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Resumen.

El presente proyecto pretende contribuir a la disminucion del tiempo de captura del
material marcado como scrap generado en la empresa Sumitomo, esto con el objetivo
de acelerar el flujo de informacién, asi como la deteccion temprana de defectos y posibles
causas potenciales de los mismos.

La idea surgié a partir de la becaria anterior del area de control de produccion y
encargada de llevar a cabo la captura anteriormente, quien hizo la observacion de que
el tiempo empleado para llevar a cabo el registro era un tanto excesivo, ademas de la
fatiga que esto conllevaba.

Con el nuevo sistema de registro de scrap, se pretende disminuir el tiempo de registro,
asi como el uso de hojas y tinta para contribuir con el cuidado del medio ambiente,
aunque el ahorro monetario es poco significativo, a la larga podria verse reflejado el

cambio y podria hacer la diferencia.
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CAPITULO 2: GENERALIDADES DEL PROYECTO

Introduccion

Una realidad que viven todas las industrias actualmente es el control del producto no
conforme o scrap, que como la norma ISO 9001 explica, es el incumplimiento a requisitos
establecidos para el producto (Hernandez, 2019). El tema se profundizara en la industria
de piezas sinterizadas, en la cual pareciera no importar la cantidad de scrap generado,
puesto que las piezas o producto fabricado varian en tamafio y peso, sin embargo, se
debe considerar el impacto monetario que esto representa, no solo para las empresas de
sinterizado sino para todas en general.

Por tal motivo, en cualquier empresa es necesario llevar un registro de este material, en
Sumitomo, desde sus inicios se ha llevado acabo, aunque de forma casi manual, es por
esa razon que se ha decidido mejorar el sistema para que se realice de una forma mas
automatica, en donde ya no se precise el uso de hojas de papel y tinta, sino que se
puedan ingresar los datos directamente desde las areas de produccion en una macro de
Excel y que esta a su vez pueda generar un reporte mensual del defectivo que acumulado
durante el mismo. De esta forma serd més efectivo y rapido el flujo de informacion, ya
gue anteriormente se demoraba aproximadamente dos dias en pasar la informacién de
planta a los niveles administrativos.

En general, el proyecto realizado es un tanto simple, pero adecuado a las necesidades
de la empresa y con cambios que se haran notables en el futuro.



Descripcion de la empresa u organizacién y del puesto o area del trabajo del

residente.

Sumitomo Electric Sintered Components, es una empresa del grupo SEMX, ubicada en
Circuito Cerezos Oriente #104, parque Industrial San Francisco IV, San Francisco de los
Romo, Aguascalientes, 20355, México. Dedicada a la fabricacion y venta de piezas
sinterizadas, hechas de polvos de aluminio solidificados rapidamente, los cuales son
aleaciones de aluminio que se caracterizan por su alta firmeza, buena resistencia al
desgaste y al calor, y bajos coeficientes de expansion térmica que las aleaciones fundidas

no pueden alcanzar.

Figura 1. Ejemplo de producto tomada de internet.

La mision de SEMX es ofrecer un servicio que cumpla con la satisfaccién del cliente y
requerimientos regulatorios aplicados por medio de la alta calidad de sus productos a
través del desarrollo humano de sus colaboradores.

Tiene como visién, lograr un reconocimiento de excelencia a través de sus productos y

servicios, posicionandonos como lideres en la industria de componentes sinterizados.

Historia v filosofia

Agosto de 2014. Establecimiento de registro de empresa “Sumitomo Electric Components
Sintered México S.A de C.V (SEMX)”
Octubre de 2015. Complecion de primera nave.

Marzo de 2016. Inicio de embarque de produccién masiva.



Eslogan

El Grupo Sumitomo Electric avanza de la mano en su aporte al desarrollo de la sociedad
conectando con la innovacion continua.

Como parte de la estrategia de marca del Grupo Sumitomo Electric, este eslogan expresa
brevemente el valor y la funcionalidad que el Grupo Sumitomo Electric proporciona en el
curso del desarrollo hacia su estado ideal de Empresa Gloriosa Excelente.

"Conectar" representa nuestra determinacion de contribuir al desarrollo de la sociedad
mediante la conexion de la sociedad, las partes interesadas y el valor generado a través
de nuestras actividades comerciales.

La "innovacion" representa nuestro esfuerzo para refinar ain mas nuestras tecnologias
centrales que cubren cada etapa de la producciéon, desde la ingenieria de materiales
hasta los procesos de fabricacion y nuestro espiritu empresarial para responder

rapidamente a los cambios en la sociedad

Principios empresariales

Articulo 1

Sumitomo alcanzara la prosperidad sobre la base de una base soélida al dar una
importancia primordial a la integridad y la buena gestiébn en la conduccion de sus
negocios.

Articulo 2

El interés comercial de Sumitomo siempre debe estar en armonia con el interés publico;
Sumitomo se adaptara a los buenos y malos momentos, pero no buscara negocios
inmorales.

BEAfS Banji-nissei

Banji-nissei significa "haz tu mejor esfuerzo, no solo en los negocios, sino también en
todos los aspectos de tu vida. Originario del preambulo de Monjuin Shiigaki, habla de la
importancia de la sinceridad en todos los esfuerzos humanos. Banji-nissei es una

ensefianza fundamental en el Espiritu Sumitomo. En consecuencia, se espera que el



personal de Sumitomo trabaje no solo para ganar dinero, sino también para cultivar su
caracter y convertirse en mejores seres humanos.

