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3. Resumen.

En el presente documento explica de manera detallada las actividades realizadas en la
empresa Kotobukiya Treves de México S.A. de C.V. en el area de calidad. KTMex es
una empresa franco-japonesa dedicada a la fabricacion de productos interiores y de

insonorizacion en la rama automotriz.

Para lograr esto el area de calidad debe contar con una gestion de todas las actividades
y procesos del departamento y mantenerlos bajo control.

Uno de los indicadores criticos de estas actividades fue el flujo de informacién entre los
departamentos y la falta de documentacién y reportes que ayudaran a establecer

controles de procesos.

Es asi como este proyecto generd una macro de Excel que emite alertas de actividades
pendientes a los ingenieros involucrados. Y los reportes que ayudaron al area de
calidad a traducir esta informacién en indicadores KPI que pudieran ser monitoreados
no solo por los departamentos si no por toda la gerencia, fomentando asi la

comunicacion y una satisfaccion entre todos los colaboradores y clientes de KTMex.
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CAPITULO 2: GENERALIDADES DEL PROYECTO

5.- Introduccién.

La documentacion y su correcta gestion es un aspecto bastante importante que las
empresas han tomado en cuenta desde hace ya mucho tiempo. La cantidad de
documentos operativos, administrativos y justificativos generados se ha incrementado
notablemente y la digitalizacion de la informacion esta siendo uno de los caballos de

batalla de las empresas.

No es de extrafiar que en muchos casos que el “documento” en si es el activo mas
importante de una compairiia y sobre el que se sustenta la mayor parte del trabajo. Lo
podemos ver claramente en las industrias, obligadas a manejar una gran cantidad de
informacion y documentos para desarrollar su actividades y procesos productivos
diarios.

La definicibn que nos proporciona la I1SO 15489-1:2001 (E) Informacion vy
documentacion — Gestién documental es la siguiente: “La gestion documental consiste
en controlar de un modo eficiente y sistematico la creacion, la recepcion, el

mantenimiento, la utilizacién y la disposicion de los documentos”.

Asi pues, surgen en las compafias diferentes situaciones de riesgo a la hora de
manejar la documentacion y tratar de tener un flujo adecuado de esta. En el caso
especifico de la empresa KTMex nos encontramos con problemas en la comunicacion
entre departamentos en la elaboracion de documentos, falta de informacion en la parte
productiva que impide la correcta implementaciéon de los sistemas de control en los
procesos. En definitiva, problemas que suponen riegos criticos al aseguramiento de la
calidad y el alcance de objetivos que se ven reflejados en dinero, satisfaccion del

cliente, satisfaccion de los colaboradores, entre otros.



Empresa establecida en el estado de Aguascalientes desde el afio 2005 considerada
una de las mayores proveedoras de productos interiores y del habitaculo del vehiculo
con gran presencia internacional al estar ubicada en mas de 15 paises, cuenta con 26
plantas alrededor del mundo, siendo la ciudad de Reims en Francia su principal sede.

El compromiso de la empresa hacia sus productos y clientes le ha valido recientemente
ser galardonada como mejor proveedora de Norte América por la empresa Nissan
Motor Co., Ltd. Esto demuestra la responsabilidad y refleja los resultados de sus
procesos productivos y de calidad. Es principalmente el area de calidad la que participa
incansablemente por alcanzar los objetivos fijados por la empresa y por los clientes,
para asi lograr su entera satisfaccion y la de sus colaboradores internos como lo

mencionan en su mision.

Para mejorar esta situacion es necesaria la creacion de reportes que ayuden a traducir
la informacién de los procesos productivos a indicadores que puedan ser analizados e
interpretados por los involucrados y que a su vez sean compartidos para que la
informacion pueda estar al alcance de las personas que deseen su consulta, entre ellos
la gerencia. Por consiguiente, el tener acceso a la informacion generada proporciona
herramientas de analisis para iniciar un proceso de solucion de problemas enfocado a

las actividades criticas lo cual mejora la eficacia en su desarrollo.

6. Kotobukiya Tréves de México S.A. de C.V. Su historiay la colaboracion del
estudiante dentro de la empresa.

La empresa KTMex es una compafia franco japonesa de la industria automotriz
especializada en la fabricacion de alfombras y soluciones de insonorizacion.

KTMex fue fundada en el 2005 en San Francisco de los Romo Aguascalientes por la
fusién de los grupos Kotobukiya y Tréves, empresas especializadas en el revestimiento

del habitaculo y de la acustica del automovil a nivel mundial.



KTMex tiene la capacidad de proveer material de alta calidad a nivel nacional e
internacional con una logistica eficaz y rapida, contando actualmente con clientes como
Honda en sus dos ubicaciones localizadas en Guadalajara y Celaya, Nissan en tres
sitios surtiendo a Aguascalientes en las plantas A1 Y A2 & Compas, asi como la planta
en Cuernavaca (CIVAC) y actualmente con la planta de GM que se encuentra en

Ramos Arizpe, Coahuila.

Con més de 15 afios de experiencia como proveedor de productos interiores y
acusticos en la industria automotriz. Siempre buscando mantener una relacion cordial
con los clientes y trabajar en conjunto con ellos para ofrecer mejores productos al mejor

costo posible.

Actualmente la planta cuenta con una superficie de 19,300 m2 y una fuerza de trabajo
de 396 personas.

KTMex es la Unica planta perteneciente al grupo Tréves establecida en México, el cual
tiene presencia a nivel internacional en 17 paises, tales como Alemania, Brasil, China,
Espafa, Estados Unidos, Francia, Italia, Japén, Marruecos, Portugal, Republica Checa,
Reino Unido, Rusia, Eslovaquia, Eslovenia y Turquia.

La sede principal de grupo Treves se sitla en la ciudad de Reims en Francia. La
compafiia fue fundada en 1836 por Adolph Treves iniciando como una empresa
dedicada a la industria textil y maquinas de bordar, para 1964 ya era el principal
proveedor de telas plastificadas y del terciopelo para los asientos de Renault y Citroén,

Treves se especializa en el equipamiento del automovil.

Para 1972 las series de produccién en Francia aseguran un gran crecimiento para
Tréves, comienza la expansion y las primeras implantaciones en el extranjero se hacen
en Espafia y luego en Portugal, dando pie a lo que es hoy, una compafiia con 26
plantas alrededor del mundo que han generado cerca de 580 M€ de ventas en lo que va
del afio 2021.



Productos.

Carpet (Alfombra).
Trunk Side.
Insuladores.
Spacer.

Insul Dash.

Parcel Shelf.

Equipos industriales.

2 Hornos infrarrojos.

4 Hornos de flujo de aire.

3 Prensas 30 T.

1Prensa20T.

4 Cortadoras (Water Jet 3 robot’s).
1 Cortadora (Water Jet 2 robot’s).
3 Robots Fanuc.

3 Prensas Graher 200 T.

4 Prensas 150 T.

3 Prensas 100 T.

23 Nordson.

4 Soldadoras ultrasonicas.

2 Heat Plates.

1 Foam Robot.
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Organigrama.

Mex
Current KTMEX Organization Ay Do vanders

Othsu Takeyoshi
Rexgional Lean and Quality Direcior North Amenica Operations Direcior

Marvin Carvills
Plani Manager KTMEX,

Fiodngo Varona

Framcisoo Fuiaga Progect
EH5 Coordinator KTMEX

llustracion 1: Organigrama de la empresa.

Con un equipo de administracion local KTMex es caracterizada por la habilidad de
innovar en términos de confort, estética, acustica, seguridad, ergonomia y propiedades

térmicas en la industria automotriz Mexicana.

6.1 Emision de reportes y documentacion en el area de calidad.

En el sistema productivo de Kotobukiya Tréves de México S.A. DE C.V. el area de
calidad desempefia un trabajo indispensable para el aseguramiento y la preservaciéon
de esta. Dentro de las actividades que desempefia el area de calidad existe un
apartado de gestion y documentacién que se encarga de emitir reportes de indicadores
clave (KPI's), programar auditorias en las distintas areas productivas (LPA’s) las cuales
deben cumplir un porcentaje de cumplimiento de manera diaria y mensual y son

reportadas diariamente en una junta atendida por los gerentes de cada area. Asi mismo
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se realiza diariamente un recorrido por todas las lineas de produccion, el cual tiene
como objetivo corroborar que el scrap que ha sido registrado en el sistema SAP
coincida con el scrap real que se encuentra en las areas destinadas para cada linea.
Este scrap se registra cada turno por los operarios al momento de detectar una pieza
no conforme con los lineamientos y especificaciones de calidad para cada tipo de
producto apoyandose en las ayudas visuales y las defectotecas colocadas en cada
linea. Después se procede a identificar la pieza con una etiqueta roja en la cual se
describe el defecto que presenta y su cédigo de parte. Por ultimo, el operario escanea
el coédigo de barras presente en la etiqueta roja y automaticamente la pieza no

conforme queda registrada en el sistema SAP.
6.2 Mision.

Impulsar la excelencia operacional a la satisfaccion total de las partes interesadas.

Empoderamiento de los empleados.
Satisfaccion del cliente.
Producto.

Valor para el accionista.

o bk 0N PE

Medio ambiente.
6.3 Vision.

Ser reconocida como la empresa mejor en su clase en todas sus operaciones como
proveedora a nivel regional de productos interiores y acusticos para la industria

automotriz.

6.4 Valores.

Compromiso, creatividad, control, presencia.
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6.5 Objetivos estratégicos.

e Trabajo en equipo.

e Liderazgo.

e Personas comprometidas.
e Excelencia operacional.

e Responsabilidad.

e Ser global.

e Impulsar el cambio.

e Innovar.

e Satisfaccion del cliente.

e Crear ventaja competitiva.

6.6 Area de trabajo.

El area de calidad tiene como objetivo cerciorarse de que se cumplen las politicas de la
empresa. Se asegura de que los objetivos sean cumplidos en los plazos previstos. El
departamento de calidad debe ajustarse al presupuesto asignado. Ademas, implementa
criterios de supervision y medidas de control para la aprobacion del producto final.
Lidera proyectos de mejora y formacion. También gestiona los objetivos previstos por la
empresa. Por tanto, se encarga de adaptar e implementar las exigencias del Sistema de
Gestion de Calidad. Para ello, hace cumplir el marco legal y juridico previsto.

Actividades especificas.

Realizar evaluaciones de riesgos.

Gestion de documentos.

Realizar auditorias internas al sistema.

Disefar e implementar acciones correctivas de acuerdo con los hallazgos de auditoria.
Administrar programas de auditoria.

Implementar iniciativas de mejora.

13



Dentro del laboratorio de calidad se llevan a cabo diferentes procedimientos para
asegurar el control de los procesos y que los productos se mantengan en las
condiciones que satisfagan las especificaciones y requerimientos del cliente.

