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Introduccion

Para comenzar con el desarrollo de cualquier proyecto es importante seleccionar
adecuadamente las herramientas y filosofias de mejora continua que seran de gran
utilidad para obtener un resultado eficiente.

En el desarrollo de un proyecto de una organizacion automotriz, es necesario cumplir

con una amplia variedad de protocolos para demostrar la eficiencia de los procesos
gue se llevan a cabo, asi como la calidad de los productos finales.

En este trabajo se aplicaron distintas herramientas de mejora continua, tomando
como base el Ciclo de Deming para mantener un orden durante la gestion del
proyecto.

Para el proyecto se realiza una amplia investigacién de las herramientas necesarias
para implementar mejoras en los procesos de documentacién de una empresa de
autopartes, con el fin cumplir con los requerimientos que son solicitados por parte de

las auditorias internas del corporativo.

El trabajo realizado se encuentra estructurado de la siguiente forma; dentro del
capitulo | se desarrollan los antecedentes que se necesitan conocer para entender
este proyecto; en el capitulo Il se identifica el marco tedrico, donde encontramos la
informacion para las herramientas de trabajo que se piensan utilizar para el desarrollo
del proyecto; para el capitulo Ill encontramos la descripcion de la estrategia y
metodologia que se busca implementar para realizar este proyecto; dentro del
capitulo IV se podra observar la ejemplificacion de la implementacién de la
metodologia que se determiné durante el capitulo Ill, explicando asi los avances y
resultados obtenidos con base a las herramientas previamente establecidas, y una
evaluacion de los procedimientos junto con evidencias; para la fase final se plantean

las conclusiones en el capitulo IV con base en lo expuesto en el capitulo Il.



Capitulo I “Marco Contextual”

1.1 Antecedentes

Dentro de la industria automotriz existe una amplia variedad de proveedores, los
cuales le proporcionan diversos componentes que forman parte de la fabricacion
del automotor, siendo un punto importante la seguridad del cliente final. Por esta
razon, es importante que estos proveedores cuenten con certificaciones que

garanticen la calidad de sus productos, en beneficio del usuario final.

La importancia de la calidad de un proveedor se incrementa cuando mas cerca se
encuentre en la proveeduria de la ensambladora final, la exigencia sera mas alta al
solicitar que los proveedores cuenten con la certificacion de un Sistema de Gestion
de la Calidad, la cual permitiria mejorar el nivel de competitividad, eficacia y
eficiencia, y de igual modo generara mejores oportunidades dentro del mercado.
“La organizacion debe asegurarse de que tiene la capacidad de cumplir los
requisitos para los productos y servicios que se van a ofrecer a los clientes.” (Norma
ISO 9001:2015)

Las certificaciones mas completas para que una empresa cuente con un Sistema
de Gestion de Calidad de excelencia son amplias, pero las principales para las

empresas con giro automotriz son las cuales se muestran en la tabla 1.

Tabla 1: Normas consideradas para el sistema de gestion de calidad de la empresa automotriz

NORMAS DESCRIPCION CARACTERISTICAS DIFERENCIAS
ISO TS | Esta norma es un estandar | Se enfoca en la reduccion de | e Se centra
16949 (2009) | del “Sistema de Gestion de | los residuos y los costos concretamente

Calidad” hablando | mediante la mejora de la en la satisfaccion
especificamente del area | calidad del producto y del del cliente

automotriz. proceso. e Incluyen una guia
Esta basada en el estandar | La norma ISO TS 16949 esta para los




ISO 9001
“Sistema de Gestion de
Calidad”,

importante para todo tipo de

internacional

por ende, es

empresas que son
proveedores de piezas para
automoviles.

Las principales areas de
aplicacién de la norma I1SO
16949 son las empresas
proveedoras de giro

automotriz.

basada en

los siguientes

principios:

Busca asegurar el
apoyo de la alta
direccion, asi como
alentar la
participacion de los
empleados.

Trata de adaptar un

enfoque de procesos

y sistemas.
Actuar en base a
datos y tomar

decisiones basadas
en hechos reales.
Busca observar las
condiciones
ambientales y las
oportunidades de
recuperacion de los
productos durante las
actividades de

produccion.

proveedores de
piezas de
vehiculos.

e Hace énfasis en

las Core Tools

(APQP,  PPAP,
Plan de Control,
AMEF, MSA vy
SPC).

Norma ISO
9001:2015

La ISO 9001 es una norma
internacional basada en la
gestién y los requisitos de
control de los procesos
destinada a alcanzar la
mejora de estos.

La norma internacional ISO
9001 es

cualquier

aplicable a
empresa  sin
distincion o discriminacion
por sector o tamafio de la
organizacion.

Esta norma se puede
aplicar a cualquier empresa
sin distincion 0

discriminacién por sector o

La certificaciéon de la norma

ISO 9001 repercutira en el

aumento de

final

la satisfaccion

de sus clientes,

mejorando la Figura de los

productos

y su

posicionamiento en el

mercado.

Tiene lugar en la organizacion

de un sistema de gestion de la

calidad

basado en los

estandares normalizados de

aceptacion y reconocimiento

internacional. De este modo

la organizacion obtiene de un

valor afiadido que generara

ISO
9001 pone sobre

e La norma

la mesa un
énfasis profundo
en la satisfaccion
del cliente.

e Es el corazon de
los Sistemas de
Calidad.

e Se basa en la

gestiéon de
riesgos, el
Sistema de
Gestion de

calidad vy la

estructura




tamafio de la organizacion.
Este sistema de gestion de
calidad es indispensable
para convertirse en un

potencial proveedor

una ventaja competitiva para

clientes y proveedores

funcional de Ila

empresa.

IATF 16949
(2016)

La certificacion consiste en
una serie de requisitos de
sistemas de gestion de
calidad basada en la norma
ISO 9001,

requisitos especificos del

afiadiendo

sector automotriz.

Para que una organizacion
de giro automotriz se pueda
certificar bajo la norma IATF
16949, es
integrar a la norma ISO
9001:2015, las Core Tools y

los requisitos especificos de

necesario

los clientes.

En octubre del afio 2016, la
IATF realizé una publicacion
donde se dio a conocer el
nuevo estandar que
sustituyo a ISO/TS
16949:2009, la IATF 16949
con la finalidad de crear un
nuevo sistema de gestion

de calidad.

Lleva a cabo el desarrollo de

un proceso orientado a un

sistema de gestion de calidad

que proporcione lo siguiente:

Una mejora continua.
Prevenir los defectos.
Reducir las
variaciones y
residuos en la
cadena de

suministro.

Hace un enfoque
Unico para las
empresas  con

giro automotriz.

Fuente: Elaboracion propia

Para este proyecto solamente se trabajo con la norma ISO 9001:2015 y la IATF

16949:2016 en conjunto, Esto se debio a la decision tomada por el corporativo,

derivado del proyecto que se encuentra regido bajo estas normas, ya que al lograr
certificarse mediante a la IATF 16949:2016 (previamente ISO/TS 16949: 2009) y la

Norma ISO 9001:2015 es la mejor forma de demostrar confiabilidad a los clientes

finales.




1.2 Antecedentes de la Organizacion

La empresa proveedora de giro automotriz en la cual se realizé esta investigacion
se ubica en el estado de Morelos, y se dedica a la produccion de sellos automotrices
a base de hule; radiales, de direccién y de amortiguacién (amortiguadores), esta
empresa es uno de los proveedores Tier2 de las principales ensambladoras de

autos reconocidos a nivel mundial.

Su proceso principal es el moldeo por compresion y procesos de corte para el
acabado final. El proceso de moldeo por compresion es realizado en maquinas de
diferentes tecnologias y tonelajes; las cuales a partir de los tres principales
pardmetros presion, temperatura y tiempo, se realiza el proceso de vulcanizado de
sus principales materias primas que son el hule (formas determinadas de hule),
como se muestra en la figura 1, y el inserto metalico, mostrado en la figura 1,

logrando asi la obtencién de retenes “sellos de hule”.

Principales materias primas.

En esta empresa se trabajan diferentes nimeros de parte, sin embargo, el material
gue se utiliza como materia prima es la misma base para todas, este material se

podra visualizar en las siguientes figuras, 1y 2.

Figura 1 : Pastillas de hule.
Fuente: Elaboracion propia.



Figura 2: Laminas, Inserto metalico.
Fuente: Elaboracién propia.

Los sellos fabricados en el proceso de moldeo por compresion generan excesos de
rebaba, mostrados en la figura 3, el cual se debe de retirar en el proceso de corte.

En la figura 3, se muestra un ejemplo del exceso de rebaba en los sellos de hule.

Figura 3: Pieza moldeada con exceso de rebaba.
Fuente: Elaboracion propia.

El proceso de corte es realizado en maguinas de diferente tecnologia, las cuales su
funcion principal es retirar los excesos de hule mostrados en la figura 3, de los
retenes, por medio de cuchillas afiladas a angulos determinados, obteniendo asi

retenes libres de rebaba mostrados en la figura 4.



Figura 4: Pieza sin rebaba.
Fuente: Elaboracion propia

En la figura 5, se muestra el tipo de rebaba que se extrae de las piezas de hule.

Figura 5: Exceso de rebaba retirada.
Fuente: Elaboracion propia.

A estos retenes finalmente se les coloca un resorte como se muestra en la figura 6,
el cual ejerce presion sobre el labio principal logrando asi un mejor sellado en la

flecha radial donde realiza su funcién de sellado, obteniendo de este modo el
producto final, figura 7.



Figura 6: Resorte.

Fuente: Elaboracién propia.

Figura 7: Pieza final.

Fuente: Elaboracion propia.

La empresa cuenta con tres areas de produccion y dos areas de servicio; las tres
areas de produccién estan segmentadas en la planta de acuerdo con las

tecnologias de maquinarias de las prensas moldeadoras, a su tonelaje y al

mercado.



Las areas de servicio suministran los materiales principales lamina (inserto

metélico) y preforma de hule.

Dentro de la primera area, llamandola “area A”, se producen mas de 61 nameros
de parte de hule, esta area se encarga de producir principalmente sellos de

direccion.

En la segunda éarea, “area B”, existen tres lineas de produccion que se trabajan
dentro de en la misma seccién, y dentro de esta se encuentra como su principal
linea de produccion los sellos para amortiguador. El area B produce un total de 102

nameros de partes.

En el “area C”, la tercera area de la empresa cuenta con cuatro lineas de produccion
con una amplia variedad de sellos con distintas funciones, entre ellas la de
direccidn, caja de velocidad y radiales. En el area C se producen nimeros de parte
de bajos volimenes; en esta tercera area se producen un total de 256 niameros de
partes distintas.

Para la cuarta area de la empresa, el area D, se lleva a cabo el proceso para la

materia prima principal para los sellos de las areas A, By C.

En cada una de estas areas se tiene un equipo multidisciplinario encargado de dar
solucién a los problemas que se presenten, asi como implementar mejoras, dar
seguimiento a las necesidades que el cliente requiera y dar mantenimiento a cada
una de las maquinas que conforman el area para que de este modo se logre la

calidad del producto que desea cada uno de los clientes de la empresa.

Este equipo multidisciplinario estd compuesto por:

1. Un gerente por area:

Es la cabeza del area, encargado de supervisar y apoyar el trabajo que
realiza todo el equipo, asi como dar soluciones a los problemas que se
presenten dia a dia, entre otras actividades de igual importancia. Con la

finalidad de lograr los KPI's establecidos por el corporativo.



