Potenciales de variacion:
b) Mano de Obra Directa

Mejoras de Productividad normales:
+ Lean Manufacturing

e d.e : Olvido Organizativo
aprendizaje de
fabricacion? —=— DW10B -

Se considero la

Standard
hours of
direct labour

—o—HMC J -
Standard
hours of
direct labour

v

Hipotesis de MOD en Proyecto o oMe46 -
similares al coste actual Standard

hours of
direct labour

DPRG AR COoT Sep-06 Mar-07 Mar-08

1. MOD errénea en modelo de coste de la oferta debido a la falta de diseio firme
2. Curva de aprendizaje no incluida y mejoras de productividad anticipadas por la
implementacion de Lean Manufacturing que son absorbidas por perdida de mejoras

anteriores en la fabrica (Olvido Organizativo)
3. Decision de fabricacidén vs. compra (Make vs.Buy) impacté el coste de fabricaciéon

4. Falta de involucracion de la ingenieria de fabricacion en el proyecto




o 4. Fase de Mejora
W -y

V4 Causas Potenciales de variacion:
Y 4 c) Inversiones adicionales

Arbol de decision antes de la investigacion

Variaccion sobre
inversiones adicionales

Hipotesis incorrectas especificacion de Cambios en Diferente ratios de Inversién
| disefio de producto volumen del Amortizacién adicional vs
Incierta producto costes de
| | [ | fabricacion
Capacidad Inversion Aumento Reduccion
disponible necesaria de de Impacta en la NO Impacta
Volumen Volumen comparacion enla
Coste Coste | del Coste comparacion
adicional adicional | | del Coste
pasado al NO pasado Culpa del Culpa de
cliente al cliente Cliente la
Empresa
Impacta en la NO Impacta
comparacion enla
Coste adicional Coste adicional de coste comparacion
pasado al NO pasado al de coste
Cliente Cliente
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4. Fase de Mejora
d) Inversiones adicionales y Gastos de Fabricacion

bw10B

I Incremental
Investment

C— Manufacturing
Burden

—=— Total
investement +
manuf. burden

DPRG AR CoT Sep-06 Mar-07 Mar-08

HMC J

Distribucién desigual debido a los
diferentes métodos de asignacion de
costos desde la oferta a la entrada de
produccion

DPRG AR CcoT

Sep-06

Mar-07

OM646

I Incremental
Investment

3 Manufacturing
Burden

—a— Total
investement +
manuf. burden

T,

DPRG

Mar-08

Mar-07

AR COoT Sep-06 Mar-08

Hipotesis de inversion errénea en
oferta. Corregida después (AR)

Reduccion de volumenn desde
oferta hasta produccion

- Retraso de introduccion del
producto por el Cliente de 2 anos
- Coste actual similar a la oferta

17

B Incremental
Investment

1 Manufacturing
Burden

—a— Total
investement +
manuf. burden




4. Fase de Mejora
e) Efecto del cambio de ratios de Amortizacion

Contribucion del Coste Unitario de Amortizacion al Ol

€20.00 +
ewoo| T T T T Y/ — —e— DPRG unit
- - = cost of
€16.00 - depreciation
€ 14.00
€12.00
€10.00 | LD —Dh—Dh—Dh—Dh—h—L—L—A —#— AR unit cost of
€8.00 - depreciation
€6.00
€4.00
€2.007 —/— Production
€0.00 T T T T T T T T T T T T 1 un|t COSt Of
Year 1 Year2 Year 3 Year4 Year5 Year6 Year7 Year8 Year9 Year Year Year Year depreciation
10 11 12 13

— Ejemplo para 20M€ inversién, 7 anos vida del producto y volumen de 150k uds/aio

— Amortizacién mas favorable en produccién

18



4. Fase de Mejora

Causas Potenciales de variacion:
c) Inversiones adicionales (despues)

Arbol de decision después de la investigacion

Variaccion sobre
inversiones adicionales

Hipotesis incorrectas

Capacidad Inversion
disponible necesaria

L

Porqué?

