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GLOSARIO

8D: Registro de las acciones de contencion, andlisis de causa raiz y acciones
correctivas derivadas de un problema de calidad.

APQP: Planificacion avanzada de la calidad del producto

Base de datos “Registro de Problemas de Calidad de Proveedor”: Herramienta
desarrollada para solventar la necesidad plasmada en este trabajo.

Carry Out: Documento oficial de esta empresa automotriz que regula la salida de
partes automotrices y/o materiales que son propiedad de esta empresa automotriz.
Carry Out (No Productivo): Documento oficial de esta empresa automotriz que
regula la salida de partes automotrices y/o materiales que no son propiedad de esta
empresa automotriz.

Defecto rango “A”: Son las caracteristicas de calidad las cuales pueden afectar la
operacion

segura del vehiculo.

Defecto rango “A/R”: Son las caracteristicas de calidad las cuales pueden afectar
el cumplimiento

de las regulaciones gubernamentales.

Defecto rango “B”: Son las caracteristicas de calidad las cuales pueden disminuir
notablemente la

comercializacion del vehiculo y dafar la imagen de esta empresa automotriz.
Defecto rango “C”: Son las caracteristicas de calidad excepto las de rango “A”,
“AR” y/o “B”.

Desviacion: es una autorizacion por parte de esta empresa automotriz, que permite
al proveedor el suministro temporal de una cantidad determinada de partes que no
cumplen con las especificaciones de disefio, método de fabricacion establecidos o
cuando las pruebas de validacion de produccion no han sido completadas en la
fecha de entrega programada de las partes. La desviacion estd limitada a una
cantidad de partes no conformes definida o a un periodo determinado, no es una
autorizacion permanente.

DI (Informacion de defecto). Se trata de un documento utilizado para informar al
proveedor sobre las partes no conformes cuya causa de no conformidad es
responsabilidad del mismo.

FQIR: Por sus siglas en inglés “Field Quality Information Report” que en su
traduccion significa “Reporte de defectos de calidad en campo™.

Parte: toda parte automotriz comprada por esta empresa automotriz que se usa en
los vehiculos producidos dentro de la planta.
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Parte no conforme: es una parte automotriz que no cumple con la especificacion
del disefio, muestra limite y/o con los estandares de calidad de esta empresa
automotriz.

Partes JS: son partes suministradas por Japon, las partes JS son llamadas partes
KD (KnockDown) en la empresa con sede en Japon y cuando llegan a México son
llamadas JS

PC & L: Grupo Production Control and Logistics (Control de Produccion y grupo
especializado de esta empresa automotriz.

PPM: Partes por millon.

PR: Reporte preliminar para proveedor.

Pedimento: Proceso fiscal que regula la entrada/salida de material en la Republica
Mexicana.

PVT: grupo Plant Vehicle Team (Equipo de Vehiculo de Planta) grupo
especializado de esta empresa automotriz.

SharePoint: es el intranet de MMMdM donde toda la informacién y documentos
del sistema de gestion de calidad estan localizados. En esta intranet, la
informacion relevante al sistema de gestion de calidad puede ser subida y
compartida a personas involucradas.

SQE: Supplier Quality Engineering (Ingenieria de Calidad de Proveedor) grupo
especializado de esta empresa automotriz.

S/C: documento sin codigo.



CAPITULO 1
INTRODUCCION

1.1.- ANTECEDENTES

La constante demanda de vehiculos en la actualidad requiere de proveedores
que puedan solventar mayor cantidad de autopartes en el menor tiempo posible y
sin problemas de calidad presentes en las mismas. Por lo cual se requiere una
solucion de TI que proporcione la capacidad de realizar un trabajo colaborativo
entre Proveedores y una empresa dedicada al ensamble de vehiculos automotrices
con sede en México. La solucion de TI permitira una transferencia de documentos
eficiente y segura, y rastrear las fechas de vencimiento asociadas con el Desarrollo
de piezas locales APQP (Planificacion avanzada de la calidad del producto),
Control de cambios (es decir, Notificacion de cambio en el método de produccion)
y otros Q.I. (Mejora de la calidad) y C.I. (Mejora continua) ocupaciones. Asi y no
menos importante la notificacion, rastreo y seguimiento de D.I. (Reporte de
Defectos) por parte de proveedor. Esto es necesario porque el sistema actual de
comunicacion/actualizacion/registro es completamente manual.

El trabajo manual simultdneo por parte de varios usuarios ha llevado a muchos
errores y estados criticos que resultan en conflictos de interés, calidad y monetarios
para la empresa poniendo en compromiso su mision con el cliente final.

El solo generar un reporte de calidad puede tomar varios dias dependiendo del
tipo de problema haciendo que este sea un proceso muy engorroso ¢ ineficiente.

Los ingenieros de SQE (Ingenieria en calidad con el proveedor) dedican entre
el 45% y el 48% de su tiempo a recopilar informacion de proveedores y capturar
fechas de vencimiento en hojas de célculo La solucion de TI mejorara la eficiencia
y la respuesta oportuna de los proveedores en todas las areas de negocios, al tiempo
que libera tiempo para que los ingenieros confirmen fisicamente la calidad de las
piezas / procesos.



1.2.- OBJETIVOS

1.2.1.- Objetivo general

Contar con una solucion de T1 colaborativa que respalde las necesidades reales

y futuras de manejo de informacion entre Proveedores y esta empresa automotriz
para informar el progreso de los diversos programas implementados, asi como los
defectos presentados en las partes en sus correspondientes entregas y el correcto
manejo de material no conforme.

1.2.2.- Objetivos especificos

1.

Debe garantizar la integridad de la informacion, mientras que esta informacion
estd siendo actualizada por diferentes usuarios simultineamente.

Debe permitir que el personal Técnico e Ingeniero ingresen directamente la
informacion sobre la documentacion requerida que respalda cada parte, a partir
de los requisitos de DI/8Ds/APQP que los proveedores deben cumplir a lo
largo de los diferentes hitos del proyecto, y tener la capacidad de ver qué
elementos DI/8Ds/APQP se han completado a tiempo y que estan atrasados o
retrasados para que se puedan tomar las acciones de recuperacion adecuadas a
tiempo.

Debe garantizar el nivel de seguridad adecuado entre todas las partes
involucradas responsables de mantener la informacion confidencial y de
propiedad intelectual de esta empresa automotriz.

Es muy importante que cualquier informacién relacionada con la calidad de
los proveedores esté disponible de forma permanente, lo que permite al usuario
tener acceso a ella en cualquier momento importante para esta empresa
automotriz.

Debe garantizar un manejo completo en su estructura, mediante:
* Informacioén protegida y restringida.
* Un entorno compatible y 100% adaptable.
* Autenticacion y restricciones de usuario.
* Actualizar los contenidos de los usuarios en tiempo real.
* Que su flujo operativo cumpla con la operacion del departamento.
* Estructura optimizada para su operacion rapida.



CAPITULO I
MARCO TEORICO

2.1.- JUSTIFICACION

SQE esta a cargo del desarrollo de todas las piezas de origen local nuevas en esta
empresa automotriz, antes de pasar a la etapa de produccion en masa. Este proceso
es un requisito especifico de la industria automotriz llamado APQP (Planificacion
avanzada de la calidad del producto).

La metodologia APQP esta integrada como una metodologia de desarrollo
dentro de esta empresa automotriz para desarrollar nuevos productos. El objetivo
de APQP es facilitar la comunicacion entre todas las partes involucradas en un
programa (Esta empresa automotriz y Proveedores) y garantizar que todos los
pasos requeridos, hitos, se completen a tiempo.