2. Jefe de area:
En este puesto se encuentra el ingeniero encargado de llevarla planeacion
y administracion de la produccion, asi como los recursos asignados a su
area, ademas de resolver a fondo cada problema que exista en el proceso
de la pieza, la logistica, el mantenimiento de las maquinas, asi como la

optimizacién de recursos y de materia prima, entre otras actividades.

3. Ingeniero de procesos:

En este puesto se encuentra el ingeniero encargado de realizar mapeos para
identificar dentro de los procesos cualquier paso que se pueda optimizar
para reducir tiempos y generar mas ganancias. El ingeniero de procesos
también tiene la responsabilidad de generar documentos oficiales que el
cliente requiere para cada numero de piezas, estos documentos son el
Instructivo de Moldeo y Corte, AMEF y una Operacion Estandar, estos

documentos son creados para cada numero de pieza.

4. Ingeniero de mantenimiento:

En este puesto se encuentra la persona encargada de lograr que cada
maguina que se encuentre en el area esté en éptimas condiciones, asi como
reparar cualquier dafio que pueda existir dentro de los tiempos ciclos. Todo
esto mediante un plan y programas de mantenimiento preventivo y

predictivo.

5. Ingeniero de Calidad:

El Ingeniero de Calidad es la persona responsable de responder a cada
reclamo del cliente que pueda existir. También se encarga de que en el area
de producciéon se cumplan los requerimientos que el cliente solicita, para esto
se basa en documentos oficiales como el Plan de Control Estandar Visual

para cada uno de los articulos que se fabrican en el area.



6. Lider del &rea:

Es un personal sindicalizado, el cual es la mano derecha del jefe de
Produccion para llevar a cabo planes y programas de produccion, manejo de

personal, Setup y solucién de problemas de proceso.

La empresa forma parte de un corporativo internacional liderado, al momento, por
Inglaterra. El corporativo fue fundado en Estados Unidos por dos grandes empresas

de Alemania y Japoén.

Debido a que el corporativo busca la més alta calidad en el producto final, en cada
una de las distintas plantas distribuidas por todo el mundo, se ha visto en la
necesidad de implementar distintas auditorias, estas requeridas por los clientes
mas fuertes en la industria automotriz como Ford, General Motors, Chrysler y

Nissan entre otras.

Existen distintas auditorias para garantizar a una empresa como proveedor “A” que
exigen las empresas arriba mencionadas, y al hacer un analisis de las auditorias,
se encontré que el contenido de estas distintas auditorias es similar, con las mismas
exigencias, de modo que el corporativo optd, basandose en las dos normas
principales, por crear una auditoria interna general para evaluar la calidad de la
produccion de cada una de las plantas que conforman el corporativo. Y de este
modo premiar a la empresa con el mejor puntaje, presentando las herramientas de
mejora que utiliz6 en su Sistema de Calidad y los Métodos de Solucién de

Problemas.

Esta auditoria se le conoce como “Primera Certificacion de Requerimientos para el
Cliente” (PCRC), contiene todos los requisitos de las Norma ISO 9001:2015 y la
IATF 16949:2016.

Esta auditoria se realiza cada afio en cada una de las plantas que se encuentran
distribuidas por todo el mundo, evaluando y clasificando de ese modo las mejores
plantas del mundo, identificando a la mejor planta a nivel mundial como la

“Campedn”.
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La auditoria interna comprende las siguientes categorias:
1. Responsabilidades por gerente.
2. Mejora continua.
3. Sistema de Recursos Humanos.
4. Sistema de Adquisiciones.
5. Gestion de relaciones con el cliente.
6. Gestion del ciclo de vida del producto.
7. Cadena de Suministros y Gestidon de productos.

Para esta investigacién se va a enfocar en el punto 1 “Responsabilidades por

gerente”. Este apartado lo conforma la siguiente subdivision:

1. Responsabilidades por Gerente
1.1. Estrategia de Documentacion y Politicas.
1.2.  Informacion Documentada.
1.3. Rolesy Responsabilidades.
1.4. Enfoque.
1.5. Resefas de Gestion y Negocios.
1.6. Gestidon de Riesgos.
1.7.  Planificacion de Contingencias.
1.8. Eficiencia Departamental.

1.9. Gestidon de Comunicacion.

1.3 Descripcion del problema

La planta de autopartes ubicada en el estado de Morelos habia sido el ganador del
titulo de “Campedn”, dentro del corporativo, a nivel mundial por tres afios

consecutivos, en los afios 2017, 2018 y 20109.
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El titulo ayudo a confirmar que el estado actual de la planta tiene la méas alta calidad,
y del mismo modo se confirm6 que la planta de Morelos no solamente tiene una
calidad de excelencia en sus procesos de Gestion de Calidad y de Produccion, sino

gue también en el producto final que ofrece.

En el afio 2020, la auditoria interna PCRC registrd, en diferentes niveles, varias no
conformidades. Una de las no conformidades marcadas en la evaluacion del afio
2020 fue hallada en el area de Calidad, en el punto 1 “Responsabilidades por
Gerente”, especificamente dentro del punto 1.2. “Informacién Documentada”, el

cual contiene los siguientes lineamientos:

1. Las copias controladas y posteadas en las areas productivas deben de
coincidir con la dltima revision en el Software.

2. Los documentos deben ser auditados periédicamente.
Debe existir un registro de documentos bien controlado y organizado
La Distribucion de Documentos debe ser la misma que la informacion
posteada en las areas productivas.

5. El 100% de los documentos deben ser aprobados en tiempo y forma.

Cada documento o procedimiento oficial que la empresa requiera o genere desde

cero, debe de cumplir con cada uno de los lineamientos que la norma exige.

Los documentos oficiales que la empresa debe de mantener dentro de los

lineamientos son los siguientes:

Plan de Control
Operacion Estandar

Estandar Visual

hr w0 N PR

Instructivo de Operacién

Para poder obtener una evaluacion perfecta dentro de este subpunto, cada
documento oficial tiene que seguir los lineamientos mencionados anteriormente,

impuestos por la misma auditoria PCRC.

El cumplimiento de cada subpunto garantiza el 100% de la evaluacién para el
requerimiento de la “Informacién Documentada” dentro de la categoria

“Responsabilidades por Gerente".
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La Informacién documentada es un procedimiento que se lleva a cabo en cada una
de las &reas que conforman la planta. Por ende, es uno de los procesos de
documentos mas importantes que la planta tiene, es por eso por lo que ya existe
un flujo con el proceso para desarrollar este punto y que se pueda cumplir cada una

de las especificaciones que la norma solicita.

Este flujo de proceso es llamado dentro de la planta como “Sistema de Informacion
Documentada”; el cual se encarga de indicar paso a paso el proceso a realizar para
gue cada documento que sea oficial cuente con los requerimientos del punto 1.2
“Informacién Documentada®, y que, de este modo, para las siguientes evaluaciones
se encuentren en las condiciones 6ptimas para alcanzar la mejor evaluacién dentro
de la Auditoria PCRC.

Esta fue una de las no conformidades que llevaron a la empresa de autopartes,

Planta Morelos, a perder el titulo mundial en el afio 2020.

Para la auditoria del afio 2021 realizada en la misma planta (Morelos), se encontré,
por segunda ocasion, la no conformidad en el mismo punto, 1.2 “Informacion
Documentada”, de modo que por ser una segunda no conformidad, esta pasa a ser

una “No conformidad mayor”.

1.4 Justificacion

Para las empresas proveedoras del giro automotriz es muy importante contar con
certificaciones de Calidad ya que les permiten ser aceptados como proveedores
confiables en las empresas armadoras de automotores, razon por la cual ven con

suma importancia los procesos de certificacion.

El perder una certificacion o no estar certificado representa una pérdida econémica

y de Figura para los proveedores.

En la empresa de investigacion se pretende evitar perder la certificacion de la
PCRGC, resolviendo la no conformidad grave que existe en el subpunto “Informacién
Documentada”, con el objetivo de alcanzar el 100% de la categoria

“Responsabilidades por Gerente” que marca la PCRC.
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1.5 Objetivos

1.5.1 General

Asegurar que el proceso de informacion documentada cumpla con los
requerimientos sefialados en el sistema de informacién documentada perteneciente
al proceso de gestion de calidad de la empresa solicitada por la Norma 1SO
9001:2015.

1.5.2 Especificos

1. Desarrollar un plan de mejoras al sistema de trabajo para incrementar la
efectividad del proceso de liberacion y el control de documentos requeridos
por la auditoria.

2. Crear un protocolo de control para la documentacion que se encuentra en el
software de la empresa creando copias controladas, las cuales deben de
coincidir con la ultima revision en la base de datos.

3. Implementacibn de un sistema de seguimiento para el control de
documentos para lograr que el 100% de los documentos sean aprobados en

tiempo y forma por el personal responsable.
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Capitulo II “Marco Teodrico”

2.1 Fundamentacion, herramientas de trabajo

Para garantizar la calidad de los productos o servicios de una organizacion, se
determina gracias a la satisfaccion de los clientes que los usan, asi como también
se evalua por los resultados de la eficacia y la eficiencia obtenida de los procesos
de gestion de calidad que la crean y sustentan. “La mejora de la calidad es una
actividad continua que se logra a través de la mejora continua de los procesos que
ha identificado la organizacion.” (UNIT, 2009)

Dentro del area de calidad de una organizacioén se debe de establecer metas para
la mejora de la calidad a través y con ayuda de todos los sectores de esta,

empleando dichas metas con las metas generales de la propia organizacion.

Cada una de las metas propuestas deben de definirse de tal manera que se puedan
medirse durante todo el progreso, al mismo tiempo que se debe de implementar

una herramienta para el control y seguimiento de estas.

Las estrategias para lograr estas metas deben ser comprendidas y acordadas por
todos los integrantes del equipo para alcanzarlas de manera eficaz. Estas metas

deben de ser revisadas constantemente por el lider del proyecto y su equipo base.

Llevar a cabo proyectos y actividades programadas para mejorar la calidad de la
organizacién en una serie de etapas consistentes y disciplinadas, basadas en la
recoleccion y el andlisis de los datos cuantificables, tendra como efecto secundario

una acumulacion cantidad de beneficios basados en la mejora de la calidad.

Para la mejora de la calidad es indispensable un equipo de trabajo bien organizado
y motivado por su cabeza lider para que las actividades se lleven a cabo de manera
exitosa, esto sin importar el nivel que cada uno de los miembros pueda tener dentro

de la organizacion.
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2.2 Procesos de Gestion de Calidad

Segun la Norma ISO 9001:2015, “La adopcién de un sistema de gestion de la
calidad es una decision estratégica para una organizacion que le puede ayudar a
mejorar su desempefio global y proporcionar una base sélida para las iniciativas de
desarrollo sostenible.” Es por eso por lo que la incorporacién y comprension de los
procesos de gestion para la calidad ayudan a incrementar la eficiencia y eficacia de

la organizacion, obteniendo los logros esperados en sus resultados finales.

Un buen enfoque hacia los sistemas de calidad permitird a las organizaciones
generar planificaciones y un mejor control para mejorar el desemperio global dentro
de la misma. Es por eso por lo que “el enfoque a procesos permite a una

organizacion planificar sus procesos y sus interacciones” (Norma 1SO 9001:2015).

