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RESUMEN

Este estudio de caso tiene como objetivo trabajar la implementaciéon del area de
prototipos en la empresa AUTOSECU SA de CV, esta reconocida empresa que forma
parte de la industria automotriz. Toman como referencia tres variables que permitan
mantener un alto nivel de calidad, tales como: el entrenamiento a personal, la logistica
de inventarios y una administracion empresarial. La metodologia implementada es el
‘ciclo de Deming” popularmente conocido como “Planear, Hacer, Checar y Actuar”
(PDCA, por sus siglas en Inglés) el cual esta enfocada en la mejora continua, esta
metodologia se eligié con el propdsito de mantener una base que permita al area de
prototipos siempre mantenerse en mejora continua. Los resultados de la investigacion
mostraron que las variables implementadas representan un porcentaje relevante para la
calidad total en el area utilizada, y de estas mismas variables se generaron herramientas
como organigramas, mapa de logistica, cronograma de entrenamientos, descripcién de
puestos entre otras, que permitiran mantener una administracién efectiva enfocada en
calidad total.

Palabras clave: calidad total, Ciclo de Deming, automotriz.

ABSTRACT

This case study has an objective to work on the implementation of the prototype area on
the company AUTOSECU SA de CV, company that is part of the automotive industry.
They take as reference three variables that help maintain a high quality level, such as:

the personnel training, inventory logistics and business management.
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1. INTRODUCCION

Este caso de estudio tiene como objetivo plantear la implementacién de un area de
prototipos tomando en cuenta tres variables las cuales tengan un impacto significativo
en la mejora de calidad en la empresa AUTOSECU SA DE CV. Las variables elegidas,
de acuerdo a los problemas y carencias que la actual area de prototipos ha presentado
en los dltimos cinco afios, son los entrenamientos recurrentes y de induccion, la logistica

de inventarios y la administracion del area.

Desde su establecimiento en el continente americano en 1997 el nacimiento del area de
prototipos nace de una necesidad de desarrollo local 8 afios después, a través de casi
dos décadas de crecimiento y experiencia a la actualidad el &rea de prototipos en el norte
de estados unidos presenta problemas recurrentes y una carencia de equipo y procesos

basicos para mantener un estandar de calidad mas elevado.

A principios del 2014 el directivo de la region decide iniciar el proyecto de implementar
una operacion de prototipos en la regién, en este caso se decidié que fuese en las
instalaciones de desarrollo de procesos de Tijuana, Baja California, con el fin de que se
desarrolle y planee una nueva estructura de dicha operacion la cual pueda mitigar o

eliminar los problemas del actual area sin crear nuevos problemas.

El modelo utilizado para la implementacién fue el PDCA (Por sus siglas en ingles Plan
Do Check Act), enfocado en dejar implementado no solo el area pero un método de
mejora continua. El modelo elegido es simple pero poderoso si se aplica de la forma
correcta, basicamente consiste en un ciclo denominado por sus siglas donde se planea
se hace se revisa, se corrige y se vuelve a empezar. En este caso de estudio debido al
tiempo y propésito del mismo el alcance fue PDC dejando corto al modelo de su dltima
sigla, esto debido a que se realizé la planeacion de la implementacion, de realizo la
implementacion de la misma y se dejaron todos los métricos y procesos listos para
realizar una revision contante y al fin de seis meses de operacion poder realizar un

recuento y actuar de acuerdo a los datos recolectados.



Esta investigacion habla sobre la teoria y contexto necesario para entender dicha
implementacion con el fin de que el lector conozca la industria automotriz en la region,
dentro de los conceptos basicos y consideraciones tomadas para definir el plan de

implementacion establecido.

1.1 Relevancia
El area de prototipos es una division sumamente importante en cualquier organizacion

ya que; el producto proveniente funciona como carta de presentacion a nuevos negocios.
En AUTOSECU SA de CV una empresa que se dedica a la produccion de equipo de
seguridad para el usuario de automdéviles, dicho producto es constantemente sometido
a pruebas de funcionalidad para determinar que esté dando los resultados convenientes.

La empresa cuenta con tres pilares de produccion tales como: la produccion en masa de
nuevos modelos; dicha produccion es la parte medular del negocio de la empresa, de la
produccién; menos de 1% de su produccion es seleccionado el cual es sometido
aleatoriamente a una serie pruebas de funcionalidad durante la vida del programa, la
produccion de partes de servicio, cuando un autom@vil sale al mercado tiene un
compromiso con su comprador de que partes de servicio estaran disponibles durante un
periodo de veinticinco afios después de su afio de lanzamiento, esto obliga a la empresa
a tener disponible a bajo volumen la produccion veinte afios después de produccion en
masa ya que; las maquinas no son especializadas a un producto en especifico como en
produccién en masa, la produccién en esta area tiene un poco menos del 10% sometido
a pruebas de funcionalidad.

Finalmente la produccién de prototipos, el producto producido son pruebas preliminares
para presentar a los clientes a manera de que el cliente pueda realizar sus pruebas
necesarias para determinar si el producto cumple con los requisitos buscados y
eventualmente hacer negocio para poder introducirlo en su proximo automovil a lanzar
al mercado, por estos mismos motivos aproximadamente un 80% del producto producido
es en algun punto sometido a pruebas de funcionalidad; ya que el producto producido en

el area de prototipos influye mucho en la expectativa y opinion del cliente acerca de la



eficiencia de la empresa es imprescindible tener la confiabilidad de que todo producto

proveniente de la misma sera de la mas alta calidad.

1.2 Objetivos
1.2.1 Objetivo General

Desarrollo e implementacion del area de prototipos en la empresa Autosecu SA de CV

en Tijuana Baja California.

1.2.2 Objetivos Especificos
e Desarrollar un plan de operacion para la nueva area de prototipos que mejore la
calidad contra el actual area de prototipos.
e Proponer un programa de control de inventarios.

e Proponer un programa de entrenamientos a impartir.