{EAMEXE Shinyo-kakuijitsu

El Articulo 1 de Principios Comerciales enfatiza la importancia de la integridad; es decir,
ser digno de la confianza de los demas.

TEEH  Fusu-furi

En su primera parte, el Articulo 2 habla de la importancia de trabajar de manera proactiva,
buscando ganancias respondiendo rapida y adecuadamente a los cambios en la sociedad
y no contentarse con el estatus quo. Al mismo tiempo, el Articulo 2 enfatiza la importancia
de armonizar las ganancias comerciales con el interés publico y desprecia las acciones
imprudentes o descuidadas en pos de una ganancia facil. Si bien furi significa ganancia
facil, temporal o de corto plazo, el término también implica ganancias injustas obtenidas

por medios deshonestos.

Ademas, el Espiritu Sumitomo también incluye los siguientes principios.

Dando importancia a la tecnologia

El negocio original de cobre de Sumitomo se centr6 en la técnica de refinacion nanban-
buki (estilo extranjero) que en ese momento era la vanguardia de la tecnologia de
fundicion. El énfasis en el uso de la tecnologia mas nueva y el desarrollo activo de nuevas
tecnologias ha sido una fuerza impulsora en el desarrollo del negocio Sumitomo desde

Sus inicios.

Respeto por los recursos humanos
Descubrir y nutrir recursos humanos superiores siempre ha sido el objetivo mas
importante para los gerentes, y la tradicion de Sumitomo de que "las personas hacen la

empresa” sigue vigente hasta el dia de hoy.
Planificacion a largo plazo

El espiritu de la planificacion comercial de Sumitomo se desarrollo a partir de la vision

original de la operacion de refinacion de cobre hacia negocios continuos y a largo plazo.
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Una vision realista del futuro a largo plazo, complementada por una perspectiva mas

amplia del pais y la sociedad, ha guiado a los gerentes de Sumitomo por generaciones.

Prosperidad mutua, respeto por el bien publico

El director general de Sumitomo, Teigo Iba, dijo una vez: "Los negocios de Sumitomo
deben beneficiar no solo a Sumitomo en si, sino también a la nacion y la sociedad en
general”. Sumitomo siempre ha llevado a cabo negocios en armonia con el interés publico

basado en el espiritu fundamental de "gratitud hacia la sociedad".

Principales clientes

Denso
Jatco
Mazda
Mitsubishi

DENSO Jatco
S

"\/

MITSUBISHI —
MOTORS mMaZbDa

Figura 2. Principales clientes.
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Sumitomo, esta compuesto por distintas areas y/o departamentos, que van desde las
areas administrativas como; gerencia, recursos humanos, contabilidad, compras, etc.,
hasta la parte productiva, como; mantenimiento, produccién, moldes, seguridad industrial,
entre otras.

El area donde se desarrolla el proyecto es en control de produccion e involucra al area
operativa y shipping, ya que el proceso de deshecho de material defectuoso se hace a
través de estos departamentos, los cuales cumplen diferentes funciones cada uno,
ademas de un interno o becario para el apoyo de estas actividades, por lo que se
pretende la reduccion y/o asignacién de nuevas actividades a realizar por el becario del

departamento.

12



Problemas a resolver, priorizandolos.

En Sumitomo actualmente y desde los inicios de la empresa, se ha llevado a cabo el
control del registro de scrap mediante el llenado de una hoja de Excel con informacion
recibida del personal operativo mediante hojas de identificacion, lo cual conlleva tiempo
del departamento de control de produccion pues es quien se encarga de llevar a cabo
esta labor. Algunos de los principales problemas que se pretenden eliminar son:

e Contaminacion del ambiente por el desperdicio de papel y uso de tinta.

e Tiempo que podria ser empleado en otras actividades.

e Retrasos en el flujo de informacion de dos dias habiles.

e Mejorar la trazabilidad del material scrap.

e Errores en el uso de las hojas (utilizar la que no corresponde al modelo).

13



Justificacion

Actualmente se realiza el registro de scrap de forma manual por medio de hojas de
identificacion y llenado por parte de los lideres u operarios de las areas donde se detecta
el defecto, para después ser revisado por control de produccion (actividad llevada a cabo
por el becario del departamento) y aprobar su deshecho, lo cual conlleva recursos
materiales y tiempo tanto del departamento de control de produccién como de los propios
operarios, ya que el registro en las hojas se lleva a cabo durante los dos turnos (dia y
noche), se revisa al dia siguiente por la mafana y es tirado a medio dia, por lo tanto el
registro se hace con dos dias de retraso, los cuales se podrian eliminar, por tal motivo se
pretende reducir lo antes mencionado mediante la realizacibn de un registro
automatizado que se podra ejecutar desde las distintas areas de la empresa.

Dicho registro ayudaria a llevar un mejor control y seguimiento de las piezas catalogadas
como scrap, lotes donde se encontraron, ademas de facilitar la toma de decisiones, ya
gue se contara con la informacién en tiempo real.

Ademas, se pretende hacer un andlisis de los defectos més frecuentes, que érea es
donde se generan y de las piezas que son mas susceptibles a tener dichos defectos para
implementar soluciones que ayuden a la reduccién de los mismos, tales como; poka-

yoke, HOE o capacitacion de operarios.
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Objetivos (General y Especificos)

Objetivo general:

Crear un nuevo sistema de registro de piezas scrap mediante el uso de macros y tablas
dindmicas de Excel, la cual pueda ser actualizada desde las distintas areas de la empresa
en tiempo real para tener un ahorro en los recursos utilizados actualmente, lo que

equivale eliminar al 100% el uso de hojas.