La lista de partes sometidas, por programa, se descarga desde un archivo de Excel
y debe filtrarse manualmente para obtener las Partes de origen local como una
entrada de los procesos de DIs/8Ds/APQP.

Aprobacion/

Iniciacion  Aprobacién
del Concepto del Programa Prototipo  Piloto Atarvizaje

aneacion ’ E
I Planeacion
3 Des. del Produh

y Desarrollo dej Proceso \

Diseno

Diser

Pl

Produccion

entacion, Eval Cciones Correctivas

Plany Disefio y Disefo y Validacion del Evaluaciones,
Definicién Desarrollo Desarrollo Producto y el Retroalimentacién y
de un Programa del Producto del Proceso Proceso Acciones Correctivas

Figura 1.0 APQP: Planificacion avanzada de la calidad del producto.

SQE tiene que preparar regularmente una serie de informes de estado por
programa y por hito, que se utilizan para revisar la disponibilidad de la base de
suministros con la Administracion en esta empresa automotriz y su contraparte en
Japon. Por lo tanto, es fundamental que los procesos de DIs/8Ds/QCR/APQP se
siga de manera oportuna y precisa, y que la informacion que fluye de los



proveedores locales se mantenga actualizada desde las primeras etapas del
desarrollo del proveedor, hasta que esta empresa automotriz apruebe el producto
para ingresar en la etapa de produccidon en masa.

SQE es responsable de hacer un seguimiento de todos los cambios
relacionados con las piezas de origen locales a través de la informacion
proporcionada por los proveedores, y de tener informacion actualizada a nivel de
Parte, mientras que al mismo tiempo esta informaciéon se agrega y resume en
categorias para permitir una vista resumida dependiendo de las necesidades de
informes.

SQE mantiene estos registros al mismo tiempo para varios proyectos en curso
con diferentes niveles de madurez, lo que representa una gran cantidad de partes
diferentes de una gran cantidad de proveedores locales con mas de estos por venir
en un futuro cercano.

El proceso descrito se lleva a cabo mediante la recopilacion manual de la
informacion de varias formas y en varios medios, ya que no existe una herramienta
de TI que ayude a los miembros de SQE a realizar un seguimiento de esta
informacion de manera precisa y oportuna. Como proceso manual, esto es
propenso a errores, pérdida de integridad de datos y errores tipograficos de varias
maneras diferentes.

Lo mas importante es el hecho de que durante las primeras etapas del
programa, las piezas pueden sufrir diferentes niveles de revision o cambios de
ingenieria que pueden afectar el resultado del proceso de confirmacion de calidad
de la pieza.



2.2.- REQUERIMIENTOS DEL USUARIO

>

La herramienta seleccionada debe proporcionar al usuario interno la funcionalidad
para rastrear e informar el progreso del estado del desarrollo de la parte de
abastecimiento local para cada uno de los programas que se inician en esta
empresa automotriz.

La herramienta seleccionada debe proporcionar al usuario interno que ordene los
datos por proyecto y por evento.

La herramienta seleccionada debe poder generar varios informes, tales como:
e Estado de la linea de origen.
e Estado de entrega del punto de retencion.

Los ingenieros a cargo de los proveedores locales deben poder ingresar en la
herramienta seleccionada la informacion requerida a través de un enlace en el

portal a través de la red

Los proveedores locales deben poder cargar los documentos de evidencia para
cumplir con el requisito de calidad para proveedores.

Los ingenieros a cargo de los proveedores deben de poder ingresan las fechas
prometidas.

La herramienta debe tener la capacidad de rastrear la entrega de informacion de
acuerdo con las fechas de vencimiento acordadas.

La herramienta debe tener la capacidad de enviar recordatorios a los ingenieros
responsables de Ingenieria de Calidad del Proveedor y a los representantes del

Proveedor sobre las fechas de entrega.

La herramienta debe tener la capacidad de resaltar el estado de cada entrega para
facilitar el seguimiento y la presentacion de informes.

Monitoreo continuo de problemas de calidad que se registran.
Informes de todas las acciones y estadisticas que se realizan durante el proceso.

Compartir informacion con el proveedor.



CAPITULO 11
DEFINICION DEL PROBLEMA

3.1.- PROCESOS A IMPLEMENTAR

Para poder entender la gama completa de lo que se va a implementar
(operacionalmente hablando) en esta herramienta, se necesitan entender los
siguientes procesos y como funcionan en la organizacion con el fin de poder
realizar un bosquejo operacional del seudocodigo a implementar.

Ademas de entender la estructura organizacional que SQE posee.

am
Quality Standards
Coordinador del SGC a nivel
compafia.

Field Qualty

GM de Quality
Assurance

Engine Qualty Engneernng

= VP de ngeniera Viehicle Quality Engineering

GM de SQE SQE

Figura 3.1 Organigrama area de calidad.

3.1.1.- Emision/Respuesta/Cancelacion de DI

El proposito es proporcionar informacion al proveedor sobre las
partes no conformes que fueron entregadas a esta empresa automotriz y cuya
responsabilidad de no conformidad es de proveedor.

» (Para qué se utiliza un DI? El reporte tiene como objetivo informarle a
proveedor sobre su responsabilidad por el o los problemas de calidad
generados a esta empresa automotriz, subsecuente el DI es utilizado para
el calculo del indicador de PPM.



» (En qué momento se puede realizar un DI? Cuando un proveedor es
responsable de partes no conformes suministradas a esta empresa
automotriz, excluyendo las partes que provienen de un reclamo de calidad
de campo con responsabilidad de proveedor por ejemplo FQIR, Reclamos
de garantia, etc.

» (Cuales son los criterios para la emision de un DI?

e Si la no conformidad es detectada dentro de esta empresa
automotriz y el resultado de la investigacion previa de la parte no
conforme indica que es responsabilidad del proveedor.

e Si la no conformidad es detectada en esta empresa automotriz y el
proveedor solicita una desviacion, el “DI” debe emitirse aun cuando
la desviacion es aprobada.

e Si la no conformidad es detectada en esta empresa automotriz y el
proveedor logra la aprobacion de una muestra limite temporal, el
“DI” se debe generar por la cantidad de piezas no conformes que
resulten después de segregar partes utilizando la muestra limite
como especificacion y/o referencia.

e Siel proveedor notifica al grupo de SQE la no conformidad antes
de su deteccion en esta empresa automotriz. SQE so6lo debe emitir
el DI cuando las partes no conformes hayan sido utilizadas en la
fabricacion del vehiculo (impactando en linea, incluyendo sub-
ensambles) y se debe agregar al “DI” la cantidad de partes ya
mencionadas.

e Todas las partes no conformes encontradas por miembros de SQE
durante el tiempo de inspeccion en esta empresa automotriz seran
cargadas al “DI”. Nota: En caso de que el proveedor intervenga en
las actividades de contencion tomando la responsabilidad del sorteo
de material dentro de esta empresa automotriz las partes no
conformes encontradas a partir de la intervencion del proveedor se
cargaran en un 2° documento “DI” el cual se generara con el mismo
consecutivo mas la leyenda “(SORTEO)”.