2. MARCO CONTEXTUAL

El sector de autopartes en el mundo es el séptimo producto mas comercializado y el
numero ciento sesenta y ocho en la lista de productos complejos de acuerdo al indice de
Complejidad de Producto (PCI, por sus siglas en inglés, Product Complexity Index). Los
datos colectados por el Observatorio de Complejidad Econdmica (OEC, por sus siglas
en inglés, Observatory of Economic Complexity) en el 2015 nos dicen que los principales
exportadores de este sector son Alemania ($56.2B), Estados Unidos ($38.4B), Japon
(30.3B), China ($23.8B), México ($25.6B). Los principales importadores son Estados
Unidos ($66.7B), Alemania (34.9B), China ($23.8B), México (23.4B) y Canada ($19.7B).
En Norte America el Tratado de Libre Comercio permite crear una zona de libre comercio
entre los Gobiernos de Canada, Estados Unidos y México, con un costo reducido para el
intercambio de bienes entre los tres paises.

El TLC permite a los tres paises desarrollar sus sectores importadores y exportadores.
En el 2015 México exporto aproximadamente $392B de dolares los cuales un 6.5% fue
dedicado al sector de auto partes, Estados Unidos 1.38T de ddlares de los cuales 2.8%
siendo representativo del sector de autopartes y Canada $390B con un 2.8% dedicado
a dicho sector, esto representa un por otro lado las importaciones entre los tres paises
representa un comercio de mas de $75B anules sin considerar que complementando
esta cifra se encuentran las importaciones con un mas de $110B divididos entre las
importaciones de México importando aproximadamente de $378B de dolares con un
6.2% dedicado al sector de autopartes, Estados Unidos $2.16T con un 3.1% dedicado al
sector y Canada $405B con un 4.9% respectivamente.

Cabe mencionar la importancia que representa las importaciones y exportaciones de
dicho sector para México y gracias al TLC Estados Unidos representa un 83% de la
exportaciones y un 65% de las importaciones y Canada un 6.7% de las exportaciones y
3.2% de las importaciones, entre ambos cubriendo casi un 90% de las exportaciones y

mas del 68% de las importaciones del sector de autopartes.



2.1 La industria automotriz en México
En México, como lo es en otros paises enfocados en la manufactura, la industria

automotriz es un pilar fundamental para la economia de la nacion con respecto a los
diferentes beneficios que trae la generacion de empleos a gran escala, los numeros
generados fiscalmente derivados de las operaciones comerciales de dicha industria, la
capacitacion del personal, el desarrollo de proveedores locales y la modernizacion
tecnoldgica relacionada.

México se ha mantenido dentro de los paises lideres en la produccion mundial de
automoviles, actualmente el nacional verde blanco y rojo ocupa la posicion nimero once
desde el afio 2004, llegando ahi al ser desplazado paulatinamente por la incursion de
naciones emergentes (Miranda, 2007).

El ensamble de autos en México se duplico de 2009 hasta la fecha y aun se pronostica
gue subira mas, pero el pais no tiene una industria automotriz propia. El disefio y
desarrollo de piezas y materiales, lo que tendria mas valor en un vehiculo, viene de fuera
y nada indica que eso vaya a cambiar (Ramirez Tamayo, 2015).

La industria automotriz ha tenido un crecimiento de 20% en los afos, 2012, 2013 y 2014,
en el 2015 aumento 6% por la alta demanda de nuevas plantas que entraron en
operacion en México y de plantas en Estados Unidos, que trabajan a toda su capacidad,
segun se menciona (Ramirez Tamayo, 2015).

Se tiene estimado que para el 2020 México ocupara el sexto lugar como mayor fabricante
del mundo, segun la Asociacidbn Mexicana de la Industria Automotriz (AMIA). Cifra
representativa del doble de lo fabricado en el afio 2010. El cual nos ayuda a comprender
la importancia de México con respecto a la industria automotriz a nivel mundial.

En el mapa 1.0 encontrado en la parte inferior nos demuestra el incremento de la industria
automotriz en el norte y centro de la republica. Aungque nos deja ver que la mundializacién
en un proceso abierto y muy indeterminado. Por ejemplo, la interdependencia entre las
unidades implica que detener la produccion en una unidad puede perturbar pero no parar
completamente la cadena productiva. Recordemos la huelga del 1996, en una fabrica de
piezas llamada “Flint” en la region de Detroit, el cual llevo el cierre de plantas de
ensamblaje en México, Estados Unidos y Canada. Pero generalmente estos cambios en

el pais traen un incremento de trabajo pero una disminucién de la seguridad en el empleo.



Imagen 1 incremento de la industria en la zona norte y centro de la Republica

Mexicana.

Plaita Salamanca
X013

*Fiat producira vehicuios en (a plants de Chrysier en Saltilio

2.2 Laindustria de la seguridad vehicular
En la industria automotriz, la seguridad del usuario es un tema muy delicado, desde

aspectos de mercadotecnia donde un producto que aseguro tener cierto grado de
seguridad para su auto se vuelve mas confiable en los ojos del consumidor. Por otra
parte en caso de que llegase a suceder un incidente letal para el consumidor y se pudiese
comprobar que alguna caracteristica del producto automotriz puso en riesgo la vida del
usuario o influyo de alguna forma, el usuario o sus familiares pudiesen proceder a una
serie de demandas, las cuales afectan la economia y la reputacion de la marca ante el

mercado.



El subsector de la industria automotriz, enfocada en la industria de sistemas de seguridad
para el usuario final, encontramos con diferentes marcas lideres en el ramo tales como:
TAKATA, KEY SAFETY SYSTEMS y AUTOLIV, las cuales cuentan con diferentes areas
de los aspectos de sus diferentes productos enfocados a los sistemas de seguridad para

para la industria automotriz.

2.3 Autosecu en seguridad vehicular
En la compafia AUTOSECU S.A. de C.V. actual lider en la rama de seguridad vehicular,

esta empresa es una empresa suiza americana, con su sede principal en Estocolmo,
Suiza y una sede en la region americana ubicada en Michigan, Estados Unidos. Los
inicios de la empresa se remontan a 1953 por dos hermanos llamados Lindbald, en 1956
dicha empresa se convirtid en la pionera en cinturones de seguridad con la tecnologia
de cinturones de dos puntos, casi dos décadas después en 1974 la empresa fue
comprada por Granges Weda AB, inventores del cinturdn retractil, la cual a su vez fue
adquirida por Electrolux en 1989 la cual cambio su nombre a Electrolux Autosecu AB.
Durante las décadas de los 80s y 90s la empresa crecidé a través de adquisiciones
principalmente en Europa y finalmente tiene presencia en América en 1997 a través de
una union con Morton ASP Inc la cual como resultado da Autosecu.