Obijetivos especificos:

» Reducir el tiempo de registro
» Acelerar el tiempo del flujo de informacion y ayudar a la toma de decisiones.
» Deteccion en el menor tiempo posibles causas potenciales de defectos.

» Reduccidén de costos de consumo de papel y tinta.
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CAPITULO 3: MARCO TEORICO

3.1 Scrap o residuo industrial

Scrap es una palabra inglesa que se traduce como chatarra o residuo.

En el contexto industrial, scrap refiere a todos los desechos y/o residuos derivados del
proceso industrial.

El scrap industrial no solo representa un problema para la industria, sino que también
puede resultar una interesante oportunidad. En efecto, el scrap o residuo industrial posee
un valor econémico, en la medida en que puede constituir un insumo para otra industria.
También se define como scrap al residuo industrial o a cualquier elemento, sustancia u
objeto en estado solido, semisdlido, liquido o gaseoso, obtenido como resultado de un
proceso industrial, por la realizacion de una actividad deservicio, o por estar relacionado
directa o indirectamente con la actividad, incluyendo eventuales emergencias o

accidentes.

3.2 Sinterizado

La sinterizacion es un proceso de conformacion de metales que utiliza polvos metélicos,
y tiene una amplia gama de aplicaciones que incluyen, por ejemplo, la fabricacion de
piezas para componentes automotrices, electrodomésticos, herramientas de corte,
herramientas eléctricas, para la fabricacion de dispositivos dentales, entre otros. El
proceso se caracteriza por la produccion de piezas de gran escala con bajo costo y tiene
un bajo impacto ambiental en comparacion con las otras tecnologias existentes, requiere
un menor consumo de energia para los procesos de transformacion y permite un alto
aprovechamiento de las materias primas. También tiene como caracteristica la obtencion,
en la mayoria de los casos, de piezas con las tolerancias finales necesarias para su uso
directo por el cliente, lo que, en ultima instancia, reduce considerablemente el costo de
produccion. El proceso se caracteriza por minimizar la pérdida de materias primas;
facilitar el control preciso de la composiciébn quimica deseada; eliminar o reducir las
operaciones de mecanizado; proporcionar un buen acabado superficial; ser un proceso

de produccion de facil automatizacion; obtener productos de alta pureza; y permite

16



garantizar las caracteristicas de resistencia exactamente que requiere cada proyecto
(Hoganas, 1997).

3.3 Hoja de calculo Excel

La hoja de calculo Excel de Microsoft es una aplicacion integrada en el entorno Windows
cuya finalidad es la realizacion de célculos sobre datos introducidos en la misma, asi
como la representacion de estos valores de forma grafica. A estas capacidades se suma
la posibilidad de utilizarla como base de datos. Excel trabaja con hojas de célculo que
estan integradas en libros de trabajo (Excel, 2003).

Un libro de trabajo es un conjunto de hojas de calculo y otros elementos como gréficos,
hojas de macros, etc. El libro de trabajo contiene 16 hojas de calculo que se pueden
eliminar, insertar, mover, copiar, cambiar de nombre, etc. Cada una de las hojas de
calculo Excel es una cuadricula rectangular que tiene 16.384 filas y 256 columnas. Las
filas estdn numeradas desde el uno y las columnas estan rotuladas de izquierda a
derecha dela AalaZ,yconcombinaciones de letras a continuacion. La ventana muestra
sélo una parte de la hoja de célculo. La unidad basica de la hoja de célculo es una celda.
Las celdas se identifican con su encabezamiento de columna y su nimero de fila. La hoja
de calculo se completa introduciendo texto, numeros y férmulas en las celdas. Con Excel
pueden hacerse distintos tipos de trabajos: Hojas de Calculo, Bases de Datos y Gréaficos,
de lo que se tratara en este manual, pero también Macros (un documento similar a una
hoja de célculo que contiene grupos de instrucciones para realizar tareas especificas)
(Ojeda, 2017).

3.4 Macros de Excel

Desde el punto de vista general, podemos decir que las macros nos ayudan a automatizar
tareas. Son partes de codigo de programacion que es interpretado por Excel y lleva a
cabo distintas acciones o0 una sucesion de tareas. De esta forma, con una macro
podremos realizar tareas repetitivas muy facilmente (Zanini, 2016).

Sin embargo, éste no es el Unico uso que podemos darle a una macro ya que, si se utiliza

el lenguaje de programacion en el que hablan las macros, Visual Basic para Aplicaciones
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(VBA), podremos desarrollar desde tareas y funciones simpes para usos especificos
hasta aplicaciones complejas (Padin, 2008).

3.5 El lenquaje VBA

El editor de Visual Basic para aplicaciones es un programa cuya ventana principal nos
permite escribir, analizar y modificar el cédigo de programacion de una macro
(MICROSOFT, 1999).

El lenguaje de programacion de las macros conviene pensarlo como lenguaje de
programacion comudn y corriente, pero con algunas particularidades. Su entorno de
desarrollo esta plenamente integrado con algunas aplicaciones de Microsoft office. Las
aplicaciones que creamos con este lenguaje no pueden ejecutarse en forma autbnoma,

es decir, siempre formaran parte de algin documento o plantilla (Zanini, 2016).

