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Resumen.
El proyecto est4 enfocado en el desarrollo del area de disefio de patrones en
la empresa TSELA.
El proyecto radica en la mejora de los procesos: asi como en la
estandarizacion de actividades. Ya que actualmente los procesos tienden a
ser muy dispersos y no existe como tal una fujo a seguir para la realizacion de
actividades.
Como mejora para el departamento lo que se realizé primero fue la
investigacion analisis de herramientas de la ingenieria que fueran llevadas a
cabo en piso y que funcionaran como desarrollo de nuevas metodologias para
los procesos ya establecidos.
Se aplicaron metodologias que tanto de reduccion de costos, diagramas de
flujos y analisis de las actividades individuales de las personas que
actualmente laboran en el departamento.
Uno de los métodos que usamos fue el de lecciones aprendidas y fue de esta
manera que empezamos a documentar a los problemas a los que nos
enfrentamos generando juntas semanales con el equipo donde se exponen
las ideas. Esta forma de trabajo no solo retroalimenta al equipo, sino que
también una de nuestras problematicas fue la de la capacitacion y con de esta
manera las personas mas novatas comprenden y analizan los reto a los que
el departamento se enfrenta.
Otra de las herramientas que aplicamos fue la del KPI, esta herramienta fue
de gran ayuda ya que nos ayudo a poner sobre graficas la eficiencia de los
proyectos que actualmente manejamos, la eficiencia de las personas y de esta

manera poneros objetivos con las actividades que trabajamos.
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file:///C:/Users/lg-delgado/Desktop/LUISA/Practicas%20profesionales/1Formato%20de%20Informe%20Técnico%20de%20Residencias%20Profesionales2.docx%23_Toc133230918
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CAPITULO 2: GENERALIDADES DEL PROYECTO
Introduccion
El presente esta desarrollado en la empresa TSELA, enfocada en el sector
automotriz con mas de 15 afios de experiencia en el disefio de asientos
automovilisticos.
La empresa actualmente de divide en tres areas:

» La primera éarea es la de disefio donde se dedican a la realizacion de
dibujos y el desarrollo de las pruebas de seguridad y durabilidad.

» La segunda area es la de disefio de patrones la cual esta enfocada en
la creacién de moldes para las vestiduras de los asientos y que justo
aqui es donde podremos desarrollar nuestro producto.

> Y latercera area es la parte de digitalizacion enfocada en la realizacion
de los trazos y hojas de corte que se comparten a planta para la
produccion en masa.

Actualmente la empresa ha sido posicionada como un gran proveedor para
diferentes clientes como NISSAN, HONDA, TOYOTA, TESLA entre otras.
Este trabajo esta enfocado en el desarrollo del &rea DISENO DE PATRONES.
El area que ya con mas de 20 afios de experiencia perteneciendo con
anterioridad a la empresa hermana TACHIS, se ha dedicado a la
transformacion de asientos desde sus inicios.

Durante los pilotajes es donde aseguramos la imagen de cada asiento; ya sea
requerida por nuestro cliente o consumidor final y en conjunto con un equipo
de pruebas (tesing) cumplan con el estandar que nos solicita la calidad del
mercado y posicionarnos en un lugar competitivo.

Desde hace 5 afios el departamento se ha ido conformando por personal
egresado de la carrera de disefio de modas y la experiencia que se tiene en

temas de procesos de ingenieria es completamente nula.
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Esta es la razon por lo que los métodos de trabajo son muy dispersos y la
experiencia del personal tiene a variar, afectandonos en la entrega de las
actividades realizadas, afiadiendo que no se ha generado una capacitacion
previa y no existe un proceso que ayude a mantener un nivel éptimo y en
crecimiento.

El siguiente documento recopilara una mejora continua en el area con el fin
de cumplir con el objetivo de tener personal altamente capacitado usando
metodologias de la ingenieria y de esta manera reducir los tiempos de

entrega.
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Evay
Visién
Crear sonrisa en la cara de la gente, a través de la convivencia con la gente y
con la sociedad, formando continuamente un espacio de vida agradable y
enriquecedor.
Tyiay
Mision
A través de toda clase de actividades para crear los valores basados en el
espiritu de "GOJO KYOCHO", inspiraremos a nuestros clientes de todo el
mundo y creceremos junto con la sociedad.
Este proyecto sera desarrollado en la empresa TACHIS-S MEXICO, en el area
de Disefio de Patrones & Digitalizacion TSELA, en la planta de PIVA ubicada
en San Francisco de los Romos.
Empresa enfocada en el &rea automotriz, de dedica a la produccion de
asientos para automdviles, teniendo como clientes principales a NISSAN,
TOYOTA, HONDA, TESLA,
El proyecto de desarrollo en el area de ajuste de patrén y digitalizacion.
Actualmente el puesto que se tiene para desarrollar las residencias, asi como
concluir con el proyecto es el de Supervisor General de disefio y patrones.
Se enfocara en el proyecto de L21B (SENTRA) con nuestro cliente de

ensamble DSP TACHIS y como cliente final Nissan.
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Problemética

Actualmente en el &rea ya existe un proceso de ajuste de patrén, sin embargo,
solo detalla las actividades mas relevantes y a pesar de que se conoce el
proceso, es complicado establecer tiempos de trabajo ya que existen varios
factores como:

» La experiencia.

» Tipo de problema.

» Material para trabajar.

» Cliente que nos da una variacion en los tiempos que conlleva realizar

las actividades.

Los problemas a los que nos enfrentamos son:
Falta de capacitacién al personal: cuando el personal entra, la capacitacion
gue se le da es por menos de una semanay no existe un documento que nos
pueda garantizar que la persona es confiable para poder designar actividades.
No existen programas que indiquen el tiempo de trabajo: El personal de
nuevo ingreso no conoce los tiempos que cada actividad requiere.
Falta de procesos de ajuste de patron donde se clarifique los pasos
seguir: La forma en que cada persona trabaja tiende a ser muy ambiguay s
meétodo de trabajo es por aprendizaje experiencial. Por lo cual es importante
dar a conocer los pasos de nuestro procedimiento y cumplirlo de tal manera
gue podamos estandarizarlo para todas las personas del area.
Identificacion de escala de aprendizaje: Es complicado identificar las
actividades especificas que cada persona puede realizar ya que existen varias
variantes dentro de nuestro proceso y en la cual pueden tener niveles de
experiencia diferentes.
Tiempos extras programados a planta: por la falta de experiencia y

conocimiento el personal de nuevo ingreso tiende a tardar mas de lo norma
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en actividades ya establecidas con tiempos corroborados por la experiencia:
Ejemplo:
Una actividad que lleva 2 semanas se puede tardar hasta 4, 50% mas de lo
esperado.

e No existe métodos de trabajo establecidos: Es importante que las
licenciadas que actualmente laboran en el area se adentren a las
metodologias de la ingenieria y asi todo lo podamos hacer medible.

El resultado que esperamos obtener que cada persona sea capaz de tomar
decisiones y dar respuesta ente la problematica que se encuentre, asi como

conocer de manera eficaz el como resolver problemas de manera inmediata.
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Justificacion

El crear un proceso con andlisis de tiempos, y una escala de aprendizaje de
nuestro personal pondra en forma mas clara el como se deben de llevar las
actividades y dar tiempos reales, asi como las eliminaciones de tiempos extras
o la administracién del personal para responder de manera eficaz ante de
situaciones ajenas al area.

El resultado que esperamos obtener que cada persona sea capaz de tomar
decisiones y dar respuesta ente la problematica que se encuentre, asi como
conocer de manera eficaz el cdmo resolver problemas de manera inmediata,

en tiempo y forma.
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Objetivos (General y Especificos)

Objetivos especificos:

1.Creacién de SMS, mejora de tiempos y manejo de niveles de experiencia

del personal en desarrollo

2.Implementacion de programas para los procesos de ajuste de patrén.
3.Reduccién de tiempos en el disefio del ajuste de patrén.
4.Capacitacion para el personal.

5.ldentificacion de nivel de personal.
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CAPITULO 3: MARCO TEORICO
Debido a las grandes transformaciones de la economia y tecnologia, los
clientes son cada vez mas exigentes, informados y conscientes del papel
importante que juegan ya que son quienes valoran el producto.
Los cambios de habitos, estilos de vida y preferencias han transformado el
panorama cultural, social y econdmico del mundo, obligando a las empresas
a ser mas flexibles, adecuar los productos y servicios a la nueva realidad, con
nuevas formas de distribucion y todo ello apoyados en los tres aspectos
fundamentales de la competitividad: calidad, rapidez de respuestay costo.