Las pruebas mas comunes aplicadas a materiales son las de humedad y temperatura
en la cual se introducen las piezas en una camara climatica simulando las condiciones
previamente establecidas por la especificacion o la norma a cumplir y se evalla el
comportamiento del material a lo largo de un tiempo de igual manera previamente
establecido en la especificacion, el cual puede llegar a ser de horas o dias. Otra prueba
frecuente es la de “pilling” la cual consiste en seccionar el material a analizar en
diferentes probetas, por lo regular 5 y analizar la adherencia del adhesivo entre los
tejidos o el material requerido haciendo uso de una maquina universal la cual aplica una
fuerza constante especificada en la norma requerida por la prueba hasta el punto de
separacion de los materiales. Es en este punto de separacion donde ocurre el
desgarramiento de los materiales y en el cual se registra la fuerza utilizada para llegar a
este punto. La fuerza es registrada en newtons. Por ultimo, la tercera prueba mas
comun es la de abrasién, al igual que la prueba anterior se secciona una probeta del
material a evaluar y se coloca en un abrasimetro el cual por medio de dos rodillos de
arcilla vitrificada y grano abrasivo va desgastando la alfombra por friccion simulando el
uso que la pieza tendra al ser instalada en el coche. Durante la prueba sobre la placa
de ensayo, esta va perdiendo peso segun el numero de ciclos y el tiempo que dure el
ciclo. Al final se realiza el reporte evaluando la pieza conforme las especificaciones en

la norma y de decide si la probeta cuenta con una condicion aceptable o no aceptable.

14



7. Problemas a resolver, priorizandolos.

En el area de calidad de Kotobukiya Treves México S.A. de C.V. Actualmente se cuenta
con un sistema de gestion y documentacibn que carece de consistencia vy
estandarizacion, lo cual da pie a variaciones en los procesos de elaboracion de reportes
y los tiempos que esta elaboracion conlleva. Asi como involucrar a miembros del equipo
que podrian dedicar su tiempo a actividades criticas de la empresa.
Es por eso que es necesario:

e Llevar un control de las actividades desarrolladas que permita ahorrar tiempos.

e Realizar los reportes correspondientes y organizar la informacion generada.

e Traducirla en indicadores KPI que puedan ser analizados, interpretados y

consultados por el equipo.
e Tomar acciones de correccién, contencion y mejora cuando la situacion lo

amerite.
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8. Justificacion.

Analizar y organizar la informacion de reportes diarios, semanales y mensuales es una
responsabilidad importante sin embargo implica tiempo que se podria dedicar a las
mejoras del proceso. Actualmente la empresa no cuenta con un proceso de recopilacion
de informacion que sea eficaz para el analisis y la organizacion de esta.

Los requerimientos del producto estan contenidos en diferentes documentos de Calidad
Proceso, Proyectos y Laboratorio, la actualizacion se realiza manualmente por lo tanto
es necesario tener un control eficaz del manejo de la informacion a través de un
software para que sea analizada y entregada de la forma requerida y dedicar el debido
tiempo a las actividades prioritarias. Para esto se busca crear nuevos enlaces que
permitan mejorar el flujo de informacién y reducir los promedios del tiempo actual de
elaboracion de los reportes de LPA de 29 minutos y el reporte de Scrap de 43 minutos,

a un tiempo promedio de elaboracion de 15 y 19 minutos respectivamente.

9. Objetivos (General y Especificos).

Obijetivo general: Reduccién de Tiempos en la recoleccion y andlisis de Informacién y

Emision de los reportes de KPI's, Proyectos y Laboratorio.

Obijetivos especificos:

1. Recopilar informacion generada en los reportes de KPI’s, Proyectos y
Laboratorio.

2. Crear una “macro” en el software estadistico Excel para analizar los datos
obtenidos en los reportes generados.

3. Organizar la informacién recopilada para que pueda ser consultada por los
colaboradores.

4. Ligar la informacién a los distintos departamentos involucrados y asi tomar las

medidas pertinentes ya sea necesario.
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CAPITULO 3: MARCO TEORICO

10. Marco Teorico.

10.1 Microsoft Excel.

Microsoft Excel es una hoja de calculo desarrollada por Microsoft para Windows, macQOS,
Android y iOS.

Cuenta con calculo, graficas, tablas calculares y un lenguaje de programacion macro llamado
Visual Basic para aplicaciones. Ha sido una hoja de calculo muy aplicada para estas
plataformas, especialmente desde la version 5 en 1993, y ha reemplazado a Lotus 1-2-3 como
el estandar de la industria para las hojas de calculo. Excel forma parte de la suite de software
Microsoft Office.

Desde 1993, Excel ha incluido Visual Basic para Aplicaciones (VBA), un lenguaje de
programacion basado en Visual Basic, que afiade la capacidad para automatizar tareas
en Excel y para proporcionar funciones definidas por el usuario para su uso en las hojas
de trabajo. VBA es una poderosa anexion a la aplicacion que, en versiones posteriores,
incluye un completo entorno de desarrollo integrado (IDE) conocido también como
Editor de VBA. La grabacion de macros puede producir cédigo (VBA) para repetir las
acciones del usuario, lo que permite la automatizacién de simples tareas. VBA permite
la creacion de formularios y controles en la hoja de trabajo para comunicarse con el
usuario. Admite el uso del lenguaje (pero no la creacion) de las DLL de ActiveX (COM);
versiones posteriores afiadieron soporte para los médulos de clase permitiendo el uso

de técnicas de programacion basicas orientadas a objetos.

La funcionalidad de la automatizacién proporcionada por VBA origind que Excel se
convirtiera en un objetivo para virus en macros. Este fue un grave problema en el
mundo corporativo hasta que los productos antivirus comenzaron a detectar estos virus.
Microsoft tomé medidas tardiamente para mitigar este riesgo mediante la adicién de la

opcion de deshabilitar la ejecucion automatica de las macros al abrir un archivo Excel.
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10.1.1 Macro de Excel.

Si hay tareas de Microsoft Excel que realiza reiteradamente, puede grabar una macro
para automatizarlas. Una macro es una accién o un conjunto de acciones que se puede

ejecutar todas las veces que desee.

Cuando se crea una macro, Excel grabara todos los clics del ratén o las pulsaciones de
las teclas que se realicen durante el proceso de creacion, y es esto lo que luego
repetird. Después de crear el macro, también se podra modificarla para realizar

pequefios cambios con los que ajustar mejor o perfeccionar las tareas que esta realiza.

Entre las ventajas de utilizar las macros esta la reduccion de la tasa de errores, ya que
los pasos que hay que seguir estdn grabados y hay menos opciones de cometer errores
en alguno de ellos. También ayudan a reducir el tiempo de trabajo al acelerar algunos
procesos, y aumentan la utilidad de Excel haciendo méas accesibles algunas acciones o

pudiendo simplemente crear atajos de teclado para ellas.

10.2 Poka-yoke.

El Poka-Yoke es una técnica de mejora continua que tiene dos objetivos
fundamentales: por un lado, evitar errores inadvertidos en los procesos de producciéon y
logisticos y, por el otro, corregir las ineficiencias en el supuesto de que lleguen a
producirse.

Creado en la fabrica de Toyota en Japon en 1960, el método Poka-Yoke se traduce,
literalmente, como “a prueba de errores”. Se trata de una técnica de mejora continua
dedicada a evitar equivocaciones en cualquier proceso de produccion y logistico.

El Poka-Yoke puede englobar estrategias que perfeccionen y optimicen los
procedimientos de un almacén o una planta de produccion como, por ejemplo, las 5S
del método Kaizen.

También puede hacer referencia a objetos disefiados especificamente para anticiparse

a los errores humanos como los cables USB, utilizados para transmitir datos y cargar
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dispositivos. Estos solo pueden introducirse en el puerto por la cara adecuada pues, de
lo contrario, no cumpliran su funcion.

El ingeniero Shingeo Shingo desarrollo esta filosofia de trabajo con el propésito de
eliminar las ineficiencias en los procesos de produccion y su puesta en practica fue todo
un éxito. Lo logré aplicando practicas que simplifican el trabajo de los operarios y que

minimizan las distracciones para que puedan concentrarse en sus tareas.

Tipos de Poka Yoke.

El Poka Yoke puede clasificarse en cuatro tipos:

1. Secuencial. Se basa en preservar un orden 0 una secuencia de un proceso. Si
no se cumple, no se puede cerrar la tarea y, por tanto, es imposible avanzar
hasta el siguiente proceso.

2. Informativo. La informacion clara, sencilla y directa ayuda a los operarios a
realizar las distintas operativas sin equivocarse.

3. Agrupado. Consiste en preparar kits con todos los materiales y piezas necesarias
para llevar a cabo una operacion. De esta forma, los operarios no pierden tiempo
en ir a buscar los materiales que necesitan para trabajar porque ya los tienen
todos a mano.

4. Fisico. Son cambios en la usabilidad de ciertos dispositivos con la intencién de
prevenir errores. Por ejemplo, las lavadoras o los microondas que utilizamos en
casa no se ponen en funcionamiento hasta que las puertas no estén
debidamente cerradas o0 se haya seguido una cierta secuencia (elegir

temperatura, minutos, programa, etc.).

Con todas estas practicas lo que se busca verdaderamente es eliminar los errores en
las actividades repetitivas o en aquellos procesos donde los operarios pueden
equivocarse por desconocimiento o despiste. Asi, los operarios pueden centrarse en su
trabajo, en vez de malgastar el tiempo en hacer comprobaciones o en corregir las

ineficiencias.
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10.3 LPA (Layered Process Audits).

Para que la mejora se convierta en un proceso continuo, se debe observar, pensar,
cuantificar y actuar indefinidamente, con lo que se hace indispensable realizar
verificaciones y controles periédicos.

Estas verificaciones consisten en auditorias que, en la gran mayoria de ocasiones, se
convierten en uno de los mejores canales de verificacion de la Calidad de producto y
proceso. Tanto es asi que la Norma ISO/TS 16949:2009 (actual IATF 16949:2016
Sistemas de Gestion del Sector Automotriz) recogié dentro de su articulo “8.2.2.2.
Auditoria de Procesos de Manufactura” la recomendacion de realizarlas, siendo en
especial la Auditoria por Capas la responsable de hacer participe transversalmente a
toda la Organizacion con objeto de promover la Cultura de la Calidad.

Las Auditorias por Capas (Layered Process Audits, LPA) o también llamadas Auditorias
Escalonadas buscan la verificacion de la correcta ejecucidon de los estandares
operacionales del sistema de calidad de la organizacién y el de sus clientes o
proveedores (segun el caso). Son un sistema de revision y estandarizacion del proceso
que verifica desde el nivel de cualificacién de los operadores, la correcta adhesion de
los métodos al proceso hasta la correcta situacion de herramientas. Pero, ademas,
hace especial hincapié en aquellos puntos que son de alto riesgo para la satisfaccion
del cliente y la calidad del producto.

Este tipo de auditorias cuenta con dos principales singularidades:

Por un lado, no hay un solo auditor ni un Unico perfil responsable de ejecutar la revisidon
de los procesos. En su ejecucién interviene personal procedente de todos los niveles y
areas de la organizaciéon (que se divide en capas). Con esto se consigue que toda la
organizacién, especialmente los alto cargos directivos, se involucren en la cultura de la
estandarizacién de procesos y el compromiso con la calidad.