Si un proveedor realizando una contencion detecta partes no
conformes cuya condicion de la no conformidad sea diferente a la
condicion original por la cual se inici6 la actividad de sorteo o
contencion, se debe generar un nuevo “DI”, asimismo solo se debe
cargar una pieza y el resto de las partes no conformes se cargaran
en un 2° “DI” el cual se generara con el mismo consecutivo mas la
leyenda “(SORTEO)”. Este DI no se toma en cuenta para el calculo
de PPM.

» Quién Elabora, Revisa y aprueba el DI? El Técnico Inspector y/o el
Inspector Lider a cargo del seguimiento del problema de calidad, debe:

Generar el formato “DI” a través de la base de datos “Registro de
Problemas de Calidad de Proveedor™.

Agregar todos los elementos que solicita el anterior formato y ser
muy especificos en describir la no conformidad seguida de la
especificacion no cumplida.

Imprimir el DI para firmar en el apartado de “Elaborado”.

Entregar al Asistente de Supervisor para su revision.

» Revision del DI. El Asistente de Supervisor al recibir el DI debe asegurar
que:

Todos los campos se encuentren correctamente llenados.

El incumplimiento y/o no conformidad se encuentre correctamente
descrita.

La ortografia en la redaccion.

Entregar al Supervisor para su aprobacion.



» Aprobacion del DI. El Supervisor al recibir el DI debe confirmar que:

Los datos sean los correctos del problema de calidad.

Si no requiere ningun tipo de ajuste, el supervisor finaliza la
confirmacion firmando el apartado de “Aprobado”.

Aprobado el documento se entrega al Técnico inspector para su
emision. Si se requiere cancelar el DI antes de su emision, el
Supervisor podra anular el DI escribiendo en las notas el motivo de
la cancelacion; posteriormente debe colocar el sello de “cancelado”
y cargar a la base de datos el DI anulado, finalizando con el cambio
del estatus de DI a “cancelado™. La base de datos debera notificar
en automatico al Asistente de gerente/Gerente que el DI fue
cancelado.

» (Como emitir un DI a un proveedor? Aprobado el “DI”, el Asistente de
supervisor debe asegurar que:

El DI aprobado debe ser escaneado y cargado a la base de datos
“Registro de Problemas de Calidad de Proveedor” por técnico
inspector y/o el inspector lider.

Cargado el DI, el técnico inspector y/o el inspector lider a cargo
del seguimiento del problema de calidad debe emitir el DI
aprobado al proveedor responsable, la emision debe ser via correo
electrénico.

En el correo electronico para la emision del “DI”, el técnico
inspector y/o inspector lider debe solicitar al proveedor la
informacion necesaria.

» (Como el proveedor debe responder el DI? Posterior a la notificacion
oficial del DI, el proveedor tiene 5 dias habiles para responder,
considerando que el dia siguiente de la notificacion cuenta como el dia uno.
En dado caso de no obtener alguna respuesta de proveedor durante este
periodo las piezas en el DI emitido se cargard automaticamente al conteo
mensual de PPM’s del mes donde se presentd ese DI para dicho proveedor.
Nota: Si proveedor responde el DI (Independientemente de la respuesta)



después de este periodo el cargo a PPM’s se mantendra, quedando a
consideracion del Manager o GM el que no aplique.

El proveedor puede responder el DI marcado los siguientes tres estatus:

Aceptado.
Pendiente.
Disputado.

Cuando el DI se envie a esta empresa automotriz con cualquiera de los 3
estatus, el técnico inspector a cargo del seguimiento del problema de
calidad debe adjuntar a la base de datos el DI, posteriormente debe
asignarle el estatus de DI Aceptado/DI Pendiente/DI Disputado
(Dependiendo el caso) dentro de la base de datos.

(Se puede cancelar un DI emitido a proveedor? Se puede cancelar un DI
emitido siempre y cuando existan evidencias contundentes que eximen la
responsabilidad a proveedor.

(Como se cancela un DI emitido?

El proveedor debe enviar el DI firmado como disputado,
adjuntando el formato “Evidencias para sustentar DI disputado o
pendiente” en méaximo 5 dias desde su emision.

El formato debe ser evaluado por el Ingeniero de Inspeccion de
SQE a cargo del seguimiento del proveedor.

Si el Ingeniero de Inspeccion de SQE a cargo del seguimiento del
proveedor determina que existe evidencia suficiente por parte de
proveedor que demuestra que la no conformidad no es
responsabilidad de éste, el ingeniero marca la casilla de aceptado y
firma.

El Ingeniero de Inspeccion de SQE a cargo del seguimiento del
proveedor debe presentar “Evidencias para sustentar DI disputado
o pendiente” al Ingeniero lider de Inspeccion para su aprobacion o
rechazo.



De ser aprobada el Ingeniero lider de Inspeccion debe marcar la
casilla de aceptado y firmar, después debe regresar el documento al
Ingeniero de Inspeccion de SQE a cargo del seguimiento del
proveedor.

El Ingeniero de Inspeccion de SQE a cargo del seguimiento del
proveedor debe presentar la informacion al Asistente de Gerente de
Inspeccion para su aprobacion o rechazo.

De ser aprobada el Asistente de Gerente de Inspeccion debe marcar
la casilla de aceptado y firmar, después debe regresar el documento
al Ingeniero de Inspeccion de SQE a cargo del seguimiento del
proveedor.

El Ingeniero de Inspeccion de SQE a cargo del seguimiento del
proveedor debe presentar la informacién al Gerente para su
aprobacion o rechazo.

De ser aprobada la cancelacion, el Gerente debe marcar la casilla
de aceptado y firmar, después debe colocar su sello de cancelacion
sobre el “DI”.

Una vez cancelado el DI, el Ingeniero de Inspeccion de SQE a cargo
del seguimiento del proveedor debe cargarlo a la base de datos
anexando el “DI” cancelado y la S/C “Informacion de soporte de la
disputa” al igual que las “Evidencias para sustentar DI disputado o
pendiente” para su resguardo digital, asi como cambiar el status en
la base de datos del DI a “DI Cancelado”, y enviar el documento
cancelado a proveedor via correo electronico



e =
Base de datos [

"""""""" | Elaboracion de DI |
ABE0FO-21 TN

Revision de DI |

Actualizar DI |

—

| Revisar DI |

¢ Requiere
sl modificaciones?

NO

| Firmar DI |

| Enviar Dl a proveedor |

NO " Obtenemosla respuesta

del DI?

Cargo a PPM's

Sl
T "|"iu'o — EIDIfuéfirmado

a liempo?

Aceptado

Pendiente Disputada

l

Proveedor envia adjunta la Proveedor envia adjunta la
evidencia de apoyo al DI evidencia de apoyo al DI
pendiente disputado

NO

LEI DI fué firmado a
tiempo?

ABE0-FO-12 "EVRINCH P
mespaleiar Ot disputada o -

YES

Tecnico

Assistant Foreman

Tecnico

Tecnico

Proveedor

Tecnico

Figura 3.2 Diagrama de flujo operacional de la Emisién/Respuesta/Cancelacion de DI



El ingeniero de SQE
continda solicitando el DI
como aceptado.

‘ El ingeniero de SQE revisa
|a evidencia.

NO Ingeniero SQE acepta la

disputa?

Firma la cancelacion de DI

Ingeniero lider

Envia la evidencia al
Ingeniero Lider

¢Elingeniero lider acepta la

Ingeniero
disputa? o

NO

Firma la cancelacion de DI |

Assistant Manager

Ingeniero SQE ennvia la
evi ia a AM

El AM estd de acuerdo con
la evidencia?