LAYOUT

El término layout proviene del inglés, que en espafiol quiere decir disefio, plan,
disposicion. Este es un término original de la lengua inglesa, por lo que no
esta incluido en el diccionario de la RAE (real academia espafiola).
Su concepto tiende a relacionarse con planes o disposiciones, de hecho, el
layout traduccion es plan, dejando claro que su uso se extiende en la
tecnologia. El término hace alusion a los diferentes esquemas y bosquejos
gue se pueden llevar a cabo y distribuir entre los elementos y herramientas
del disefio web.
Si bien no existe una cosa concreta y Unica a la que referirse como layout, por
lo general con dicho término se hace alusion a la planificacion previa (también
“setting”, del inglés) que se hace de una cosa o un proyecto, para que sus

parametros puedan ser medidos, supervisados o modificados a tiempo.
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RATING

Excellent

Good

@ o«
@ tot Good

Poor

. cafeteria

llustracion 1 Lay out. Fuente: marketing-
branding 2022

En resumidas cuentas, el layout es la presentacion previa de la disposicion de
la informacion de un proyecto, que se rinde a sus directores antes, durante o
a punto de dar por finalizado el trabajo.

En materia industrial el layout suele tener que ver con la cadena de
abastecimiento y la disposicion de los almacenes, entre otros asuntos que

ameritan una planificacién logistica previa.

Asi, se persigue la optimizacién de los procesos de traslado de la materia
prima o de la mercaderia elaborada, para maximizar la velocidad de

preparacion y disminuir el esfuerzo.

Esto se debe a que tanto en almacenes como en centros de distribucién el
espacio es finito y requiere de una planificacion estratégica para lograr un flujo
rapido de materiales, en el primer caso, 0 una optimizacién del proceso de

picking (seleccion) en el segundo.
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EJEMPLO

ENTRADA Y SALIDA DE MATERIAS
PRIMAS ¥ PRODUCTOS

PORTON

2° PISO )
ADMINISTRACION

BODEGA

ZONA DE CORTADO

CORT (Al CORT
ENSAMBLE/ CORT (8]
EMBALAJE

DOB (A] DOB(B)

A DOB [C)

PISCINA
TRATADO
SUPERFICIAL -
ZONA SOLDADURA
SOLD (A} soLD (8)
I TRANSPORTE | \/
DIRECCION DE TRABAJD < DIRECCION DE TRABAJO

llustracion 2 Arrizabalaga Uriarte 2022
Después de analizar y estudiar nuestra area de trabajo podremos identificar
donde podremos poner ayudas visuales que puedan describir los procesos
del ajuste de patron.
Para poder estandarizar usaremos lo que es la HOE esta nos ayudara a

identificar la Importancia de la estandarizacion dentro de las empresas
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industriales y como es que radica en la mejora de la produccion, ya que ofrece
la mejor forma posible de realizar el trabajo a los operarios.

¢, Qué es una HOE?

e (HOE): el cual tiene como propdsito el proporcionar una guia detallada
para llevar a cabo cualquier proceso, ademas de apoyar para alcanzar
un nivel de desemperfio eficiente y con ello, lograr la permanencia de
este.

Este formato esta al alcance del operario para ser consultado en el momento
gue sea requerido.

Las hojas de operacién estdndar son documentos que definen el mejor
método y los movimientos méas eficientes para realizar una operacion,
eliminando la variacion, los desperdicios y el desequilibrio de estas,
permitiendo a los trabajadores que realicen las operaciones con mayor
facilidad, rapidez y con el menor costo posible, teniendo siempre como
prioridad la seguridad del trabajador, asegurando la satisfaccion del cliente;

haciendo siempre lo mismo y con la misma calidad.

Descripcion del Método
En el analisis de la problematica, se emplea la metodologia de resolucién de
problemas de la hoja de operacion estandar y la toma de tiempos.
Hoja de operacion estandar
La hoja de operacién estandar es un formato para la estandarizacion de
operaciones en donde se detalla la operacion, se denomina el orden de los
pasos principales y por ultimo se registra el tiempo de ejecucion y los recursos

a utilizar en cada operacion.
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Este formato nos permite estudiar detalladamente la secuencia de los
movimientos de la operacién unitaria (cada estacién) y los movimientos que
debe seguir el operador de acuerdo con su habilidad técnica.

En estos formatos se describe cada una de las operaciones que se realizan;
es un diagrama analitico mas detallado donde se especifica como se debe
trabajar, describiendo los pasos principales de cada estacion.

La hoja de operaciones contiene el maximo de informacién necesaria y
posible; y detalla todos los elementos de la operacion como sean necesarios,

la informacién minima.

Pt ND AR

HOJA DE METODO D

ooooo

Fnsianar bimamales pora
[—— Bsinnar bimsnnslen.

ooooo

Cantidaa

llustracion 3 HMT. Fuente: Elaboracién propia, 2022
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Marco Teorico Manufactura esbelta

En los ultimos afios se ha escuchado el concepto de manufactura esbelta (o
Lean Manufacturing en inglés) aplicado solamente en la manufactura, sin
embargo, es pertinente hacer mencién que también es aplicable a cualquier
area de la organizacion, la cual puede verse beneficiada por su pensamiento.
Cabe sefalar que la mayoria de los autores la definen como una filosofia
enfocada en la reduccion de desperdicios.

Segun Socconini (2008), manufactura esbelta o agil es el nombre que recibe
el sistema Just InTime en Occidente. También se ha llamado Manufactura de
Clase Mundial y Sistema de Produccion Toyota. Se puede definir como un
proceso continuo y sistematico de identificacién y eliminacion del desperdicio
0 excesos, entendiendo como exceso toda aquella actividad que no agrega
valor en un proceso, pero si costo y trabajo.

Lean es un conjunto de “Herramientas” que ayudan a la identificacion y
eliminacién o combinacién de desperdicios (muda), a la mejora en la calidad
y a la reduccion del tiempo y del costo de produccién. Algunas de estas
herramientas son la mejora continua (kaizen), métodos de solucion de
problemas como cinco porqués y son sistemas a prueba de errores (poka
yokes). En un segundo enfoque, se considera el “flujo de Produccion” (mura)
a través del sistema y no hacia la reduccion de desperdicios. Algunas técnicas
para mejorar el flujo son la produccion nivelada (muri), Kanban o las tablas
Heijunka (Gonzalez, 2007). - Limitantes de productividad: existen tres
términos que comunmente son utilizados en manufactura esbelta llamados las
tres M’s o limitantes de la productividad, que de manera integrada contribuyen
a identificar y eliminar desperdicios y son:
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Muri:
MURI - Sobrecarga

T

1000kg

llustracion 4 lean construccion México 2022

Segun Madariaga (2013), es la sobrecarga de personas y/o maquinas. La
sobrecarga de las maquinas genera averias y defectos. La sobrecarga de las
personas genera problemas de seguridad y calidad. La productividad de los
negocios y las personas disminuye cuando se les impone una carga de trabajo
gue rebasa su capacidad. Si a los operadores se les exige que produzcan por
arriba de sus limites normales, o cuando a las maquinas se les hace producir
por encima de su capacidad, se provoca un agotamiento de los recursos mas
valiosos de la organizacion, disminuyendo asi la productividad (Socconini,
2008).

Gonzélez (2007), establece que muri es sobrecargar equipos u operadores
solicitandoles que se desempefien a un nivel mas alto del cual estan

disefados.
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Mura.

VARIABILIDAD O "MURA”™

» Se refiere a la falta de uniformidad, con
los-materiales: las especificaciones; el
entrenamiento, las habilidades fos
métodos y las condiciones de la
maquinaria.

Rt
MiD:O

MAQUINAS
G

llustracion 5 Mura 2022

Madariaga (2013), plantea que es la variacion en los procesos productivos.
Obliga a sobredimensionar los recursos, personas, equipos y materiales para
la situacién méas desfavorable o a sobrecargar los recursos existentes.