3.6 Tablas dindamicas

Las tablas dindmicas son una herramienta de Excel muy avanzada y potente, con ellas
se puede analizar, mostrar y manipular los datos de diferentes formas, mas ampliados
mas resumidos segun se precise. Las tablas dinamicas son un tipo de informes
generados mediante Excel en diferentes formatos, a partir de una base de datos inicial
siempre en forma de tabla. Esta base de datos puede estar situada en el mismo archivo
de Excel que se esta trabajando, en otro archivo de Excel o en otro archivo de datos
externo. Las tablas de datos (bases de datos) pueden poseer muchas filas y columnas
gue contengan diferentes tipos de datos, las tablas dinAmicas nos ayudaran a analizarlos
de una forma sencilla, resumida y rapida. Si tenemos diferentes tablas de datos, para
analizar la informacion contenida en ellas, se pueden utilizar diferentes acciones de Excel
para ordenarlos, agruparlos e incluso crear funciones, pero las tablas dinamicas son
mucho mas practicas de utilizar y nos permiten crear, a partir de la informacioén inicial,
muchos y variados tipos de informes que responderan a las diferentes necesidades de

informacion que tengamos en cada momento (Gonzales, 2013).
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3.7 Diagrama de flujo

Es un diagrama jerarquico que permite identificar un proceso tiene una simbologia
especifica para una adecuada lectura (Prieto, 2012).

La simbologia se compone basicamente de:

« Ovalo: Inicio y término del proceso.

* Rectangulo: Actividad o procedimientos.

* Rombo: Decision, formula una pregunta o cuestion.

¢, Como se realiza?

a) Se identifica el proceso a ilustrar.

b) Se elabora una lista de pasos, actividades o subprocesos que conforman el proceso.
c) Se formulan preguntas clave de los subprocesos.

d) Se elabora el diagrama de flujo con base en la simbologia predeterminada.

e) Se verifica el proceso.

El diagrama de flujo permite:

* Esquematizar procesos que requieren una serie de actividades, subprocesos o pasos
definidos y sobre los cuales hay que tomar decisiones.

* Analizar un proceso.

* Plantear hipdtesis.

» Enfocar al aprendizaje sobre actividades especificas; en esa labor auxilia al profesor y
al estudiante.

» Redefinir procesos de acuerdo con los resultados de haberlo implementado.
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CAPITULO 4: DESARROLLO

El proyecto se llevé a cabo a través de una serie de actividades planeadas para la

ejecucion adecuada, las cuales se encuentran plasmadas a continuacion.

Cronograma de actividades

Actividades

Agosto

Septiembre

Octubre

Noviembre

Induccion

Capacitacion de revision y registro
de material NG actual

Planeacion del proyecto

Investigacion

Realizacidn de base de datos

Formulacion del sistema de registro
de scrap

Andlisis de mejoras en el sistema

Capacitacion alideres sobre el
sistema de registro

Prueba piloto de implementacién

Figura 3. Cronograma de actividades

Procedimiento y descripcidn de las actividades realizadas.

Entre las actividades llevadas a cabo durante este periodo se encuentran:

e Actualizacion de calendario de embarques diario

e Captura y registro de hojas viajeras del material pasado al almacén de embarque

e Registro diario de contadores de prensas

e Realizacién de formato de graficos mensuales

e Realizacién de presentaciones de juntas mensuales de produccién y planta

e Reporte de incidencias semanal

e Firma y autorizacién de materiales identificado como scrap para su desecho, asi

como el registro de la misma para el reporte mensual
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Siendo esta Ultima actividad la que se desempefiaba principalmente y la razon del
proyecto, ya que se necesitaba el 65% del tiempo disponible en la empresa (lo que
equivale aproximadamente a 4 de 6 horas diarias disponibles) para realizarla. En el
siguiente diagrama de flujo se muestra el flujo del proceso actual que se llevaba a cabo
para el correcto manejo del manejo del material que se va a desechar, asi como de los
responsables de llevar a cabo las actividades, esto con el propdésito de llevar un control,

el cual tiene un tiempo aproximado de dos dias.

Procedimiento para el desecho de scrap

Staff de Control de prod. Lideres/ operarios Becario Shipping
Inicio
Capacitacion de Llenado de hojas de Revisién por control de
revision y registro de registro durante lery roduccri)én (1-2 rs)
material ng. 2do turno (24 hrs) p

¢Las
No hojas
) estan
Cuadrar/ corregir llenas
correcta
mente?
Entregar hojas
autorizadas a Shipping y Autorizar (firma o sello de
llevar el scrap al deposito control de produccién)
(1 hr)

Recoger y capturar hojas
en un archivo de Excel
(1-3 hrs).

Guardar hojas en el
archivo.

Fin

Figura 4. diagrama de flujo del proceso actual.
Como se puede observar, el tiempo que existe entre el llenado de hojas y la captura de

las mismas tarda un minimo de 2 dias, ya que el material es llevado al depdsito después
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del horario de salida de él o la becaria, asi que se captura al dia siguiente de ser tirado.

Esto es lo que genera un retraso en el flujo de informacion.

La siguiente figura muestra la hoja de llenado, la cual debia ser llenada en las lineas de
produccion para identificar el material con condicion fuera de especificacion o dafiada por
los propios operarios 0 maquina para su posterior deshecho. Existe una hoja especial
para cada numero de parte, en donde se sefialan las areas y defectos que se identifican,
a su vez debe ser llenado los campos de fecha, nombre, turno y nimero de lote a la que

pertenecen las piezas.
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Figura 5. Hoja de identificacion de piezas scrap.
Cada lider era responsable de asegurar que la informacion plasmada en la hoja era
correcta y de capacitar al personal a su cargo para el llenado de la misma, de no ser asi,
no se autorizaba la firma dejando una nota o bien apoyandose con un operador para su
correccion para su autorizacion, ya que uno de los errores mas comunes era que al no

tener la hoja de identificacion correspondiente al modelo, utilizaban alguna otra lo que

22



ocasionaba que esta tuviera ralladuras y en ocasiones la informacion era ilegible o

confusa, como se muestra a continuacion.