Por otro lado, es destacable la cantidad y la frecuencia de auditorias. Esta varia en
funcién de la capa, siendo, habitualmente, de ejecucion diaria para los supervisores,
semanalmente para departamentos como ingenieria o calidad, mensualmente para

jefes de area y trimestralmente para direccion.
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Beneficios:

Reducen la variacién en el proceso.

Previenen errores de proceso y errores de operador.
Mejoran y mantienen la disciplina.

Inician acciones de mejora continua.

Reducen los retrabajos.

Disminuyen los desperdicios.

Mejoran la comunicacion de todo el organigrama.
Implantan y mejoran la estandarizacion.

Mejoran la calidad en general y reduce los costes.

En resumen, una buena implementacion de las Auditorias por Capas conseguira
inculcar al personal la disciplina y aprecio por realizar correctamente su trabajo y
alentard ideas de mejora en el desempenfio del trabajo. También aporta una significativa

fiabilidad de los procesos industriales y genera una gran ventaja competitiva.
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10.4 Scrap.

“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 problema basico de las industrias en relacion a sus “scraps” radica en deshacerse de
los mismos de un modo racional que ademas cumpla con las normativas existentes en
materia de preservacion del medioambiente.

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.

10.5 Liberacion de primera pieza.

La inspeccion de la primera pieza consta de varios pasos seguidos por los auditores y
el lider de cada linea de produccion. El objeto de validar la primera pieza de produccion
es asegurar que el proceso productivo esté listo para producir en serie y no existan
variaciones ya sea en el material, maquinaria, medio ambiente, herramientas y aparatos
necesarios para la ejecucion de las operaciones, cumpliendo asi con los parametros
establecidos antes del arranque de produccion.

La liberacion se lleva a cabo al inicio de cada turno por arranque de linea y/o al final de
turno para continuar produccion. También se realiza si hay un cambio de modelo, una
intervencién mayor de mantenimiento o un paro de produccién mayor a una hora. El
registro se lleva a cabo en una hoja de liberacion que se encuentra en las carpetas
destinadas para cada linea y en las cuéles se registran todos los modelos que se estén
produciendo al momento de arrancar. Para liberar la pieza el operario la coloca en el
checking fixture correspondiente al modelo producido y se asegura de que los
parametros de la pieza coincidan con los parametros establecidos por el checking
fixture (dimensiones, barrenos, etc.). Después procede a realizar la medicion y registro

de los dimensionales establecidos en el formato de liberacion de primera pieza, en caso
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de que todos los dimensionales se encuentren dentro de especificacion el auditor y el
lider de produccion liberan la pieza firmando el formato de registro. Es de suma
importancia que se indique el turno, la fecha y el modelo producido en el registro. Hay
gue mencionar que esta pieza debera permanecer en el area de produccion hasta que

la corrida del mismo producto termine o inicie un nuevo turno.

En caso de que la pieza no cumpla con las especificaciones se debe parar el proceso,
avisar al supervisor de produccion y al auditor de calidad para que tomen las medidas
ya sea el caso de contencion o correccion dependiendo la situacion. La operacion

arranca hasta que se realicen los ajustes necesarios.

10.5.1 Checking fixture.

Este dispositivo de sujecion e inspeccién se disefia y fabrica partiendo de un modelo 3D

y 2D para inspeccionar puntos criticos de una pieza o un producto.

Un checking fixture es unico, pues es disefiado y fabricado para controlar
dimensionalmente sélo una pieza. Normalmente la tolerancia de fabricacion debera ser
10% mas preciso que la tolerancia de la pieza a verificar. Este verifica la pieza
simulando condiciones de ensamble, verifica partes repetitivas asegurando la misma

alineacion y la misma posicién de la parte.

Antes de su fabricacion se debe presentar una propuesta disefiada en 3D para su

validacion.

Son fabricados con materiales de primera calidad para asegurar un alto rendimiento y
son extremadamente durables.

Los dispositivos checking fixtures sirven para verificar la pieza a analizar a través de
una simulacién de condiciones de ensamble para asegurar la alineacion de la pieza y

evitar el continuo desecho de piezas.
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Ademas, verifican forma, posicion verdadera, distancias o banderas de referencia con
puntos estadisticos “SPC”.

Para comprobar la forma de la pieza, en los dispositivos checking fixtures, se emplean
pernos guia de alineacion, los puntos “SPC” son guiados por pernos e indicadores para

cumplir con los controles estadisticos del producto.

Estos dispositivos miden:

* Posicion Verdadera
* Diametros
* Forma

» Distancias

10.6 Uso de las tecnologias de la informacion para la reduccion de tiempos en
procesos burocraticos en la Facultad de Quimica de la UNAM.

Al igual que en cualquier proceso industrial, ya sea quimico o fisico, en los procesos
administrativos lo mas importante es identificar y mejorar las etapas controlantes, es
decir, aquellas etapas que tardan mas y, por ende, pueden llegar a retrasar toda la

dinamica de produccion y, por ende, la eficiencia de la organizacion.

Dentro de las dependencias gubernamentales, es comun encontrar sistemas altamente
burocratizados y con un nivel elevado de departamentalizacién. Estos sistemas al
principio son altamente funcionales, pero conforme incrementan las capacidades de las
tecnologias o se generan nuevas, estos sistemas tienden a caer en deficiencias y
comienzan a volverse lentos, ineficientes, e incluso volverse obsoletos y poco
funcionales, por lo que resulta de importancia mejorar y actualizar todos los procesos
gue se encuentran en esta situacion, con la finalidad de aumentar la eficiencia y calidad

de los mismos.

24



Como propuesta de solucion a la problematica planteada, se considera la aplicacion de
la reingenieria en el proceso administrativo mediante el uso de las tecnologias de la
informacion, con la finalidad de reducir la burocracia involucrada y el tiempo mal

invertido que ésta implica.

Considerando estos objetivos se plantea el desarrollo de una pagina WEB que
constara, en su fase final, de una sustitucion para todo el trdmite de emisioén de carta de
pago anticipado, incluyendo la firma de las personas implicadas en formato electrénico.

Con la aplicacion de esta solucion se busca reducir los tiempos de burocratizacion en
hasta un 90%, teniendo como resultante una etapa de tiempo maximo de respuesta de

tan solo dos dias habiles.

Como resultado se ha conseguido el desarrollo de la pagina WEB que en su fase final,
ayudara a reducir los tiempos de burocratizacion inherentes al proceso de adquisiciones
al extranjero del Departamento de Adquisiciones, Almacén e inventarios de la Facultad
de Quimica de la UNAM, pasando de una etapa que contempla un tiempo de hasta dos
semanas a un proceso en el cual se proyecta que sélo tomara hasta maximo 48 horas,
tiempo ligado a la capacidad de respuesta del director de la dependencia, considerando

que pocas veces deberd llegar a este limite por la ayuda que brinda el sistema.

Se detectaron las principales problematicas que pueden surgir por el cambio propuesto,

siendo la mas importante de ellas la resistencia al cambio.

Finalmente, se sugiere seguir observando y analizando los diferentes procesos
implicados en la adquisicion de bienes de la Facultad de Quimica, asi como en las
demas etapas subsecuentes del proceso, con la finalidad de mejorar el servicio

prestado a cada uno de los usuarios y los proveedores.

25



10.7 Automatizacion y reduccion de tiempos en proceso de pruebas formales para
certificacion de software embebido en la industria de la aviacion.

El proceso de pruebas formales para la certificacion de software en la industria de la
aviacion conlleva un costo alto en cuanto al tiempo de ejecucién, tardando en
promedio tres semanas de desarrollo para una sola persona, esto teniendo en cuenta

un promedio de niumero de pruebas a correr igual a cincuenta.

Todas las pruebas deben ser ejecutadas para lograr la certificacion, asi como evidencia
de que las pruebas se corrieron, lo cual se comprueba mediante documentos que
deben ser generados para evidenciar que las pruebas cubren en su totalidad los

posibles escenarios de los distintos tipos de pruebas de un disefio.

Dicha automatizacion y reduccién de tiempos permitira que el proceso sea mas corto y
que la certificacion se alcance con menos problemas, esto conlleva a que el tiempo

ahorrado se puede invertir en otros programas u otras implementaciones.

Para lograr hacer mas eficiente el proceso de pruebas formales para certificacion de
software de aviacion, se tomaron en cuenta varios factores, los cuales se mencionan a

continuacion:

e Cada cuanto se realizan dichas pruebas: Al menos 4 veces por afo.

e Cuantos casos de prueba en promedio se corren en las pruebas formales: 55
casos de prueba.

e Cuantos miembros del equipo en promedio participan en el esfuerzo de pruebas
formales: 3 miembros.

e Cuanto tiempo se tiene para terminar el proceso de pruebas formales: 2

semanas.

Dichos factores llevaron a la conclusion de que una herramienta que ayude a hacer

mas rapido el proceso, tendria un costo-beneficio de alto impacto para la empresa, ya
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que, en lugar de 3 personas, una herramienta permitiria que una sola persona estuviera

en el proceso y terminara de una forma mas rapida y eficiente.

Con el objetivo de obtener la mejor solucion, se llevé a cabo una lluvia de ideas, en la
que al final resaltaron 3 ideas que ayudarian a hacer mas rapido el proceso de pruebas
formales.

La idea de modificar la herramienta generadora de los archivos de salida con el objetivo
de intentar agilizar el proceso, podria conllevar mucho tiempo de desarrollo, ya que esa
herramienta no se realiz6 en México, lo cual implica que, permisos de exportacion del
software serian necesarios para que el equipo en México pudiera acceder al cédigo de

la herramienta, dichos permisos podrian ser costosos y tardados.

Modificar la herramienta, aunque podria ayudar, no existe certeza de cuanto se podria

optimizar ni de cuanto podria ayudar al proceso.

El paso 5 del proceso de pruebas formales incluye la revision de los resultados de los
casos de uso (archivos de salida y graficas del caso de uso), en dado caso de que los
resultados sean diferentes, se tienen que hacer cambios y volver a generar los
archivos. Este retrabajo, acorde a datos histéricos, toma alrededor de un 30% adicional

del tiempo de ejecucion.

Una herramienta que revise los resultados de forma automética ayudaria a reducir este
30% de tiempo adicional y ayudaria a agilizar o automatizar el proceso.

Otra idea es realizar un script que nos ayude a ejecutar los comandos necesarios para
la herramienta y poder generar y revisar los archivos de salida del proceso de pruebas

formales.

Dicho script ayudara a que el proceso se pueda ejecutar por una sola persona ya que

automatizara los comandos que la herramienta necesita para su ejecucion.
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Con esto, los tiempos muertos entre la ejecucion de un caso de prueba, y la generacion

de los archivos de salida, se eliminaria por completo.

Mediante la implementacién de la idea propuesta de un Script que ejecute la
herramienta de forma automatica, se automatizo el proceso de pruebas formales del
software de aviacion de forma que se redujo el nUmero de personas involucradas en el

proceso de 3 a 1 sola persona.