Actualmente Autosecu desarrolla y manufactura sistemas de seguridad para todos los
principales manufactureros de automoviles en el mundo, Autosecu junto con sus
empresas mixtas, Autosecu tiene mas de 80 instalaciones en 29 paises con mas de
60,000 empleados de los cuales aproximadamente un 7% esta involucrado en la
investigacion y desarrollo. Adicional a esto la empresa cuenta con 18 centros de
ingenieria y desarrollo en 9 paises alrededor del mundo los cuales incluyen 20 pistas de
prueba, mas que cualquier otro proveedor de seguridad vehicular.

Dicha empresa cuenta con un area de prototipos en la region localizado en el centro
técnico de la misma, ubicado en Michigan, Detroit en los Estados Unidos de América.
Debido al incremento pronosticado de negocio la empresa decidio abrir una segunda
area de prototipos en la planta de desarrollo de procesos regionales, ubicado en Tijuana,
Baja California en los Estados Unidos Mexicanos y poder realizar una nivelacién de
cargas y de igual forma considerando que los costos de operacion se veran en gran parte

reducidos debido al costo de mano de obra en los diferentes paises.



En 2002 cinco afos después de la llegada de Autosecu al continente la empresa decide
comprar la operacion local NSK situada en Tijuana Baja California la cual se convierte
en un punto clave para cubrir las necesidades de produccion principalmente de sus
clientes con manufactura de automéviles en estados unidos, diez afios después en 2012
surge el grupo regional de desarrollo de procesos, una operacion paralela debido a la
necesidad de tener una estandarizacion en la region con el fin de proveer los procesos
para las plantas de manufactura de cinturones de seguridad del continentes, prestando
servicios principalmente a tres plantas dos situadas en México y una en Brasil dando
principal soporte a las plantas de produccion de México ubicadas en Tijuana y Toluca.

Durante cinco afios dicha operacién ha crecido exponencialmente con operacién actual
de 150 empleados a la cual se le suma la operacion de prototipos, debido a la ventaja
gue implica para el grupo de desarrollo de procesos tener un acceso temprano al
producto y conocer una retroalimentacion del area de prototipos con respecto al proceso

de manufactura de los mismos.

2.4 El prototipo
En particular con la industria de dispositivos de seguridad para el sector automotriz, el

prototipo es una parte importante del negocio, ya que estos funcionan como una carta
de presentacion, son las primeras muestras que recibe el cliente, por esto mismo es de
alto interés saber si estas primeras muestras estan de acuerdo a las especificaciones y
necesidades que tiene en su manufactura, debido a esto las mismas se someten a una
serie de pruebas destructivas y funcionales con el fin de recolectar datos y determinar si
lo ofrecido por la empresa va de acuerdo a la necesidad del cliente.

Los prototipos completos permiten avanzar aun mas. En sus primeras versiones, los
prototipos pueden usar materiales estandares que permitan una facil construccion de
prototipos, pero en la medida que se acerca la version final, deben utilizarse los
materiales reales. Asi se probara, por ejemplo cuanto pesan las cosas, cuanto duran,
etc. La elaboracion de prototipos no solo ilustra sobre el producto, sino también sobre el

proceso: permite tener ideas mas reales de las cantidades necesarias de materia prima



e insumos, del trabajo requerido, la complejidad, el tiempo de produccién, etc. Por eso,
es preciso realizar prototipos, también, del proceso productivo: una produccion piloto, en

una planta o area ya existente (Sotomayor, 2012).

2.5 El prototipo en AUTOSECU
Debido al gran porcentaje de la produccién de prototipos sometido a pruebas y

monitoreado por el cliente, surge la gran importancia de tener una buena calidad en el
area de prototipos. Este hecho pone la produccién de los mismos en una gran
encrucijada, ya que no se puede invertir una gran cantidad de dinero en sistemas de
prevencion y deteccién de los diferentes modos de falla que puedan surgir en la
construccion de los mismos, pero de igual forma no se pude tomar a la deriva por la
misma importancia de enfoque del cliente. Esta encrucijada nos alienta a encontrar otras
variables que incidan a la calidad de produccion sin tener que realizar una gran inversion
en sistemas de prevencion y deteccion.

Tomando como referencia el historial de produccion e incidencias que ha tenido el area
de prototipos actual, mencionada anteriormente, se identifican una serie de factores que
han ayudado a mantener una buena calidad en el area y otros que han sido participes
en faltas de calidad en la misma. Dentro de estos factores se identifican tres como los
mas relevantes, los cuales son: una buena logistica de inventarios, una mentalidad de

calidad y plan de entrenamientos, y administracion ejecutiva.



3. MARCO TEORICO

3.1 Innovacion en paises en desarrollo
El desarrollo e innovacion es un tema que suena constantemente en este tipo de

proyectos, donde se pretende desarrollar toda un area, tomando las lecciones
aprendidas de un area similar de un pais mas desarrollado. De acuerdo a como se
menciona en la guia para paises en desarrollo “Innovation Plicy” expedida por el banco
mundial (The Wolrd Bank, 2010), en paises en desarrollo, el sector productivo hace
relativamente poca investigacion y desarrollo, por varias razones, pero principalmente
porque la mayoria de las compafias estan interesadas en la frontera de la tecnologia
global, la cual generalmente es mas barata y segura que una ruta de investigacion y
desarrollo arriesgada, y también porque mercados domésticos generalmente son menos
competitivos y mas segmentados que de los mismos en paises en desarrollo, se

enfrentan a menos presion de desarrollar nuevas tecnologias.