Figura 6. Ejemplo de llenado de hoja de identificacion.

Como se puede observar, esta hoja no es la correspondiente al nUmero de parte correcto,
por lo que se puso el nimero correcto encima, sin embargo, existen ocasiones en las que
no se llega a entender
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Una vez que las hojas eran autorizadas se agregaba una firma o sello por control de

produccion y proseguian a ser llevadas al area de shipping para después pasarlas al

becario de control de producciéon quien se encargaba de vaciar la informacion al Excel,

como se muestra en la siguiente figura.

FECHA ~ | TURN | NOMBRE - |N°PAK | PROCE:{~|

0Wo8Iz013
01082013
0310812013
0510812013
0510812013
070812013
0510812013
0610812013
070812013
0710812013
0810812013
0910812013
031082013
1010812013
0910812013
1000842013
1010842013
1010812013
1000842013
1000842013
0910812013
1210842013
1310842013
1310812013
1310842013
1410812013
14108¢2013
1410812013
1410812013

1 RICARDO
1 JOSADAC
1 ERICK
1 LUCY
1 SIMON

1 GABRIEL GARCIA

1 ROBERTD
1 ROBERTOD
1 MARIA

1 JUANE

1 PAKD

1 ROBERTOD
1 ROBERTO
1 ROBERTD
1 ROBERTOD
1 ROBERTOD
1 ROBERTO
1 ROEERTO
2 RICARDO
1 ERICK

2 ALICIA

1 ROBERTO
1 ROBERTOD
1 ESME

2 PAOLA

1 ROBERTOD
1 ROBERTO
1 ROBERTD
1 ERICK

DEFECTO

| CHEQUED DE FISURA

[
CHEG £OTE FSURA

=)
AJUSTE F MAGIINA
REF it

GOLPE
“UTIRE

REBLL,
SINTERs. 00 CHECED L. T4

-1 uNE/~| zoni -]

LINEA1

LINEA1T

“LinEA1

DEFECTO OTROS

ENBARREND
MOMITORRED
INVESTIGACION DE FE DE FALTA DE MATERIAL

ENFONDODE PLATO

GENERADOFOR OP40
FOR CHUCK

Figura 7. Hoja de Excel de llenado manual actualmente.

La hoja de Excel mostrada anteriormente se llenaba vaciando los datos manualmente de

las hojas que se habian generado durante los dos turnos anteriores.
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Costo anual del sistema de reqgistro de scrap

A continuacién, se muestran datos de la cantidad de folios que se registraron durante
un afo, es decir, cada folio representa una hoja utilizada para el registro de piezas.

Mes Afio Total de folios
Octubre 2018 1229
Noviembre 2018 1264
Diciembre 2018 872
Enero 2019 1176
Febrero 2019 1416
Marzo 2019 1381
Abril 2019 1450
Mayo 2019 1553
Junio 2019 1519
Julio 2019 1700
Agosto 2019 1697
Septiembre 2019 1625
Octubre 2019 1798 (Total de folios
- del afio/2) *0.2
Suma 18,680
Costo de impresion $1,868
Costo de hoja $1,144
Costo total mensual $3,012 (Total de folios
Costo total anual $36,145.80] ~—— del afo/2) *
Personal 36000 0.1225
Total $72,145.80

Tabla 1. Costos del sistema de registro actual.
Como se puede observar, en el transcurso de un afio se obtuvieron mas de 18 mil folios,
lo que equivale a $36,145 anules, mas el salario de la persona encargada de llevar la
actividad.
El costo total parecer no ser una cantidad exorbitante, sin embargo, a la larga puede ser

un ahorro significativo para la empresa que podria ser empleado para otro fin.
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Nuevo sistema de reqgistro de scrap

El cambio al sistema de registro fue minimo, con la diferencia de que ahora se pretende
que sea llenado por los lideres u operarios en las distintas areas de la empresa al tiempo
gue se encuentran piezas con defectos, esto ayudara a evitar la confusion entre piezas,
defectos o folios al final del turno, asi como rezago y acumulacién de material. En la
imagen siguiente se puede observar la nueva hoja de Excel que estara habilitada en
todas las computadoras de planta, la cual al momento de ingresar datos haré el registro

de los mismos en un archivo de Excel externo para hacer los calculos correspondientes.

REGISTRO DE SCRAP / REGISTRO DE SCRAP
FECHA L ] S FecHa ]
REGISTRAR REGISTRAR
TuRKO [ oo S
NOMsRE I NOMBRE ]
MODELD L ] [ uwear | MODELO [ I LIMPIAR
ocso [ ] PROCESO Fsn
et
DEFECTO — DEFECTO s
e
owmooerecro [ ] OTRO DEFECTO {14 —
unEa L ] LiNEA ]
zona I zoNA [
cwmoo [ ] cwroso [ ]
tore 1 Lore L 1