Poder enfocar a los equipos de trabajo en los procesos de calidad puede encaminar
a la definicidén y gestion sistematica de los procesos, con el propdsito de alcanzar
los resultados previstos de acuerdo con la planeacion programada, en base a la
politica de calidad y la direccion estratégica de la organizacion.

Es por esto por lo que, segun la Norma ISO 9001:2015, la gestidén de los procesos
y el control dentro de un sistema, en conjunto, puede alcanzarse utilizando el ciclo
PHVA.

La Norma ISO 9001:2015, permite identificar 4 beneficios de la implementacion de
un enfoque a los procesos de gestion de calidad dentro de las organizaciones, las
cuales son las siguientes:

1. Comprension y coherencia en el cumplimiento de los requisitos.

2. Consideracion de los procesos en términos de valor agregado.

3. Logro en el desempeiio eficaz del proceso.

4. Mejora de los procesos con base en la evaluaciéon de los datos y la

informacion.
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2.3 Ciclo de Deming PHVA (Planear, Hacer, Verificar,
Actuar)

2.3.1 Descripcion del PHVA

Segun Camison, 2009. “Deming presento el ciclo PHVA en los afios 50 en el pais
de Japdn, por dicho motivo se le llama también “ciclo de Deming”. En Japon, el ciclo
PHVA se uso6 desde sus inicios como un método para mejorar continuamente, lo
cual se aplica a los diversos contextos.” De tal modo sabemos que Deming es
“distinguido exitosamente a nivel mundial por la circulacion y afianzamiento del ciclo
Deming PHVA, infundiendo acciones por medio de la planeacién, la realizacion, la
comprobacién y actuacion a la mejora continua en cualquier proceso

organizacional”. (Castillo Lady, 2019)

El Ciclo de Deming es un método dentro de los sistemas de gestion de calidad y la
mejora continua que ayuda a las empresas a incrementar la efectividad dentro de

SUS procesos.

Incrementa la mejora dentro de la busqueda de soluciones de problemas ya sea
especificos o generales, alcanza una mejor optimizacion a los procesos que las

empresas ya tienen implementados.

Este se conforma de cuatro conceptos: planear, hacer, comprobar y actuar el cudl
la organizacion debe de implementar para cada uno de sus procesos.
Ya que este método es un instrumento que se enfoca en la solucién de problemas

y el mejoramiento continuo de los procesos de las organizaciones.
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Diagrama del Ciclo de Deming

En la siguiente figura 8, se explica visualmente el Ciclo de Deming.

Apoyo
(7),
Operacién

(8

Organizacion
y su contexto

(4) . .,
Satisfaccion
del cliente
Requisitos del Resultados
del cliente desempefio del SGC

(9)

Productosy

Necesidades y .
servicios

expectativas
de partes
interesadas

(4)

Mejora
(10)

Figura 8: Ciclo de Deming

Fuente: 1SO 9001 PHVA, 2015.

2.3.2 Uso del PHVA

El Ciclo de Deming puede utilizarse en cualquier empresa en el cual sea requerido,

ya que es una herramienta que tiene la capacidad de asegurar el aumento de su

productividad, incrementar la eficiencia, reducir sus costos y mejorar el sistema de

calidad, de modo que se podria mejorar la competitividad de la empresa.

Utilizar esta herramienta dentro de una organizacién, da paso a la implementacion

de otras herramientas y métodos de mejora continua en los procesos de la

empresa, lo que lleva a que la empresa asegure un incremento en su rentabilidad.
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Gracias a que esta herramienta se enfoca en la solucion de problemas y el
mejoramiento continuo, ayuda a generar un diagnaéstico inicial, identificar las fallas
para mejorar en base a los planes en relacion con los resultados, luego se analiza
el resultado identificando los resultados no deseados, para dar inicio al
replanteamiento de un nuevo disefilo y medidas para anular el problema
encontrado, con esto podré se puede asegurar que no se repita y conseguir un

resultado aceptable.

2.3.3 Método para hacer un PHVA

La aplicacién de las 4 etapas del ciclo de Deming permite realizar una evaluacién
periddica para poder evaluar los procesos de forma consecutiva, y de ese modo

asegurar la calidad del progreso continuo de la organizacion.

El uso de las 4 etapas del ciclo de Deming es el siguiente:

1. Planificar

a. Para el primer paso de la planeacion, es importante realizar una
recopilacion de datos, para que el andlisis sea efectivo.

b. Dentro de la fase de planeacion lo que se busca es realizar un analisis
de la situacion actual de la empresa, asi como sus objetivos y
necesidades. Para ello es importante realizar un analisis profundo de
los datos recopilados de la situacion de la empresa.

c. Una vez realizado el andlisis, se busca encontrar las areas que
puedan ser susceptibles para realizar una mejora basandose en
establecer objetivos alcanzables.

d. Para poder alcanzar los objetivos planteados, es importante definir las

acciones y los tiempos de trabajo que el equipo debe de realizar.
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2. Hacer

a.

Una vez definidos los objetivos y las acciones para seguir, comienza
el proceso de implementacion. Donde se busca implementar el plan
de accion que se ha elaborado previamente, con el fin de alcanzar
efectivamente las acciones de mejora establecidas.

El dltimo paso dentro de la fase de “Hacer”, es saber dirigir, organizar

y asignar los recursos necesarios para las tareas asignadas.

3. Verificar

a.

4. Actuar

a.

Dentro de la fase de “Verificacion”, se debe de realizar un proceso de
control, el cual debe de seguirse una vez que se haya implementado
el plan de accion con las responsabilidades y los tiempos de trabajo
de cada involucrado.

Se debe verificar un avance correcto en la direccion planteada desde
el comienzo, para esto se deben de realizar las evaluaciones y
valoraciones necesarias para el sistema planteado.

Para verificar que los objetivos se estdn cumpliendo, es importante
implementar un monitoreo constante del plan de accion, asi como
instalar un registro para almacenar informacion documentada con las

conclusiones obtenidas de las evaluaciones previas.

Para terminar con el ciclo de Deming, se deben de analizar los
resultados que se obtuvieron en la fase de “Verificacion”.

Con el analisis realizado se espera elaborar informes y andlisis
comparativos.

Una vez realizados los informes, se evalua si los resultados fueron
favorables, de ser asi se implementa una mejora de manera definitiva,
de ser un caso contrario, se busca implementar los cambios

necesarios.
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d. Toda la informacién recopilada durante el todo el proceso funcionara
como base para la creacion del plan de accion del ciclo a comenzar,
el cual se vuelve a iniciar después de realizar los cambios y mejoras
correspondientes.

e. No olvidar que esto se sustenta en el trabajo bajo un ciclo, de modo
que al finalizar la ultima fase “Verificar” se debe de volver a comenzar

con la primera fase, y asi sucesivamente.

Gracias a la evaluacion realizada por el Ciclo de Deming, se lograra detectar fallas
0 actividades innecesarias dentro de los procesos.

Es por eso por lo que la toma de decisiones para solucionar estos obstaculos
mediante las etapas del ciclo de Deming permite aumentar la competitividad

empresarial.

2.4 Diagrama de flujo

2.4.1 Definicion del diagrama de flujo

El diagrama de flujo es una gréafica que indica visualmente las actividades que estan
incluidas dentro de un proceso, es una de las formas mas faciles y claras para

comprender el camino que cualquier proceso necesita cumplir.

Gracias a este flujo se puede representar una sucesion de acontecimientos que son
necesarios que ocurran, esto puede permitir que cada persona identifique lo que se

necesita hacer antes y después de cada actividad o tarea a ejecutar.

1.4.2 Uso del Diagrama de Flujo

El diagrama de flujo es usado para describir un proceso existente o para disefiar un

nuevo proceso, este diagrama también es de utilidad en la planificacion, realizacion
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y seguimiento de cualquier proceso, que se requiera sea controlado; es importante

que la representacion grafica sea comprensible y util.

Este diagrama serd util para identificar y eliminar las actividades que no agreguen
valor al proceso, especificar las actividades que se deben de aplicar, asi como
identificar los ciclos de tiempo, ayuda al equipo de trabajo a realizar un diagrama
de los subprocesos, asi como disefiar un proceso paralelo e identifica la necesidad

de tomar acciones de formacion o de capacitacion para los participantes.

2.4.3 Método del Diagrama de Flujo

Para la construccién de un diagrama de flujo hay que seguir los siguientes pasos:

1. Se debe de establecer un equipo de trabajo, los cuales seran las personas

involucradas en la ejecucién del proceso marcado en el Diagrama de Flujo.

2. Una vez integrado el equipo de trabajo, se debe de realizar una lluvia de
ideas realizando preguntas adecuadas para que cada integrante exprese sus

potenciales ideas y comentarios.

3. Realizar un diagrama de afinidades para clasificar las ideas generadas en la
lluvia de ideas y eliminar todas aquellas tareas que son parte de otra

actividad.

4. Seleccionar un diagrama de flujo adecuado para el proceso, ya sea vertical

u horizontal.
5. Una vez identificado el modo de ubicacién del Diagrama de Flujo, el equipo

de trabajo debera comenzar a trazar el proceso establecido mediante una

serie de simbolos, mostrados en la figura 2.2.
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Simbologia para la realizacién de un Diagrama de Flujo

En la siguiente figura 9, se puede visualizar la simbologia que es utilizada para el

desarrollo de un Diagrama de Flujo.

O

Inicio o final del diagrama Actividad Decision
De flujo

-

J
Documento Documentos Esper
D
Datos Datos guardados Lineas de conexion

Figura 9: Simbologia para el desarrollo del Diagrama de Flujo

Fuente: Convencion informatica, norma 1SO 5807.

El beneficio mas importante del uso de diagramas de flujo para procesos es que
una vez que el proceso puede verse objetivamente pueden identificarse faciimente
las oportunidades de mejora, esto hara que mejore notoriamente la comunicacion

entre departamentos, sectores o areas de trabajo.
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2.5 Diagrama Causa-Efecto (Ishikawa)

2.5.1 Descripcion del diagrama Causa-Efecto

El Diagrama Causa-Efecto conocido es comunmente como “Diagrama de Ishikawa”
o “Diagrama de Pescado”, ya que fue creado por el profesor Kaoru Ishikawa en el
afio 1943, quien era experto en la mejorar y el control de la calidad y al mismo

tiempo sobre la direccidén y coordinacion de empresas.

Este diagrama fue denominado con el nombre “Diagrama Espina de Pescado” ya

gue la estructura del diagrama tiene un parecido al esqueleto de un pescado.

El Diagrama Ishikawa puede ayudar a las empresas a realizar una representacion
gréfica en la cual permite visualizar las causas, de manera cualitativa e hipotética,
para explicar e identificar un determinado problema, y de ese modo mostrar la
relacion de los diversos factores que pueden contribuir a un fenémeno. También es

usado con el fin de mejorar procesos y recursos dentro de una organizacion.