3.2 Una estrategia de innovacion.
Una forma de cortar con problemas de estrategia e innovacion es por medio de un nivel

de agregacion. Pises pueden tener una estrategia de innovacion, de igual forma
compafiias, negocios, unidades de negocio incluso un producto o un servicio. Ettlie
menciona tres estrategias de innovacion en su libro “Managing Innovation”, existe la
politica de la ciencia, la cual consiste en educacion cientifica y fondos para investigacion
basica, politica de tecnologia, la cual se enfoca en creacion de tecnologias estratégicas
0 genéricas, y la politica de innovacion, que se enfoca en la transformacion de la
tecnologia, cada una de estas es mas popular en los diferentes niveles de los cuales
requieren una estrategia de innovacion. En este caso la decision que toma Autosecu
recae en la politica de innovacion, ya que se pretende transformar el concepto actual que
tiene la empresa de un area de prototipos y replantear y desarrollar una estrategia de
implementacion y una forma efectiva de como se debe operar de tal manera que presente

mejores resultados a menores costos que la presente area.

3.3 El proceso de desarrollo de un nuevo producto o servicio
Segun como lo menciona Ettlie en “Managing Innovation”, el proceso es definido por

cuatro puntos principales, donde el primero menciona sobre la rentabilidad, donde el

impulsor mas fuerte es la existencia de una alta calidad, un proceso del producto riguroso
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enfocandose en las tareas de primera mano con una mentalidad decisiva, versatil y
directa hacia una definicion temprana, pero dando mucha importancia hacia la estructura,
por otro lado el segundo punto habla sobre el rol que la estrategia del producto tiene en
la unidad de negocio y su impacto en su desempefio, esta estrategia debe ser
comunicada claramente e incluir metas claras para la unidad de negocio, con énfasis en
las areas de enfoque, y el rol del producto o servicio a largo plazo, el cuarto punto habla
sobre la importancia de los recursos, recursos adecuado de dinero y humanos enfocados
en la investigacion y desarrollo, y finalmente habla sobre la intensidad de la investigacion
y desarrollo, que porcentaje de las ganancias se debe enfocar en este tema, un ejemplo
es la industria automotriz la cual tipicamente invierte de un tres a cuatro por ciento de

sus ingresas a la investigacion y desarrollo debido a que no es un nivel alto de tecnologia.

3.4 El modelo de prototipado
El modelo de prototipado es un método de desarrollo de sistemas en el cual un prototipo

es construido, probado y re trabajado de las formas necesarias hasta que un prototipo
aceptable finalmente es alcanzado del cual se puede desarrollar y crear un sistema o
proceso que lo construya. EI modelo se compone por nueve pasos los cuales
posesivamente definen los requerimientos del nuevo sistema con el mayor detalle
posible, la creacion de un disefio preliminar del sistema, la construccion de una primera
version del mismo, la evaluacion del mismo notando fortalezas y debilidades, la
modificacién del primer prototipo, y en teoria es continuar con este proceso siendo
necesario las versiones que sean hasta llegar a un sistema final el cual satisfaga todas
las necesidades de los requerimientos, y finalmente llegar a la version final del sistema
donde el mismo ya se encuentra totalmente evaluado y probado, y solo es necesario un
mantenimiento rutinario.

Este modelo se puede comprar en muchos aspectos al PDCA donde una planea
desarrolla checa y actua al respecto, de forma ciclica cada vez llegando a una mejor
version de lo que se tenia anteriormente, la mejora continua es una parte fundamental
de la investigacion y desarrollo, y un prototipo es un ejemplo perfecto de un proceso

clave para el desarrollo de nuevos productos.
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3.5 Enfoque de Calidad
Enfocarse en la calidad, es un punto importante para poder aumentar la productividad,

existen muchos métodos de cémo aumentar la calidad, pero uno de los expuestos por

Deming es de los mas basicos, involucra a la gente, crea una mentalidad de calidad,
asegurandose que todos los miembros tengan un conocimiento integral de que estan
realizando y para que lo estan realizando.

Berry (1991) definié al proceso de TQM como un enfoque total de la corporacion en
cumplir y exceder la expectativas del cliente y significativamente reducir costos
resultados de una calidad pobre por adaptar un nievo sistema de administracion y cultura
corporativa. Tomando esta definicion como referencia la empresa AUTOSECU SA de CV
ha implementado de manera global una iniciativa con respecto a TQM, calidad en sus
cinco dimensiones, el cual consiste en un enfoque en el cliente, crecimiento, producto,
comportamiento y proveedor. Esta metodologia es el camino que formara a AUTOSECU
hacia una cultura de liderazgo y cero defectos, dando el mejor valor a sus clientes.

Los objetivos de esta metodologia consisten en reducir los riesgos de problemas criticos
de calidad, los cuales ayuden a conducir hacia cero quejas de cliente y cero defectos,
proveer a sus clientes con los productos y servicios de valor que es y que es percibido
como mas alto que el de los competidores, reducir desperdicio y errores internos.

Cada una de las cinco dimensiones de esta metodologia se compone de tres puntos
clave. Comportamiento; Los miembros de AUTOSECU forman el éxito de la compafiia
en todos sus niveles, moldear nuestros comportamientos les impulsa mejoras
sostenibles, el comportamiento empieza conmigo, predicar con el ejemplo. Cliente; El
cliente es la fundacién de la existencia de organizacion, cada miembro de AUTOSECU
tiene clientes, estan dedicados en crear el mejor valor para sus clientes. Producto; Cada
miembro del equipo entrega un producto, sus productos crean valor, sus productos
salvan vidas. Proveedor; Involucramiento de los proveedores es vital, cada uno de los
miembros de AUTOSECU tiene proveedores, los proveedores juegan roles significativos
en el valor de sus productos. Crecimiento; Desarrollar las habilidades correctas en su
gente, desarrollar innovacién de producto y proceso, salvar mas vidas creciendo el

mercado y su participacion.
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De dicha metodologia nace la necesidad y el hincapié hacia cero defectos, y como
pretende la organizacion alcanzar esta filosofia, primero que nada enfocando la calidad
en los miembros de su equipo, calidad en sus productos y calidad en sus procesos, esto
se denomina el sistema de aseguramiento de calidad. Para poder vivir Zero Defectos la
empresa AUTOSECU disefia productos robustos, se asegura de comprar los mejores
componentes de sus proveedores, para poder manufacturar productos infalibles sobre
los cuales constantemente verifica la conformidad, manteniendo un registro continuo de
los problemas de calidad y realizando una revision de lecciones aprendidas a través de
toda la organizacion.