Figura 8. Nuevo sistema de registro.
Lo anterior, se realiz6 mediante el uso de macros y tablas dinamicas de Excel, lo cual
nos permite que sea mas facil y practica la captura de los datos necesarios para llevar un
control, debido a que se muestra de una forma sencilla, en donde el personal encargado
de capturar los datos solo debe llenar la fecha, nombre, cantidad y folio, mientras que en
las otras casillas puede seleccionar la opcion adecuada de la lista despegable que se
presenta, esto con el propésito de evitar errores al momento de teclear los numero de
parte o defecto, ya que deben cumplir con su correcta escritura para que sean leidos por
la macro, dichos datos se trasladan automaticamente a un archivo de Excel al que solo
tendra acceso los departamentos de produccion, control de produccion y gerencias con
el propdsito de respaldar la informacion y evitar modificaciones al sistema, una vez que
la informacion se encuentre en dicha base de datos, esta podra generar graficos del

acumulado en dolares del scrap, asi como de los principales defectos, areas y numeros
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de parte donde se estan generando, con el objetivo de poder hacer una toma de
decisiones temprana y tomar las acciones que se crean adecuadas. Con el objetivo de
mostrar como es gue funcionaria la grafica, se realizaron algunas pruebas piloto como se

muestra en las figuras 8 y 9.

DISPOSAL AMOUNT
$18,000.00 e
51600000 | S15.788.21 o
514,000.00 -
$12,000.00 -
60%
$10,000.00 I:l
50%
$8,000.00
0% dl
$6,000.00
54,674.61 o
$4,000.00 53,05581  52,301.07 o

$2,000.00 51,222.18 . 10%
. dST78 L 5169.41 $114.08 5$67.52 $61.40 548.79 $35.39

MX-0020 MX-0027 MX-0028 Mx-0001 MX-0030 MX-0003 MX-0017 MX-0018 MX-0025 MX-0024 MX-0029 MX-0023 MX-0022

[ "MODEL | MX-0001 | MX-0003 I MX-0017 i MX-0018 : MX-0020 & MX-0022 | MX-0023 : MX-0024 : MX-0025 i MX-0027 i MX-0028 . MX-0030 & MX-0029 | TOTAL
|Total general| $ 3,055.81. $ 1,222.18 5 497.78] 5 1694151578821 $  3539) S  4879.5 6752 5 114.09] $ 9,256.39. 5 4,67461 $ 2,901.07 S 6140| $37,892.65

Figura 9. Pareto del defectivo mensual obtenido
Como se puede observar, con los datos recabados del mes de noviembre se pudo hacer
una prueba como se llevaria a cabo el llenado y de las funciones que pude realizar una

vez que se ingresen datos.

N° PARTE ~

Suma de CANTIDAD

DEFECTIVO

4396
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Figura 10. Defectivo por modelo.
De igual forma, existe la opcion de poder generar graficas solo seleccionando los datos

gue se requieren, como numero de parte, defectos, etc., lo cual puede ser una ayuda

visual para presentar en las juntas matutinas.
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Esta prueba se llevé a cabo durante un mes pero solo por el departamento de control de
produccion con la informacién de los materiales que por alguna condicion se tuvieron que
scrapear, con el objetivo de mostrar el funcionamiento y como a su vez ayudara en el
ahorro de tiempo que tarda el material en ser llevado al depdsito, lo cual lo podemos
observar en el diagrama de flujo siguiente.

Procedimiento para el desecho de scrap aplicando el nuevo

sistema
Staff de Control de prod. Lideres/ operarios Becario
(  Inicio )
Capacitacion de Llenado de macro de Revision por control de
revisién y registro de por col
. Excel produccion
material ng.
Recibir el material en el
Llevar el scrap al deposito verificando que
deposito este capturado en la
macro

Generar reporte mensual

Fin

Figura 11. Diagrama de flujo del nuevo proceso de registro.

Como se puede observar, se eliminaron varios procesos que no generaban valor al
proceso, ademas, el nuevo proceso requiere de menos personal para llevarlo a cabo.
Entre las actividades planeadas al inicio del proyecto, se encuentra el dar a conocer al

personal y asi mismo capacitarlos para el uso del nuevo sistema que se pretende
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comience a utilizarse en un 100% a inicios del 2020, enseguida se presenta el calendario
de capacitaciones con fechas de acuerdo al rol de turnos de la empresa para que todo el

personal pudiera asistir.

Calendario de capacitacion: Nuevo sistema de registro de Scrap [ Jiliust s

SINTERED COMPONENTS MEXICO|
Area Lider-Grupo 27-nov: 28-nov: 29-nov 30-nov 01-dic: 02-dic: 03-dic: 04-dic: 05-dic: 06-dic}
Blanking Walter Cruz
HV Carlos Molina
Carrier Ricardo
Maverick ‘Alicia Zavala
Labo Oscar Zermefio
Recibo Octavio Lopez
Sorting Jesus Magdaleno

Shipping Jorge Zermefio

Blanking  iManuel Castafion
HV Carlos Gaytan
Carrier Jose Juan Martinez

Maverick  iJannette Melendez

Labo Armando
Blanking Gilberto Castro
HV Miguel Alvarado
Carrier Jesus Cabo

Maverick Martin Jauregui
Labo Diana Arteaga

"Las capacitaciones se ddran cada 30 minutos, favor de enviar al personal segun sea la necesidad deproduccion”
Lugar: pantalla de produccidn

Figura 12. Calendario de capacitaciones.

Las capacitaciones se realizaron tomando dos dias por turno para y se realizaban por
grupos de 3 a 5 personas de acuerdo a la disponibilidad del personal para no tener que
recurrir a paros de lineas. En la siguiente figura, se muestran algunas de las primeras
capacitaciones que se hicieron, en donde pudimos contar con la participacion de las areas

de blanking, magnaflux y sorting.
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Figura 13. Evidencia de capacitaciones.