Segun Socconini (2008), mura se refiere a la falta de uniformidad generada
desde los elementos de entrada de los procesos, como los materiales, las
especificaciones, el entrenamiento, las habilidades, los métodos y las
condiciones de la maquinaria; esto produce, a su vez, una falta de uniformidad
en los procesos, lo que se traduce en la generacién de productos o servicios
gue tampoco son uniformes. Gonzalez (2007), establece que muri es la
desigualdad en las operaciones. Ademas, cualquier produccién de mas, que
no fue demandada por el cliente si no fue por un problema en la produccion,
genera que el proceso de produccion primero esté aprisa y luego tenga que

esperar.
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Muda.

N Sobreproduccion

Movimientos
Inventario s Procesos

llustracion 6 Angel Antonio Romero 2022

R

o
e

Segun Gonzalez (2007), es una actividad que consume recursos sin crear
valor para el cliente. Dentro de este concepto se presentan dos tipos de muda,
donde las primeras seran dificiles de eliminar inmediatamente (agregan un
valor de negocio), y las segundas son aquellas actividades que pueden ser

eliminadas facilmente a través de un proceso kaizen.

Kaizen.

Identificar

oportunidades, detectando
ineficiencias o
desempefios bajos.

Revisar
el efecto de los cambios
implementados, mediante
mediciones concretas.

Ejecutar

los cambios.

llustracion 7 Diagrama de proceso Kaizen 2022
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Es una palabra japonesa que significa “mejora”. Sin embargo, sélo recibid el
término de “continua” hasta que sus principios empezaron a ser adoptados
por organizaciones occidentales. Kaizen es una forma poderosa de hacer
mejoras en todos los niveles de la organizacion, y hoy en dia la practican las
corporaciones lideres de todo el mundo.

Su principal utilidad radica en su aplicacién gradual y ordenada, que implica
el trabajo conjunto de todas las personas en la empresa para hacer cambios
sin hacer grandes inversiones de capital (Socconini, 2008).

Mientras Herndndez y Godinez (2014), afirman que es una filosofia de mejora
continua en pasos incrementales. Cada proceso debe ser evaluado y
mejorado continuamente en términos de tiempo, recursos, calidad y otros
aspectos relevantes.

Los eventos kaizen resultan extremadamente efectivos para mejorar
rapidamente un proceso mediante la implementacion de herramientas que
ayudan

» Reducir los desperdicios (menos mudas)

» Mejorar la calidad y reducir la variabilidad (menos muras)

» Mejorar las condiciones de trabajo (menos muris).

El objetivo de un evento kaizen es que, al finalizar cada proyecto de mejora,
la empresa vea cambios en los resultados de los procesos al ir eliminando sus
fuentes de pérdida (muri, mura, muda).

El desperdicio en el trabajo total de un proceso debe ser cada vez menor, con
lo cual se aprovechan mejor los recursos del negocio y se incrementa su

rentabilidad y respuesta al cliente (Socconini, 2008).
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Trabajo estandar.

Mechanistic View of Standards as Tool to Implement

1 Big PDCA then
Backstop

Like Physical
Backstop

llustracion 8 Trabajo estandarizado 2022

Es una descripcion precisa de cada actividad de trabajo al especificar los tres
elementos principales y son: Rapidez de la demanda (tiempo Takt), la
secuencia estandar de las operaciones de trabajo y el trabajo (inventario) en
proceso estandarizado.

El trabajo estandarizado se implementa para maximizar la eficiencia de mano
de obra y la maquinaria mientras asegura las condiciones seguras de trabajo
(Hernandez y Godinez, 2014). Segun Socconini (2008), el trabajo estandar
tiene su fundamento en la excelencia operacional. Sin el trabajo estandarizado
no se puede garantizar en las operaciones siempre se elaboren los productos
de la misma manera.

El trabajo estandarizado hace posible aplicar los elementos de manufactura
esbelta ya que define de la manera mas eficiente los métodos de trabajo para
lograr la mejor calidad y los costos mas bajos. Para entender el trabajo
estdndar no hace falta mas que observar (midiendo) el trabajo de los

operadores.
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La importancia de implementar el trabajo estandar al estandarizar las
operaciones es que se establece la linea base para evaluar, administrar los

procesos y evaluar su desempefio, lo cual sera el fundamento de las mejoras.

Mejora continua.

PLANIFICAR

MEJORA

CONTINUA IMPLEMENTAR

MEDIR Y ANALIZAR

llustracion 9 Proceso de mejora continua 2022

En toda empresa la mejora continua debe ser permanente y global, en este
sentido siempre se debe buscar la forma de incrementar el enfoque al cliente
para tener un mejor conocimiento de sus necesidades y mejores practicas
para satisfacerlos (Gutiérrez 2006).

Este mismo autor menciona que la mejora continua es consecuencia de una
forma ordenada de administrar y mejorar los procesos al identificar las causas
0 restricciones, asi como también estableciendo proyectos de mejora y
estandarizando los efectos positivos para proyectar y controlar el nuevo nivel
de desempefio. Gonzalez (2006), plantea que la mejora continua de una
organizacion esta en la gente y no en las estrategias que implementen, a partir
de ellos surgen grandes ideas que ayudan a mejorar los procesos para
avanzar en el camino de la eliminacion de las actividades que no agregan
valor. Ademas, Cuatrecasas y Gonzalez (2017), establecen que la mejora
continua es uno de los pilares fundamentales sobre los que se asienta la
calidad total. Fraga (2012), define la mejora continua como una serie de

actividades recurrentes que se utilizan para aumentar la capacidad de cumplir
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con los requisitos en el tiempo. Por ultimo, ISO (2015) menciona que la mejora
continua es una actividad recurrente para mejorar el desempefio de un

proceso.

KPI
¢Qué es un KPly para qué sirve?

Los “indicadores claves de desempefio” o KPIs (por sus siglas en inglés) son
todas las variables, factores y unidades de medida para generar una
estrategia de marketing.

La palabra KPI proviene de las siglas de la frase “Key Performance Indicators”.
Esto se traduce como “indicadores claves de desempefio”. Estos indicadores
son todas las variables, factores y unidades de medida para generar una

estrategia de marketing.

5..'
.

0

rII

|
Al
mﬁ y: %
Objective ~ Measurement Optlmlzatlon Strategy Performante Indicator  Evaluation

llustracion 10 Que son los indicadores 2022

Es importante recalcar que los KPIs no solo se utilizan en marketing. También
son implementados por empresas financieras, comerciales, de procesos e,
incluso, de calidad. En este articulo nos enfocaremos a los KPIs orientados al

marketing.
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¢, Qué caracteristicas debe de tener un KPI?

Para que un KPI funcione como debe, este tiene que cumplir con las

siguientes caracteristicas:

YV V V V V

Alcanzable: Los objetivos planteados deben de ser realistas.
Medible: Aunque suene obvio, un KPI debe de poder medirse.
Relevante: No te llenes de datos, selecciona solo los mas importantes.
Periédico: El indicador tiene que ser analizable periédicamente.

Exacto: Elige solo la parte mas precisa de toda la informacién
recabada.

¢Cuales son los KPI's mas utilizados en marketing?

Retorno de Inversion (ROI): Se refiere a los ingresos que genera nuestra

campana.

>

Aumento de ventas: Esto muestra que la campafia de marketing
planteada esta funcionando.

Fuentes del trafico: Su objetivo es conocer los medios a través de los
cuales se enteran los usuarios de tu campana.

Embudo de ventas: Para mejorar una campafa, es importante saber
como convertir a los usuarios en clientes.

Medicion de la tasa de éxito: El objetivo es medir la eficacia de las
acciones implementadas.

Palabras clave: Tenemos que analizar el ranking que ocupan nuestras
palabras clave para medir y entender la eficiencia de nuestra estrategia
de SEO.

31




&

TACHI'S

Engineering L.A.