Para poder asegurar una filosofia de cero defectos en el dia a dia la organizacién cuenta
con cuatro herramientas principales, una metodologia de implementacién la cual plantea
las fases de todos y cada uno de los proyectos, implementacion de TPS, alertas de
prevencion y los yokotens. Cada una de estas herramientas ayuda a mitigar los
problemas recurrentes y diferentes partes de la organizaciéon. En produccién en
especifico cero defectos es un simple requisito una linea de producciéon que cumpla con
quince dias sin una pieza rechazada. Se dice facil pero hablando de lineas que tienen
una capacidad de sacar hasta 200 piezas por hora, estamos hablando de una pieza en
aproximadamente 450,000, la cual puede hacer que no se cumpla el requisito. Esto solo
se puede lograr siguiendo las herramientas, sistemas y metodologias que la organizacion
ha estructurado.

3.6 Larelacion del trabajador y la calidad
El trabajador es una parte medular de la operacion, es de suma importancia asegurar un

trabajador que pueda realizar un trabajo de calidad. Para poder lograr esto hay que
incentivar el interés del trabajador por medio de empoderamiento, (Nicoleta, 2010)
menciona, el involucramiento del empleado evolucion6 dado a la necesidad de negocios
de mejorar el rendimiento, el impacto de los recursos humanos en la organizacion
depende en el tipo de empoderamiento que se les da. Los trabajadores son
empoderados a tomar decisiones relativas a calidad en el proceso de produccion. Son
considerados un elemento vital del esfuerzo para alcanzar alta calidad. Su contribucién

es altamente valorada, y sus sugerencias son implementadas. A manera de realizar esta
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funcion, se les da a los empleados entrenamiento extensivo y continuo en herramientas
para medicion de calidad.

Tomar decisiones en la organizacion representa un proceso de actividades légicas a
través de las cuales uno escoge una variacibn de las acciones desde varias
posibilidades. De acuerdo al principio, las decisiones efectivas son respaldadas por
informacion segura y completa, las cuales son analizadas I6gicamente e intuitivamente.
La percepcion de las necesidades del cliente y su reflejo en la calidad del producto
terminado, debe constituir las bases de decision y medida en todos sus otros puntos del
sistema. El principal beneficio de esto es: la aplicacion de decisiones basadas en
informacion, y una habilidad incrementada para demostrar la efectividad de las

decisiones previas en referencia a records reales (Nicoleta, 2010).

3.7 Herramientas de Calidad
La administracion de proyectos en el sector automotriz es caracterizada por tener una

serie de etapas mostradas en la Figura 1. En cada una de estas etapas, es esencial eh
imperativo que se adopte como metodologia de trabajo a un rango de herramientas de
calidad. Todas estas herramientas son principalmente basadas en la filosofia de cero

defectos y mejora continua (Goicoechea & Fenollera, 2012).

Imagen 2: Etapas de un proyecto en el sector automotriz.
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3.7.1 Elciclo de Deming PDCA

El ciclo Plan Do Check Act (PDCA) es utilizado como una filosofia de trabajo y es el
principio fundamental de ISO TS. Esta metodologia es inherente al sector en el dia a dia
y marca los pasos a seguir para poder implementar una mejora.

e Planea “Plan”. Un conjunto de problemas y planeacion de acciones de mejora —
el conocer el problema que se intenta mejorar, para buscar la causa raiz,
soluciones a esta razén, aqui es donde herramientas analiticas como el Q7 son
utilizadas.

e Haz “Do”. El reconocer acciones concretas para resolver el problema — para poner
los medios necesarios para la mejora.

e Revisa “Check”. La validacion de los resultados y el control de la mira — para medir
los resultados obtenidos, para ver que la mira se alcance

e Actua“Act”. Las acciones de mejora, de la situacion — para extender las soluciones

a otros problemas similares

Basado en el principio de administracion de calidad y mejora continua, una de las paises
gue soporta le filosofia de calidad. Analiza los datos existentes y se enfoca en el historial
de la capacidad del proceso para conocer el problema, es decir, en hechos y problemas

obvios y cuantificables (Goicoechea & Fenollera, 2012).
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4. MARCO METODOLOGICO

4.1 Generalidades
Para este estudio de caso se aplica el modelo de PDCA en el cual se plantea el problema,

una vez que se cuenta con ello se realiza una etapa de planeacion, en la cual se plantea
la metodologia y paso a paso de actividades en el proyecto de resolucion del problema
planteado.

El ciclo PDCA, es utilizado como una filosofia de trabajo y es el principio fundamental de
ISO TS. Esta metodologia es inherente al sector en el dia a dia y marca los pasos a
seguir para poder implementar una mejora.

Basado en el principio de administracion de calidad y mejora continua, una de las pases
gue soporta le filosofia de calidad. Analiza los datos existentes y se enfoca en el historial
de la capacidad del proceso para conocer el problema, es decir, en hechos y problemas

obvios y cuantificables (Goicoechea & Fenollera, 2012).

4.1.1 Marco Espacial

AUTOSECU, empresa maquiladora de dispositivos de seguridad vehicular,
enfocandonos en el area de cinturones de seguridad, planta de desarrollo de procesos

ubicada en Tijuana Baja California, México.

4.1.2 Marco Temporal

2015-2016.