SQE Ingeniero

NO

|— Firma la cancelacion de DI |

Assistant Manager

Ingeniero SQE envia la
! evidencia al Gerente.

Base de datos

El gerente estad de
erdo con la eviden

NO
Manager

l Firma y sella el DI cancelado

El ingeniero de 5QE notifica la
cancelacidn a AM y al
li

Notificar la cancelacidn al
proveedor,

Notificar la cancelacidn al
equipo técnico.

lAl:Ijunlar la lista a la evidencia SQF ingenie-o

Proveedor acepta |a responsabilidad

|

Trabajar en el cierre de 8D's con el
ingeniero a cargo.

Figura 3.3 Diagrama de flujo operacional de la Emisidn/Respuesta/Cancelacién de DI




3.1.2.- Seguimiento y cierre de 8D’s

El técnico inspector de SQE para partes locales e internacionales y el ingeniero
de SQE a cargo del seguimiento los 8D’s para partes locales e internacionales
deben iniciar con el proceso de 8D’s cuando el proveedor acepte la responsabilidad
del DI. El ingeniero de SQE a cargo del seguimiento del 8D’s debera darle
seguimiento a partir del nivel 4D. El ingeniero de SQE a cargo del seguimiento
del 8D’s, tiene 15 dias habiles para proveedores locales y 30 dias habiles para
proveedores internacionales para cerrar el 8Ds.

Para cerrar ante sistema un problema de calidad con 8Ds, el ingeniero de SQE
a cargo podra realizar lo siguiente en la base de datos segun aplique:

1.

“Se cuenta con el 8Ds firmado antes de la fecha compromiso”

e Adjuntar el documento en casilla “8D’s (Firmado)”. El nombre del
documento debe llevar el siguiente formato: “8Ds CLOSED”

e En la casilla de “8D’s Adjunto” seleccionar la opcion “Si”.

e Automaticamente marcara la fecha de 8Ds adjunto.

e Seleccionar la opcion “No” en casilla de “8D’s Acciones Pendientes”.

“Se cuenta con un plan de actividades de mejora a implementar en largo
plazo”

e Adjuntar 8Ds en el cual se indica y aprueba plan de actividades a largo
plazo en casilla de “Evidencia 8D’s”. El nombre del documento debe llevar
el siguiente formato: “8Ds_ PENDING”

e Adjuntar plan de actividades proporcionado por proveedor en casilla de
“Evidencia 8D’s”.

e En la casilla de “8D’s Adjunto” seleccionar la opcion “Si”.

e En la casilla de “8D’s Acciones Pendientes” Seleccionar la opcidn “Si”.

e En la casilla de “Fecha tentativa (Plan)” marcar la fecha tentativa de cierre
de actividades a largo plazo proporcionada por proveedor.

e Una vez que se cerraron las actividades, es necesario marcar la fecha en la
que se cerraron las actividades marcadas en el plan en la casilla “Fecha cierre
(Plan)”.

¢ Adjuntar 8D’s Cerrado (Firmado por AM y/o M seglin la caracteristica del
problema). Documento firmado avalando el cierre de las acciones pendientes.
El nombre del documento debe llevar el siguiente formato: “8Ds CLOSED”.



3. Revision y confirmacion.

El ingeniero de SQE a cargo del seguimiento los 8D’s revisa la informacion
enviada por proveedor y una vez que proveedor haya cerrado todas las
acciones descritas en el S/C “8D Report” o haber recibido el plan de
implementacion de actividades a largo plazo (en caso de haber aplicado), el
ingeniero de SQE a cargo del seguimiento los 8D’s debe discernir junto con la
gerencia si acudird a corroborar la implementacion de las acciones
dependiendo de la cercania a la planta de proveedor, la caracteristica de
problema, etc. antes de pasar el documento a aprobacion.

La decision de validacion de acciones en planta de proveedor para
caracteristicas de calidad A/AR sera determinada bajo la direccion de la
gerencia. Para caracteristicas de calidad B, el cierre del S/C “8D Report” podra
llevarse a cabo basado en la evidencia que el proveedor envie al ingeniero de
SQE a cargo del seguimiento los 8D’s.

4. Aprobacion.

El siguiente rango de revision y aprobacion aplica para a cierre de 8Ds y
para Plan de acciones a largo plazo. Para problemas con caracteristicas de
calidad A y AR el Asistente de Gerente firma el S/C “8D report” de revisado
y el Gerente de aprobado. Para problemas con caracteristicas de calidad By C
el Asistente de Gerente firma el S/C “8D report” de aprobado.

5. Cierre del 8Ds.

El ingeniero de SQE a cargo del seguimiento los 8D’s envia via correo
electronico el S/C “8D Report” en formato hoja de célculo y escaneado con
las firmas de aprobacion al analista de calidad. El analista de calidad ingresa a
la “base de datos de problemas de calidad” la evidencia.



6. Monitoreo de reincidencias.

Si después del cierre del problema se presenta una reincidencia, el
ingeniero de Inspeccion revisara las acciones descritas en el S/C “8D Report”
e iniciard acciones de contencion tanto en planta como con proveedor, donde
se validard en piso la implementacion de las acciones llevadas a cabo por el
proveedor. Posteriormente se procede a revision de las acciones descritas en
S/C “8D Report” para determinar la causa de la reincidencia y determinar si la
falla ocurri6 por la misma causa o por una causa diferente, asi mismo se
identificara a los proveedores mas reincidentes y se hara el monitoreo de sus
acciones. Posterior al cierre del documento, se procedera a establecer con
proveedor ya sea una frecuencia de inspeccion para la condicion de calidad de
las partes de una cantidad determinada que se llegue a acordar con esta
empresa automotriz.
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3.1.3.- Control de material

Control de la entrada, salida y/o resguardo de partes automotrices en las areas de
inspeccion de SQE.

1. Cuando un miembro de esta empresa automotriz ingrese al area de inspeccion
de SQE con una o mds partes, en la entrada debe presentar la siguiente
informacion:

a)
b)

c)

Identificacion oficial de esta empresa automotriz

Justificacion del ingreso de la parte.

Nombre y Numero [en caso de que el miembro de esta empresa
automotriz posea el sufijo y el color de la parte (si aplica color)
presentar dicha informacion)].

2. El técnico inspector a cargo del control de material debe:

a)
b)
c)

d)
e)

Corroborar la identidad de la persona que ingresa al area con su ID.
Solicitar a la persona que ingresa el material o al técnico inspector que
dard seguimiento a la parte llenar la “Etiqueta de entrada-salida de
material en SQE”.

Solicitar al miembro de SQE que dara seguimiento su firma oficial en
el apartado de “seguimiento”.

Firmar en el apartado de “registrado por”.

Realizar el registro de la entrada del material en la base de datos (Base
de datos de problema de calidad).

3. Area de inspeccion recibo.

Se tiene como maximo 1 dia habil para generar el PR a partir de su ingreso al
area de “Inspeccion recibo” en dado caso de ser material sospechoso o
material no conforme con responsabilidad por parte de proveedor.

a)

Identificacion de material e ingreso al area de cuarentena.