especificacion de Cambios en Diferente ratios de Inversion
disefio de producto volumen del Amortizacién adicional vs
Incierta producto costes de
[ | fabricacion
men Reduccion
de Impacta en la O Impac
olume | Volumen comparacion
Coste | del Coste comgaragion
adicional | | del Coste
NO pasado Culpa del Culpa de
cliente al cliente Cliente la
Empresa
l Impacta en la O Impac
comparacion
te adiciomal Coste adicional de coste compparacion
A7 pa al NO pasado al de coste
P0rque ) Cliente Cliente
l VL
19

Porqué?
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4. Fase de Mejora

4 Recomendaciones estrategicas:
Implementacion de “Target Costing” (1/3)

Diagrama actual

Requerimientos del Producto

a

A 4

Disefo del Producto

ugt

Make Buy

Analisis
Fabricar vs.
Comprar

Propuesta con “Target Costing”

Disefo de
proceso y
estimacion de
costes internos

Estimacion de
Proveedores

Coste Total

OK?

a

Produccion

gt

Reduccion continua de costes
en productos

\ Proveedores !/
\ /

Produccion

N Ve
\ / >
~—_

iyt

_~“modelo gesti

_»| Requerimientos del Producto
& Precio de Mercado Cia un
Precio Objetivo menos Coste PreClo
Iyl Mercad
Balance Coste Objetivo y
Requerimientos
Analisis Proyeccione
Fabricar vs. cj Explorar Disenos de s de coste
Comunrar Producto y Proceso
Tl alternativos @
Coste E> Analisis de
Objetivo del —— Valor (VA/VE),
proveedor ,’Alianzas con \\ QFD, etc

Requiere
Cambio de

Mejora continua: Reduccion de Costes /
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4. Fase de Mejora

| Recomendaciones estratégicas:
. “Target Costing” (2/3)

Pasos para la implementacion de "Target Costing™

Estrateqgias para ganar Claves para la Implementacion

— Definir un precio objetivo fijado por

el Mercado (Target Cost) — Cambio cultural y de actitud

—  Precio basado en analisis de la — Pensamiento basado en el precio
competencia y precio objetivo del Cliente objetivo y necesidades del Cliente
—  Beneficio economico para que el Cliente — Determinar el Coste Objetivo
cambie de Proveedor —  Coste objetivo como resultado de
- Medir los resultados y mantener el cambios de disefio del producto y
enfoque de gestion: Implementar el proceso=> VAIVE Workshops
Balance Score Card (BSC) en la — Consistente con la tasa_interna de
empresa =>Cambio Cultura g%tp{g% r(r|1|;rRe)s'ao beneficio deseado
- 8%?&%%6&’[&83 aclggtr;ce del Precio - Desglose por sub-niveles de coste

— Proceso efectivo de remontarvariaciones por centros de gestion

- Responsabilidad y propiedad de los —  Revisar_ los sistemas de medicién del
resultados Rendimiento (BSC)

- Introduccion de un contrato interno por
cada proyecto (coste, calidad, volumen,
tiempo de entrega y nivel de inversion)
firmado por todo el’equipo del proyecto

La puesta en practica de Coste Objetivo (Target costing) debe de ser basada en el precio
competitivo de mercado, la planificacion de beneficio por cliente, y un Sistema de

gestion y control de costes continuo que soporte la busqueda y eliminacion del
despilfarro en ambientes LEAN



4. Fase de Mejora
Resumen Recomendaciones estratégicas (3/3)

Desempefio
actual

Procesos
Débiles
» La mayoria de los
proyectos alcanzan
las proyecciones del
primer afo
 La rentabilidad del
Sistema de
Common Rail esta
siendo afectada por
el grupo de las
bombas de
inyeccion
22




v Observaciones finales
LY 4 Herramientas de Gestion de Costes

Y a utilizar en ambientes LEAN

Utilizacion continua de Coste Objetivo (Target Costing)
Metodologia de resolucion de problemas: 6 Sigma
Realizacion continua de Talleres de Analisis de Valor
(VE / VA)

Gestion y Control de Costes en todas las areas de la
empresa para soportar con datos ciertos la busqueda y
reduccion del despilfarro de una manera continua.
Establecer medidas del desempeno personales y de
trabajo en equipo: BSC (Balance Score card), o Cuadro
de Métricas Integral de la Empresa.
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Muchas Gracias!
Preguntas?

po,
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