Este Diagrama es una herramienta efectiva al momento de querer estudiar
situaciones, procesos y problemas, asi como para desarrollar un plan de
recoleccion de datos. Filita la resolucion de problemas desde el sintoma, pasando
por la causa hasta la solucién. “En este diagrama se representan los principales
factores (causas) que afectan la caracteristica de calidad en estudio como lineas
principales y se continla el procedimiento de subdivision hasta que estan

representados todos los factores factibles de ser identificados”. (UNIT, 2019)

2.5.2 Uso del diagrama Causa-Efecto

“La estructura del Diagrama de Ishikawa o espina de pescado es una técnica usada
para identificar las posibles causas de un problema central, usado también para
mejorar procesos y recursos en una organizacion” (Coletti et al., 2010), ayuda a
identificar un problema o efecto y jerarquiza un conjunto de causas que buscan

tener la intencidon de explicar dicho comportamiento.
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El Diagrama de Ishikawa esta compuesto por una estructura en forma de pescado,
en la cual esta constituida del siguiente modo:

1. Cabeza: Conformado por un recuadro o circulo. Representando el

problema el cual se busca atacar.

2. Columna: Representada por una linea principal, del cual se van a derivar

las espinas (posibles causas del problema).

3. Espinas principales: llustradas por cuatro sublineas apuntando a la linea

principal formando un &ngulo de unos 70°.

4. Espinas menores: Cada una de ellas puede tener a su vez de dos a tres

espinas de menor grado.

Estructura inicial del Diagrama Ishikawa

En la siguiente figura 10, se muestra la estructura inicial del diagrama Ishikawa
mostrando el proceso para su desarrollo. Las flechas azules representan la causa
principal, mientras que las flechas negras representan la causa subprincipal.

VA A YA

Proceso A Proceso B ProcesoC |——p Efecto

FL T TE

Figura 10: Estructura inicial para el desarrollo del Diagrama Ishikawa.

Fuente: UNIT, 2009.
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Para poder usar este método es necesario seguir una clasificacion de posibles
“causas”, que ayudaran a realizar el llenado del Diagrama Ishikawa de manera

ordenada.

Estas “causas” ayudan al equipo de trabajo a estimular su creatividad, clasificar y
ordenar las ideas que pueden surgir dentro de la “lluvia de ideas”. Las ideas
plasmadas en las “causas” deben de ser realizadas por los integrantes del grupo

de trabajo, buscando una solucion propuesta para el problema a resolver.

Las causas se dividen en cinco pilares fundamentales conocidas como “M”, siendo

las siguientes:

El diagrama de Ishikawa se debe partir de cinco variables primordiales conocidas

como las “6 M 's”.
Las 5 M 's” son las siguientes:

1. Materias primas / Materiales:

Conocidos como los materiales que se emplean como entrada, son posibles

focos de los cuales puede surgir la causa raiz del problema a evaluar.

2. Magquinaria / Equipo:

En este pilar se puede realizar un andlisis de las entradas y salidas de cada
magquina que interviene en el proceso, asi como el funcionamiento que tiene
de principio a fin y los parametros de configuracion, permitirdn saber si la

causa raiz de un problema estéa en ellas.

3. Métodos de trabajo / Procesos:

Los métodos de trabajo ayudan a cuestionar la forma de hacer las cosas ya
establecida. Al inicio de un proceso se puede disefiar el flujo de trabajo de
una manera en base a circunstancias y condicionantes (conocimiento,
tecnologia, materiales...) que pueden variar a lo largo del tiempo. Un flujo de
trabajo previamente disefiado puede haber funcionado eficientemente en el

pasado, sin embargo, puede que ahora ya no sea valido.
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4. Mano de obra / Personas:

La mano de obra o “mente de obra”, es el personal que esta involucrado

durante todo el flujo de trabajo del proceso a evaluar. Este puede ser el

origen de un fallo. Existen fallos humanos, y si este no se informa pueden

surgir los problemas. Cambios de turno en los que el personal saliente no

informa al entrante de incidencias relevantes, es un ejemplo.

5. Medio ambiente:

Las condiciones ambientales pueden afectar al resultado que se espera y

provocar problemas. Es por eso por lo que es importante valorar las

condiciones en las que se ha producido un fallo.

Diagrama Ishikawa usando 5M’s

En la siguiente figura 11, se muestra la estructura inicial del diagrama Ishikawa

basandose en el uso de las 5M’s.

Administracion

Dinero

Mano de obra

Efecto

Materiales

Métodos

Maquinas

Figura 11: Estructura del Diagrama Ishikawa junto con las 5M’s.

Fuente: UNIT, 2009.
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2.5.3 Método para hacer un diagrama Causa-Efecto

Para la elaboracion del diagrama es posible proceder de dos formas: con la primera
se trata de enlistar todos los problemas identificados, tipo “lluvia de ideas”, y de esta
manera intentar jerarquizar cuéles son principales y cuéles son sus causas; la otra
forma consiste en identificar las ideas principales y ubicarlas directamente en los
“huesos primarios” y después comenzar a identificar causas secundarias, que se
ubicaran en los “huesos pequefos”, que se desprenden todos de las ramas

principales.
El método para comenzar a realizar el Diagrama Ishikawa es el siguiente:

1. Equipo Multidisciplinario:

Constituir un equipo de personas multidisciplinar, donde se involucren todos

los integrantes del proyecto o proceso a evaluar.

2. ldentificar el problema:

El problema suele ser una situacion la cual buscamos mejorar o controlar.
Se debe escribir de forma concisa el problema o efecto que se esta
produciendo. Utilizar la técnica de los 5w+2h puede ser de gran utilidad para

este paso.

3. llustraciéon del diagrama en blanco:

Realizar una ilustraciéon de la estructura del Diagrama Ishikawa, de manera
de borrador, servira para ir rellenandolo desde cero desde el problema hasta

las causas.

4. |dentificar cateqgorias:

Usualmente se utilizan las 5M’s, esto dependera del tipo de problema que

se esté analizando y si son de utilidad para encontrar la causa raiz.
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5. ldentificar las causas:

Utilizando Ila técnica conocida como ‘lluvia de ideas”, el equipo
multidisciplinario debera de comenzar a identificar las diferentes causas

posibles para el problema.

Este es el paso mas importante dentro de la elaboracién del Diagrama Ishikawa, ya
que las ideas generadas en este punto guiaran el espacio de las causas dentro del

esquema.

Por lo general estas causas son aspectos propios de cada categoria previamente
seleccionada, que al estar presentes de una u otra forma estan generando el
problema. Las causas identificadas se deberan ubicar en las espinas que

constituyen las espinas principales del pescado.

Una vez realizado el Diagrama de Ishikawa se sugiere evaluar si todas las causas
son relevantes, y someterlo a consideracion dentro del equipo, para identificar los
posibles cambios y mejoras que fueran necesarias. Sumado a esto, se sugiere
seleccionar las causas mas probables y priorizarlas, o que permitird al equipo
realizar conclusiones y aportar las soluciones mas razonables para resolver y

controlar el problema.
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Ejemplo del Diagrama Ishikawa

En la siguiente figura 12, se muestra el resultado final del diagrama Ishikawa.

Método Mat?riales
\

— e, —~

B, <
Manipulacién Liguido Papel de fotocopiadora Periodo de

Ajuste inicial Periodo de almacenamiento
\ Nivel Imacenamiento 4—% Grado de exposicién
Tiempo Frescura )
de secado Grado de desalineado Método dg
Calidad de papel almacenamiento

Contaminacion

Fotocopiado de
baja calidad

Transparencia Dureza del lapiz

Velocidad

Suciedad del

cabezal

Calidad de papel '4«—— Condicioén del rollo

Definicién
Presion de escritur;
Suciedad de
la lampara
Brillo de la lampara

Resistencia

Ondulacion —p,

Suciedad de
la mesa

K < s Horas de operacion
ents ﬁg'"a' ” Maquina de fotocopiado

Materiales

Efecto

Causas

Figura 12: Diagrama Ishikawa.

Fuente: UNIT, 2009

El diagrama de Ishikawa permite apreciar, facilmente y en perspectiva, todos los
factores que pueden ser controlados usando distintas metodologias. Al mismo
tiempo permite ilustrar las causas que afectan una situacion dada, clasificando e

interrelacionando las mismas.

2.6 Diagrama Gantt

1.6.1 Descripcion del diagrama Gantt

Segun Vega (2017), el diagrama Gantt es una de las herramientas de gestion de
proyectos mas antiguas utilizadas en la actualidad, estas graficas fueron inventadas
por un ingeniero americano llamado Henry Gantt entre el afio de 1910 y 1915.

Esta herramienta es empleada para planificar y programar tareas a lo largo de un
periodo determinado de tiempo, esto se logra mediante su facil y cémoda
visualizacion de las acciones a realizar, lo cual permite realizar un seguimiento y

control del progreso de cada una de las etapas de un proyecto.
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El diagrama Gantt es llamado también como “Graficas de Gantt” ya que son un
sistema grafico, el cual se ejecuta en dos dimensiones; en el eje “x” en el cual se
coloca el tiempo y en el eje “y” se colocan las actividades programadas para
desarrollarse. Creando de este modo una herramienta basica para la gestion y
ejecucion de proyectos de todo tipo, con la finalidad de representar visiblemente las
diferentes fases, tareas y actividades programadas dentro de la planeacién de un

proyecto haciendo el método mas eficiente.

Ayuda a reproducir graficamente las tareas, su duracion y secuencia, ademas de la
creacién automatica del calendario general del proyecto, asi como su fecha de

finalizacién prevista.

“Este diagrama es muy util para mostrar la secuencia de ejecucion de operaciones
de todo un paquete de trabajo y tiene la virtud de que puede utilizarse tanto como
una herramienta de planificacion, asi como una herramienta de seguimiento y

control.” (Terrazas Pastor Rafael, 2011).

Gracias a este método de control y seguimiento, se puede lograr una eficiencia en

la ejecucion de proyectos, ya que este permite conseguir los siguientes objetivos:

1. Minimizar tiempos de espera:

Esto implica una utilizacién éptima de los recursos que se necesitan durante

la ejecucion del proyecto.

2. Reduce el incumplimiento de los plazos de cada actividad:

El diagrama Gantt permite tener una visualizacion del estado actual de las
tareas con relacion al estado programado, generando reportes con la
informacion adecuada para detectar las actividades préximas a vencer, de
este modo poder tomar control y atender la situacion para evitar un posible
cuello de botella.
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3. Minimizar los stocks en curso:

Al planificar un diagrama Gantt también identifica los recursos que
necesitamos para llevar a cabo nuestro proyecto, de este modo se evita el
excedente en stocks.

4. Acorta el tiempo empleado en la ejecuciéon global del proyecto:

Este tipo de graficas muestra una visualizacion amplia del plazo para cada
actividad que se requiera durante trayecto del proyecto, ayudando a reducir

o eliminar actividades que no sean vitales para el proyecto.

Diagrama de Gantt

En la siguiente figura 13, se proyecta de manera visual el diagrama Gantt.

Actividad ya realizada
Actividad 1 i:l (I

Actividad 2 - |
Actividad 3 o |
Actividad 4 I
Actividad 5 [ —— ]
>
O adade Tiempo
hoy

Figura 13: Diagrama Gantt

Fuente: UNIT, 2009
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2.6.2 Uso del diagrama de Gantt

El diagrama Gantt esta compuesto por un eje vertical, conocido comiunmente como

y”, donde se programan las actividades que son necesarias para que el trabajo se
pueda ejecutar de una manera eficiente, y un eje horizontal, el eje “x”, el cual, va a
mostrar un calendario con la duracién del inicio y fin de cada una de las actividades

previamente programadas.