Una vez realizado el reporte preliminar se le debe colocar la etiqueta
de color amarilla si el material estd bajo investigacion o la etiqueta roja
si el material es no conforme. Ya identificada(s) la(s) parte(s), a mas
tardar una hora antes de que finalice el turno, el Técnico responsable
del seguimiento de la parte debe solicitar al técnico inspector a cargo
del control de material que ingrese la parte a la zona de cuarentena.



b)

En caso de que ingresen al area de inspeccion recibo de SQE mas partes
durante la ultima hora del turno, se dejara correctamente etiquetada y
dejaran comentarios en el documento “Registro y monitoreo de
actividades” (bitacora) sobre la condicion de la pieza para que la
contraparte del técnico de seguimiento y solicite su ingreso a la zona
de cuarentena.

El técnico inspector a cargo del control de material debe ingresar las
partes a la zona de cuarentena antes de que finalice el turno. En caso de
que la zona de cuarentena de SQE se encuentre llena, la(s) parte(s)
deben ser envuelta en plastico, se le deben colocar las etiquetas
correspondientes Color rojo o Color amarillo, y debe ser resguardada
en la zona de resguardo o en los pasillos internos del area de Inspeccion
de SQE de la seccidn a la que corresponda; en caso de que los pasillos
del area se encuentren llenos, se debe notificar al Asistente gerente del
area para que asigne un area temporal.

El asistente de supervisor debe monitorear el area de inspeccion recibo,
y si encuentra una parte con etiqueta Color rojo o Color amarillo debe
solicitar al técnico 7 a cargo del control de material su ingreso o
reingreso a la zona de cuarentena.

La actividad de monitoreo se debe de reflejar en el formato “Registro
y monitoreo de actividades” (bitacora) el cual debe ser sellado por el
supervisor.

Material dentro del area de cuarentena.

Se tienen 15 dias para disponer o enviar a proveedor material no
conforme con responsabilidad de proveedor dentro del area de
cuarentena. El asistente de Foreman o quien el designe es responsable
de generar el reporte de estado de material de la jaula de cuarentena
desde la base de datos (Base de datos de problema de calidad).

Para los DI aceptados debera verificar si se encuentran las piezas en el
area de cuarentena, Si se encuentran las piezas se debera realizar las
acciones necesarias para disponer el material o para retornar a
proveedor. Si las piezas no se encuentran en el area de cuarentena se
debe informar al técnico a cargo del control de material para los ajustes
en (Base de datos de problema de calidad).



4. Salida de Material del area de inspeccion recibo.

El técnico de SQE es responsable de registrar la salida del material del area de
inspeccion recibo en la salida del area. Si el material se enviara a proveedor se
debe presentar el Carry-Out, si el Carry-Out es no productivo se debera
verificar que la etiqueta marque que el material fue ingresado por proveedor.
Cuando el técnico de SQE entre el material debe llenar el apartado “Entrega
de material” y este debe ser firmado por la persona que recibe el material.

5. El técnico responsable del control de material debera registrar en (Base de
datos de problema de calidad) la salida de material.

a) Generacion de Carry-Out.

Para los casos en los que el material se envia a proveedor se debera generar
el documento “Carry-Out” a través de (Base de datos de problema de
calidad).

Para generar el Carry-Out debera ser de acuerdo al Reporte Preliminar o el
DI. Para proveedores internacionales, se deberd generar primero un
pedimento, el técnico de SQE debe solicitar al técnico responsable del
control de material realizar este pedimento cuando el DI esté como
pendiente o aceptado. El Carry-Out es firmado por el personal autorizado
designado por el top management de SQE y Security.
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3.2.- SUPOSICIONES Y RESTRICCIONES
3.2.1.- Suposiciones del proyecto

Las partes involucradas en el desarrollo de las funciones de este proyecto
deben de tener un profundo conocimiento de los sistemas de esta empresa
automotriz y su relacion.

Las partes involucradas en el desarrollo de las funciones en este proyecto
tienen las habilidades técnicas necesarias para modificar los sistemas desarrollados
para que coincidan con las especificaciones.

3.2.2.- Limitaciones del proyecto
Tiempo: debe estar listo antes del lanzamiento de un nuevo proyecto

Alcance: Hay tres procesos principales en el proyecto general

La soluciéon en si y sus informes debe de incluir la personalizacion de los
informes y que estos estén listos para usarse. Dentro del alcance de este proyecto.

3.2.3.- Suposiciones comerciales

El alcance de este sistema se debe de extender a esta empresa automotriz y a
los proveedores locales en una fase inicial.

Se puede convertir fAcilmente en una "Solucion global" que se puede extender
a la contraparte japonesa de esta empresa automotriz.

3.2.4.- Restricciones comerciales

El afio fiscal en el cual se presentd esta necesidad no se asigné este gasto en el
presupuesto.

3.2.5.- Suposiciones del sistema

Debido a su naturaleza, el sistema debe permitir la interaccion entre SQE y los
proveedores de origen local con un proceso de autenticacion de inicio de sesion
unico a través del portal de proveedores de esta empresa automotriz.

La solucién seleccionada debe tener Tecnologias compatibles sistemas
gestores de base de datos y comunicarse de manera eficiente en términos de
sesiones y autenticacion.

El acceso a Ingenieros debe otorgarse a través de los grupos de seguridad
existentes de esta empresa automotriz.



La creacion de nuevos grupos de seguridad o el uso de los existentes deben
decidirse en las primeras etapas para alcanzar el costo asociado con esta actividad.

La solucion seleccionada debe garantizar la alta disponibilidad. (99.99%
"Cuatro nueves" como minimo, o 5.26 minutos de tiempo de inactividad por afio).

La solucion seleccionada preferiblemente estara bajo un "software como
servicio" o solucion alojada para mantener una huella de TI baja y una alta
portabilidad.

3.2.6- Restricciones del sistema

Debido a la naturaleza confidencial de la informacion, el sistema debe cumplir
con la politica de TI de esta empresa automotriz con respecto a la seguridad de los
datos.

Debido a la naturaleza confidencial de la informacion, la conexion con otros
sistemas debe estar encriptada y viajar a través de un canal seguro.

Dependiendo del tipo de solucion, un contrato de licencia multiple tendria que
negociarse con el proveedor de soluciones de TI.

Si no es posible ser una solucion alojada, el costo de mantenimiento de la
infraestructura (servidor, red, almacenamiento, respaldo y administracion de la base
de datos) debe incluirse en el presupuesto total del proyecto.

La organizacidn cuenta con sistemas de apoyo a ejecutivos (ESS, por sus siglas
en ingles) en el nivel estratégico; sistemas de informacion gerencial (MIS) y sistemas
de apoyo a la toma de decisiones (DSS) en el nivel administrativo; sistemas de trabajo
del conocimiento (KWS), sistemas de oficina en el nivel de conocimiento, y sistemas
de procesamiento de transacciones (TPS) en el nivel operativo. A su vez, los sistemas
de cada nivel se especializan en apoyar a cada una de las principales areas funcionales.



3.3.- REQUISITOS DE PROCESAMIENTO DE DATOS

Combine y filtre la lista de piezas para crear un archivo de piezas locales e
internacionales por programa que se pueda filtrar u ordenar por mercado. Esto sera
realizado manualmente por el usuario.

La importacion desde el archivo de lista de piezas es obligatoria para realizar
una "Carga masiva" que sincronizara los datos existentes y creard nuevos datos por la
carga. Proceso semanal

Complementar la "Lista de piezas" con campos que requieren la entrada de
proveedores e ingenieros de SQE.

Generar informes ad-hoc por programa, hito y mercado afectado para informar
el estado en varias etapas del lanzamiento.

3.4.- REQUISITOS DE IMPLEMENTACION DEL SISTEMA

Proceso de desarrollo

Desarrollo del sistema

Prueba de interfaz entre sistemas involucrados
Documentacion

Requisitos de prueba de aceptacion.