Los resultados de utilizar el script son un ahorro de recursos de un 33%, esto al ser
usado por una sola persona en lugar de 3, y de una reduccion en el tiempo de ejecucion
del proceso de un 67% aproximadamente, lo que significa que un solo recurso puede
terminar el proceso a tiempo dejando dias suficientes para la revision de los
entregables, esto tomando en cuenta un promedio de 2 semanas desde que empieza

hasta que termina el proceso de pruebas formales.

Se comprob6 que, al usar el script, una persona puede dejar el proceso corriendo

durante la jornada laboral o en la noche, mientras se dedica a otras actividades.

10.8 Los sistemas gestores de flujos de trabajo en la gestion de sistemas
software.

Hoy en dia, las empresas de software se ven obligadas a mejorar su rendimiento para
poder sobrevivir en un entorno altamente competitivo: los clientes demandan una mayor
calidad, menor plazo de entrega, mejor servicio, atencién personalizada, etc. En este
trabajo se describen a los procesos software, asi como los flujos de trabajo. Su
combinacion y automatizacion mejora el flujo de informacion asociado a las actividades
de dichos procesos, lo que facilita el control y permite mejorar el rendimiento, reducir
costos y plazos, minimizar errores y garantiza una mayor calidad, entre otras ventajas.

El proceso software constituye la base para el control de la gestion de proyectos de
software y establece el contexto en el cual se aplican los métodos, técnicas, se generan

los productos del trabajo (modelos, documentos, datos, reportes, formatos, etc.) se
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establecen los fundamentos, se asegura la calidad, y el cambio se maneja de manera

apropiada (Pressman, 2014; Berander y Wohlin, 2003).

Distintos procesos software organizan las actividades de diferentes formas y las
describen con diferente nivel de detalle. El tiempo de cada actividad varia, asi como los
resultados. Aunque existen muchos procesos software diferentes, existen actividades
fundamentales que son comunes para todos ellos. Los detalles (tareas) seran muy
diferentes en cada caso, pero las actividades son iguales. La adaptacién del proceso

software es esencial para el éxito del proyecto.

Un flujo de trabajo (o Workflow) es la automatizacién de un proceso de negocio (o de
software), total o parcial, en la cual documentos, informacion o tareas son pasados de
un participante a otro para efectos de su procesamiento, de acuerdo a un conjunto de

reglas establecidas para obtener, o contribuir a los objetivos de la empresa.

Un Workflow involucra un nimero de pasos logicos, cada uno conocido como una
actividad. Una actividad puede involucrar interaccion manual con un usuario 0 con otro

flujo de trabajo o la actividad puede ser ejecutada utilizando algun recurso-maquina.

Los Sistemas Gestores de Flujos de trabajo permiten el control de los procesos
software y al mismo tiempo disminuyen la necesidad de intervenir para su gestion. Esto
permite que haya menos retrasos en los tiempos destinados a la entrega de un
producto o pérdidas como consecuencia de esos retrasos. Al mismo tiempo incrementa
la calidad del servicio al responder de una forma mas rapida y con el mejor personal
disponible.

Los sistemas Workflow requieren ciertas condiciones para que puedan ser implantados

correctamente:

1. Los procesos deben tener tareas explicitas.
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2. Reglas para determinar la l6gica de transiciones entre tareas.
3. Las tareas utilizan recursos digitales de informacion.

4. Las tareas deben ser comunicadas a los trabajadores.

5. Hay la necesidad de un proceso de control.

Un sistema Workflow da a una empresa la posibilidad de automatizar sus procesos,
reducir costos, y mejorar servicios. Organizaciones que no hayan evaluado esta

tecnologia podrian encontrarse en desventaja en un futuro.

10.9 Reduccidn de tiempos de ensayo de flujo luminoso.

La mejora del tiempo de ensayo de flujo luminoso representa un resultado que puede
ser interpretado como una mejora en la productividad del proceso, siendo normal que
los tiempos se reduzcan implementando una automatizacion al proceso. Para lo cual se
presenta una comparacion de tiempos basado en la estimacion de tiempos de una
lampara HID con el sistema manual y el automatico.

La poca reduccion de tiempo en las etapas de medicion es debido al procedimiento
implementado en el laboratorio para la realizacién del ensayo, pero es posible apreciar
una reduccion notable en las etapas de calculos de la incertidumbre y la generacion del

informe y el reporte del ensayo.

Revisando el tiempo total estimado para cada ensayo se puede observar una reduccion
de 60 minutos equivalente a reducir el tiempo de ensayo en un 55.6%. Nétese que el
tiempo reducido es el 80 % del tiempo de ensayo usando el sistema automatico,
pudiendo traducir este resultado a un incremento de la productividad. De esta manera el
laboratorio esta en capacidad de realizar alrededor de ocho ensayos como maximo y 6
ensayos como minimo en lamparas HID, en contraste a los cuatro ensayos que lo
realizan durante el dia. Teniendo la posibilidad de mejorar los tiempos con una
modificacion en el procedimiento de ensayo de flujo luminoso tomando en cuenta las

caracteristicas del sistema automatizado.
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El uso del método de ingenieria inversa orientada a las comunicaciones de equipos de
medicion aplicado en el presente trabajo y presentado en las Jornadas de Ingenieria
Eléctrica y Electronica del 2017, permitié crear documentacion de los protocolos y
métodos de codificacion en aquellos equipos que no presentaban documentacion de
estas caracteristicas. Haciendo posible de esta manera la integracion de los equipos en
el software EFEI-SD.

EFEI-SD permitié analizar el flujo luminoso bajo las normas de la IESNA y adaptandose
a los procedimientos del sistema de gestion de calidad del Laboratorio de Luminotecnia
del INER, pudiendo desarrollarse mejoras y adaptarse a cambios de manera continua.

El desarrollo del sistema automatizado a nivel de software y hardware cred un sistema
integrado para la realizacion automatica del ensayo con poca intervencion de los
operadores en el andlisis de datos, creando la documentacion respectiva y controlando

el encendido de los diferentes tipos de lamparas.

Usando el sistema automatizado se redujo los tiempos de ensayo y los errores en el
calculo de la incertidumbre debido a fallos de medicion de los equipos o del operador.
Por lo cual se tiene resultados de mayor robustez, se reduce la carga de analisis al

operador y se incrementa la productividad dentro de los ensayos de flujo luminoso.

La conexidon con una base datos permiti6 crear un camino para la automatizacion
completa de todo el laboratorio en las diferentes areas en las que se realiza el ensayo,
pudiendo de esta manera crear una conexién entre el servidor y el area de flujo
luminoso mediante el registro automéatico de los resultados de los ensayos, que luego
puedan ser usados por el laboratorio como evidencias de la realizacion del ensayo u

otros fines.
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10.10 Innovacioén de proceso y de gestion en un sistema de gestion de la calidad
para una industria de servicios.

El propésito de este articulo es evidenciar, mediante un caso practico, como los
sistemas de gestion de la calidad fundamentados en el Ciclo la Mejora Continua,
mediante la aplicacion de la gerencia de la rutina del trabajo cotidiano, se convierten en
una potencial herramienta para generar innovaciones en las organizaciones.

Tanto los modelos de gestion de la calidad, la calidad total y los modelos de excelencia
presentan una vision integral de la calidad que en mayor o menor grado permiten, con
su incorporacion en las organizaciones, atender con eficiencia diferentes frentes en
forma sistematica, tal como lo definen Connolly, Conte, Harasic, Redington y Vilarifio
(2006) en las areas de desarrollo de las personas (competencia y liderazgo), el trabajo
en equipo, el control estadistico de procesos, la satisfaccion del cliente, la calidad de
productos (metrologia, especificaciones internacionales) y servicios, gestion estratégica
de la organizacién (contexto organizacional), calidad en la logistica, calidad para la
gestibn de proyectos entre otras, trayendo como consecuencia mayores niveles de

productividad como camino tangible para incrementar los niveles de competitividad.

Mediante la implementacion del ciclo Planificar — Hacer — Verificar — Actuar (PHVA) la
entidad aseguradora desarrolla sus procesos internos incorporando la gestién por
procesos, con el fin de lograr mejoras significativas, reducir costos y mejorar los tiempos
de respuesta, lo que se traduce en mejoras en la eficiencia y eficacia de los procesos.

Con la aplicacion de métodos analiticos sobre la base del desarrollo del Ciclo de la
Mejora Continua P-H-V-A, incorporado en la metodologia gerencial de la Ruta de la
Calidad o QC-Story, se ha permitido la mejora en la toma de decisiones para el proceso
y se logra igual- mente mejorar su desempefio, mediante la aplicacién de herramientas

administrativas.
Como se enuncié con anterioridad, el proyecto se origina en un proceso de

implementacion de un sistema de gestion de la calidad, dado el camulo de trabajo

manifestado por los operadores del proceso. Se busca responder a la pregunta ¢.cémo
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mejorar la eficiencia y eficacia del proceso de expedicion de polizas? Se definen como

elementos explicitos del problema la eficiencia, eficacia, expedicion y procesos.

Las actividades y técnicas realizadas fueron:

Mejora puntual del problema: determinacion del estado inicial del proceso,
definicion del problema y sus caracteristicas, analisis de causas, priorizacion de
causas fundamentales mediante grafico de Pareto, andlisis con el equipo de
trabajo de los resultados y acciones de mejora, realizacion de un plan de accion
de acuerdo con los resultados obtenidos, ejecucion del plan de accién
verificacion de resultados obtenidos con el plan implementado.

El establecimiento del ciclo de mejoramiento continuo del proceso se realizé con
las siguientes actividades: definicidbn de un proceso mejorado operativamente, la
caracterizacion de proceso, mejora de los resultados del proceso de manera
continuada y sostenida mediante la aplicacién de herramientas de causa efecto y
diagrama de Pareto, aplicacion de accion correctiva y determinacion de nuevos

estandares.

Al término de este proyecto se cumplieron los objetivos y metas planteadas, de acuerdo

con los siguientes resultados:

La cancelacion de documentos emitidos con retroactividad pasa de 98,4% a
80,18%.

La anulacion de documentos emitidos con retroactividad pasa de 79,9% a
24,56%.

Los documentos tipo declaraciones emitidas con retroactividad pasan de 63,3%
a 22,95%.

Las emisiones modificadas con retroactividad pasan de 56,09% a 25,64%.

Los documentos nuevos emitidos con retroactividad pasan de 13,81% a 4,41%.

Los documentos renovados con retroactividad pasan de 37,31% a 7,10%.
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Las acciones de mejoramiento pueden generar cambios significativos en el sistema a

nivel de proceso y a nivel de gestion en los duefios de los procesos.

La aplicacion de los métodos QC-Story y/o Rutina del dia a dia, permiten determinar y
seleccionar las oportunidades de mejora (que puede tener prioridad) en los procesos,
en los productos y los servicios y, de igual manera, en necesidades y/o expectativas

futuras.
Podemos concluir que estas acciones se han llevado a cabo y que mediante el

sostenimiento del ciclo PHVA/ EHVA la mejora continua desarrolla una cultura de

solucién de problemas.
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CAPITULO 4: DESARROLLO

11. Procedimiento y descripcién de las actividades realizadas.

Se describen las actividades realizadas y las metodologias implementadas en el
desarrollo del proyecto mostrando asi los puntos relevantes que apoyaron a mejorar la

eficacia en la emision de reportes y documentacion en el area de calidad.