4.1.3 Tipo de investigacion

El enfoque de este estudio de caso es de tipo cuantitativo-cualitativo, con un alcance
descriptivo y correlacional. El disefio es de una investigacién no experimental y de corte

transaccional.
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5. RESULTADOS

5.1 Introduciendo la idea
Despues de la llegada de Autosecu en el continente americano 1997, el area de

prototipos nace ocho afos después en el 2005 por medio de la necesidad de desarrollar
y poder dar un mejor servicio a los clientes. La misma naturaleza por la cual surgio esta
area resulto en un inicio no planeado correctamente, con muchas omisiones en los
procesos tanto en los de ensamble de los mismos prototipos como en los que influyen la
misma, tales como el sistema de introduccion de Ordenes, logistica de orden de
componentes, logistica de surtido de componentes a el area de ensamble,
requerimientos de los técnicos de ensamble y auditores de calidad, entre muchos otros.
Durante nueve afos de operacion el area de prototipos situada en la sede de la region
americana en Auburn Hills, Michigan en Estados Unidos, se recolectaron los datos de
todas las omisiones que se tuvieron y se denominan NCEP (Por sus siglas en inglés,
Non Conforming Event Prototipes). El registro de estas omisiones y de acuerdo a las
recurrencias los datos muestran tres elementos problemas clave que representan
aproximadamente un 80% de los NCEPs registrados. Estos tres problemas principales
son la construccion de productos en lotes, la falta de conocimiento de un nuevo integrante
en el &rea y finalmente los errores en el sistema de introduccion de ordenes.

A través de nueve afos de crecimiento descontrolado una serie de omisiones que en
ocasiones incluso pusieron en riesgo la integridad del envié a un cliente surge una idea,
nace a inicios del 2014 por parte del actual gerente de operaciones de prototipo de la
region la cual consistia en su momento en disminuir la carga de trabajo del area de
prototipos pasando dicha carga a las plantas de produccion. Posteriormente esta idea se
consolida en la necesidad de abrir una segunda area de prototipos, la cual tenga como
fundacién una estructura, planeacion y sistema de administracion que elimine o mitigue

los actuales problemas de la misma.
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5.2 Haciendo la idea tangible
Una vez concebida la idea el corporativo regional decide dar este proyecto al grupo

regional de desarrollo de procesos (RPDG) situado en Tijuana Baja California, con el
proposito de se trate como un lanzamiento de produccién con sus consideraciones
particulares.

Aqui es donde entra el protagonista de la historia, el lider de proyectos (PTL, por sus
siglas en ingles, Project Team Leader) elegido toma el proyecto y empieza a hacer su
planeacion de la junta de arranque de acuerdo a la informacion disponible al momento.
El PTL sabe al momento que estan requiriendo tener la junta de arranque o LDWS (por
sus siglas en ingles, Line and Design Work Shop) en Ogden Utah en la planta de
produccién de partes de servicio, con el propostio de poder tomar los métodos de
produccién de partes de servicio e idear un concepto de produccion para la nueva area
de prototipos.

El LDWS dio inicio en julio del 2015, una junta planeada en la planta de produccion
enfocada a partes de servicio, planta de produccion con el mayor nimero de parte a
producir a muy bajo volumen (300 partes al mes aprox.), durante este evento se planteé
a grandes rasgos el proceso de produccion y concepto de la maquinaria utilizada.

A partir de esto el plan de implementacion se dividié en seis sub proyectos; maquina de
produccién, laboratorio de metrologia, muebleria, construccién del mezanine, almacén y
Recursos. Cada uno de estos sub proyectos tiene como propésito ayudar a Implementar
el &rea de acuerdo a los objetivos y metas planeadas.

De acuerdo a los datos de la empresa en el afio 2014, se sabe que el 26.86% de la
produccién de prototipos se realiza en el rea de prototipos de la region situado el norte
de Estado Unidos, donde los costos de mano de obra fueron en promedio de 40.26
ddlares Estadounidenses (USD), mismo porcentaje que representaba el 62.31% en los
gastos de fabricacion de prototipos.

De acuerdo a los objetivos la implementacion de la misma pretende tomar el 70% de la
operacion producida en el actual area de prototipos de la region, impactando en una
reduccion de los gastos de produccion de prototipos de mas del 34% anual, impactando
un ahorro anual de 1.1 millén de USD para la empresa segun las tomando en cuenta los

valores del afio 2014.
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5.3 Desarrollo de la historia
Durante afio y medio el PTL se dedic6 a seguir la planeacion establecida en el LDWS

para poder lograr el objetivo inicial que era en su momento desarrollar y establecer un
area de prototipos en la planta de desarrollo situada en Tijuana, Baja California, para
poder tener la capacidad de producir partes de prototipo, y partes para los primeros
eventos de cliente a partir del ultimo cuarto del 2016.

Este objetivo en términos generales, pero de igual forma se tenia un segundo objetivo
de forma principal y por qué naci6 esta idea la cual era y hasta la fecha es que el esta
nueva area implementada tome el 70% de la actual operacion de la actual area de
prototipos de la region, correr en un ambiente “one-piece flow” para evitar problemas de
calidad, ayudar a la compafia en gastos de preproduccion, reducir la utilizacion de las
lineas de produccién para eventos de preproduccion.

Durante los primeros meses posteriores al LDWS el PTL y su ingeniero de proyectos se
dedicaron a plasmar el concepto de maquinaria, y proceso de produccion en una
presentacion simple y entendible para poder convencer al corporativo de que esta era la
mejor opcion del gasto que se solicitdé de un millon de dolares. Despues de algunas
modificaciones solicitadas por el corporativo y multiples veces de presentar la misma
informacion a gerentes, directores e incluso vicepresidentes se logro tener la aprobacion
del capital en Septiembre del 2015.

Una vez conseguido la aprobacion de capital solo era cuestion de tiempo, ya se podian
asignar los recursos e iniciar a trabajar con el desarrollo del proyecto, en gran parte de
los seis sub proyectos que derivaban de este mismo la ruta critica desde un principio
fueron las maquinas de produccién de prototipos, el PTL sabia que una maquina
estandar tarda aproximadamente 250 dias en estar lista después de tener el capital listo,
pero aqui habia una gran diferencia, estas no eran maquinas estandar, el tiempo de
disefio y desarrollo eran una incognita la cual solo se podia estimar.

Dando inicio a el desarrollo del concepto de produccion, era hora de trabajar en la
estrucutra administracion y procesos que influian en el entorno del area, a traves de
juntas de trabajo, reuniones e ideas se plantearon X cosas que el PTL creia

fundamentales para el éxito del area, un organigrama con la respectiva descripcion de
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puesto de cada uno de los integrantes del area, un proceso logistica de inventarios y

produccion y finalmente un plan de entrenamientos.