¢Cuales son los principales KPI?
Existen diferentes tipos de KPI y varian segun la empresa. En general, es
posible enumerar algunos indicadores clave principales, que encajan en
cualquier organizacion y se pueden distribuir en indicadores secundarios:
» KPI financieros
» KPI aplicados al cliente
» KPI de Recursos Humanos
» KPI estratégicos.
1. KPI de calidad
Los KPI de calidad muestran la entrega de valor al cliente. También te
permiten identificar errores, imprevistos y cuellos de botella en la produccién
gue pueden corregirse para mejorar el proceso.
Algunos ejemplos son:
» Porcentaje de productos defectuosos.
indice de quejas de clientes.
> Eficiencia de produccién.
» Efectividad de los productos finales.
2.KPI de productividad
Como su nombre lo indica, este tipo de KPI evallua el desempefio de la
productividad de la empresa. Estos indicadores ayudan a comprender mejor
el uso de los recursos y qué puntos se pueden mejorar para asegurar
resultados mas satisfactorios. Podemos cotizar:
KPIl a largo plazo y reales
También es importante destacar la frecuencia de medicion de estos KPI. Por
un lado, tenemos los indices de largo plazo y, por otro, los que se miden en

tiempo real.
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KPI a largo plazo
Los de largo plazo, generalmente con un tiempo de medicion de seis meses
a un afo, son aquellos que brindan informacion relevante para las estrategias

macro y de Business Inteligencie de la empresa.

Un ejemplo seria medir el tiempo que lleva ejecutar un paso de un proceso en
la empresa. Si es mas alto de lo esperado y establecido en el indicador, se
puede reajustar para ganar eficiencia.

KPI en tiempo real
Este tipo de indicador debe medirse en tiempo real, es decir, comparado con
un minuto, una hora o un dia atras. La informacion extraida de estos analisis
ayuda en la gestion diaria y permite una rapida identificacion y respuesta a

cualquier problema, aumentando la agilidad empresarial.

Gracias a este es posible, por ejemplo, comparar el nimero de ventas de un
dia a otro y entender sus razones 0 si una nueva herramienta ha traido
mejoras 0 no.

¢Como definir KPl importantes para la empresa?
Cada negocio y cada segmento demanda resultados diferentes y, en
consecuencia, diferentes indicadores que los acompafien. Pero existen

algunas caracteristicas clave a la hora de definir los KPI de una empresa:

Necesita ser medible

Un buen KPI debe ser especifico, medible y alcanzable. Esto significa que la
definicion debe ser objetiva, con orientaciones claras y con capacidad de ser

medido cuantitativamente. Y, por supuesto, jel equipo debe poder lograrlo
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En la practica, estamos hablando de definir metas que, de hecho, aportan de

manera importante al negocio y generan valor para el producto final.

» Debe ser relevante
De nada sirve definir KPI medibles si no son relevantes para el negocio. Los
indicadores deben basar la toma de decisiones y realmente poder medir la

calidad y efectividad de las acciones estratégicas.

> Necesita ser verificable
Otra caracteristica observada en los buenos indicadores es la posibilidad de
ser revisados periddicamente. Revisar los KPI con frecuencia permite realizar

ajustes en el camino y proponer mejoras mas efectivas.

» Debe mejorar latoma de decisiones
El KPI también deberia contribuir a una mejor toma de decisiones por parte
de los lideres. Después de todo, el desempefio se mide en base a datos

concretos, lo que debe guiar a la empresa por el mejor camino.

¢, Qué hace que un KPI sea efectivo?
Para que el KPI realmente marqgue la diferencia en el negocio, ademas de las
caracteristicas ya mencionadas aqui, debe asegurar mas valor a los productos

y servicios de la empresa.

Al mismo tiempo, debe formar parte de la comunicacion corporativa, difundirse

a todos los sectores y formar parte del dia a dia de las actividades.
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Los lideres deben estar en comun acuerdo en la definicion de estos objetivos
y, mas que eso, todos los equipos deben estar 100% comprometidos en
lograrlos.

Lecciones aprendidas
Las lecciones aprendidas pueden definirse como el conocimiento adquirido
sobre un proceso o sobre una o varias experiencias, a través de la reflexion y
el analisis critico sobre los factores que pueden haber afectado positiva o

negativamente.

Estas reflexiones muchas veces pueden dar una ventaja competitiva entre
actores de una misma industria. Por ejemplo, como se menciona en este
articulo hay lecciones que han demostrado ser factores de éxito de la firma

Apple y una oportunidad perdida para Microsoft.

Las lecciones aprendidas capturan evidencias e identifican tendencias y
relaciones causa-efecto, acotadas a un contexto especifico, y sugieren
recomendaciones practicas y utiles para la aplicacion o replicacion del nuevo
conocimiento en otros contextos y en el disefio y/o ejecucion de otros
proyectos o iniciativas que se proponen lograr resultados similares.

El Ciclo de gestion de lecciones aprendidas y el ciclo de proyecto en el BID

EJECUCION [
(de Proyecto) g

LECCIONES n H’ m =
i Documentacion Diseminacion |8
- .

APRENDIDAS
llustracion 11 lecciones aprendidas una alternativa para documentar 2022
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» ¢Como documentar lecciones aprendidas?
Las lecciones aprendidas pueden definirse como el conocimiento adquirido
sobre un proceso o sobre una o varias experiencias, a travées de la reflexion y
el analisis critico sobre los factores que pueden haber afectado positiva o

negativamente.

Estas reflexiones muchas veces pueden dar una ventaja competitiva entre
actores de una misma industria. Por ejemplo, como se menciona en este
articulo hay lecciones que han demostrado ser factores de éxito de la firma

Apple y una oportunidad perdida para Microsoft.

Las lecciones aprendidas capturan evidencias e identifican tendencias y
relaciones causa-efecto, acotadas a un contexto especifico, y sugieren
recomendaciones practicas y Utiles para la aplicacion o replicacion del nuevo
conocimiento en otros contextos y en el disefio y/o ejecucion de otros
proyectos o iniciativas que se proponen lograr resultados similares.

Ciclo Lecciones Aprendidas

¢Por qué documentar lecciones aprendidas?

La documentacién de lecciones aprendidas contribuye a explicitar un nuevo
conocimiento, su diseminacion, aplicacion y redso. Consiste en el desarrollo
de los elementos claves y la reconstruccion de la logica que llevo a la
consecucion de los resultados y las relaciones causales que los

condicionaron, capturadas durante la fase de identificacion.
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Por ejemplo, en el caso del Banco Interamericano de Desarrollo, las lecciones
aprendidas permiten no solamente documentar el aprendizaje que emergen
de las operaciones, sino que ademas genera conocimiento que permite
replicar acciones que pueden ser exitosas y/o evitar errores en futuras
intervenciones en contextos similares.

En el caso de organizaciones de caracter militar y/o de mantenimiento de
seguridad internacional como Organizacion del Tratado del Atlantico Norte
(OTAN), o la Union Europea de Accion Exterior, la identificacién de lecciones
aprendidas permite desarrollar guias para el disefio y ejecucién de
operaciones de “estabilizacién” en ambientes de conflicto integrandolas en la

doctrina, entrenamiento y politicas militares.
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Problematica
Después de construir la primera muestra se presentara el asiento a el &rea de
calidad donde se tendra la retroalimentacion de calidad se realizara un analisis
de patrén detectando los puntos criticos y la posible solucién para generar una

buena apariencia o en su caso de HR dejarla dentro de dimensién.

Algunas de las probleméticas a las que nos enfrentamos son las siguiente:

llustracion 12 Arrugas. Fuente:

Elaboracion propia, 2022 ) _ ) _ _
llustracion 13 alineacion. Fuente: Elaboracion propia, 2022

Para evaluar el TRIM se realizard un TACHI-Al en donde se juntaran las areas
involucradas (CALIDAD, PRODUCCION, PROYECTOS) y por medio de una
revision DR calidad decidira si el asiento cumple con las caracteristicas
necesarias APARIENCIA, y si este cumple con todos los items se dara el GO

para pasar a digitalizacion.

llustracion 14 Rear Back. Fuente: Elaboracion propia, 2022
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Lay Out Disefio de patrones & Digitalizacion.

El siguiente diagrama muestra el Lay Out del area de Disefio de Patrones y
Digitalizacion.
Actualmente esta dividido en diferentes zonas, pero las mas relevantes son:
> Areade costura: es donde encontramos las maquinas rectas que nos
ayudan a la costura de las muestras prototipos:
> Area de almacén: es donde guardamos todos los materiales que
usamos para las muestras prototipos.
> Area de ensamble: Es donde ensamblamos los trims (vestiduras de
carros) a los pads (espumas) y frame (estructura metélica) para asi
formar un asiento.
» Zona de escritorios: Cada integrante del area cuenta con un espacio
para trabajar desde la computadora.
» Zona de mesas: en esta zona desarrollamos el ajuste de patrén, y el

corte de los prototipos.

g DIGTILIZADORAT  DIGTIL ZADORA? e & 0|0 06 0 0 0

; MESA DE e o L BN ] L N ] L N J

B — - | AREADE CALIDAD
g

a

ANAQUELES DE CARPETAS ESCRITORIOS

, Area de telas
ALMACEN DE
ENSAMBLE

MESAS DE TRABAJO

Maquinas rectas
Miscelaneos

Zona de asientos
prototipos

llustracion 15 Lay Out. Fuente: Elaboracion propia, 2023
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Mejora continua.
Manufactura Esbelta:
Muri:
Asignacion de modelos o proyectos al personal de disefio de patrones,
objetivos a corto, mediano y largo plazo para revision de cada 3 meses y

continuidad en la carga d trabajo asignada.