11.1 Mejorar la eficacia en la emision de reportes y documentacion en el area de
calidad.

El manejo de la informacién dentro de una organizacion es de suma importancia ya que
nos permite estar al tanto de lo que sucede dentro de esta, es importante contar con
registros que nos ayuden a mantener un control y a llevar una gestién del sistema de

calidad adecuada.

Al inicio del proyecto KTMex no contaba con varios registros y formatos que permitieran

llevar un control adecuado del flujo de informacién y de actividades.

11.2 Desarrollo de macro en Excel para tareas pendientes.

Una de las primeras actividades que se llevaron a cabo al inicio del proyecto fue la
creacion de una macro en Excel que permitiera mandar alertas a través de correo
electrénico a los ingenieros del equipo de calidad cada vez que se aproximara la fecha
de vencimiento de una actividad o tarea por realizar, indicando fecha de inicio, fecha de
terminacion, descripcion de la actividad, porcentaje de cumplimiento y estatus de la

tarea.
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La macro se desarroll6 haciendo uso de un formato en el cual se llevaba la
programacién de las actividades de los ingenieros del equipo de calidad, esta

programacion es actualiza mes con mes por la Quality Manager Ménica Ambriz.

El programa que permite el funcionamiento de la macro se realiz6 a través de la
seccidon de Visual Basic incluida en Excel, esta seccion permite usar comandos de
programacion basicos para la ejecucion de tareas en Excel y simplifican el uso de las
macros, ya que el programa sustituye el grabado de los botones de manera manual, asi
mismo se pueden enlazar varias acciones de manera simultanea teniendo asi mayor
margen de maniobra y menos posibilidad de error a la hora de ejecutar una macro.

Para hacer uso de la opcion “enviar mail” desde Excel es necesario habilitar la libreria
CDO de Microsoft la cual nos ayuda a enlazar Excel con el correo electronico de Gmail,

el cual es usado por la empresa.

El funcionamiento del programa de la macro consiste en tomar las actividades que se
encuentren en estado de “Riesgo” para esto se cred una condiciéon la cual nos indica
que el estatus de la tarea cambiara a riesgo cuando la fecha de vencimiento sea 5 dias
mayor a la fecha actual. Al tener tareas pendientes con estatus de riesgo un botén
ligado a la macro nos ayudara a filtrarlas de entre las demas tareas, después del
filtrado las envia automaticamente a una nueva hoja junto con el nombre de la
actividad, fecha de inicio, fecha de terminacién y su descripcion, es aqui donde aparece
el segundo boton de enviar mail, el cual tomara solo las tareas que han sido filtradas

con el estatus de riesgo y procedera a enviar el mail al destinatario seleccionado.

Para poder identificar el mail y hacerle saber al destinatario que tiene una actividad por
realizar se disefid una plantilla para el asunto y el cuerpo del mensaje, en el asunto se
especifica la leyenda “Tarea pendiente” y en el cuerpo el siguiente mensaje:
“Apreciable (destinatario del mail) queremos informarle que tiene una tarea pendiente
por vencer el dia: (se inserta fecha de vencimiento), tarea pendiente: (se inserta la

descripcion de la tarea), Atentamente Quality Team”.
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El propdsito de esta macro es aumentar el porcentaje de cumplimiento de tareas por
parte de los ingenieros del equipo de calidad y asi mejorar la eficacia en el flujo de la

informacion dentro del area de calidad.

A E C D E F G H | J K L [ M 0
1 _ . Fecha Revision @
Monica Ambriz LISTADO DE PENDIENTES o Filtrar
oA Fech- Fech- Fech: £ Priar*-
Ci
9 Descripeién * | o " | o Tomin * | Avane ™ |C21299 + Hotas o G v Estats - - orrea - ¢
E . " . )
- OBM22020| WH2I2020 | 23nm2021 10z Honda Alta Fompletado 0K
{Rendeme-sataheasionde R HRE
12
[Slette-de-aetividadesen-BREIE—HRendiente
1 ; 0722020 | 08212020 | 0BH22020 100 Interng Alta Completado 0K
(Peesighariesponsabilided
“ Mail de prueba para macra “Tareas pendientes” 03202020 | 02H2021 0 Intedi | ral Repraramacidh ¢:ambie del 112,20  18.04.20 Al Enproceso | RIESGO | monina ambiz® reves-groun, com
% e R FeaFutag 0322020 | 08202020 | 08242020 100z Interna | Asignada.a Feo. Rutiaga Ala Ma iniciado 0K
1 |Protuatizasicr de Brachbeard-por aemmadiies 0H2tz020 | 0BH2f2020 | 03212020 100z PFlanta Alta Completado 0K
amplementar protosala de sotualizzcion de pracedimientode | goonen | payngraney 0% SGC | s Reprogramacian cambio del 74220 a 300321 Mia | MNoiniciado  [YLLGH]
17| Aociones Carrestivas - Parte de la solucidn de NC:
' (FrealizaHacHiudharras deprodusto-peRdientes 14H212020 | 1BM212020 | 0GH022021 L0 SGC Blta Mo iniciada DK
19 |Aplicar examen evaluacidn - Persona de CSL 15H2A2020 | 05HI2021 0% SGC | Entregar evidencias a FH Alta Enproceso | RIESGD | monica, ambiz@ reves-group, com
20 |PSF Despegadas Dash T7 fo#atz020 | o520zt 50% Interng Alta Enproceso | RIESBO | monica, ambiiz@ reves-group, com
2 [Liberasidrrde Samardevisior il 7Hatz020 | 28M3r2021 100z Interng Enproceso
22 |PSP Lining falta de pelo BHak2020 | thidr2021 50 Interna Alta Enproceso
iy RPN pr— oz [ :;:l:g\:ndeolrasa\lematluas-electro\mar\esmuchonempode e Enproceso
24 |PSP TS congap 20122020 | 161042021 50 Interna Alta Enproceso
25 |PERTE Topardespegada 2iH2k2020 | tei2021 f0x Interna Alta Enproceso
26 |PERTS hsuldor equivasade 221242020 | 230312021 f0x Interna Alta Enproceso
27 [Hoidaeidndeoamblode SR Spaces 2HI2020| 290342021 00z Interno | Ma se recibio el material - Se cambia fecha de 24.03.214 200221 Media Enproceso
28 |ldeas de Mejora-8233 M0 | 03MI202 30 Planta Alta Enprocesa
29 |Ideas de Mejora -B136 2122020 | 23032021 0% Planta Alta Mo iniciada
30 |[Revisareraalimentaoitn dekmkHFi-5 ZRI22020 | 0I0HE021 100% Corparativa Media En proceso
3 |Emisicrderepertede GF-de Blashy Sarpet 2722020 | 25003f2021 100z Corporativa | Se cambia fecha de 24.03.21 2 25.03.21 Alta Enproceso
32 [Entrega de Auditoriss de Producto Semanas 10,11y 12 26i1242020] 0212021 SGC Al Enproceso | RIESGO | monica, ambiiz@reve s-group, com

llustracion 2: Macro de tareas pendientes.
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With MiCorreo.Configuration.Fields

.Item({"http://schemas.microsoft.com/cdo/configuration/smtpusessl”) = True
.Item("http://2chemas.microsoft.com/cdo/configuration/smtpauthenticate”) = 1 'cdoBasic
.Item("http://schemas.microscft.com/cdo/configuration/smtpserver™) = "smtp.gmail.com™
Item("http://schemas.microscoft.con/cdo/configuration/smtpserverport™) = 465
.Item("http://schemas.microsoft.com/cdo/configuration/sendusing™) = 2 'cdoSendUsingPort
.Item("http://schemas.microsoft.com/cdo/configuration/sendusername™) = "gualitysupport@treves—group.com™
.Item("http://2chemas.microscft.com/cdo/configuration/sendpassword™) = "Treves20zZ1."
.Update

End With

'Elementos del correo

'

ARsunto = "Tarea Pendiente"”

Destinatarioc = Celda.C0ffset (0, 0).Values

Correo = Celda.Value

Descripcion = Celda.Offset (0, -10).Value

FechaVencimiento = Format (Celda.Offset (0, -8).Value, "dd/mmm/vyyy")

'"Cuerpo del mensaje
'
M=g = "Apreciable " & Destinatario & vbNewLine & vbNewLine
Msg = Msg & "Queremos informarle gque tiene una tarea pendiente por vencer el dia "
Msg = Msg & FechaVencimiento & "." & vbNewLine & vbNewLine
Msg = Msg & "Tarea Pendiente: "
M=g = M=sg & Descripcion & vbNewlLine & wbNewLine
M=g = M=g & "Atentamente:" & vbNewLine
Msg = Msg & "Quality team ."
'
With MiCorreo
.Subject = Asunto
.From = "gualitysupport@creves—group.comn™
.To = Correo
'.CC = "correc@dominio.com™

llustracion 3: Cédigo de la macro.

qualitysupport@treves-group.com mig, 29 sep. 1108 ¢ & :
para monica.ambriz -

Apreciable monica.ambriz@treves-group.com

CQueremos informarle que tiene una tarea pendients por vencer ya que la fecha de vencimientio es el dia 30/sep/2021.
Tarea Pendiente: |deas de Mejora -6233

Atentamente:
Quality team .

qualitysupport@treves-group.com mig, 29 sep. 1108 ¢ & H
para monica ambriz

Apreciable monica ambriz{@treves-group.com

Queremos informarle que tiene una tarea pendiente por vencer ya que la fecha de vencimiento es el dia 30/sep/2021.
Tarea Pendiente: Enfrega de Auditorias de Producte Semanas 10, 11y 12

Atentamente:
Quality team

llustracion 4: Alertas recibidas por correo.
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11.3 Reporte de LPA’s.

El reporte de LPA’s es una de las actividades que aun se registran manualmente por el
ingeniero encargado. Un porcentaje de las auditorias realizadas en los departamentos
de KTMex son registradas en la aplicacion en linea mLean y el otro porcentaje es
registrado por los auditores en registros impresos que son depositados diariamente en
un tablero de auditorias a donde el ingeniero encargado del reporte tiene que pasar a
recogerlos para después contabilizarlos y reunir la informacion resultante con la
informacion arrojada por la aplicacion mLean.

Las auditorias que aun se registran en formatos impresos son las de los departamentos
de logistica y mantenimiento.

Con la finalidad de tener un mejor manejo de la informacién se generé un reporte
general en el cual se reune la informacion de la aplicacién con las auditorias impresas,
este reporte se llena diariamente. Después de realizado se comparte al departamento
de calidad y este a su vez es compartido por la Quality Manager Mdnica Ambriz a la

gerencia en la junta diaria que sostienen denominada “morning meeting”.