5.4 Organigrama
El &rea de prototipos pretende comenzar con una estructura con tres niveles jerarquicos,

donde a la cabeza se encuentra el supervisor de prototipos y logistica, directamente
reportando al supervisor se cuenta con un Ingeniero de Prototipos, un coordinadora de
logistica, y un Ingeniero de Calidad, reportando a el Ingeniero de Prototipos se cuenta
con dos operadores de Prototipos, reportando a la coordinadora de logistica se cuenta
con un técnico de creacién de juegos, y por ultimo respondiendo a el ingeniero de calidad
un técnico de calidad de procesos.

5.5 Descripciéon de Puestos
El supervisor del area de prototipos, estara a cargo de supervisar que las actividades

de los miembros del equipo se completen en tiempo y con la calidad y eficiencia
necesaria, asegurar que los recursos disponibles cubras las actividades en transcurso,
liderar juntas diarias con el equipo con el objetivo de generar la comunicacion necesaria
con los miembros del equipo, confirmar que las dudas que el equipo pudiese tener con
respecto al producto sean discutidas con el area de Aplicaciones o Ingenieria de
Producto en la unidad de Negocios y esclarecer las dudas del equipo, liderar y asegurar
gue el equipo atienda las juntas de lanzamiento de un nuevo producto prototipo. De igual
forma el supervisor de prototipos fungirA como punto de contacto para sus clientes
externos, asegurando una buena comunicacién y manejo de dudas con respecto a las
ordenes requeridas por la unidad de negocios y las planificaciones de herramentales con

sus proveedores para poder cumplir las 6rdenes en tiempo y forma.

El ingeniero de prototipos se asegurara de participar en las juntas de lanzamientos de
nuevos prototipos, realizar las requisiciones detalladas para nuevos herramentales
necesarios, responsable de establecer los parametros del equipo de produccion,
Asegurar que el equipo se encuentre en preparada para producir el producto de acuerdo

a las especificaciones requeridas, los estdndares de produccion de la compafiia, y
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mantener los records de las mismas junto con un historial de hojas de inspeccion del

plano del producto.

El coordinador de logistica recibe las ordenes de produccién y se encarga de pasar la
informacion a el supervisor y a el equipo de forma diaria, asegurar que el equipo tenga
en cuenta construcciones préximas, principalmente el ingeniero de prototipos, proveer
una lista de numeros de parte a el técnico de creacion de juegos, y finalmente

responsable de crear la calendarizacion de construcciones.

El técnico de creacidon de juegos se encarga de obtener los componentes del almacén
de acuerdo a la produccion, confirmar los componentes proveidos contra el listado de
componentes compartido por el coordinador de logistica, preparar los juegos de

produccion y asegurar su ubicacion en la linea de produccién de prototipos.

El Ingeniero de Calidad se asegura de mantener la calidad y el apego a los estandares
corporativos e internos del area, con el alcance de monitorear el area de logistica,

construccion de prototipos y creacion y validacion de nuevos herramentales.

El técnico de calidad de proceso es responsable de verificar que el 100% de las partes
producidas estén hechas de acuerdo a las especificaciones y componentes requeridos
de construccion, y de igual forma fungiendo como soporte a las actividades del ingeniero

de prototipos sin restriccion de proveer ayuda al ingeniero de prototipos.

Por ultimo el operador de prototipos debe participar en las juntas de lanzamiento de
produccion de nuevos prototipos, asi como igual es responsable de confirmar que el
namero de parte del producto este de acuerdo a la hoja de instruccién de la construccion,
elaborar los cambios de modelo en los equipos y responsable directo del ensamble del

producto durante las corridas.
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5.6 Logistica
5.6.1 Inventarios

El manejo de los inventarios se intent6 establecer de una forma simple pero efectiva y
bien planteada, con cada aviso de produccion se revisa la disponibilidad de componentes
contra el almacén del area, en caso de que se encuentren disponibles se procesa la
construccion directamente y se restan del control de inventarios, en caso contrario se
requiere diferenciar la situacion entre un nuevo componente y un componente de
produccion normal, un nuevo componente se consigue a través de la unidad de negocios
usualmente con largos tiempos de entrega y un componente de produccién normal se
consigue a través de las plantas de produccion a un tiempo de entrega relativamente
bajo. Una vez asegurados todos los componentes se debe planear la ejecucion de la
construccion y asegurar que el juego de produccidon este en tiempo y forma para el
mismo. De igual forma se establecié un método para identificar el uso de productos
comunes y aquello que hallan alguna vez presentado alguna restriccion para mantener

un inventario de maximos y minimos de los mismos en el almacén del area.

5.6.2 Logistica de construccion

La logistica de construccién se dividio entre seis responsables. Esta pretende definir la
actividades desde el cliente encargado de introducir las ordenes de construccion y recibir
las partes producidas, el coordinador de logistica encargado de procesar las ordenes,
calendarizar las construccion, y facturacion y envio de las partes procesadas y finalmente
notificacién al cliente, el ingeniero de prototipos responsable de tener el equipo
disponible, revisar y liberar los parametros de produccion desarrollados, el operador de
prototipos realiza los cambios de parametros y construye y empaca las piezas para el
envio, el técnico de calidad de procesos libera la construccion y empaque de la primera
pieza, y finalmente los proveedores de herramental encargados de desarrollar los nuevos
herramentales segun los requerimientos establecidos por el ingeniero de prototipos, todo

esto se puede ver en el Figura 1.

Figura 1. Mapa de logistica de construcciéon de prototipos.
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5.7 Plan de Entrenamientos
5.7.1 Entrenamientos de Inducciéon

Se establecieron entrenamientos de induccion de acuerdo a las posiciones involucradas
en el area, principalmente para el operador de prototipos, ya que es de suma importancia
gue conozca los conceptos basicos de manufactura esbelta y de igual forma que conozca
todos los métodos de construccion y cambios de modelo para las diferentes tecnologias.
Los entrenamientos de induccién se establecieron de la siguiente forma de acuerdo a la
Tabla.
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Tabla 1, Requerimientos de entrenamientos.