Figura 14. Listado de asistentes a capacitacion
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CAPITULO 5:

Resultados

RESULTADOS

Objetivo Propuesto

Resultado Esperado

Crear un nuevo sistema de registro de
piezas scrap mediante el uso de macros y
tablas dinamicas de Excel, la cual pueda
ser actualizada desde las distintas areas
de la empresa en tiempo real para tener
recursos utilizados

un ahorro en los

actualmente.

Investigacion sobre macros y tablas
dindmicas de Excel para la creacion de
una nueva hoja de registro digital que sea
sencilla y facil de usar tanto para el

personal operativo como administrativo.

» Reducir el tiempo de registro

Eliminar el tiempo de registro manual,
tanto de los operarios para hacer el
llenado de las hojas de identificacion
como del personal contratado para la
captura de las mismas en la hoja de
Excel para poder asignar nuevas
actividades al becario o en su defecto

prescindir del mismo.

» Acelerar el tiempo del flujo de
informacioén y ayudar a la toma de

decisiones.

Obtener la informacion de forma inmediata
cuando se encuentren defectos para
poder tomar decisiones oportuna y poder
implementar las acciones correctivas a
tiempo (por ejemplo, si se esta generando
un golpe por la herramienta utilizada,
poder hacer cambio de la misma antes de
gue el problema avance y se genere una

cantidad masiva de defectos).
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» Deteccion en el menor tiempo
posibles causas potenciales de

defectos.

Poder observar los defectos y tendencias
que estos estan teniendo mediante los
datos que se estan registrando en la
macro durante el dia para predecir
problemas potenciales y  actuar

oportunamente.

» Reduccion de costos de consumo

de papel y tinta.

Contribuir al cuidado del medio ambiente
mediante la eliminacién del uso de papel
y tinta utilizados en la impresion de las

hojas de identificacion

Tabla 2. Listado de resultados.
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CAPITULO 6: CONCLUSIONES

Conclusiones del Proyecto

Con el trabajo realizado, se lleg6é a la conclusién de que es posible la reduccion de
recursos empleados en el proceso de registro del material que se va a scrapear, sin
embargo, por cuestion de tiempo no fue posible llegar a la implementacion del nuevo
sistema de registro de scrap, aunque se realizé una prueba piloto para mostrar la
efectividad de mismo. De igual forma, se pretende dejar el proyecto abierto para su
seguimiento por el departamento de control de produccion para hacer las modificaciones
y darle la disposicién que convenga mejor a la empresa.

También, se pudo aprender mas a detalle como trabajar con macros y tablas dinadmicas,
ya que, aunque hoy en dia son herramientas basicas de uso cotidiano en cualquier
empresa, en lo personal no se estaba muy familiarizado con su uso y funcionamiento al
igual que la mayoria del personal operativo, es por esta razén que el formato para el
registro mediante Excel se realiz6 de una forma sencilla y sin la mayor complicacion para

que cualquier persona pueda utilizarlo.
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Recomendaciones

Desde un punto de vista externo, se pueden notar distintas areas de oportunidad dentro

de la empresa, por lo tanto, se hacen las siguientes recomendaciones:

Emplear el nuevo sistema de registro de scrap o en su defecto hacer mejoras a
este para que se adecue a las necesidades que surjan dentro de la empresa.
Revisar el registro diariamente durante ambos turnos para observar la tendencia
de defectos obtenidos y asi poder dar una solucién oportuna y a tiempo.

Poner mas atencion a los operarios, ya que existen defectos que son generados
totalmente por el capital humano y no por las maquinas o el propio proceso.
Seguir capacitando al personal operativo y asegurarse de que, al agregar un nuevo
miembro a la plantilla de trabajo, este esté consiente y sepa darles el correcto
manejo a las piezas para no generar mas defectos.

Dar seguimiento a reclamos y no pasar desapercibido cualquier inconveniente
fuera de lo comun para evitar pérdidas monetarias mayores.

Dar mantenimiento preventivo a las maquinas para evitar dafios severos que

generen defectos en cantidades masivas.

34



CAPITULO 7: COMPETENCIAS DESARROLLADAS

Competencias desarrolladas y/o aplicadas.

1. Apliqué habilidades directivas y de ingenieria en el disefio, gestion, fortalecimiento e
innovacion de las organizaciones para la toma de decisiones en forma efectiva, con una
orientacion sistémica y sustentable.

2. Disefé e innové procesos, con base en las necesidades de las organizaciones para
competir eficientemente en mercados globales.

3. Gestioné eficientemente los recursos de la organizacion con vision compartida, con el
fin de suministrar bienes y servicios de calidad.

4. Apligué métodos cuantitativos y cualitativos en el analisis e interpretacion de datos y
modelado de sistemas en los procesos organizacionales, para la mejora continua
atendiendo estandares de calidad mundial.

5. Dirigi equipos de trabajo para la mejora continua y el crecimiento integral de las
organizaciones.

6. Utilicé las nuevas tecnologias de informacion y comunicacion en la organizacién, para
optimizar los procesos y la eficaz toma de decisiones.

7. Apliqué métodos de investigacion para desarrollar e innovar modelos, sistemas y
procesos en las diferentes dimensiones de la organizacion.