Cada actividad o grupo de actividades encontradas en el eje “x” debe de contar con
un largo de tiempo, cuya longitud es proporcional al tiempo requerido para

completar dicha actividad en relacién con el eje “y”.

El orden en que las actividades se deben ejecutar se toma con base a las
estimaciones de tiempo para finalizar cada una de ellas, lo cual ayudara al
desarrollo en el tiempo general estimado para completar el proyecto, lo que

convierte al diagrama de Gantt en el plan general.

Estos diagramas se deben de actualizar periédicamente mediante informes de
estado, incluyendo y notificando a cada uno de los involucrados del proyecto.

Para identificar el estado del progreso actual de cada actividad se debe comparar
el progreso de la actividad programada con la fecha actual y el punto en el que se

encuentra la actividad.

Estos informes de estado son Utiles tanto para el lider del proyecto como para los
gerentes, ya que les facilita observar el panorama del avance de las actividades del
proyecto, identificar las areas que tengan problemas o cuellos de botella y
desarrollar acciones correctivas para poner el proyecto otra vez en direccion al

objetivo.

Los Informes ayudan a representar de manera visual el como las actividades o las
tareas programadas estan avanzando hacia los objetivos establecidos, ademas
muestra un panorama amplio del seguimiento con base a un estado actual, e

informa cuanto tiempo se tarda en realizar cada tarea en base al tiempo estimado.
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Del mismo modo ayuda a reportar y obtener una evaluacion general de la duracion

del proyecto, cuanto tardara en finalizar, y a visualizar el orden en que las tareas se

llevaran a cabo.

2.6.3 Método para hacer un diagrama de Gantt

Para desarrollar un diagrama Gantt hay que seguir una serie de pasos para poder

desarrollar un cuadro con todas las actividades o tareas a realizar, estas deben de

tener un orden de inicio, con los tiempos previamente calculados para identificar las

actividades, se deben de calcular las fechas de inicio y finalizacion, asi como

realizar una representacion grafica horizontal del comienzo y duracién de todas las

tareas del proyecto.

Los pasos para desarrollar un diagrama son los siguientes:

1.

Identificacion de la informacidn requerida:

Es necesario reunir toda la informaciébn necesaria para desarrollar el
proyecto, para eso es indispensable conocer todos los pasos 0 procesos
necesarios que forman parte del desarrollo del plan y los recursos que se
requieren en cada momento. Esta va a ser la informacién que el lider del
proyecto requiere para emplear como punto de partida para identificar y
programar las actividades para construir fisicamente la grafica Gantt,

e N

tomando forma en el eje “y”, dentro de las barras verticales de la grafica.

Determinacién de los rangos de tiempo de cada actividad programada:

En este paso, el lider del proyecto debe de asignar un rango de tiempo para
la realizacion de cada tarea o fase del proyecto que él mismo haya asignado
previamente. Dentro de la gréafica, el tiempo sera representado como la
longitud de las barras horizontales, en el eje “x”, el cual debera tener relacion

con la actividad asignada “y”, representando de ese modo la duracion de

cada etapa.
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3. Programacion de las tareas o actividades:

Para poder ajustar el rango de tiempo para cada tarea asignada, es
importante realizar una programacion de las tareas a realizar para ajustar
bien la relacion de las actividades con el tiempo dentro de la grafica, para
eso es importante escalonar los procesos y eliminar tiempos muertos que
puedan aparecer. Para cada etapa, debemos fijar una fecha de inicio y de

ejecucion de ese modo la grafica.

4. Ensamblar la informacion:

Para este paso debemos de colocar todas las barras de las tareas o
actividades a realizar en el gréfico, de manera en la que fueron programadas
en relacion con el rango de tiempo asignado. De este modo, la grafica podra
tener objetivos claros y fijos de manera temporal. Asi debe de comenzar a

dar forma el diagrama Gantt comenz6 a tomar forma.

5. Evaluar vy optimizar actividades

Una vez observando el diagrama de Gantt se debe poder identificar a
primera vista el orden en qué deben desarrollarse las actividades, y se debe
de poder identificar facilmente las actividades y los tiempos que se pueden

reducir o eliminar.

6. Implementar el diagrama de Gantt en un lugar fisico:

El diagrama Gantt funciona para que todas las personas puedan consultar
sus tiempos de trabajo, es por ello por lo que es indispensable que todos los
involucrados en el proyecto puedan tener acceso a €l de manera facil y

rapida.
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Capitulo III “Metodologia o Propuesta a
Implementar”

El método que se busca emplear como herramienta base para formar la estructura
para la mejora es el método del PHVA.

El Ciclo de Deming ayudara a establecer una estructura inicial para implementar
herramientas que fortalezcan a la mejora de los procesos ya establecidos, e

implementar nuevos procesos si es necesario.

Al utilizar este método como estructura se busca tener un control mediante la
planeacion, realizacion, comprobacion y actuacion con una implementacion de
acciones y herramientas dentro de los procesos futuros a establecer para la mejora

continua.

Mediante la aplicacion de esta metodologia se busca estudiar el origen del
problema y los procesos de trabajo que la organizacion mantiene en actualizacion.
Se busca mejorar el flujo de trabajo dentro del Software de la empresa como en la

parte fisica de la misma (area de operaciones).
Para esto es indispensable conocer el proceso con el cual la empresa trabajaba

con anterioridad. Este proceso lo podremos observar mediante el Diagrama de

Flujo de la figura 14.
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Descripcion de los puntos del flujo de procesos

Solicitud de
creacién o
madificacion del
documento

El autor crea un n " El autor actualiza el
documento documenta

El autor envia el El autor envia el
documento a documento a
aprobacién aprobacién

i

iSe
aprueba el
documenta? No

Si

v

Se libera el
documento

A

Se postea en
piso

Fin del proceso

Figura 14: Ejemplo del Diagrama de Flujo Original de la empresa.

Fuente: Creacion propia.

1. Solicitud para crear/actualizar un documento:

El ingeniero que requiera un nuevo documento para nuevas piezas 0 NUevVos
procedimientos tendrd que realizar una solicitud al Sistema de Gestion de
Calidad, del mismo modo si el ingeniero desea realizar una actualizacién en
algin documento ya existente para cumplir las necesidades o0 nuevas
demandas que el cliente requiera. Dicho ingeniero puede ser del area de
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Calidad, Procesos o Mantenimiento, dependiendo la solicitud que se haga

por parte del cliente.

Creacion/actualizacién del documento:

Una vez solicitado el requerimiento, el ingeniero solicitante (autor), debera
realizar los ajustes pertinentes en caso de que sea una actualizacion. Si el
Ingeniero requiere un nuevo documento, debera de crear el documento que

necesita desde cero en base a las especificaciones que el cliente solicite.

Se sube el documento al sistema de la empresa:

En cuanto el ingeniero autor tenga concluido el documento, se procede a
subirlo al software de la empresa para mandarlo a revision y autorizacion

correspondiente.

Se aprueba o rechaza el documento:

Los responsables de realizar las aprobaciones o rechazos de este paso
dentro del proceso son dos gerentes, que especificamente no formen parte
directa de las areas de produccion, en este caso son los Gerentes del area
de Calidad e Ingenieria respectivamente. Los aprobadores, tienen la
responsabilidad de leer el formato e identificar cualquier error que pueda
tener, para evitar inconformidades por parte del cliente. Una vez analizado
el formato por parte de los gerentes, se toma la decision de aprobar o

rechazar el documento.

En caso de ser rechazado el documento, el autor tendra que volver a realizar

el PLDS con las correcciones que los gerentes realizaron para mandar.

En caso de que el documento se apruebe, el documento pasa al siguiente
paso del PLDS

Liberacion del documento:

En cuanto se mande la notificacion de aprobacion del documento, el autor
puede imprimir el documento modificado o creado, de acuerdo con las

necesidades del autor.
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6. Se postea el documento en piso:

El autor del documento postea la informacion previamente aprobada en el

lugar requerido.

3.1 Analisis de la planeacion

Para esta primera fase se deberd comenzar con la planeacion y organizacion de
datos, es importante realizar una recopilaciéon de datos, para que el analisis sea
efectivo. Se debe realizar un analisis de la situacion actual de la empresa, asi como

sus objetivos y necesidades.

Para que se puedan alcanzar los objetivos planteados, es importante definir en esta
fase las acciones y los tiempos de trabajo que el equipo debe de realizar.

Recoleccion y Clasificacién de Ideas:

Para poder dar inicio con el proyecto, es importante crear un equipo
multidisciplinario, el cual tendr& presencia durante todo el recorrido del proyecto,
cada miembro apoyando desde su nivel organizacional correspondiente; este
equipo de trabajo tendra que ser conformado por aguellos participantes que hayan

sido afectados o estén involucrados en el problema que se busca resolver.

Por esto es importante que todo el equipo se encuentre en una misma sincronia y
comodidad para expresar cualquier punto de vista, ya que cualquier opinion es
valida.

Asi que es indispensable vaciar cada una de las ideas que los integrantes del

equipo tengan para cumplir exitosamente con la resolucién del problema.

Para poder mantener un orden sobre todas las posibles ideas que el equipo de
trabajo pueda tener, es importante tener las herramientas necesarias, de ese modo

no perder ninguna idea y mantenerlas ordenadas; Para ello utilizaremos la lluvia de
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ideas como primer borrador para pasar al Diagrama Ishikawa, de ese modo

tendremos un panorama visual de la lluvia de ideas de una manera ordenada.

3.1.1 Lluvia de Ideas

La generacion de ideas es una de las herramientas mas efectivas para comenzar a
trabajar en equipo, ayudara a conocer el problema desde distintas perspectivas, asi
como identificar posibles soluciones a los problemas y oportunidades potenciales
para el mejoramiento de la calidad.

La lluvia de ideas también ayudara a identificar las herramientas que se necesitaran

para llevar el proyecto de solucion a cabo.

Para iniciar la investigacion es importante que todo el equipo de trabajo se
encuentre en el mismo punto de partida, es por lo que la Lluvia de Ideas se utilizé

desde el comienzo del proyecto.

Una vez que se inici6 con este proceso se cre6 un grupo multidisciplinario

constituido por:

Ingeniero Lider del proyecto.
Gerente del area de Calidad.
Ingenieros de Calidad por area (3 ingenieros en total).

A

Ingenieros de Procesos por area (3 ingenieros en total).
En el cual se identificaron los siguientes puntos a modo de Lluvia de Ideas:
Falta de personal para la distribucion de documentos.

No existe una buena comunicacion entre los Ingenieros involucrados.

No todos son conscientes del modo de trabajar del Flujo de Procesos actual.

w0 NP

Existe una cantidad indefinida de documentacion perdida, esto generado por
la falta de organizacion tanto en el Flujo de Proceso como al momento de

liberacién de cada documento.
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5. Los operadores no tienen capacitacion previa sobre el Flujo de Procesos

para la liberacion de la documentacion.

3.1.2 Diagrama Ishikawa

El diagrama Ishikawa ayudara a obtener las posibles causas para facilitar la

resolucién de problemas desde el sintoma, pasando por la causa hasta la solucion.

Es la principal herramienta que podréa ayudar a tener un panorama visiblemente
claro, y permitira ilustrar las causas que afectan una situacion dada, clasificando e

interrelacionando las mismas.