Informacién general del empleado

Nimero de identificacion de Tachks 130 SATISFACTORIO

Mumerc de departfamento DISENO DE PATRONES

Mivel de organizacion 6
Cubre totalmente y de manera

consistente con los resultados
esperados del puesto

FPattern Tuning

Mombre de la funcidn Toalmimater

Fecha de ingreso 01/07/2017
et [ @ [ Q@ | Q@ | Q4 |
T I e [ Fion | Real | Flon | feai | Fion | Real | Flan | fer
1 Seguimiento y control de sistema de patrones SIPADHI 25% 20% ]
Administracion, control de patrones, realizacion de explosivos, set cut leather, ECR, muestras prototipos, ajuste de patrén
2 |y copias de patréninternas y a plantas. [ ]
25% | 20%
3 ACURAILX 22.5 MY 25% 15% o
4 |102B 22MY 25% | 20% [}
5 890B/80&6W / 177D/890W / 227D-252D/886W 25% 20% (]
6 | ACURATYPES 22.5 MY 25% | 15% (%)

llustracion 16 KPI. Fuente: Elaboracion propia, 2022

40




&

TACHI'S

Engineering L.A.

Estandarizacion del proceso de ajuste de patron:

Mura:

Diagrama de flujo.

Para la revision del proceso de nuestra area y el cual era una de las mejoras se decidi6 trabajar con el siguiente

diagrama de flujo:

T\ Recbo de materiales /1, Recibo de materiales
Inspeccion de Inspeceion de
materiaios materiales
Transports Transporte

ACHI-S Prototype ® Pre-produccionPRE-LAUNCH @) Producction (@)
g México
Project Document Reference No.
Supplier name: Document Revision Dta
Sugpier Document Orging Date
PAD W FRAMEYY MISCELANEORY/

Recibo de materiales

Inspeceién de Inspeccion de
materiales materiales
Transporte Transporte

Marcado de piezas

Corte de piezas

Inspeccion de
corte de piezas

Transporte
Costura

Inspeccion de
costura (distancias)

[) Demora en revision

Transporte Proceso de pip
Inspeccin de Manipulacion Dimencional

costura trim

Ensamble de trim

Operacién
O overncion [ rovecsion L S5zrzcen

Inyeccion

con frame
Inspeccién de
ensamble

v Alamoen D Demora E>Transpcrle

llustracion 17 Diagrama de flujo. Fuente: Elaboracién propia, 2022
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TACHI-S Prototype O) Pre-produccion/PRE-LAUNCH O Producction O
g Mexico

Project: Document Reference No.

Supplier name: Document Revision Dta:

Supplier :

Document Original Dat;

Revision del
problema

Ajuste de patrdn

Revision de
distancias

Informacidn a patrones

Corie de plezas en cartdn

Marcado de piezas

Corte de piezas en tela

Inspeccidn de
corte de piezas
Transporte
Costura
. Inspeccidn
Inspeccién de Informacién a Marcado de de corte de
costura (distancias) patrones plezas plezas Costura
21 4 ), | ) 25 1 2% > 27
b Demora en revision = \2_2J = - —
Inspeccion de Corte de piezas Corte de piezas Transparte
Transporte distancias on carton entela
Inspeccidn de costura trim
Ensamble de trim Inspeccién

calidad liberacién Transporte
Inspeccién de ensamble

Digitalizacién

5 —
3 [ (35
©» L35 )

llustracion 18 Diagrama de flujo. Fuente: Elaboracién propia, 2022
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Diagrama de flujo para liberacion de ayudas de construccion

PATRONES LIBERACION

Nota: despues de ajuste de patron se consideran 5 dias para entrega de ayuda
de construccion a liberacon

Descargar ayudas de Intranet TSM (http://192.1.1.111/), 1
construccion con formatoa |—| Documentacion 1SO 9001 / IATF D
ultimo nivel. 16949, Control de cambios

Liberacion de Ayudade contruccion,
Realizarayudas de construccion. ;1 1 ) especificartiempo

Nivel de ingenieriaanotarlo tanto

en historial de ayudade

3 - . ) -
construccion asi como enrelacion 5 Mandar correo de notificaciona
de patrones. patrones
Numerode historial de cambios Portadase entregahojasellada

4 debe serel mismoenrelacionde
patrones.

Anexartriangulo en cadacambio
(afecte o no ajuste de patron)

solo agregar en paginas o patrones
afectados.

.|
U

Ponerayudaen carpeta compartida.

()

60

Mandar correo de notificaciona
liberacion.

()

Subirinformacion acarpeta
compartidacon planta
correspondiente.

OO0 = v D

Operacion ~ Operacion
Inspeccion

Inspeccion  Transporte  Almacen  Demora

llustracion 19 Diagrama de flujo. Fuente: Elaboracién propia, 2022
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Muda.
Eliminacion de desperdicios o actividades innecesarias.
Para el modelo de P42M se realizaban copias de plantillas para la liberacion del corte en la planta de costura,

asi como copias para planta.

Ejemplo.

llustracion 20 Patrén. Fuente: Elaboracion propia, 2022
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Estos patones se cortan en un plastico traido de Japén, caben alrededor de 20 patrones por lamina, en este
modelo de trabaja con alrededor de 320 patrones
La dindmica con MUDA fue la eliminacion de las copias de plantilla, y solo mandar trazos en papel, lo que nos

hace el siguiente ahorro:

OPERACION MATERIAL CANTIDAD TIEMPO COSTO
» Pegado de patrones Pegamento 3 latas $125 pesos
» Tiempo corte de | Mano de obra 2 personas 2 semanas | $6050 pesos
patrones
» Llenado de etiquetas Etiquetas 320 1 semana $3457
Total $9632

Esta actividad se lleva 2 veces al afio por el cambio de modelo lo que nos da un ahorro de $19264 pesos
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KAIZEN

TABLA DE CLASIFICACION KAIZEN

KAIZEN QUE GENERA IMPACTO EN EL PROCESO

§S

OPERACION

CALIDAD

CONTROL

SEGURIDAD

CONDICION DE RECHAZO

Propuesta innovadora
relacionada directamente
con la apariencia y
mantenimiento del lugar de
frabajo

Que |la mejora aumente la
eficiencia del proceso

Actividad que este
directamente relacionada a
reduccion ylo prevencion de

fallas

Implementacion de
software que permita llevar
un control del estado del

Propuesta para mejorar
condiciones inseguras en
la estacion de trabajo

Kaizen repetido (que ya se
haya presentado)

Fabricacion de
hemamientas que faciliten
la operacién

Mejoras que reduzcan o
eliminen scrap

proceso ylas actividades de
las diferentes dreas de
produccién

Colocacion de alarmas,
paros de emergencia en
proceso yo estaciones de
frabajo con situacion de
peligro latente

Mo cumple con las
e de tacion

Adaptar y mejorar area de
trabajo a las necesidades
del operador

Elaboracian de poka-yokes
que garanticen la calidad
del producto

Que la mejora reduzca
paros de linea ytiempos
muertos

Automatizacién del proceso

Creacion de formatos de
registro del estado del
proceso o de actividades

Mejoras que eliminen
riesgo de incidente yio
accidentes en el drea de
trabajo

anteriormente mencionadas

Aplicacién de ergonomia,
cuidado de la infegridad del
operario

Reparacién de anomalias

KAIZEN CON AHORRO

CONDICION DE
ACEPTACION

Tiene que tener un estudio,

evaluacion y
analisis previo de la
condicién
a mejorar

Ahorro calculado del Kaizen
debe serreal y
comprobable

Enfregar datos e
informacion (facturas,
colizaciones, requisiciones)

Mo afecte al proceso o
a la calidad del
producto terminado

Comité determina que
Kaizen es factible y
adoptable.