El formato del reporte contiene el nimero de auditorias programadas y aplicadas por
cada capa, asi como el nimero de no conformidades encontradas. También refleja el
porcentaje de cumplimiento y el porcentaje de no conformidades encontradas, asi
como los nombres de las personas que tenian una auditoria programada y no la

realizaron ya sea en tiempo o en el area correspondiente.

El porcentaje de cumplimiento obtenido en el reporte de LPA’s es registrado en un
archivo de Google Drive donde se lleva un control de los porcentajes diarios junto con
los objetivos mensuales y anuales, este archivo es presentado diariamente en la junta 'y

puede ser monitoreado por cualquier miembro de la gerencia en tiempo real.
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LPA

26-Oct-2021.

Total General da

Auditorias Ganeral c1 cz Cc3 . Tatal NCC
Complimiento
Programadas 28 23 4 1
Aplicadas 18 15 3 1 B8%
NC '] 1] o

PERSOMAS DE LA C2 QUE NO CUMPLIERON CON LA
AUDITORIA EL DIA DE AYER:

lesus Calderon

TOTAL NC ABIERTAS

1

CANCELADAS

383

NC CERRADAS

2227

Nuevas
Repetidas

11.4 Reporte de scrap.

El scrap generado por la produccion de cada linea se cuantifica de manera diaria,
existe una programacion en la cual se destina un dia de la semana para que cada
ingeniero del equipo de calidad realice el recorrido de verificacion y posteriormente

emita el reporte correspondiente, el cual se comparte con el equipo de calidad y con la

gerencia de la planta.

Cuando un operario detecta una pieza no conforme o defectuosa se identifica con una
etiqueta roja la cual contiene un cédigo de barras, el nimero de pieza y el modelo
producido, en esta etiqueta el operario escribe el defecto por el cual la pieza fue
rechazada y escanea el codigo de barras para registrar la pieza en el sistema SAP.

Después se coloca sobre un rack que esta destinado para el scrap, hay un rack para

cada linea de produccion.

TOTAL DE NC

NC ABIERTAS
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llustracion 5: Reporte de LPA'’s.

N*" DE NC REPETITIVAS

Se realizan 4 auditorias No programadas en la aplicacion Mlean




Cuando las piezas son escaneadas se genera una lista automética de scrap en el
sistema SAP. Al inicio del siguiente dia esta lista se descarga y el ingeniero encargado
del recorrido procede a corroborar que las piezas y cantidades marcadas por la lista del
sistema coincidan con las piezas que se encuentran fisicamente en las lineas de
produccién. Esto se realiza con el fin de evitar variaciones en los registros ya que en
algunas ocasiones se llegan a colocar piezas en el rack que no contienen etiquetas o
gue fueron rechazadas estando en buena condicidon y ver si algunas de las piezas

pueden ser retrabajadas y después marcadas como piezas “OK”.

Al ser el recorrido de scrap una actividad critica no puede ser desempefiada de otra
manera ni por otra persona ajena al equipo de calidad. En cuanto al reporte, esta
actividad si puede ser ejecutada por algun otro miembro ya que después de ser
corroborada la informacion en la lista emitida por sistema, el ingeniero encargado del
recorrido hace anotaciones y comentarios en la hoja de registro. Después esta
informacion se vacia en un formato generado en Excel el cual contiene nombre de la
pieza, numero de pieza, cantidad, defecto que presenta y una seccioén de comentarios.
Toda esta informacién estd separada por linea de produccién para que sea mas facil su
identificacion ya que la lista generada por sistema SAP no cuenta con un orden ni

separacion de productos por linea.
Al finalizar de vaciar la informacién en el formato de Excel se comparte con el equipo

de calidad y después la Quality Manager Moénica Ambriz lo comparte con la gerencia

para ser incluido en los reportes de indicadores KPI.
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FEFORTE DE SCRAF

25/10/2021

LINEA FRODUCTO Mo FARTE | CANT. | DEFECTOH NOTAS
TAF L
Lz
L=-A E3Z01TTW AD30ML 1
T4302 SWVE0A CARFET ASSY-FLOOR IEOTN4EER 1
LC3B (74507 SWADA CARPET AS5Y FLOOR NG34 3aoi4197 | B |Amugas
CarpeiDiour Needle 300gr HE0A 14005676 4 Ouemadas
SF BAES1 TWD 314000255 a Ajuste de corte
(=] (CARPET ASSY-AR FLOXORA 74306 GEHLA 350358408 2 Aruga
5F BAB0L TWD 314000250 1z Ajuste de corte
IAP2
ETI00 SLEDA INSUIL ASEY-DASH LWR 350205264 L] Desplazadas
DASH1 SOFT LAYER L21B 350205265 2 Rotos
Soft Felt 1100gsm HS0A 350355350 1 Roio
DASH 2
NSLUIL ASSY DASH LWR 67900 SKHSA HED 2020 35035787TE 2 Desplazadas
57210 SHADA INSUL DASH LWR LHD 314004796 & 3 Falta o filra, 2 Mancha, 1 Ammusga
DASH 3 79910 SRLDA FSHELF RR POXF LIS 3500 102EE 2 2 Marca
75743 GLEDA PROTR-AR WH,LH IR0 1ESE i Coitos
" ™ LEDW PROTR-RR WH RH 350341658 T 5 Cortas, T Rotos
FT14 5PACER FR RH LHD 314006332 4 Roios
F71A 5PACER AR RH RHO/LHD J14004E52 2 Rotos
er PR MEXRRRH INR 1218 mmosizz | 4 |Rots
FAD MEX FR LH LZ1B 2sI05080 1 |Row
SFCR-FRRRILH_Z L21E ITOFOS1ES z Rotos
F334
UPR B L, Trunk side T7W Cazel 314005786 1 Ouehrado
TRUNK SIDE |SHE51TTW AD20M1 NHSDOL 350283455 1 Saldadura MG
™

Tabla 1: Formato de reporte de scrap.
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11.5 Reporte de liberacion de primera pieza.

La liberacion de la primera pieza del turno de produccion se registra en un formato
organizado en carpetas en los cuales se incluyen los diferentes modelos trabajados en
la linea. Estas carpetas estan distribuidas cerca del checking fixture del modelo que se
esta trabajando, dentro de la linea correspondiente para que puedan ser consultadas
por la persona que requiera la informacién. Para llenar este formato el operario toma la
pieza y la coloca en el checking fixture para corroborar si las dimensiones
especificadas estan dentro de los limites aceptables en este, después registra las
mediciones de los diferentes parametros establecidos en el formato de liberacion, si
todos estos parametros son aceptables se libera la pieza y el formato es firmado por el

lider de produccién y el auditor en turno.

En el caso de esta actividad no existia un reporte que confirmara si los auditores o el
lider de produccion habian firmado el formato de liberacidn, esto es una situacion
critica ya que de no estar la firma presente no existe un responsable directo por las
variaciones que puedan existir durante el turno de produccién o los problemas que
puedan llegar a ocurrir. También podria ser un hallazgo de no conformidad si es que se
llegara a realizar una auditoria a la linea de produccion o al proceso de liberacién de

primera pieza.

Para llevar un control de la informacién se elaboré un reporte en el cual se registra si se
llevd a cabo el proceso de liberacion de primera pieza de forma adecuada. Este reporte
contiene fecha, linea de produccién, modelo producido, el ingeniero encargado de la

linea, las firmas del auditor y lider y una seccién para comentarios.

Para generar el reporte se hace un recorrido diario por cada una de las lineas que se
encuentren activas y se confirma con los auditores que modelo se esta trabajando en
ellas ya que puede haber cambios de produccién de un dia a otro, incluso entre turnos
y a mitad de estos. Después se asegura que exista el llenado completo del registro de
liberacion con la fecha del dia, el turno, el modelo producido, las dimensiones dentro de

especificacién de la pieza y las firmas de liberacion de auditor y lider. Si todo se
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encuentra en regla se marca como “OK” en el checklist y se continua con la siguiente

linea o el siguiente modelo.
La informacion recopilada después del recorrido es vaciada en un formato de Excel el

cual se envia a la Quality Manager Modnica Ambriz para asi ser reunido con la
informacion de indicadores KPI.

e
Tréves
—

L W Mex
REPORTE DE LIBERACION PRIMERA PIEZA Facha: 27/10/2021
Firma en Liberacidn
Item Linea Producto Ingeniero i
e Auditor | Lider Comentarios
1 LC3A 83301T7¥ AD30C1 A. Gdmez Ok OK
PUESTO FUID Lug Floor 0. Hernandez OK oK
3 LC3B Lug Side 2020 LH & RH 0. Herndndez OK OK
A Gomez
4 Linea 1 HEO FR OK
inea G. Martinez oK
5 Linea 1 Lining 2WD LH & RH A, Gomez OK 0K
b Trunk Side T7¥ A320 M1 0. Hernandez OK OK
7 Trunk Side T7K AD20 M1 0. Herndndez NO ND Mo se registra liberacion
] P33 CTR FR A Martinez 0K 0K
a Linea 2 Carpet L21B 0. Hernandez 0K 0K

Tabla 2: Reporte de liberacion de primera pieza.

llustracién 6: Checking fixture.
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11.6 Reporte de liberacion de Poka Yokes.

KTMex cuenta con mas de 120 dispositivos Poka Yoke distribuidos en sus lineas de
produccion, la funciébn de estos es tener un control y disminuir los errores en los
procesos productivos de la empresa. Entre los Poka Yokes més comunes estan las
camaras de vision que confirman que las piezas cuenten con todos sus elementos
correspondientes antes de ser liberadas o pasar a la siguiente operacion, para esto
hacen uso de un clamp que fija la pieza a la mesa de trabajo y la libera solo si la
camara de vison confirma que la pieza y sus elementos estén correctamente
ensamblados. También existen varios controles de temperatura para hornos y moldes
estos ayudan a mantener una temperatura estable ya que, si la temperatura en los
hornos o moldes se eleva, la pieza puede salir quemada, caso contrario si la
temperatura baja, el adhesivo que se encuentra entre las capas de la alfombra no se

activa por lo cual esta puede salir deforme o despegada.

Para confirmar que los Poka Yokes estén trabajando de manera adecuada se realiza
una verificacion visual por parte de los responsables, en este caso el lider de
produccién, el supervisor de calidad y el auditor en turno.

La liberacion la realizan en uno de los varios tableros colocados en las lineas de
produccion, en estos se abre un archivo de Google Drive el cual contiene la relacion de
todos los Poka Yokes separados por linea y por area en la que se encuentran.

Cada Poka Yoke tiene un simbolo de un candado, el nombre y nimero de este y los
productos que trabaja. Si se da clic sobre el candado se puede acceder a la
informacion del Poka Yoke que muestra una descripcion la funcion que realiza
acompafado de fotografias e instrucciones para saber si esta trabajando de manera

adecuada o no.

Para liberar los candados los responsables deben dar clic sobre este y acceder a una
pequeia tabla que contiene la fecha en la cual confirman a manera de check list que el
Poka Yoke esté funcionando. Si alguno de los responsables no confirma el
funcionamiento del Poka Yoke el candando se mantendra en color blanco. Solo si los 3
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responsables lo confirman el candado cambiara a color verde y es asi como se

identifica que los dispositivos estén liberados.