Esta herramienta ayudara a definir las acciones que se deben de tomar, asi como

los tiempos que se buscan cumplir.

El diagrama que se muestra en la figura 15, muestra un ejemplo de como se elaboro

el diagrama Ishikawa, con base a la lluvia de ideas mencionada previamente.

\ AN N
\ Los ingenieros no \
Pt d s i P e e p
\ parala distribucién A prc;cs: imenton informacién f’gﬂéamenre
\ de documentos \, e documentas \ ton il
‘\ \. No existe un sistema para N
\Falla de capacitacién de los N\, controlar el Praceso de \
peradores para el manejo \ Liberacién de \
K de la documentacion \ Dacumentas A
% N
A\ \
\ \ \
N\ \ \
\ \ )
> PROBLEMA
/ e / %
/ Documentacion existente /
/ pero en pésimas /
/ condiciones /
/ /
L0000
/ / /
/' Documentos perdidos / //
durante el proceso por falta .
/" de un lugar fisico para //Falla de comunicacién /
/ entre los ingenieros
ubicarlos /. enirelos ingenieros
f / /
/
/ / /
/ / /
/ / /
/ /7
MEDIO
MATERIALES AMBIENTE EQUIPO

Figura 15: Ejemplo del Diagrama Ishikawa utilizado en el proyecto.

Fuente: Elaboracién propia.
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Recoleccion de Datos y Orden de la informacion

Es importante que antes de realizar una planeacion estratégica se conozcan los
datos historicos de la organizacion, esto para poder realizar un analisis y poder
emplear mejoras a los procesos ya establecidos o para la implementacién de

nuevos, esto permite tomar decisiones basandose en hechos reales.

3.1.3 Recoleccion de Datos

Para la recoleccion de datos es importante tener identificado a la persona que se
encargara de realizarlo, asi como los datos especificos que se buscan, esta

informacion sera determinada con los integrantes del equipo de trabajo.

Una vez partiendo del Diagrama Ishikawa y conociendo los puntos de partida, el
equipo de trabajo podra iniciar la recoleccion de Datos dentro de la planta, en el

area de produccion, y en el sistema de la organizacion.

Para dar inicio con la recoleccion de datos, se realiz6 como base una tabla en la
que se incorporan los datos especificos que el equipo detalld, esta seleccion de
documentos se realizd con base en las especificaciones que la Norma solicita para

la auditoria.

Los datos que se requieren son AMEF, Plan de Control, Instructivo de Operacion
Estandar y Estandar de trabajo. Estos documentos deben de existir para cada
namero de parte que se trabaja en la planta; es por lo que en la tabla para la
recoleccion de datos se especifica el NUmero de pieza (articulo), el documento

requerido y la fecha en el sistema (fecha de liberacion).

Esta fecha de liberacion es importante ya que debe de coincidir con la fecha que se
encuentra en la base de datos de la empresa, que por norma se exige gque sea
coherente.

Teniendo la tabla para la recoleccion de datos como se muestra en la figura 3.1:
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Tabla 2 Tabla de Seleccion de Datos.

Elabord: Ximena Mora
Fecha: Area: A

Fuente: Elaboracion propia.

3.1.4 Seleccién y Orden de Informacion

Una vez que se tiene la informacién recolectada, es importante darle un orden o
clasificacion para poder estudiar los datos, esto permite obtener una figura clara de

ellos, siendo una herramienta util para el posterior analisis de estos.

Para el orden o clasificacion de la informacion obtenida, se implement6 una tabla
de Excel la cual permitird modificar el orden de la informacion con relacién a su

importancia.

Se solicité a la gerencia de Operaciones que generara una lista de prioridades de
los articulos del area A, esta lista deberia de estar jerarquizada mediante las
prioridades que el area considere. Estas prioridades serian de los articulos que mas

se trabajan a los articulos que mantienen un volumen menor.
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3.1.5 Analisis de Datos

Realizar un andlisis de datos, permitira obtener informacion util para la toma de
decisiones en la planeacion estratégica.

Este paso es importante ya que ayudard a entender ampliamente el problema que
se debe de resolver, los datos que debemos de mejorar y la ruta que se debe de

seqguir.

El analisis de datos se llevo a cabo mediante juntas con el equipo de trabajo, en él
se estudié si los articulos se encontraban con una documentacion correcta y
cuantos de ellos necesitaban ser emitidos nuevamente, sin embargo, los resultados

obtenidos mostraron lo siguiente:
1. Un 100% de los articulos se encontraba con una documentacion incompleta.

2. La escasa documentacion que se encontraba en los expedientes en su
mayoria tenia las observaciones siguientes:
a. Se encontraba con una fecha de emisién incorrecta a la dltima
registrada en el Sistema.
b. La documentacion se encontraba maltratada, rota, manchada o
incompleta por la falta de cuidado al manejo de esta.

Esto llevd a la conclusion de que era necesario elaborar nuevamente los

expedientes.

3.2 Planeacion estratégica

Para esta fase se busca implementar un plan de accion en base a los objetivos
establecidos y analizados previamente (dentro de la fase planificar), con el fin de

alcanzar efectivamente las acciones de mejora establecidas.

En esta planeacion estratégica es importante que se pueda dirigir, organizar y

asignar los recursos necesarios para las tareas asignadas.
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Para obtener los resultados deseados de la organizacion, es indispensable
implementar procesos adecuados para la solucion al problema a resolver. Un
proceso es un conjunto de actividades que se deben de seguir de manera
secuencial y disciplinadamente para obtener el objetivo deseado; por lo que cada
actividad implementada en el proceso debe ser clara para el entendimiento de los
integrantes del equipo.

3.2.1 Diagrama de flujo

Para este proceso se utilizara el diagrama de flujo como herramienta principal, ya

gue es el diagrama existente dentro de la organizacion.

Una vez que se analiz6 la informacion histérica de la organizacion, asi como las
posibles causas del Diagrama Ishikawa, se pudo detectar algunas actividades a

mejorar dentro del Procesos de Liberacion de Documentos en Software “PLDS”

3.2.2 Gestion del Proyecto

Para poder gestionar este proyecto efectivamente es indispensable contar con
actividades coordinadas y controladas (un proceso fijo), el cudl incluya rangos de
tiempo limitantes (fechas de inicio y de finalizacion), esto con base en los requisitos

especificos de los objetivos principales.

Dicho esto, para poder gestionar este proyecto adecuadamente se debe de trabajar

con una herramienta efectiva como lo es la Grafica Gantt.

3.2.3 Graficas Gantt

La grafica Gantt mostrada en la figura 16 es la herramienta que se utilizara durante
el desarrollo de este proceso, ya que permitira indicar el inicio mas temprano posible
para cada actividad, asi como la relacion para ejecutar la siguiente actividad
programada.

Esta herramienta ayudara a tener una nocion visible de los siguientes puntos:
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1. Actividades criticas:
a. Se especifican los numeros de articulos que se deben de trabajar
durante el rango de tiempo establecido.
b. Los Ingenieros deberan de trabajar durante ese tiempo para la

realizacion y emision de los documentos programados.

2. Fecha de inicio y finalizacion del proyecto:

a. Esta fecha fue de aproximadamente de 5 meses.

3. Fechas programadas de las actividades que se deben de cumplir durante la
ejecucion del proceso.

a. Estas fechas se manejan semanalmente. Ejemplo: Se toma el lunes
como el dia inicial para la ejecucion de los documentos faltantes de
los articulos establecidos para esa semana, y se contempla el
miércoles como dia final para la elaboracibn y emision de
documentos. Mientras que los Gerentes tienen como dia inicial el
miércoles para aprobar documentos, y el viernes para finalizar esta

tarea.

4. Rangos de tiempo limites para cumplimiento de tareas (tiempos de entrega).

a. Dependiendo las actividades se aplican de 4 a 5 dias habiles.

5. Especificacion de las actividades.
a. Se especifican los siguientes puntos:
i. Numero de articulo.
ii. Documento Faltante
iii. Ingeniero que debe de realizarlo

iv. Semana en la que se encuentra
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Semana

parte

iori
Prioridad

98284
938323
2934
93827
56372
10294
239445
18230
2937
Prioridad 23948

EIE] 92048
8294
7293

alta

Prioridad
media

Figura 16: Ejemplo del Gantt utilizado en el proyecto.

Fuente: Elaboracion propia.

3.3 Verificacion

Para esta fase se realizO un protocolo de seguimiento para el control de la
documentacion del Software, en el cual debe de seguirse una vez que se haya
implementado el plan de accidn con las responsabilidades y los tiempos de trabajo
de cada involucrado. Este permitira realizar las valoraciones necesarias para
identificar si el proceso esta trabajando de una manera eficiente. Para esto se

implementaran Reportes y Auditorias internas.

3.3.1 Reportes

Para este proyecto, los reportes tomaran un lugar importante durante el proceso,
ya que seran los resultados de todo el trabajo realizado por los ingenieros
involucrados. Es necesario que los reportes se lleven de manera disciplinada para

poder adquirir la informacion adecuada para el estudio de resultados.

En estos reportes semanales se incluyo lo siguiente:
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1. Graficas
a. Donde los Ingenieros de altos rangos puedan analizar visiblemente

el proceso.

2. Rangos de fechas limites.

a. Asi como su cumplimiento u omision a estas.

3. Analisis del estado del flujo del proceso
a. Esto ayudard a identificar cualquier posible incidente o percance

durante este proceso.

3.3.2 Control de documentacion

Si bien dentro del software de la empresa, ya existe un control para la
documentacion, es importante implementar un sistema fisico para adquirir mayor

orden y control para el uso y maniobra de los documentos en turno.

Para este Control se busca cumplir con los siguientes requisitos, estos

considerados con el equipo de trabajo:

1. Identificacién de la documentacion fisicamente.

2. Orden de los articulos bajo una clasificacion establecida por la gerencia del
area.

3. Ubicacion facil de la documentacion ya sea que se encuentre en un archivero
fisico o trabajando en maquina.

4. Se espera que cada articulo tenga una carpeta Unicamente para resguardar
la documentacién que se necesita. Esta Carpeta debera contemplar los
siguientes requisitos:

a. ldentificacion del namero de articulo.

b. Indice de la documentacion que contiene.
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3.4 Acciones

Para terminar con el ciclo de Deming, el cual serd nuestra base para el proyecto
antes mencionado, se debera analizar los resultados obtenidos durante la
realizacion de la etapa de verificacion y se deberan de implementar los protocolos

para el seguimiento y control de la documentacion.

Protocolo para el seguimiento y control de la documentacion

libera del Software.

Para tomar acciones preventivas es importante implementar protocolos a seguir
durante el proceso de liberacion de documentos. Estos protocolos deben de ayudar
a mantener un orden y control para cada uno de los documentos liberados, y al
mismo debe de ayudar a agilizar el proceso de seguimiento y ubicacion de estos.

Para esto se implementaran los informes mensuales y las auditorias.

3.4.1 Informes mensuales

Los informes permitiran obtener informacion cuantitativa y ayudara a observar cada

detalle obtenido durante el mes.

La informacién considerada para incluir en los informes via correo son los

siguientes:

1. Destinatario para los siguientes ingenieros:
a. Gerentes del area.
b. Ingenieros involucrados.
c. Ingeniero lider del proyecto.
d

. Gerente de la planta.
2. Informacion del avance mediante las siguientes graficas:

a. Gréficas de barras o pastel, para identificar el avance real con base

al avance esperado.
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b. Graficas Gantt, para identificar el posible atraso de trabajo.