CONDICION DE RECHAZO

Las pruebas no coinciden
con el ahormo emitido porla
mejora generada (falta de
evidencia)

Analisis pobre yio
insuficiente

Comité Kaizen

determina que el Kaizen
no es factible,

por carencia

0 ausencia de algunos de
los criterios de aceptacion.

Kaizen repetido o duplicado
con ofra actividad de mejora

Clasificacién emdnea
(Kaizen catalogado como
de ahorro cuando no lo es)

llustracion 21 Kaizen. Fuente: Elaboracion propia, 2022
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TACHIS

México

&

PROPUESTA DE KAIZEN

Nombre / Tema del Kaizen

Numero de némina

Nombre de los integrantes.

Fecha de emision: [ Area / Linea: [ Operacién/Modulo/Estacion: Departamento que propone
SITUACION ACTUAL
[ MEJORA
Objetivo del Kaizen:
Clasificacion/ Tipo de idea s 11 operacion 1 ICalidad 11Control | seguridad 1 ahorro
PLAN DE ACCION
SMs: 11 Maquinaria | Mano de obra 11 Método 11 Medicien | Materiales
N Actividad Quien Cuando
SEGUIMIENTO Las acciones tomadas se
estan los 3
Se rea recurso para la idea turnos (si aplica):
MAQUINARIA MANO DE OBRA MATERIAL MEDICION
contamos con esta o Personal interno 1 |contamos con estos a Se realiza en laboratorio Interno 1 stoc
Se requiere compra o renta 11 Personalexterno (contratista) LI |Se requiere comprar estos L1 e realiza en laboratorio Externo N C
Costo: costo: costo. Costo. 2
Beneficios (hasta el mes de diciembre del afio en curso) Yokoten (1a idea aplica a otras éreas y/o plantas de Tachi-s México:
O Anorro intangible st No |
O Anorro Suaves $1 2 $100,000 (anexar hoja de anisis, calculo)
L2 Ahorros Duros $100,001 en adelante (anexar hoja de anisis, calculo) Nota: informar al equipo involucrado.

RESULTADO

Formula de calculo para efecto
e Ko

Ahorro

(hasta el mes de diciembre
delafo en curso)

APROBACIONES FINALES DE PLANTA

Nombre y frma

Revision

o
T PLANTA T CORPORATIVG

Nombre y firma.

Nombre y firma.

Nombre y firma.

‘Supervisor General

Responsable Kaizen

Contabildad

Jefe de Area

llustracion 22 Doc Kaizen. Fuente: Elaboracién propia, 2022
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KPI.
Desarrollo de actividades semanales.

El avance del proyecto serd tomado en cuenta por medio la siguiente escala.

Seguimiento y control de

. sistema de patrones
Copias de patron internas y SIPADHI
Realizacion de ayudas de - vara planta en eventos de -
! Realizacion Set cut paray v
Cotizaciones. | [pequerimiento de - Ensamble de | [Evaluaciones de|  Reportes de mspeccion construccion ¥ masiy
! Ajuste de patron | [Creacion deMuestras asientos asiento, J de dms leather. piletaje y masiva
prototipos Relacion de patrones
| |

0% 204 a0, [s0 o

materiales

SEGUIMIENTO DE ACTIVIDADES DE PATRONES P71A/N71A
ALEJANDRA SANCHEZ 27-abr-22

FECHA PLANEADA DE

TEM - MODELOD TCA f D-NOTE / IC / SAE / ECR DESCRIPCION AVANCES [ OBSERVACIONES
-

-

T-01-22%a ze mando |z IC firmadajunta con
AJUSTEDE PATROM portes, se estara entregando en parcialidades, ya
SOLICITADO POR Z8FPATA & entrego quintimestral, ua se entregaron copias en

MASIA

5-04-22 Se continuara con todos los grados. plan
a a generar las muetras.

~U3-22 Elresuldo fus DK, erospto por AB BEND
i3-094-22 Coma ajuste se acepto v se entrega el 13
oma prusbas furcionales.
5-03-22 Ellunes ze revisa con calidad.
-03-22 Je empezo con el conte y el miercoles ze

0d-22 Se ensamblara asiento v se revalido
5-04-22 Se necesita confirmar si se puede mover

MaShA PRUEEA INTERMNA. PRUEEA -Tmm

i Eliminacién de bondeo en vin

2-04-22 Se varevalidar con pieza cortada en CHEC.
5-04-22 Se mando POR con demeritos en FC
bolzamientos, se generara nuevos sets para
anfirmar costura,

2-00-22 Se solicita precios de nusuas grados.
G-0d-22 completar grado CCM para cotizacion de

uevos grados

04-22 Se estuvo actualizando ayudas de
i ACTUALIZACION DE A+ LIDA anstuGcion
H DOE COMSTRUCCION

2-04-22 Bjuste de patron, se pazo a digitalizacion

CAMEBIOS DE MATERIAL

ECR 151 ELIMIMACION DE FRANCESA

ACTUALIZACION DE 2-0d-22 Retiquetado de etiquetas

INFORMACION CAMEID DE FORMATO

................ Nyt

LOZONEDZ4

llustracion 23 KPI. Fuente: Elaboracion propia, 2022
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KPI por modelos.
Tabla 1 Seguimiento de KPI. elaboracién propia
Avance de proyectos
L21B 22MY 100%

L21B 22 Y 23MY 85%

PTIANT1A 90%

L21B 22MY L21B 23 ¥ 23MY P71A N71A

LUISA DELGADO 92%
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AVANCE DE PROYECTO POR PERSONA

100%

94%
1 90% 92%
87% 85%
09 82% 81%
77.56%
038
07
06
05
04
03
02
0.1
0
LUISA MARIA ALEJANDRA  VIRIDIANA MARIA KENIA FRANCISCO KATIA DAMYANNA
GUADALUPE  TERESA SANCHEZ DIAZ ELENA ALMENDRA  ESQUIVEL VIVIANA GARCIA
DELGADO LUNAALANIS  GARCIA  MARMOLEJQ  QUIROZ AVALOS MORENO ROSALES
SALAS SERNA MORALES MARTINEZ

M Series1 M Series2

Tabla 2 Tabla 2 Avances de proyectos. elaboracién propia

AVANCE DE PROYECTO POR PERSONA

1 92%

09 gy 84.29%
0.8 7o% 0% Te% 73%
o 68%

0.7
0.6
0.5
0.4
03
0.2
0.1

0

Tabla 3 Avances de proyectos. elaboracidn propia
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ACTIVIDADES CERRADAS

o v N A el
\ N 3 & &
5 ‘?‘\A & \:"\ Q.“ ™ ) & o
o > oF o« 5 oF > <& o
) \s A < o <& & ‘x\“‘ A
v = i \g & X o] N
C <+ 3 o & o O
B ~ & A 0\) o RS & N
<° < ol ™ \) N o oF ©
Q & - < v ¥ & o
) % & > N < A
~ Q < Q < \s >
\a \s > Na * N = \s
Y & Na 2 N <& Na &
K ) oF :»‘5' N oF v"‘} R & o
K s N

> *_%‘\ i

Tabla 4 Actividades cerradas. elaboracion propia
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EFICIENCIA

B W 86%

!

~ o S
< QSS\ v-\‘%
&

Tabla 5 Eficiencia elaboraciéon propia

AVANCE DE PROYECTO POR PERSONA

1 0,
AT 95%

1 87% 90% 85%
0.9 82% 81% = 77.56%
08
0.7
0.6
05
0.4
03
0.2
0.1
O." v .'. .'. Q/%

B
& & ¢ & & & S &@ QI
SRR v F & & & K v
Q?“ Qg(’o 28 Q\V é?‘ \’@ D K\ S
6\)?" & X Ns % VV‘ & N %é
& @V \v% \Q\V QBV & N\ g @V‘
N\
N NN G K

Tabla 6 Avance de proyecto elaboracién propia
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Comparacion de actividades
Fecha de revision 16-06-22

B
H
i
§
LI I I I |

mouANA DIz | kb AV

llustracion 24 KPI. Fuente: Elaboracion propia, 2022

EMPLEADO [~ | AVANCE PROYECTOS -
MARIA TERESA LUNA ALANIS 85%
ALEJANDRA SANCHEZ 93%
VIRIDIANA DIAZ 81%
KENIA AVALOS 95%
MARIA ELENA QUIROZ SERNA 83%
DAMYANNA GARCIA 74%
LUISA DELGADO 96% J

llustracion 25 KPI. Fuente: Elaboracion propia, 2022

Fecha de revision 31-06-22.