Al igual que con la liberacion de primera pieza existen casos en los cuales las lineas
estan funcionando con Poka Yokes que no han sido verificados por los responsables,
esto podria originar errores en el proceso de produccion que generan scrap o hasta el
paro de una linea. Preferentemente la verificacion de los dispositivos se deberia hacer
las primeras horas de arrancado el turno de produccién, pero como se ha mencionado
este no siempre ocurre de esa manera. ES por eso que se generd un reporte de
liberacion de Poka Yokes en el cual se pueda registrar que los responsables estén

verificando de manera adecuada los dispositivos.

Este reporte contiene la fecha, el nimero de Poka Yoke, una breve descripcion de su
funcionamiento, la linea en la que se encuentran, el estado del dispositivo, una seccion
para revision aleatoria y una para comentarios. Su elaboracion es similar al reporte de
liberacién de primera pieza, se realiza un recorrido de manera diaria por las lineas
confirmando con los auditores los productos o modelos que se estan trabajando y se
procede a verificar solo los dispositivos activos.

Al final la informacién se vacia en un formato de Excel el cual es compartido con la

Quality Manager Monica Ambriz para después ser reunido con la informacién de
indicadores KPI.
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si U de estos no s encusnira
fisicaments o 5i ssty mal
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Tabla 3: Reporte de liberacion de Poka Yokes.

) Mex
Poka Yol Linea Descripcion de funcionamienio Estado Revisitn aleatoria Comentarios
Si no defecta los componenies, el
CAL-POK-IE2 P File rabot no da cido hasta que se 2
completan o gueden bien
colocados
(Calocacidn de fibras an mesas de "
CAL-POK.-004 Linea C3A Erzamble para delectar presencia [Ho Eb=rado Pokayke c!'n::ndu sdio
por lider y supenvisor
de componenies.
CALPOK-DOS can b dis sermones para detectar Mo Polayie chec:luu.sulu
presencia de holders. por lider y supervisor
La prersa no irabajara si el molde it " Polayke checado sdio
ool Ea exceds la lemperatura de 41°C. B por lider y supervisor
e —— — Pine= para a D’E’:-En_l':lﬂ de [ Polayse ch::adu_:uln
barrenas en carpel T7 por |ider y supervisor
Poisayke checado sdlo
CAL-POK-D83 Lines CR& Detecta la presencia de HOLDER. [Ho Eberado oy s p——
Si no s& cumpls & cido para & N
Poisayke checado sdlo
CAL-POK.-074 Linea C2A thesmo formado la prensa sanki se por lidar y supervisor
bloguea
Blogueo de W por intensificador Poisayke checado sdlo
CAL-POK-1B8 Linea C3A aragadc o Eberado por lider y supervisor
Por medio de senmanes de
pressncia scva limer el cual
controla el empo de apsriura para Polayke checado sdio
ol Ea colocar & componenits. En caso de| Mo iberada por lider y supervisor
cumplic &l componenie s
bloqueado =n la measa
CAL-POK-132 Lines CRA Sislema de visitn Keyence o Eberado Frokayke che::uu.suln
por lider y supenvisor
Pin con sensor en LEW detecta
presencia de [HOLE) para
CAL-POK.003 Truni Sige dislinguir modelcs AD & A1 Liberada
(previsns &l wso del components
Equivacada).
Dartecta ka presencia y = corredo
posicicrameento de iodas los
T o — componentss, deteniendo o aclo 2

22/10/2021



11.7 Cronograma de actividades.

Actividades

Sept

Oct

Nov

Dic

Ene

Feb

Desarrollar “macro” que permita que con una
entrada de datos se obtengan los diferentes
reportes de salida.

Implementar las ligas entre los diferentes
documentos de Calidad Proceso y
Laboratorio (Operacion/Serie).

Implementar las ligas entre los diferentes
documentos de Calidad Proceso y
Laboratorio (Aprobacién).

Tabla 4: Cronograma de actividades.
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CAPITULO 5: RESULTADOS

12. Resultados.

A continuacion, se muestran los resultados obtenidos en el proyecto los cuéles
muestran como se mejoro la eficiencia en la emision de reportes y documentacion en el
area de calidad, el cudl era el principal objetivo de este proyecto. Los resultados son el

reflejo de la aplicacion de diferentes actividades de reporte de informacion.

12.1 Alerta de actividades pendientes por macro de Excel.

Las alertas emitidas por la macro de Excel ayudan a dar un seguimiento y tener un
control de las actividades a realizar por cada ingeniero, asi como monitorear su
condicion y estatus de cumplimiento.

Como resultado de la creacion de la macro se obtiene un formato de programacion
semanal en el cual se vacian las actividades pendientes o a realizar de cada ingeniero
del equipo del area de calidad y el cual estd a disposicion de la manager Monica
Ambriz quién supervisa y da seguimiento a estas tareas.

Este formato es consultado de manera diaria al iniciar su turno laboral para poder
reportar actividades criticas en la junta que sostiene el equipo de calidad.

La creacion de la macro de Excel en conjunto con el formato de programacion de
actividades impacta directamente sobre el cumplimiento y seguimiento de actividades a

realizar, proyectos, juntas, capacitaciones, auditorias, entre otros.

A continuacion, se presenta el formato mencionado.
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14:30 - 15:00

Programacion LPA's /

Actualizar IR y emitir correa

de pruebas de cc

[Programacién de Actividades Geraldine Semana 47
Hora Lunes Martes Miércoles Jueves Viernes
07:00 - 07:30
07:30 -08:00
8- - 08:30 Tunta de Departamento de Calidad
08:30 - 09:00 Reporte Diario Scrap y LPA’s MM
e Actualizacién de Drive y QRQC | Actuslizacién de Drive y QRQC | Actualizacion de Drive y QRQC | Actualizacion de Drive y QROC
= (LPA) (LPA) (LPA) (LPA)
10:00-10:30 | Actualizar linea del tiempoy | Fmor de liberacionesdedra oo pberaciones de 1 | e de liberaciones de | aci6n Reporte Semanal
matriz de acciones i = picra e
10:30 - 11:00 Juntas de QRQC - ZAP 2 T
11200 - 11:30 Juntas de QROC - ZAP | Owens
Revisién de estatus s e QRAT Marcar Carpet de H50 Eicimlizecabel y Eriigiboy
; -arpet o Reporte de Auditorias de Confirmar que 2 de las
11:30 - 12:00 s I N Producto y Proceso liberaciones de 1ra picza esten vs
KFD de Carpet H60 FR
12:00 - 12:30 Comida
n : 1 Actualizacion de documentos en
130 - 132 Elaba LPA's | Actualizar 8D tacidn ) .
12:30 - 13:00 alarar presentacion s cluafizar LIS y presentaci Entrenamiento Reempague Sistema
P W44 de velero mal ensamblado
13:00 - 13:30
13:30 - 14:00 Junta Carpet H60 RR por Revision Scrap Insuladores de Proveedores con Oscar y Geral (piczas master, criterios, defectos de proveedor)
1400 - 14:30 contraccién Yzacién de De lizar graficas de Serap
Seguimiento a PR's de sorteadora .
en Sistema

Actividades / Pendientes

15:00 - 15:30 : )

Medicion de piezas despuds de Confirmar que 3 las lit
15:30 -16:00 chmara de 1ra picza esten vs KFD de

Carpet H60 RR
16:00 - 16:30 ‘Confirmar nucvamente carpet Junta con I .
_ i H60 FR vs checking fixture S
16:30 - 17:00 | EULF reporte de Recorrido de —
Scrap

17:00 - 17:30

Tabla 5: Programacion de actividades.
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12.2 Porcentaje de cumplimiento de LPA’S.

Las auditorias de proceso por capas son un requerimiento obligatorio de la norma
internacional IATF (International Automotive Task Force) 16949:2016. La certificacion
IATF 16949 enfatiza el desarrollo de un proceso orientado a un sistema de gestion de
calidad que proporcione una mejora continua, prevenga los defectos y reduzca las
variaciones y residuos en la cadena de suministro. El objetivo es cumplir con los
requisitos de los clientes de forma efectiva. Asi pues, el seguimiento a las auditorias es
de suma importancia y claro lo es el monitoreo de los porcentajes de cumplimiento de

cada uno de los auditores.

Es por esto que el reporte elaborado es una ayuda fundamental para la toma de
decisiones por parte de la gerencia y para mantener un control sobre los posibles

conflictos que se pudieran generar en las actividades de auditoria.

Como se mencion6 anteriormente este reporte elaborado por el alumno Osvaldo Ismael
Cruz Ojeda en Excel es vaciado diariamente a un documento generado en Google
Drive el cudl es presentado en la junta de gerencia en la cual se analizan los
porcentajes de cumplimiento diarios, mensuales y la comparativa con afios anteriores.
Esto detona en medidas de accion para el seguimiento de las auditorias, asi como el
fomentar entre los auditores los valores de compromiso y responsabilidad que ayuden

a alcanzar los objetivos establecidos.
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% CLUMPLIMIENTO

e

(]

65 Cumplimisnto Objetivo

2017 <00z [

2018 100%

2013 T0% 100% 24

2020 51% 100% 84.50%
Enero 20% 100% BoH
Febraro 92% 100% BE%H
Marzo B5% 100% BEH
abril B8% 100% BEH
Mayo 5E% 100% 30%
Jumio 70% 100% 92%
Julio 7% 100% EEL
Azosto 24% 100% L
Septismbre 755 100% 100%
Octubre 3% 100% EEL
Moviembre 100%
Diciembre 100%
LPA 437

Tabla 6: Porcentajes mensuales de cumplimiento de LPA.

% LPA DIARIO

]

llustracion 7: Gréafica de porcentaje de LPA diario.
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AMUAL
dias

BOURPL R ENTD

% LPA ANUAL

@ Cumplimienta  # Objetivo

llustracién 8: Gréfica de porcentaje de LPA anual.

65,89% 75,86%
Realizadas Objetivos WMCC Objetive
1 70% 50% 100% 50%
2 T0% 50% 100% 50%
3 70% 50% 100% 50%
4 B5% 50% 100% 50%
] T2% 50% 100% 50%
& 3% 50% 100% 50%
7 4% 50% 100% 50%
B 73% 50% 100% 50%
) E5% 50% 100% 50%
10 E5% 50% 100% 50%
11 T1% 50% 100% 50%
1z 4% 50% 100% 50%
13 TE% 50% 100% 50%
14 BE% 50% 100% 50%
i 3% 50% 100% 50%
15 83% 50% 100% 50%
17 83% 50% 100% 50%
15 50% 50% 100% 50%
19 T4% 50% 100% 50%
20 25% 50% 100% 50%
21 T2% 50% 100% 50%
22 E5% 50% 100% 50%
23 E5% 50% 100% 50%
24 E5% 50% 100% 50%

Tabla 7: Porcentajes de LPA diarios.
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12.3 Reduccion de tiempo en la elaboracion y captura de reporte de LPA’s.