Entrenamiento

Requerido para:

Funcionamiento de Producto

Supervisor de Prototipos, Ingeniero de
Prototipos, Operador de prototipos,
Ingeniero de Calidad, Técnico de calidad

de proceso

Filosofia cero defectos

Supervisor de Prototipos, Ingeniero de
Prototipos, Operador de prototipos,
Ingeniero de Calidad, Técnico de calidad
de proceso, Coordinador de Logistica,
Técnico de creacion de juegos.

Produccién “One-piece Flow”

Supervisor de Prototipos, Ingeniero de
Prototipos, Operador de prototipos,
Ingeniero de Calidad, Técnico de calidad

de proceso.

Cambio de pardmetros y construcciéon de

layout

Supervisor de Prototipos, Ingeniero de
Prototipos, Operador de prototipos,
Ingeniero de Calidad.

Mapa logistico de construccion

Supervisor de Prototipos, Ingeniero de
Prototipos, Operador de prototipos,
Ingeniero de Calidad, Técnico de calidad
de proceso, Coordinador de Logistica,

Técnico de creacién de juegos.

Mapa logistico de inventarios

Supervisor de Prototipos, Coordinador de

Logistica, Técnico de creacion de juegos.

Aseguramiento de Calidad

Supervisor de Prototipos, Operador de
prototipos, Ingeniero de Calidad, Técnico

de calidad de proceso.

Descripcion de puestos y expectativas

Supervisor de Prototipos, Ingeniero de
Prototipos, Operador de prototipos,

Ingeniero de Calidad, Técnico de calidad
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Técnico de creacion de juegos.

de proceso, Coordinador de Logistica,

Estandares de procesos de manufactura

Ingeniero de Calidad.

Prototipos, Operador de prototipos,

Supervisor de Prototipos, Ingeniero de

Fuente: Supervisor de Prototipos Valenzuela E. (2016) Tijuana Baja California: AUTOSECU SA de CV.

5.7.2 Entrenamientos recurrentes

Finalmente para mantener una mentalidad del aseguramiento de calidad se definieron

ciertos entrenamientos para ser impartidos con cierta periodicidad. Estos entrenamientos

se definen en la Tabla 2.

Tabla 2. Programa de entrenamientos.

expectativas

() (] 8] (] [<5) ©
© © © © © ©
©

S I
|5 _— N ol S S S 3
= 2 olo o|5 o T ol o - 8
c S 2o ST Z£ 2|8 2|90 vl 3 8
) © olc o| S 5|2 Bv|lz Bl 3|lc 2
= 2 5| 5|9 5|2 oo c| g =|o o
c > - - o = @) (@] b @) 2 © N [¢D)
I mw ol a0l a|l o|l& Ol ©
Filosofia cero defectos 12M |6 M 2M 12M |6 M 6 M 2M
Produccién “One-piece Flow” | 12M |6 M 2M - 2M 6 M 2M
Cambio de parametros y|12M |4 M 2M - - 6 M 6 M
construccion de layout
Aseguramiento de Calidad 12M |6 M 2M 6 M 2M 4 M 2M
Descripcidbn de puestos y|12M |6 M 6 M 6 M 6 M 6 M 6 M

Nota: Cada “M” representa un mes. Fuente: Supervisor de Prototipos Valenzuela E. (2016) Tijuana Baja

California;: AUTOSECU SA de CV.
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6. CONCLUSIONES

Como parte de la planeacion se cred un calendario de actividades el cual inicio a
mediados del 2015 con el objetivo de tener un arranque en Enero del 2017, en el cual se
esta implementando un plan de entrenamiento para el personal de nuevo ingreso y
también un plan de entrenamiento perpetuo con el fin de mantener a los miembros del
area a la vanguardia de los estandares y herramientas que estan a la mano. Junto con
el area se desarroll6 un método de control de inventarios que permitir al area operar de
la manera mas eficiente posible.

Finalmente podemos concluir, que con las mejores practicas que se desarrollaron gracias
a la investigacion desarrollada en este estudio caso la implementacion de esta area
permitira a la compafiia AUTOSECU SA de CV, tener una reduccién en sus gastos de
1.1 millones de USD, en esta nueva area que se implementa. Con el propdsito de que la
implementacion de la nueva area de prototipos sirva como punto de referencia y estandar
para todas las areas de prototipos a nivel global, y aquellas que se implementen en el
futuro. Adicional a esto, se estima tener una reduccién del 10% de requerimientos de
prototipos actualmente impulsado por el sobre requerimiento de ordenes debido al
tiempo de entrega que maneje actualmente la produccién de prototipos.

Por ultimo, es importante mencionar que el resultado de esta investigacion en
colaboracion con la empresa AUTOSECU SA de CV ha sido de beneficio positivo para
la implementacion del area de prototipos, fijando una base sélida de la administracion de

calidad total.
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/. RECOMENDACIONES

Se le recomienda a la empresa seguir el plan de entrenamientos propuesto para el
personal que estara participando en esta area. Una vez que se aproxime la fecha de
lanzamiento del area propuesta para enero del 2017, se debe tener al personal listo para
pasar por una etapa de concientizacion del producto y el proceso, platicas de seguridad
y ergonomia y los entrenamientos de induccion.

De igual forma se recomienda tener a un grupo de planeacion dedicado mismo que se
recomienda que sigua el diagrama de suministro propuesto para realizar un plan de
logistica que cubra las diferentes formas de recibir y enviar una orden, y a su vez las
mejores formas de almacenamiento y control de inventarios.

Se recomienda seguir la estructura de administracién propuesta tomando como base el
organigrama y la descripcion de puestos, y de igual forma se deberia evaluar la
posibilidad de generar una tabla de roles y responsabilidades, mismo que debera
presentarse como parte de los entrenamientos de induccion de todos los miembros
futuros del area.

En ese sentido, tal y como lo plantea el modelo metodoldgico, es importante medir los
tiempos de respuesta de la cadena operativa del proceso de prototipos, y contar con
encuestas parciales hechas al equipo de trabajo para poder mantener una retro
alimentacion constante, todo con el enfoque de poder tener mejora continua tal y como

debe ser un una area de calidad total.
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