Columnal -] EMPLEADO -] TOTAL ACTIVIDADES -] ACTIVIDADES POR CERRAR -] ACTIVIDADES CERRADAS B3 PORCENTAJIES
1 MARIA TERESA LUNA ALANIS 21 8 13 61.90%
2 ALEJANDRA SANCHEZ 16 4 12 75.00%
3 VIRIDIANA DIAZ 13 3 10 76.92%
4 KENIA AVALOS 20 4 16 80.00%
5 MARIA ELENA QUIROZ SERNA 1 3 8 72.73%
6 DAMYANNA GARCIA 20 5 15 75.00%
7 KATIA MORENO 19 3 16 84.21%
8 LUISA DELGADO 15 3 12 80.00%
10 FRANCISCO ESQUIVEL 4 2 2 50.00%
11 ANA CAMPOS 3 2 1 33.33%,

llustracion 26 KPI. Fuente: Elaboracion propia, 2022
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Porcentaje de
actividades Eficiencia
cerradas

No. De |Avance de

Progreso Anual

nomina | proyectos Objetivos y Resultados

1 [LUISA GUADALUPE DELGADO SALAS T 9% i 80% i 88% i

2 [MARIA TERESA LUNA ALANIS \ Toesm [ 62% f 73% f

3 [ALEJANDRA SANCHEZ GARCIA T 93% I 75.00% i 84% I

4 [VIRIDIANA DIAZ MARMOLEJO \ Toem [ 7692% r 79% r

5 MARIA ELENA QUIROZ SERNA " 8% | 73% i 78% |

6 [KENIA ALMENDRA AVALOS MORALES \ [ osm | 80.00% I 87% | |
7 |FRANCISCO ESQUIVEL " 93% | 50.00% i 93%

8 [KATIA VIVIANA MORENO MARTINEZ \ - 8421% r 86% | |
9 DAMYANNA GARCIA ROSALES " o7395% 7 75.00% i 74%

15 \ | \ I \ |
16 - S 1

llustracion 27 KPI. Fuente: Elaboracion propia, 2022
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llustracion 28 KPI. Fuente: Elaboracion propia, 2022

EMPLEADO E2 AVANCE PROYECTOS [~ |
MARIA TERESA LUNA ALANIS 82%
ALEJANDRA SANCHEZ 90%
VIRIDIANA DIAZ 81%
KENIA AVALOS 94%
MARIA ELENA QUIROZ SERNA 85%
DAMYANNA GARCIA 78%
LUISA DELGADO 87%

llustracion 29 KPI. Fuente: Elaboracién propia, 2022
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Columnal | - | EMPLEADO | - | TOTAL ACTIVIDADES | - | ACTIVIDADES POR CERRAR | - | ACTIVIDADES CERRADAS B PORCENTAJIED
1 MARIA TERESA LUNA ALANIS 2 5 17 77.27%
2 ALEJANDRA SANCHEZ 23 7 16 69.57%
3 VIRIDIANA DIAZ 13 3 10 76.92%
4 KENIA AVALOS 2 4 18 81.82%
5 MARIA ELENA QUIROZ SERNA 14 3 1 78.57%
6 DAMYANNA GARCIA 2% 8 18 69.23%
7 KATIA MORENO 23 4 19 82.61%
8 LUISA DELGADO 20 3 17 85.00%
10 FRANCISCO ESQUIVEL 6 0 6 100.00%
11 ANA CAMPOS 5 2 3 60.00%;

Nombre

llustracion 31 KPI. Fuente: Elaboracion propia, 2022

No. De |Avance de

Porcentaje de

actividades

Eficiencia

Progreso Anual

1 [LUISA GUADALUPE DELGADO SALAS
2 'MARIA TERESA LUNA ALANIS

7 TALEJANDRA SANCHEZ GARCIA

8 "VIRIDIANA DIAZ MARMOLEJO

10 'MARIA ELENA QUIROZ SERNA

11 'KENIA ALMENDRA AVALOS MORALES
12 |[FRANCISCO ESQUIVEL

13 [KATIA VIVIANA MORENO MARTINEZ
14 'DAMYANNA GARCIA ROSALES

nomina | proyectos

87%
82%
| [ 90%
81%
85%
| 94%
100%
\ 73
" 7756%
| |

S T |

A D B |

N

cerradas
85%
77%
69.57%
76.92%
79%
81.82%
100.00%
82.61%
69.23%

A B B B |

86%
80% r
80% |
79%
82% [
88% |
100%
87% \
73%

\

llustracion 30 KPI. Fuente: Elaboracion propia, 2022

Eficiencia del departamento

Avance de proyectos

Actividades cerradas

82%

86%

78%

Tabla 7 KPI. Fuente: Elaboracion propia, 2022
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Cronograma de actividades
CRONOGRAMA DE ACTIVIDADES

Actividades

Ener | Febrer

(0] 0]

Marz

(0]

Abril

Mayo

Junio

Actividad 1
Implementacion de programas para

los procesos de ajuste de patrén

X

Actividad 2
Creacion de SMS que ayuden al
area a generar un orden de ideas en

el proceso de ajuste de patrén

Actividad 3

Identificacion del problema

Actividad 4
Andlisis del problema

Actividad 5

Solucién del problema

Actividad 6
Reduccion de tiempos en el disefio

del ajuste de patron

Actividad 7
Reduccion de tiempos en las

actividades ya establecidas

Actividad 8
Toma de tiempo
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Actividad 9
Andlisis de métodos de trabajo

Actividad 10

Confirmacion de procesos para
poder analizar y resolver en donde
tenemos area de oportunidad para la
disminucién de tiempos del ajuste de

patrén.

Actividad 11

Capacitacion para el personal

Actividad 12
Desarrollaremos una estrategia de

capacitacion para el personal.

Actividad 13

Identificacion de nivel de personal.

Actividad 14
Identificacion del nivel de desarrollo
del personal empleado calificAndolos

conlaescalal, L, U.
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CAPITULO 5;: RESULTADOS
12. Resultados

Objetivo Propuesto

Resultado Esperado

Creacion de Lay out para
identificacion de areas de

oportunidad.

Con el estudio del lay out se
pudo observar que las zonas
con mayor oportunidad son el
area de ensamble asi que se
trabaj6 en la colocacion de
HOE y ayudas visuales para la
realizacion de las operaciones.
También el area del almacén
sirvi6 como area de mejora ya
gue se realizaron 5S con la
implementacion de
identificacion de  material

(telas).

Ayudas visuales, aplicaciones

de HOE en zona de ensamble.

Con la ayuda visual en cada
proceso se estandarizo la
forma de trabajo de los
integrantes del area, asi como
reconocieron el procedimiento.
La HOE, fue una herramienta
gue ayudo a la interpretacion
visual de los procesos a

desarrollar como el método de
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ensamble correcto, y la
posicion correcta de las grapas

en los asientos.

Asignacion de modelos o
proyectos al personal de disefio
de patrones, objetivos a corto,
mediano y largo plazo para
revision de cada 3 meses y
continuidad en la carga d

trabajo asignada.

Con las evaluaciones de cada
tres meses se puede calcular el
desempefio de cada personal,
pero también como el periodo
de tiempos es corto nos da la
oportunidad de generar
objetivos a corto plazo y darle
seguimiento a los de largo y

mediano plazo

Estandarizacion de procesos

Por medio de los diagramas de
flujos se pudo llevar a cabo la
capacitacion de la
estandarizacion de procesos
como:

LIBERACION

AJUSTE DE PATRON

Esto aporto a minimizar los
errores y conocer los pasos

para cada actividad.

Eliminacién de desperdicios

Después del andlisis de que
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materiales se les podia reducir
el uso se decidi6 hacer solo
copias de patrones para las
modelos con los que
generabamos ajuste, y de esta
manera redujimos 40 laminas

de plastico al afo.

KPI de eficiencia.