N =

La operacion de prueba del sistema se realiza suponiendo la operacion real de
esta empresa automotriz, suponiendo la condicién de los datos correctos y los
datos incorrectos, para comprobar si el sistema puede manejar correctamente.

Los detalles del escenario del caso de prueba se proporcionaran en los
documentos especificos durante las pruebas de aceptacion del usuario.

Los escenarios de casos de prueba deben ser desarrollados por usuarios
comerciales, por cualquier condicién que pueda ser manejada por la condicion
comercial real y / o futura.

6. Entorno de prueba y datos de prueba

Se proporcionara un entorno de prueba durante la prueba de aceptacion del
usuario

El volumen de datos asumido estd considerando lo que actualmente esta
empresa automotriz trabaja a escala completa.

Otra interfaz del sistema debe verificar la integridad de los datos y los
resultados.



7. Requerimientos operacionales.
Zona horaria
La gestion del sistema se realiza seglin el calendario de operaciones de México.
Organizacion de operaciones
8. Requisitos de confidencialidad y seguridad de datos.
Nivel de seguridad de control de acceso fisico.

El acceso fisico a este sistema se controla en funcion del control de acceso
fisico.

9. Control de acceso logico.

Un sistema de servidor prueba a un usuario en una base de inicio de sesion
unico. El control de acceso a las funciones especificas de la aplicacion es manejado
por la pantalla de administracion del usuario del Sistema Seleccionado.

Los datos manejados por este sistema son confidenciales al exterior del nivel
de la compaiiia.

En el sistema de esta empresa automotriz, como recuperacion ante desastres,
se debe de crear y transmitir en tiempo real copias de seguridad del sistema, para
almacenarlas en una ubicacion diferente.



CAPITULO IV
POSIBLES SOLUCIONES

4.1.- COMPARACION DE PROVEEDORES DESARROLLADORES

Para estos casos nosotros como cliente, debemos de ser capaces de especificar
claramente y documentar, cudles son las caracteristicas del producto o servicios
requeridos. Previo a la busqueda de proveedores, es necesario tener muy claro
cuales son los productos que se desean adquirir, de que calidad y en qué cantidad,
para que la seleccion se realice adquiriendo los productos de iguales o muy
similares caracteristicas a las deseadas

Se deben tener presente tres tipos de aspectos fundamentales a la hora de
comenzar con la seleccion:

1. Aspectos estratégicos: Ubicacion, experiencia, disponibilidad, sistema
de gestion de calidad, imagen, cumplimiento.

2. Aspectos técnicos: Respuesta al incumplimiento, infraestructura,
capacitacion del personal, operacion.

3. Aspectos comerciales: Precio, servicio al cliente, soporte Para asegurar
el cumplimiento de estos aspectos, se recomienda que el futuro cliente:

e Solicite certificados que soporten los conocimientos del
proveedor. Estos certificados podran ser referentes a aspecto de
calidad o técnicos.

¢ Pida referencias de trabajos realizados en otras empresas

e Realice una investigacion en el mercado de los precios, para
saber si el precio cobrado por el proveedor esta de acuerdo a los
del mercado.

e Especifique dentro del contrato de servicio clausulas de
incumplimiento, garantias y soporte.

e Revise los plazos de entrega, asistencia técnica, atencion al
cliente, atencion de quejas y reclamos que ofrece el proveedor.



Nivel de evaluacion

Nivel de evaluacion

Eleme T o s
Criterios | Descripcion 1 2 3 4 5
nto
El rango de La funcionalidad La funcionalidad del La funcionalidad del La funcionalidad del El sistema cubre y excede las
operaciones que se del sistema no sistema cubre sistema cubre las sistema cubre todas las caracteristicas o requisitos
pueden ejecutar en el cumple con el parcialmente las | funciones mas funciones detectadas en la detectados en la definiciéon de
sistema. La calidad Documento  de funciones requeridas importantes definidas definicion de  requisito requisitos comerciales. La
de ser adecuado para definicién de en el Documento de en el Documento de empresarial de  forma funcionalidad del sistema incluso
servir bien a un requisitos definicién de definicién de nativa. ha sugerido que se deben mejorar
Funcionabilidad propésito comerciales. requisitps requisitps los requisitos comerciales.
comerciales. comerciales. Algunas
otras funciones
pueden abordarse
mediante procesos
alternativos o con
futuras mejoras de
software.
Los procesos del El sistema no El sistema necesita El sistema se puede El sistema se desarrolla El sistema esta referenciado en la
sistema se ajustan a estd desarrollado ser adaptado para adaptar  facilmente bajo estandares especificos industria como el estado del arte.
los procesos contra un modelo ajustarse a los para ajustarse a los de la industria y modelo de Otros sistemas / compafiias en la
comerciales de mejores procesos comerciales procesos comerciales mejores préacticas, industria siguen sus procesos
Conforme al estandar. ) Los | précticas, o | estdndar con altos | estdndar con bajos asegurand_o que los | como un estandar.
estandar _procesos deIAS|stema cun)ple con los esfuerzos B de esfuerzos B de procesos |ntern9s cumplan
interno se ajustan a estandares programacion. programacién o con con los estandares /
los estandares | especificos de la cambios minimos de mejores précticas.
especificos de la | industria. configuracién.
industria y las
mejores practicas.
Q El sistema es capaz El sistema no En este momento, el El sistema cumple de El sistema se desarrolla El sistema esta referenciado en la
Calidad de proteger la | cumple con la | sistema no cumple | forma nativa con la | bajoestdndares especificos | industria como el modelo de
informacion Politica de con la Politica de Politica de seguridad de la industria y el modelo referencia para desarrollar
confidencial Sequridad de TI sequridad de TI de la de Tl de la empresa. de  mejores  précticas, aplicaciones sequras. Otros
almacenada / actual de la empresa, pero puede asegurando que los sistemas / compafifas adaptan sus
procesada. Compaiifa, ni modificarse de alguna procesos internos cumplan caracteristicas de sequridad.
. puede adaptarse manera para cumplir con las politicas mas
El sistema cumple . . .
los estandares para adaptarse. cornA un com_unto estrlctas_ de q9b|erno
Sequridad T :\ggeciﬁcos de la minimo de requisitos. corporativo, seqguridad vy

industria en términos
de seguridad.

El sistema cumple
con la politica actual
de sequridad de Tl de
la compaiifa.

proteccién de datos.

Conectividad

La capacidad de

vincularse y
comunicarse con
otros sistemas
informaéticos,
dispositivos

electrénicos, redes o
a través de sistemas
de redes de varias
capas (como
Internet)

El sistema es

auténomo, sin
ninguna conexién
ni posible
establecer
ninguna conexién
con otros
sistemas.

El sistema puede
vincularse y
comunicarse con

otros sistemas, pero
solo estd dentro de un
protocolo especifico o
un rango limitado de
sistemas especificos.

El sistema
proporciona
comunicaciones
estandar a través de
los protocolos mas

comunes en la
industria. Desktop
Centered, aplicacién

cliente-servidor.

El sistema proporciona una

amplia gama de
caracteristicas de
conectividad. La

informacién es "sobre la
marcha", con una amplia
gama de dispositivos que
no sean de escritorio /
laptop.

El sistema es un gran avance en
términos de conectividad,

combinando  privacidad  ética,
estdndares de sequridad
mejorados, mientras que sus

métodos de conexién estdn siendo
replicados por otros en la
industria (APl de conectividad de
plataforma cruzada).