3. Informacion y analisis de las auditorias realizadas semanalmente.

4. Informe del estado actual del proyecto, con base al estado esperado.

5. Este Informe se emitira a final de mes, mes tras mes.

Una vez realizados los informes, se evalla si los resultados fueron favorables, si se

encuentran bajo un control o si experimentan fallos o contratiempos.

3.4.2 Auditorias

Se plantea la realizacién de auditorias internas auditorias internas para realizar
diagnésticos, evaluar el funcionamiento durante el flujo de procesos e identificar

posibles fallos en el mismo.

La persona encargada de realizar las auditorias debera ser una persona externa a
los integrantes de la realizacion del flujo de procesos. Esto permitira tener opiniones

ajenas, retroalimentaciéon y una vision mas amplia de la ejecucién del trabajo.

Plan de auditorias que se emplea en el proyecto:
En las auditorias se busca identificar cualquier falla dentro del Proceso de
Liberacion de Documentos, y tener un control y orden de los documentos que ya se

encuentran en proceso de liberacion.

Por esto se propone que el documento que se utilice como base para llevar a cabo

las auditorias contenga las especificaciones de la tabla 3:
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Tabla 3 Plan de auditorias

ESPECIFICACIONES

DESCRIPCION

Nombre de la
persona que lleve a
cabo la auditoria.

a. Se debera de asignar a una
persona fija con el cargo de
realizar la auditoria.

Nombre del Ingeniero
de Calidad del area
correspondiente.

a. El Ingeniero de Calidad
debera de ser la persona
acompafante del auditor para
afirmar la calidad del flujo del
proceso.

NUmero del articulo a
auditar

a. Este numero debera de ser
seleccionado al azar a. Esf
numero debera de ser
seleccionado al azar con
relacion al Software de la
empresa.

b. ElI ndmero de articulos
auditar serd de un promedio de
10 articulos relacién al Software
de la empresa.

Fecha de realizacion
de la auditoria.

a. Es importante que se indique
la fecha de realizacion, con el fin
de poder analizar los resultados
en fechas posteriores.

Una tabla
comparativa del
cumplimiento de las
especificaciones

a. Este apartado contiene un
espacio por cada documento
gue la norma especifique para
indicar el estado de |los
documentos evaluados.

Un espacio de
aprobacion por parte
de los dos
Ingenieros.

a. En este apartado deberan de
firmar ambas personas como
afirmacion de la realizacion de la
auditoria.

Establecer una fecha
fija para realizar las
auditorias
constantemente.

a. [Esta auditoria se busca
implementar dos veces al mes
para el control de la

documentacion

Fuente: Elaboracién propia.
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Capitulo IV “Analisis de Resultados”

El plan de mejoras que se realizd en el sistema del trabajo de la organizacion
basado en el Ciclo de Deming ayud6 a mantener una organizacion durante el inicio
y la duracién del proyecto. Gracias a este método se logré obtener una recopilacion

de actividades predeterminadas para dar inicio con la ejecucion del proyecto.

Para poder mantener un control de las actividades programadas y su tiempo de
realizacion, el Diagrama Gantt fue uno de los pilares para optimizar y controlar
tiempos. Este diagrama no se utilizaba durante la ejecucién del sistema de trabajo
previo, por lo cual fue una de las herramientas principales que ayudaron a la mejora

del proyecto.

4.1 Diagrama Gantt utilizado para la realizacion del
proyecto.

La estructura del diagrama Gantt mostrado en la figura 16 no obtuvo demasiadas
modificaciones al momento de implementarlo en el proceso, Unicamente se le
agregaron los datos correctos para cada articulo y la semana en que se tiene
asignado para trabajar, sin embargo, si se mostraba un atraso en la entrega de
trabajo en las fechas establecidas mostrado en la figura 17, de color rojo se
identificaban los articulos con atraso con un escrito de “retraso”, y con azul y el
escrito “on it” se identificaban los articulos a trabajar durante la semana indicada.
Esto no generaba gran problema, al contrario, ayudo a identificar facilmente los
atrasos para poder enfocar la ayuda en ellos.
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82284 A31750
19383 A09813
28493 420348
920584 A43435
293810 A54645
583284 A36323
28348 A32129
28445 A38837
284 436287
92932 H37784-05
Prioridade 824792 A09546
298843 A31751
92384 A44086
29483 432612
98347 UP5342-E0
28483 432829-04
28357 BR3281
928483 A34188
92482 UH5087EQ
29382 A2436
83929 A54646
2849 409151

4.2 Diagrama de flujo utilizado para la realizacion del

proyecto.

Figura 17: Diagrama Gantt utilizado en el proyecto.

Fuente: Elaboracién propia.

El Diagrama de Flujo de Procesos utilizado por la empresa esta representado

mediante un Diagrama de Flujo como se muestra en la figura 14 dentro del capitulo

[, el cual recibi6 modificaciones y mejoras para que el trabajo de los ingenieros

sea mediante un trabajo dinAmico y fluido, véase en la figura 18.
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El autor crea un

documento

El autor envia el
documento a

aprobacion

No-

Solicitud de
creacion o
modificacion del
documento

El responsable
del sistema
revisa el
documento

El autor envia el
documento a
aprobacién

Se manda el
documento a los
gerentes para su

aprobacion

iSe
aprueba el
documento? No
Si
* El documento se
Se libera el imprime por el
—
documento responsable del
sistema
El responsable Y
guarda el Se controla mediante
documento " unregistro en la base
liberado en el de datos y un sello

archivero de la
planta

dentro del documento

Fin del proceso

Figura 18: Diagrama de flujo con las mejoras implementadas.

Fuente: Elaboracion propia.

En comparacién con el diagrama del capitulo I, en el siguiente listado se podra

identificar las mejoras implementadas:

1. Solicitud para crear/actualizar un documento:

Se mantuvo del mismo modo.



Creacioén/actualizacién del documento:

Se mantuvo del mismo modo

Se sube el documento al sistema de la empresa:

Se mantuvo del mismo modo.

Revisién previa:

Una vez que el documento fue enviado a revision por parte del autor, la
persona encargada del Software (Ingeniero del area de Calidad), realiza una
examinacion a fondo para evitar errores estructurales y de ortografia dentro
del documento. El Ingeniero a cargo es el responsable Unicamente de revisar
que la estructura y contenido general se encuentre en orden. Una vez hecha
la revision, el Ingeniero a cargo del Software manda el documento a

aprobacion.

Se aprueba o rechaza el documento:

Se mantuvo del mismo modo.

Liberacion del documento:

En cuanto se mande la notificacion de aprobacion del documento, el

responsable del Software puede liberar el documento.

El ingeniero responsable imprime el documento modificado o creado que se
encuentra en la base de datos, de este modo la informacién que se publique
en piso tendra la misma informacién del documento que se sube en el

sistema.

El ingeniero deberd mantener controlada la informaciéon mediante un registro

en el sistema, asi como un sello de control en la informacion impresa.

Se archiva el documento en piso:

El representante debera de archivar la documentacion fisica en el SFCD.
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4.3 Auditorias

Las modificaciones dentro del Diagrama de Flujo crearon una nueva manera de
trabajar para los ingenieros involucrados, lo cual provocaria evidentemente una
pérdida de control durante el mismo. Por ende, durante la investigacion se busco
implementar una herramienta eficaz para mantener su control, mediante auditorias

internas.
Las auditorias fueron clave para mantener un control e identificar fallas. Al
implementarlas en el proceso de trabajo, logramos detectar posibles errores y

retrasos, que mediante los reportes pudimos solucionarlos.

Algunos de los hallazgos encontrados en las auditorias realizadas fueron las

siguientes:

1. Falta de capacitacion en los operadores.

Se pudo observar que los operadores eran en gran parte los
responsables del extravio y maltrato de la documentacion, ya que son la

primera persona en utilizar cada uno de los documentos.

2. Extravio de la documentacion.

Previo a la implementacion del Control de Sistema Fisico de Documentos,
se observé que la documentacién se extraviaba a los pocos dias de ser

esta liberada.

3. Control de la documentacion.

Al implementar las auditorias se identificé que las personas primarias en
utilizar la documentacién tomaban un papel de responsabilidad al

identificar que periddicamente los ingenieros realizaban auditorias.

4. Coincidencias en la documentacion.
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Con el paso de tiempo y analizando las auditorias, pudimos observar que el
namero de la revision en la base de datos de la empresa y la revision de los

documentos liberados en piso coincidian perfectamente.

La persona encargada de realizar las auditorias en piso y en la base de datos
simultaneamente fue la persona responsable para generar reportes de los estatus

de cada articulo y sus documentos.

En la figura 19 se podra mostrar un ejemplo de los Reportes constantes que se
emitian para el seguimiento de las actividades programadas.

4.4 Reportes Semanales.

Los reportes semanales ayudaron a mantener un control para ejecucién de este
proyecto. Asi como indicaciones de cualquier imprevisto o retrasos dentro de los
tiempos de entrega, ya que estos eran enviados a la gerencia y a cada uno de los
integrantes del proceso, manteniendo de este modo a todos los ingenieros

informador de la situacién en general del avance del proyecto.

A continuacién, se muestra la estructura y contenido de los reportes que se

generaban semanalmente.

4.4.1 Inicio del Reporte Semanal

En el inicio de este reporte se muestra el proceso en el que se encuentran los
documentos que se estuvieron trabajando semanas atrds como muestra la figura
19. Donde se muestran las carpetas con retrasos, en espera de aprobacion y las
carpetas liberadas previamente. Seguido se muestra la cantidad de documentos de
los articulos que fueron liberados para la especificacion a los ingenieros, de igual
modo existe un espacio con otra tabla especificando las carpetas que cuentan con

un retraso.
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Esta informacién es obtenida del diagrama Gantt mostrado anteriormente en la
figura 19, gracias a estos reportes se daba solucion a los retrasos que el diagrama

Gantt generaba.

Buen dia Ingenieros,
Les adjunto el reporte de la W43, tenemos un total de...

6
0
5

T450087e | A0/813-01
S BR3013
= +586676 | UC5470-E0
Ol BR1794
SO S4SE
oA G049T

BR0443
BRO441

Figura 19: Inicio del Reporte Semanal

Fuente: Elaboracion propia.

4.4.3 Conclusion de los Reportes Semanales

En esta parte, mostrado en la figura 20, se incluye una descripcién visible mediante
una tabla donde se identifican los documentos necesarios para trabajar durante la
siguiente semana por parte de los Ingenieros (indice, Instructivo de Operacion
Estandar, Plan de Control, AMEF). Sefialando con color rojo a aquellos documentos
gue hacen falta por elaborar, y con color anaranjado los documentos los cuales

requieren alguna actualizacion.

Esta parte del reporte ayuda a identificar las actividades a realizar semana por

semana en base a la planeacion previa de la Grafica Gantt.
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Los nimeros de parte a trabajar para esta semana son los siguientes...

Carpetas propuestas para liberar

VSR ) A36323
19049963 A32129
A38837

I R I

Figura 20: Conclusion de los Reportes Semanales.

Fuente: Elaboracion propia.