Con la implantacion de la
medicion en la eficiencia de las
personas del é&rea pudimos
analizar las mejoras y avances
de proyectos, asi como la
capacidad de cada integrante
en la solucion de problemas en
las primeras dos semanas
obtuvimos una mejora de
eficiencia de 6%, lo que nos
acerca a nuestros objetivos del
80%.
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EFICIENCIA

m m386%

19333338

o
& Q N\ Na
x V*é ((/\z ((/é C Q N

Tabla 8 Eficiencia del departamento

Porcentaje anterior
Eficiencia del dpto 81%
Avance de proyectos 87%
Actividades cerradas 76%

Porcentaje nuevo
Eficiencia del dpto 82%
Avance de proyectos 86%
Actividades cerradas 78%
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KPI mensual Mayo Eficiencia del ~Avance de Actividades cerradas
dpto proyectos

05/05/2022 73% 82% 64%

09/05/2022 78% 85% 71%

16/02/2022 81% 87% 76%

31/05/2022 82% 86% 78%

Total 79% 85% 72%

Tabla 9 Seguimiento de KPIS

LECCIONES APRENDIDAS.

S TACHIS

HOOK FC P71A Y N71A

Problematica: Nissan reporta a DSP el desprendimiento del HOOK en el modelos
de P71A y N71A en el asiento de FC lado INNER Y OUTTER , disefio y
patrones comienzan estudio para encontrar la causa raiz del problema .

[ Trim suelto ]

2/10

llustracion 32 Resultados. Fuente: Elaboracién propia, 2022
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LESSONS LEARNED LIST

PROJECT: P71A Y N71A g -ll\-dAé(Enl_ci!:-S

Phase  Right/ Action Taken, Recommendation
Wrong What went right / wrong? (Lesson) Root Cause (Reason) and Effectiveness (as applicable)
1 . Buscar causa raiz antes de modificar patron Disefio de patrones no busco raiz del Confirmar ensamble y metodo.
problema
2 . No se tiene documento para implementar No se solicito el documento. ijﬁ!igar documentacion paralelo a el
3 ‘ Se reviso ensamble de asiento con juicio NG Se confirmo ensamble Confirmar ensamble con juicio OK.
) Disefio tomo mediciones de Confirmar con otras areas mas
4 Se descarto que el frame fuera variable del gap L . .
variaciones de frame alternativas para dar solucion.
5 . No se tiene evidencia de que el trim fue ok en  |No se tiene la habito de tener Tener el habito de tomar fotos y
patrones evidencia de nuestras muestras guardar la muestra.

llustracion 33 Lecciones aprendidas. Fuente: Elaboracidn propia, 2022

Recopilacion de lecciones aprendidas.

ACCIONES:
» Auditorias para retroalimentacion de ambas partes del proceso (mejora continua),
conocimiento del proceso y comunicacion con la demas area.
» Capacitacion
> Empatia, respeto, equidad, apoyo, actitud, comunicacién y compafierismo entre
los integrantes del equipo.

» Analisis y conocimiento de nuestro producto englobando varias areas.

OBJETIVOS:
» 3GEN (sitio de trabajo, objetivo real, realidad)
» Desarrollar habilidades y conocimiento (experiencia) de nuestro personal.
» Generar un buen ambiente laboral
» Generar idea de VO.
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METAS:
» Conocer las necesidades de la planta
» Obtener buenos resultados en las evaluaciones
> Que el personal tenga la iniciativa, sentido de pertenencia y actitud ante las
situaciones.

» Emitir propuesta a jefe inmediato

PROPOSITOS:
> Brindar un servicio como area de patrones.
» Asegurar la calidad de la apariencia de los asientos.
» Cada uno de los integrantes sea un lider y desarrollo de equipo.

» Generar ahorros.
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CAPITULO 6: CONCLUSIONES

Como conclusiones de nuestro proyecto de residencias pude analizar que los
factores de aprendizaje siempre son mejor cuando son medibles.

Nuestra &rea es un area donde se trabaja de manera prueba o error y la mayor
parte de las actividades son realizador por humanos no tanto por maquinas.
Este fue uno de los méas grandes retos a los que nos enfrentamos ya que fue
complicado poder aplicar la ingenieria a los procesos, sin embargo, después
de estudios y de analisis de las herramientas de la ingenieria y de algunas
metodologias que se trabajan en la manufactura pudimos aplicarlas.

El desarrollo de la medicion en las actividades que desarrollamos, la
capacitaciéon semanal con el andlisis de los problemas (lecciones aprendidas)
a las cuales nos enfrentamos como departamento va generando una lluvia de
ideas de como se podria resolver desde diferentes perspectivas, asi como la
estandarizacion en proceso que todo debemos de trabajar de la misma
manera.

Estas nos ayudan a mitigar los errores producidos como area, también nos
ayuda a la pronta identificacion de la cusa raiz de los problemas y por ende a
la pronta accién para la solucién de problemas.

Nuestro objetivo inicial era la disminucion de tiempos de ajuste de patrén para
eliminar los tiempos extras de plantas sin embargo nos encontramos con una
mayor problematica que fue la de generar un historial de las actividades,
controlar los tiempos bases y poder medir la eficiencia del departamento.
Actualmente nuestro objetivo cambio que fue el de aumentar la productividad
a un 80% y por medio de capacitacion, explicacion y seguimiento de
actividades es que se esta logrando, obteniendo resultado que se puedan

presentar a nuestros jefes y obteniendo areas de mejora.
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CAPITULO 7: COMPETENCIAS DESARROLLADAS

1. Para este proyecto apliqué habilidades directivas y de ingenieria en el
disefo, fortalecimiento e innovacién de las organizaciones para la toma de
decisiones en forma efectiva, con una orientacion sistémica y sustentable, asi
como herramientas de la manufactura que se utilizan en piso y que las
pudimos implementar con algunas modificaciones a las actividades diarias de
nuestra area y que nos ayudan a mantener un control sobre los procesos
desempeiiados.

2. Disefa estructuras administrativas y procesos, con base en las
necesidades de las organizaciones para identificar las necesidades y los
avances que se tiene en las actividades designadas de cada personal.

Asi como disefie un plan de mejoras en cumplir con los objetivos establecidos
en el area y darles seguimiento por medio de juntas semanales con el equipo
de trabajo, dandoles a entender cuales son nuestras debilidades y fortalezas
y tomando decisiones en equipo.

3. Gestiona eficientemente los recursos de la organizacion con vision
compartida, con el fin de suministrar bienes y servicios de calidad, generando
procesos eficientes que disminuyeran el tiempo de las actividades, asi como
analisis en cada uno de los procesos la reduccién de personal o de material
innecesario.

4. Aplica métodos cuantitativos y cualitativos en el analisis e interpretacion de
datos y modelado de sistemas en los procesos organizacionales, para la
mejora continua, haciendo cada actividad medible y por ende entendible para
cualquier persona que vea la informacién y los avances del departamento.

7. Implementa planes de capacitacion que apoyen al personal de nuevo
ingreso por medio de nuestra documentacion a reducir el tiempo de

aprendizaje.
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8. Aplica métodos, técnicas y herramientas para la solucion de problemas en

la ingenieria industrial con una vision estratégica.
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CAPITULO 9: ANEXOS
Carta de aceptacion

Enero del 2022

DR. José Ernesto Olvera Gonzalez
Director
Instituto tecnoldgico de pabellon de Arteaga

Horacio Duran
MANAGER ADMINISTRATION
Tachi-s Engineering Latin America S.A. de C.V

Por este conducto hago constar que la C. Luisa Guadalupe Delgado Salas de la carrera
de Ingenieria Industrial con numero de control A181050654 ha sido aceptada para
realizar sus residencias profesionales durante el periodo Enero — junio 2022, debiendo
cubrir un total de 500 horas en un periodo de 4 a 6 meses.

Desarrollara su prestacion en el area de Disefio de patrones & digitalizacion,
realizando el proyecto “Desarrollo del proceso para el ajuste de patron (mejoras en
la apariencia de los asientos automotrices)”.

Agradeciendo de antemano su atencion, me despido quedando a sus 6rdenes para

cualquier informacién adicional.

Atentamente

Horacio Duran
MANAGER ADMINISTRATION
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PROCESO:

HOE
INDICE DE HMTE s

FECHA:

CIERRE DE PRODUCCION:

NUMERO
DE
CONTROL

NOMBRE

FECHA DE

ELABORACION REGISTRO DE CAMBIOS

llustracion 34 HOE. Fuente: Elaboracion propia, 2022
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