Tabla 4.0 Tabla de evaluacién de criterios




Los resultados de la autoevaluacion de los 4 proveedores seleccionados
arrojaron resultados por encima del promedio.

Resultados de evaluacion

Evaluation Results

IBS_AG OMNEX SoftExpert COVISINT
Element Criteria Description Compliant Pro ACQUA PRO APQP PPAP SupplierPortal
The range of operations that can be run on
the System.
The quality of being suited to serve a purpose
Functionality well 4 2 2 1
System processes conform to Standard
business processes. Internal system
Conform to processes conform to industry specific 4 4 3 2
Standard standards and best practices.
Q
Quality
The system is capable of securing and
protecting the sensitive stored/processed
information.
IT Security The system complies with industry specific 4 4 4 4
standards in terms of security.
The system complies with current company IT
security policy.
The ability to link to and communicate with
other computer systems, electronic devices,
Connectivity |network, or accross multiple layered 4 4 4 4
networking systems (such as the Internet)
2
Cc 4 4 3
Cost Cost (162,800 USD) | (148,600 USD) (~65,000 USD) (1'2UOSOE;$OO
D Delivery 4 4 3 2
Delivery (6 Week) (6 Week) (8 Week) (10 Week)
4 3.5 3.25 2.75

Tabla 4.1 Tabla de la autoevaluacién concentrada de los 4 proveedores seleccionados

4.2.- DESARROLLO DE TIPO “IN-HOUSE”

Debido a la naturaleza de la problematica actual, el desarrollo de una solucion
mediante una empresa desarrolladora de software implica un alto gasto que no
solamente impacta el presupuesto de este grupo llamado SQE en esta empresa
automotriz si no que pasa a impactar a la empresa en si, por lo cual se optd por un
desarrollo interno que solventara la necesidad actual.

Cabe destacar que al ser esta una empresa automotriz de caracter internacional
su infraestructura y el software que esta usa en sus operaciones se tiene que apegar
a ciertos estandares, por lo cual todo aquel programa “Opensource” queda
descartado, quedando solo aquel software con licencia dentro de la empresa para
este caso el paquete de licencias de Microsoft [En especifico SQL server(“Front
End”) y Access(“Back End”)]




CAPITULO V
MARCO TECNOLOGICO

5.1.- CONTEXTO

Al ser un desarrollo interno se tienen que conocer las metodologias de
desarrollo y las tecnologias con las cuales se trabajo para poder tener una solucion
que se apegara a tanto a los procesos y a la necesidades del personal que labora en
ellos.

5.2.- METQLOGiAS PARA EL DESARROLLO DE SISTEMAS DE
INFORMACION

Dentro del desarrollo de sistemas de informacion es necesario el seguimiento
de una metodologia que enfoque los requerimientos que las organizaciones
demanden. A continuacion, se definen tres metodologias que se han considerado
aptas a seguir en el desarrollo del sistema de informacion que este trabajo
profesional mostrara.

5.2.1 Metodologia modelo en cascada.

Las actividades de la metodologia en cascada deben ser especificamente
consideradas durante el desarrollo, incluyen:

e [Establecer clara y concretamente los requerimientos que la
organizacion establece.

e (Crear un disefo claro a partir de los requerimientos.

e Implementar el disefo.

e Realizar pruebas a la implementacion.

Establecer
requistios

N

Generar
disefio

A

Implementar
codign

W

Probar el
sislema

Figura 5.1 Modelo en cascada



5.2.2 Metodologia agil

Los métodos agiles son estrategias de desarrollo de software que promueven
practicas que son adaptativas en vez de predictivas, centradas en la gente o en los
equipos, iterativas, orientadas hacia prestaciones y hacia la entrega, de
comunicacion intensiva, y que requieren que el negocio se involucre en forma
directa.

Dos tipos de metodologias agiles son:

e Extreme Programing (XP): Es una de las metodologias de desarrollo de
software mas utilizadas en la actualidad para proyectos de corto plazo,
equipo y cuyo plazo de entrega era ayer. La metodologia consiste en
una programacion rapida o extrema, cuya particularidad es tener como
parte del equipo, al usuario final, pues es uno de los requisitos para
llegar al éxito del proyecto.

-Las caracteristicas de la metodologia XP son:

o Pruebas Unitarias: se basa en las pruebas realizadas a los
principales procesos, de tal manera que, avanzando hacia el
futuro, se puedan hacer pruebas de las fallas que pudieran
ocurrir.

o Refabricacion: se basa en la reutilizacioén de codigo, para lo cual
se crean patrones o modelos estdndares, siendo mas flexible al
cambio.

o Programacion en pares: una
particularidad de esta
metodologia es que propone
la programacion en pares, la
cual consiste en que dos
desarrolladores participen en
un proyecto en una misma
estacion de trabajo. Cada
miembro lleva a cabo la Desarrollo
accion que el otro no esta
haciendo en ese momento. Es
como el chofer y el copiloto:
mientras uno conduce, el otro
consulta el mapa.

Figura 5.1 Metodologia XP



e Microsoft Solution Framework (MSF).

Esta es una metodologia flexible e interrelacionada con una serie de conceptos,
modelos y practicas de uso, que controlan tres fases para el desarrollo de sistemas
de informacidon. MSF se centra en los modelos de proceso y de equipo dejando en
un segundo plano las elecciones tecnologicas.

Figura 5.1 Metodologia MSF

MSF tiene las siguientes caracteristicas:

(@)

(@)

Adaptable: es parecido a un compas, usado en cualquier parte
como un mapa, del cual su uso es limitado a un especifico lugar.
Escalable: puede organizar equipos tan pequeios entre 3 o 4
personas, asi como también, proyectos que requieren 50
personas a mas.

Flexible: es utilizada en el ambiente de desarrollo de cualquier
cliente.

Tecnologia Agnostica: porque puede ser usada para desarrollar
soluciones basadas sobre cualquier tecnologia. MSF se
compone de varios modelos encargados de planificar las
diferentes partes implicadas en el desarrollo de un proyecto:
Modelo de Arquitectura del Proyecto, Modelo de Equipo,
Modelo de Proceso, Modelo de Gestion del Riesgo, Modelo de
Disefio de Proceso y finalmente el modelo de Aplicacion.



o Modelo de Arquitectura del Proyecto: Disefiado para acortar la
planificacion del ciclo de vida. Este modelo define las pautas
para construir proyectos empresariales a través del lanzamiento
de versiones.

o Modelo de Equipo: Este modelo ha sido disefiado para mejorar
el rendimiento del equipo de desarrollo. Proporciona una
estructura flexible para organizar los equipos de un proyecto.
Puede ser escalado dependiendo del tamaiio del proyecto y del
equipo de personas disponibles.

o Modelo de Proceso: Disefiado para mejorar el control del
proyecto, minimizando el riesgo, y aumentar la calidad
acortando el tiempo de entrega. Proporciona una estructura de
pautas a seguir en el ciclo de vida del proyecto, describiendo las
fases, las actividades, la liberacioén de versiones y explicando su
relacion con el Modelo de equipo.

o Modelo de Gestion del Riesgo: Diseniado para ayudar al equipo
a identificar las prioridades, tomar las decisiones estratégicas
correctas y controlar las emergencias que puedan surgir. Este
modelo proporciona un entorno estructurado para la toma de
decisiones y acciones valorando los riesgos que puedan
provocar.

o Modelo de Disefio del Proceso: Disefiado para distinguir entre
los objetivos empresariales y las necesidades del usuario.
Proporciona un modelo centrado en el usuario para obtener un
disefio eficiente y flexible a través de un enfoque iterativo. Las
fases de disefio conceptual, légico y fisico proveen tres
perspectivas diferentes para los tres tipos de roles: los usuarios,
el equipo y los desarrolladores.

o Modelo de Aplicacion: Disenado para mejorar el desarrollo, el
mantenimiento y el soporte, proporciona un modelo de tres
niveles para disefiar y desarrollar aplicaciones software. Los
servicios utilizados en este modelo son escalables, y pueden ser
usados en un solo ordenador o incluso en varios servidores.