8. Analicé las variables econdmicas para facilitar la toma estratégica de decisiones en la
organizacion.

9. Actlle como agente de cambio para facilitar la mejora continua y el desempefio de las
organizaciones.

10. Apliqué métodos, técnicas y herramientas para la solucién de problemas en la gestion

empresarial con una vision estratégica.
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CAPITULO 8: FUENTES DE INFORMACION

Fuentes de informacion
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CAPITULO 9: ANEXOS

Carta de presentacion

D e o T —

Formato para Carta de Presentacion vy Cédigo: TecNM-AC-PO-004-03
Agradecimiento de Residencias Profesionales por 3

competencias. Revisién: 0

Referencia a la Norma ISO 9001:2015 7.5.1 Pégina: 1 de 1

TECNM

Pabellén de Arteaga, Ags. 19/ Agosto /2019
OFICIO No. GTV/480/2019

ASUNTO: PRESENTACION DEL ESTUDIANTE
Y AGRADECIMIENTO

DAYANE MARLEN OLIVA CERVANTES
GERENTE DE RECURSOS HUMANOS i
SUMITOMO ELECTRIC SINTERED COMPONENTS MEXICO S.A. DE C.V.

PRESENTE

El Instituto Tecnolégico de Pabellén de Arteaga, tiene a bien presentar a sus finas atenciones a la C. FATIMA DEL
ROSARIO FLORES DE LA ROSA con nimero de control 151050212 de la carrera de INGENIERIA INDUSTRIAL
quien desea desarrollar en ese organismo el proyecto de Residencias Profesionales, denominado MEJORAMIENTO
DEL SISTEMA DE REGISTRO DE SCRAP, cubriendo un total de 500 horas, en un periodo de cuatro a seis meses.
Es importante hacer de su conocimiento que todos los estudiantes que se encuentran inscritos en esta institucion
cuentan con un seguro de contra accidentes personales con la empresa AXA, segin poliza No. EH03256E e
inscripcion en el IMSS 62169744778

Asi mismo, hacemos patente nuestro sincero agradecimiento por su buena disposicién y colaboracién para que
nuestros estudiantes, aun estando en proceso de formacion, desarrollen un proyecto de trabajo profesional, donde
puedan aplicar el conocimiento y el trabajo en el campo de accién en el que se desenvolveran como futuros
profesionistas.

Al vernos favorecidos con su participacion en nuestro objetivo, sélo nos resta manifestarle la seguridad de nuestra
mas atenta y distinguida consideracion. F—

=i CACION | @ .

ATENT TE ~ s
INSTITUTO TECNOLOGICO pg PABELLON DF Apreac,
A
DEPARTAME
LIC. MA. MAGDALENA CUEVAS MARTINEZ NT 0k casmien TECNOLOGICA

JEFA DEL DEPARTAMENTO DE GESTION TECNOL@GICA Y VIN&:IWON

TecNM-AC-PO-004-03 Rev. 0
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Carta de aceptacion

SUMITOMO ELECTRIC 2
SINTERED COMPONENTS MEXICO

San Francisco de Los Romo, Aguascalientes a 26 de septiembre de 2019

ASUNTO: Aceptacién de Residencias Profesionales.

MATI. Humberto Ambriz Delgadillo
Director del Instituto Tecnolégico de Pabellén de Arteaga.

| Lic. Ma. Magdalena Cuevas Martinez
Jefa del Departamento de Gestién Tecn 6gica y Vinculacion del
.; Instituto Tecnolégico de Pabellén de Arteaga.

PRESENTE:

Por este conducto hago ante C. Fatima del Rosario

Flores de la Ro: carrera Ingenieria

| desarrollar el
'»' cepto de
at Medrano
Palacios. u estancia en
un periodo de 29 de | 06 ~en curso, con un horario de
7:00 am — 1:00 pm de lune e ‘

Manifestandole mi agradecir C npromiso y disciplina de cada uno de
los estudiantes del Instituto Tecnolégico de Pabellon de Arteaga dentro de nuestra

empresa. Sin mas por el momento le envié un saludo cordial.

ATENTAMENTE

" SUMITOMO ELECTRIC SINTERED COMPONENTS MEXICO SA DECV.
CIRCUITO CEREZOS ORIENTE N* 104
PARQUE SAN FRANCISCO IV
ZIPE CODE. 20355
SAN FRANCISCO DE LOS ROMO; AGUASCALIENTES
PHONE: +52 +1(449) 251 79 96,
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Carta de terminaciéon

0 SUMITOMO ELECTRIC :
SINTERED COMPONENTS MEXICO

San Francisco de Los Romo, Aguascalientes a 06 de diciembre de 2019

ASUNTO: Terminacién de Residencias Profesionales.

MATI. Humberto Ambriz Delgadillo
Director del Instituto Tecnolégico de Pabellén de Arteaga.

Lic. Ma. Magdalena Cuevas Martinez
Jefa del Departamento de Gestién Tecnolégica y Vinculacién del
Instituto Tecnolégico de Pabell6n de Arteaga.

PRESENTE:

ante C. Fatima del Rosario
Flores de la Rosa cursa I ( men § nestre de la carrera Ingenieria
Industrial cg : no sa

Por este conducto hago' ¢

on un horario de

Manifestandole mi agradeci niento Y niso y disciplina de cada uno de
de Pabellon de Arteaga dentro de nuestra
un saludo cordial.

NENTS MEX

0, A

Representant¢ del convenio por parte de la empresa.

ELECTRI DECV.
CIRCUITO CEREZOS ORIENTE N° 104
PPARQUE SAN FRANCISCO IV
ZIPE CODE. 20355
SAN FRANCISCO DE LOS ROMO; AGUASCALIENTES
PHONE: +52 +1 (449) 251 79 96.
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