4.5 Informes Mensuales

Los informes mensuales ayudaron a explicar de manera gréfica el avance que el
equipo de trabajo en conjunto habia realizado, esto para dar reporte oficial y formal
hacia la direccién. Nuestro trabajo se pudo medir mediante graficas, como un

ejemplo de las gréficas que se utilizaron en este proyecto tenemos la figura 4.5.

4.5.1Gréfica de Barras

La Gréfica de Barras fue clave para que la gerencia comprendiera el avance real
contra el avance esperado. Debido a que el proyecto era uno de los mas
importantes de la empresa en ese momento, era importante ejemplificar
visiblemente el estatus real de los resultados semana a semana. En la figura 21,
podemos ver mediante colores el avance de los Ingenieros, se muestra con color
rojo la semana en la cual no se lograba el objetivo esperado, mientras que con color
verde se identificaba las semanas en las cuales se obtenia o superaba el objetivo

esperado.
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Figura 21: Grafica de Barras

Fuente: Elaboracion propia.

4.5.2 Grafica de Pastel

Estas graficas de igual modo se utilizaban para tener una visibn mediante
porcentajes de la cantidad de articulos con los documentos liberados, véase la
figura 22, de color verde; y la cantidad de articulos con documentacion pendiente

para su liberacion.

Figura 22: Gréfica de Pastel

Fuente: Elaboracion propia.
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4.6 Sistema de Control de la Documentacién fisica.

Era evidente que una vez que los documentos se liberaban en planta, se perdia
facilmente su ubicacion, lo cual ocasionaba una pérdida no solamente del

documento sino también de su seguimiento.

Esto provocaba una falta de control y orden en la documentacion, lo cual
ocasionaba serios problemas en las auditorias de la organizacion. En la figura 23
podemos observar que no es posible realizar una auditoria agil y efectiva para dar

seguimiento a la ubicacién de cada documento liberado.

Figura 23: Antiguo modo de guardar la documentacion liberada.

Fuente: Elaboracién propia.

1.6.1  Explicacion del espacio fisico

Dada a la situacion previamente explicada, se implementd un sistema para dar
seguimiento a la documentacion liberada en piso y mantener un control, ahora de
modo fisica, de cada documento para cada una de las piezas que se elaboran en
la empresa. Esto para asegurar el cumplimiento de cada documento ante la norma

establecida por la organizacion.
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1) Documentacion retirada.

Al inicio del proyecto, se realizd una revision intensa dentro de la planta, donde se
retird toda la documentacion que no se encontraba en las 6ptimas condiciones que

la norma indica.

Esta documentacion existia gracias a la falta de organizacion y control en los
lugares fisicos de la planta mostrados en la figura 24, en él se puede visualizar la
cantidad de documentacion retirada y obsoleta, por parte de la ingeniera

encargada.

La cantidad de documentos observados en la figura 24 no fue la cantidad total de

la documentacion retirada, es Unicamente una muestra.

Figura 24: Documentacion retirada.

Fuente: Elaboracion propia.

2) Inicio del “Sistema Fisico de Control de Documentos”

Para iniciar con la organizacion de cada documento, se comenzd con una

clasificacion de carpetas (donde se encuentra cada uno de los documentos que
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necesita un articulo), esta clasificacion se realizd mediante la priorizacion de

clientes a los cuales se les asigné un color mostrado en la figura 25.

AT T T

W) TN T8
ejodied

Figura 25: Clasificacion de carpetas.

Fuente: Elaboracién propia.

Este “Sistema Fisico de Control de Documentos” fue creado para que cada que se
utilice el documento fisico de un numero de articulo, el operador o el ingeniero que
lo requiera, pueda acudir a un punto fijo en planta, buscar el documento mediante

el numero de articulo requerido.
Para facilitar la identificacion del nimero de articulo se implementé un indice

personalizado, el cual le identificaré la ubicacién exacta del documento, ya sea en

piso o en el archivero fisico.
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3) indice para la ubicacion de articulos en piso.

La creacion de un indice fue con el objetivo principal de mantener una ubicacion

rapida, facil y detallada de cada uno de los articulos. Véase la figura 26.

Figura 26: indice de ubicacion.

Fuente: Elaboracion propia.

4) Explicacién del indice.

En él podemos observar cinco columnas como se muestra en la figura 27, donde
encontramos el numero del indice, el nUmero establecido por SAP, el numero con

el que los operadores identifican los articulos, la abreviacion con el color asignado
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para cada cliente y al final tenemos un espacio para que cada operador pueda
escribir el numero de maquina donde se encuentran los articulos que estan en
turno.

& o
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|

]
i
i

&

¢
|
g
8

10
“0071500247

i

L

BR7684

-
»!

Figura 27: Explicacion del indice.

Fuente: Elaboracion propia.

5) Tarjetas de identificacion

Para incrementar la agilidad de la busqueda de la documentacién que se requiera,
se implementaron tarjetas de identificacion como se muestra en la figura 28, las

cuales contienen el nombre y nimero de cada maquina del area.

Estas son utilizadas para sustituir la carpeta con los documentos en el caso de que

el nimero del articulo se encuentre trabajando en alguna maquina en especial.

Estas tarjetas de identificacion fueron disefiadas como prototipo, la organizacién en
un momento en especifico tuvo que mandar a hacer tarjetas de identificacion con

un proveedor en especia.
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Figura 28: Tarjetas de identificacion.

Fuente: Elaboracion propia.

6) Resultado final del “Sistema Fisico de Control de Documentos”.

En la siguiente figura 29, se muestra el resultado final del Sistema Fisico de Control
de Documentos, el cual mantiene un orden y ubicacion exacta de cada documento,

el uso del SFCD se muestra en el punto 4.5.3.

Figura 29: Sistema Fisico de Control de Documentos.

Fuente: Elaboracion propia.
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4.6.2 Explicacion de las carpetas.

Cada carpeta contiene una serie de especificaciones como se muestra en la figura
30, cada una pertenece a un numero de articulo seleccionado, dentro de esta
carpeta podemos encontrar los documentos que cada numero de parte requiere
para su realizacion, como lo son AMEF, Plan de Control, Operacion Estandar y

Estandar Visual.

HURS5300-E1

sSAP: 0071500217

N FREUDENBERG
PINOVATING TOGKTHER

Figura 30: Explicacion de las carpetas.

Fuente: Elaboracion propia.

Las carpetas contienen ciertos puntos que se relacionan con el indice para agilizar

su ubicacion, las cuales se clasifican por los siguientes aspectos:

e Numero de articulo.

e Color seleccionado.
o Este color es preseleccionado con base al cliente que consume ese
articulo, indicado en el indice. Mostrado en la figura 31 con color gris.

e NUmero con relacion al indice.

o Este se muestra en la figura 31 con el numero “7”.

e Documentos ordenados y en perfectas condiciones.
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Figura 31: Relacion de las carpetas con el indice.

Fuente: Elaboracion propia.

4.6.3 Uso del Sistema Fisico de Control de Documentos “SFCD”.

Una vez conociendo el indice y el uso de la carpeta podremos entender el modo de
utilizar el SFCD.

Para buscar cualgquier nimero de parte se busca en el indice el nimero de articulo,

el cual estara ligado al numero secuencial del mismo indice.

Este niumero se encuentra coordinado con el nimero de la carpeta y el nimero

colocado en el archivero en piso, asi como se muestra en la figura 32.

De modo que, si la carpeta no se encuentra en el archivero, esto debera de ser
porque el articulo se encuentra trabajando en alguna maquina dentro del area. De
modo que la tarjeta de identificacion debera de estar ubicada en esa parte del
archivero, mostrando la ubicacién de la carpeta, guiandolos hacia la maquina

seleccionada para trabajar dicho articulo.
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Figura 32: Uso del Sistema Fisico de Control de Documentos.

Fuente: Elaboracién propia.
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Conclusiones y Recomendaciones

Conclusiones

Al final de la primera etapa del proyecto se tuvieron los logros siguientes:

Se implementaron mejoras en el flujo de procesos, modificando el Diagrama de
Flujo inicial, haciendo que el sistema de trabajo sea més fluido y dinamico para los

ingenieros involucrados.

Se implementaron nuevas herramientas como forma de control y establecimiento
de rangos de tiempo, como el diagrama Gantt que fue de gran utilidad para el
establecimiento de tiempos limites dentro de cada tarea, y los reportes semanales
basados en el Gantt previamente establecido, lo cual mejord el cumplimiento de las
actividades.

Se implementé un protocolo para el seguimiento y control de la documentacion
liberada del Software, gracias a los Informes mensuales y a las auditorias, estas
mejoras implementadas ayudaron a confirmar las coincidencias de cada documento

respecto a la informacién en el Software, solicitadas por la norma establecida.

También se desarrollé un nuevo sistema para el control de la documentacion fisica,

“SFCD?”, facilitando el proceso de auditoria para auditar cualquier documento.

Al inicio del proyecto, la empresa no tenia ningln avance, en este proyecto se logré
un 77% gracias a las acciones tomadas previamente, no se obtuvo un 100% de
avance del proyecto como se habia establecido, ya que el tiempo de la estadia en

la empresa fue de un periodo corto para alcanzar el objetivo deseado.

La mejora alcanzada desde mi punto de vista mas significativa es el desarrollo de
habilidades de liderazgo y organizacién en conjunto con una investigacion profunda
para la implementacion de herramientas esenciales dentro de este trabajo con el

objetivo de mejorar los procesos de trabajo.

Se cumplieron los objetivos planteados, e incluso se implementaron mejoras en

areas distintas a la asignada, mostrando de esta manera que la ejecucion de este

70



proyecto fue un éxito dentro de esta empresa, logrando la felicitacién y distincion
por parte de la direccion.

Recomendaciones

Se sugiere dar continuacion al proyecto en el area A para incrementar el porcentaje
al 100% de la documentacion, ya que es posible mejorar el porcentaje del avance

si el proyecto se sigue trabajando del mismo modo.

Dado el estatus en toda la empresa, es ideal expandir el proyecto a las areas B y
C. Si bien durante la estadia en esta organizacion se me asigno trabajar en conjunto
con el area B y C, alcanzando un avance del 29% y 20% respectivamente, si se
sigue trabajando con el mismo ritmo de trabajo, con la cooperacion de los
ingenieros se podrian alcanzar mejoras en el sistema. Por este motivo se
recomienda ampliamente su secuencia para una mejora continua en el proceso de

la liberacion de la documentacién en toda la planta.

Como se muestra en las mejoras dentro del Diagrama de Flujo, se recomienda una
asignacion, ya sea mediante una contratacién externa o de manera interina, de un
Ingeniero para realizar este proyecto con un enfoque al 100%. Es importante este
punto ya que es un proyecto muy demandante de tiempo y esfuerzo, el cual requiere
una atencion profunda y detallada para analizar datos, dar seguimiento al proceso,
realizar auditorias, analizar documentos, revisar cuidadosa y diariamente la base
de datos en conjunto con la informacion liberada en piso, asi como resolver

cualquier problema o atraso dentro del flujo de trabajo.

Es necesaria una capacitacion continua sobre la base de datos para la liberacion
de documentos a todos los ingenieros involucrados para que todo el equipo
multidisciplinario se encuentre en el mismo enfoque. Asi como una constante
capacitacion a los operadores, ya que es indispensable que conozcan el modo de
uso del SFCD.
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