Con el nuevo formato de reporte y la captura de informacion en el documento de
Google Drive, el tiempo de la emision y difusion de la informacién del reporte disminuye
considerablemente. A continuaciéon, se muestra un analisis de los tiempos tomados
durante 20 dias, que se requerian para la generacion del reporte antes de implementar

las mejoras ya mencionadas y la reduccion del tiempo con la aplicacion de estas.

Minutos
(%]
[ ]

Dia

—@— Tiempo de elaboracion de reporte antes de iniciar proyecto
—@— Tiempo promedio inical
—@— Tiempo actual de elaboracion de reporte

—@— Tiempo promedio actual

llustraciéon 9: Comparativo de tiempos antes y después de la aplicacion del nuevo formato y captura de

informacion.

Como se observa en la gréfica comparativa el tiempo promedio de elaboracion del
reporte de LPA’s disminuyo de 29 minutos a 12, con lo cual se obtuvo una reduccion
del 65 % del tiempo empleado en la actividad. Estos tiempos de ahorro son
gestionados por los ingenieros para realizar otras actividades de su programa

dependiendo su carga semanal.
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12.4 Top 3 de scrap.

El reporte del scrap generado es otro de los indicadores claves que fueron trabajados
en este proyecto, la importancia del scrap recae directamente en el recurso monetario

gue la empresa pierde por cada producto que es desechado.

Después de ser capturado y compartido con la gerencia el reporte es analizado por los
ingenieros de calidad para decretar que productos presentan un mayor numero de
rechazo y cuales son los defectos especificos que estos presentan para comenzar asi
un proceso de solucion de problemas directamente en las lineas de manufactura, en el
cual se incluyen metodologias como 8D’s, diagramas de Ishikawa, QRQC (Quick

Response Quality Control) entre otras.

El resultado es un top 3 semanal de los productos que han generado los costos de
scrap mas elevados en donde también se muestra niamero de piezas y cantidades

producidas.

Los beneficios de este top 3 son:

e Toma de decisiones enfocada

e Respuesta rapida

e |dentificacion de problemas frecuentes
e Proceso de solucién

e Enfoque a proceso productivo

e Priorizar actividades criticas
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Material Description Blaterial Number Surna de Prod Scrap OfSuma de Cost Center S¢ Suma de Amount
E3301T?H ADIOCL 350378043 [ [ 4,405.87
74902 SWS0A CARPET ASSY-FLOOR 350314688 2 o] & 3,603.61
CARPET ASSY-FR FLOOR 74502 ELXDA 350309593 [ [ 3,500.18
E3301TIW AOD30M1 350114207 4 ol & 2,911.58
CARPET ASSY-FR FLOOR 74502 ELXDE 350309611 3 ol s 1,749.62
ESE40 GLEOA INSUL-HODD 330205221 13 ol 5 1,437.93
E7900 GLEOA INSUL ASSY-DASH LWR 350205264 5 ol s 1,271.77
TET749 SNADA PROTR RR 'WH LH 314014532 ] ol & 1,121.00
74358 SNAOA FELT FR FLOOR TUNMNEL 214014E76 12 0| & 900,22
E4958050 Insulator Hood T1XKX 350412235 18 ol 5 928.01
RA-Carpet Dilour 300gr HE0A 214007106 0 ElE 66180
P34 BASBE GRAZA SINGLE BOARD W THIN 350361595 1 0| 5 514.67
TA2E0-TTW -A100 350114283 2 o] & 4E2.11
Lug Hardboard & Z800gam 314013589 1] 505 453.84
Flat fle punch NG17_PAA 350051163 a 5| & 446.13
INGUL ASSY DASH LWR 67S006KHOA HED 2020 350325177 2 0| & 423,05
79910 SRLOA PSHELF RR PO2F LS 350110266 2 ol & 41150
PAD MEX FR RH L21B 350204E59 1] 11| 5 30453
CARPET FR FLOOR 74002 5124 314016352 1 ol & 3ER.0D
EJ951SRWOA Lug Side LH MY2020 350300648 2 0| & 353.70
E49505RWOA Lug Side RH MY2020 350300643 2 ol 5 353.74
SF SINGLE BOARD DILOUR 350348362 1] 6l & 336.56
E5840 SNADA Insul Hood 314014758 2 ol 5 3p4.0%
SF PU FOAM B45B8 GRR1A 350373013 0 1| 5 30107
76748 SNADA PROTR KR WH RH 314014918 2 ol 5 2E1.7E
BE49DMERBOA Lug Floor 314013381 1 0| & 233.77
SPCR MEX FRAH L21B 350204E78 1] 505 200,40
SPCRMEX FRLH L21B 350205085 0 el 122.42
SF SINGLE BOARD NON WOVEN 350348348 1] 6l & 119.92
SF SINGLE BOARD NON WOVEN 40 GEM 3503E9754 a 6| & 119.92
TE749 GLEOA PROTR-RR WH.LH 350341696 1 ol s 119.54
Soft felt BD0g/m2 TEM 314007284 a 1|5 E6.7B
PAD MEX FRLH L21B 350205080 1] 4l 5 Ei.2E
Hard felt 1000 gfm2 TTW 314006470 a 15 E1.91
SOFT LAYER L21B 350205269 1] i[5 E8.70
UPR & L, Trunk side Cazel 314015781 a 1| 5 46.41
P71A SPACER RR RH RHD/LHD 214014632 0 2| 5 45.38
UPR A R, Trunk side TTW Cazel 314015729 o 1[5 44.94
UPR B L, Trunk side TTW Cazel 214015786 0 i[5 38.14
PTLA SPACER FR RH LHD 314016832 0 M 1813
P71A SPACER FR LH LMD 314014616 a i 5 14.08
SPCR MEX RR RH INR L21B 350205127 1] 1[5 10.8E
HANDLE-UPR 350207641 a i[5 4.25

Total general a7 67| 5 29,494.39

Tabla 8: Top 3 de scrap.
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12.5 Reduccion de tiempo en elaboracion de reporte de scrap.

Con el uso del nuevo formato de scrap el tiempo empleado en la actividad del recorrido
se reduce significativamente después de su aplicacién en conjunto con la macro de
Excel.

El andlisis de tiempo en 20 dias de elaboracién muestra que el tiempo promedio que le
tomaba al ingeniero encargado del reporte la generacion de este era de 43 minutos y el
tiempo promedio actual de elaboracion es de 18 minutos. Obteniendo asi un ahorro del
59 % en el tiempo de elaboracion del reporte de Scrap.

El tiempo ahorrado es destinado y gestionado por cada ingeniero para realizar las
diferentes actividades registradas en su programacion semanal. Cabe mencionar que
los reportes elaborados durante el proyecto benefician a los 6 ingenieros miembros del
equipo de calidad, asi como a la Quality Manager Ménica Ambriz. Cada programacion
depende de la carga de actividades a realizar de las personas involucradas, no todas
tienen la misma la misma carga, ya que esto depende de los productos, o lineas de

produccion de las cuales son responsables.

A continuacion, se muestran la grafica comparativa.

&0

50 . % y = -
10 ﬂﬂﬂ:ﬁ?g u“_u,ﬂ’u o 3‘"-@ o

30

T ebgebelevseesioeeons

10

Minutos

Dia

—@— Tiempo de dlaboracdn de reporte antes de iniciar proyecto
@— Tiempo promedio inica
@— Tiempo actual de elaboracion de reporte

—— Tiempo promedio actuz

llustraciéon 10: Comparativo de tiempos de elaboracion de reporte antes y después de iniciar proyecto.
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12.6 Reportes de liberacién y confirmacion.

Los reportes de liberacion de primera pieza y poka-yokes elaborados y aplicados
durante el proyecto son métodos de control de proceso que al ser implementados de
manera efectiva aseguran un proceso bajo los estandares previamente establecidos, y
como su nombre lo dice, bajo control, evitando asi estar fuera de los limites de
especificacion. Esto se traduce en generacion de producto conforme, reduccion de
scrap, disminucién de no conformidades y reclamos del cliente, eficiencia en las

operaciones, entre otras.

Al igual que los otros reportes desarrollados en el proyecto, estos promueven las
actividades de analisis entre los departamentos involucrados en este caso crean una
liga entre ingenieria, calidad y produccion que permite el flujo de la informacién de
manera mas rapida y eficaz ya que los reportes son compartidos directamente con los

gerentes de cada area.

También ayudan al proceso de solucion de problemas enfocado ya que al detectar los
indicadores criticos en los reportes es mas facil atacar las probleméaticas directamente

creando un ahorro de recursos.

De igual manera fomentan en las personas involucradas, en este caso lideres de
produccion, supervisores y auditores los valores de responsabilidad y compromiso
hacia las tareas que deben desempefiar y los motivan al ver esto traducido en la

satisfaccion del cliente.
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CAPITULO 6: CONCLUSIONES

13. Conclusiones del Proyecto.

Al hablar de empresas manufactureras centramos la atencibn en los procesos
productivos que realizan, dejando muchas veces de lado las actividades que ayudan a
gue estos procesos cumplan con sus objetivos de la manera que ha sido previamente
estipulada para satisfacer los requerimientos y especificaciones del cliente.

En una organizacién, cada uno de sus miembros se dedica a desarrollar una serie de
funciones que le han sido encomendadas, generando un flujo de informacion que es

necesario direccionar al lugar adecuado e interpretar de la manera correcta.

Para lograr la interpretacion de la informacion capturada las empresas traducen ese
flujo de datos a indicadores claves de proceso también conocidos como KPI. Esta es
una forma de medir si una accién o un conjunto de iniciativas estan efectivamente

atendiendo a los objetivos propuestos por la organizacion.

Es aqui donde se tiene gue identificar que actividades generan situaciones criticas que
deben ser puestas bajo control. Al inicio del proyecto en la empresa KTMex no se
contaba con la documentacion necesaria que permitiera analizar el flujo de informacién

de estas actividades criticas y que pudieran ser traducidas en KPI’s.

Las matrices y los archivos generados permitieron que estos KPI's se vaciaran sobre
un documento de Google Drive el cual podia ser consultado por el equipo de calidad y
la gerencia en tiempo real para su debido andlisis.

Es asi como este proyecto ayudé a mejorar la eficacia y el tiempo de elaboracion y
emision de reportes y documentacion en el area de calidad, a mejorar el flujo de
informacion y comunicacion entre los departamentos y a poder monitorear los

indicadores resultado de estos.
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CAPITULO 7: COMPETENCIAS DESARROLLADAS

14. Competencias desarrolladas y/o aplicadas.

A continuacion, se enlistan las competencias adquiridas en el desarrollo de este

proyecto.

o Manejo y resolucion de conflictos

e Comunicacién y presentacion de informacion

o Liderazgo

o Planeacion de actividades

« Trabajo en equipo

o Vision, propdsito y orientacion a objetivos

e Autoconfianza

o Andlisis e interpretacion de informacion

o Programacioén y generacién de codigos en Excel

e Responsabilidad y proactividad
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