5.3.- INTRODUCCION A ACCESS 2010

Access es un programa utilizado para la gestion de bases de datos que viene
integrado con el paquete Office de Microsoft. Ofrece un entorno desde el que se
pueden desarrollar aplicaciones orientadas a bases de datos, hasta otorgar la
posibilidad de crear formularios e informes sin necesidad de acudir a herramientas
externas o a programacion. Para ser calificado como sistema de bases de datos
relacionales (RDBMS), debe realizar cuatro funciones basicas, cada una de cllas
con su propia presentacion para el usuario.



La organizacion de datos. Implica la creacion y manipulacion de tablas
que contienen datos en un formato convencional y tabular, llamado
“vista hoja de datos” por Access.

La vinculacion de tabla y la extraccion de datos. Vincula multiples
tablas por relaciones de datos con el fin de crear tablas temporales,
almacenadas en la memoria de la computadora o en archivos de disco
temporales. Access utiliza consultas para enlazar tablas y elegir los
datos a almacenar en una tabla temporal llamada objeto recordset, este
objeto esta compuesto por los datos resultantes de la ejecucion de la
consulta y son denominados también tablas virtuales.

La introduccion y modificacion de datos. Requiere el disefio y la
implementacion de formularios como alternativa a la presentacion
tabular para introducir, modificar y mostrar datos. Un formulario
permite controlar el modo en que se presentan los datos.

La presentacion de datos. Requiere la creacion de informes que pueden
resumir la informacion de los recordsets que se pueden ver, imprimir o
publicar.

Cinco funciones de soporte se aplican a todas las funciones basicas de Access:

Las macros. Son secuencias de acciones que automatizan operaciones
repetitivas a bases de datos. Una macro se crea en Access eligiendo a
partir de una lista de acciones disponibles. Se puede usar, por ejemplo,
para abrir un informe, imprimirlo y luego cerrarlo. En Access 2010 se
usa Visual Basic de Aplicaciones (VBA) para automatizar las acciones
de las bases de datos.

Los moédulos. Son funciones y procedimientos escritos en lenguaje de
programacion de VBA. Las funciones VBA se usan para realizar
calculos que son mas complejos que los que se pueden expresar
facilmente por una serie de simbolos matematicos convencionales o
para realizar célculos que requieren tomar decisiones.

La seguridad. Esta formada por funciones disponibles como opciones
de ment y a través de subprocedimientos VBA. Con las funciones de
seguridad en un entorno multiusuario, se puede permitir que otras
personas utilicen la base de datos. Se puede otorgar el acceso a los
grupos de usuarios y a usuarios individuales, y se puede restringir la
capacidad de ver o modificar todas o una porcion de las tablas de la
base de datos.

La impresion. Permite imprimir practicamente todo lo que se puede ver
en el modo de ejecucion de Access.



Es una aplicacion que depende de una conexion con una base de datos, en la
que la mayor parte del procesamiento implica consultar una base de datos y
devolver resultados. Se pueden utilizar herramientas de Visual Studio para crear
aplicaciones basadas en datos centralizados de casi cualquier tamafio, pequefias o
grandes.

5.3.1 Tablas

Almacenan elementos de datos en un formato fila-columna que es parecido al
que utilizan las aplicaciones de hoja de calculo. Una base de datos de Access puede
incluir hasta 32,768 objetos (la combinacion de tablas, formularios, informes,
consultas, etc.), y se pueden abrir hasta 1,024 a la vez si se disponen de los recursos
suficientes.

En Access las tablas poseen la propiedad de introducir en ellas datos de
distintos tipos, como lo son: Texto, Memo, Numérico, Fecha/hora, Moneda, Auto
numérico, Si/No, Objeto OLE e Hipervinculo, lo cual ayuda a mantener la
integridad de la tabla y sus registros.

No se va a indagar mucho en las tablas y sus propiedades que ofrece Access
debido a que nuestro sistema gestor de datos es SQL. SERVER 2010.

5.4.- VISUAL BASIC

Igual que otras aplicaciones de Office, Access dispone de herramientas de
programaciéon que nos permiten grabar macros para automatizar las tareas
habituales o crear soluciones complejas usando VBA (Visual Basic for
Applications).

Visual Basic es uno de los lenguajes de programacion que se pueden encontrar
hoy en dia. Este lenguaje nace del BASIC (Beginner’s All-purpose Symbolic
Instruction Code) o codigo de instrucciones simbodlicas multiproposito para
principiantes que fue creado en su version original en el Dartmouth College, con
el propdsito de servir a aquellas personas que estaban interesadas en iniciarse en
algin lenguaje de programacion. Luego de sufrir varias modificaciones, en el afio
1978 se establecié el BASIC estandar. La sencillez del lenguaje gan6 el desprecio
de los programadores avanzados por considerarlo “un lenguaje para
principiantes”. Primero fue GW-BASIC, luego se transformé en QuickBASIC y
actualmente se lo conoce como Visual Basic.

Es un lenguaje de programacion que se ha disefiado para facilitar el desarrollo
de aplicaciones en un entorno grafico (GUI-GRAPHICAL USER INTERFACE)
compatible con Windows 98, Windows NT o superior.

La versidon 6.0 combina la sencillez del BASIC con un poderoso lenguaje de
programacion Visual que juntos permiten desarrollar robustos programas de 32



bits para Windows. Esta fusion de sencillez y estética permitio ampliar mucho mas
el monopolio de Microsoft, ya que el lenguaje solo es compatible con Windows,
un sistema operativo de la misma empresa. Visual Basic ya no es “un lenguaje
para principiantes” sino que es una perfecta alternativa para los programadores de
cualquier nivel que deseen desarrollar aplicaciones compatibles con Windows.

5.4.1 Visual Basic y sus caracteristicas

Disefiador de entorno de datos: Es posible generar, de manera
automatica, conectividad entre controles y datos mediante la accion de
arrastrar y colocar sobre formularios o informes.

Los Objetos ActiveX: Son una nueva tecnologia de acceso a datos
mediante la accion de arrastrar y colocar sobre formularios o informes.
Asistente para formularios: Sirve para generar de manera automatica
formularios que administran registros de tablas o consultas
pertenecientes a una base de datos, hoja de calculo u objeto ADO
(ACTIVEX DATA OBJECT)

Asistente para barras de herramientas: Es factible incluir barras de
herramientas personalizadas, donde el usuario selecciona los botones
que desea visualizar durante la ejecucion.

En las aplicaciones HTML: Se combinan instrucciones de Visual Basic
con cdédigo HTML para controlar los eventos que se realizan con
frecuencia en una pagina Web

Visual Basic proporciona elementos graficos de disefio de aplicaciones,
compilador, editor de programas con capacidad de depuracion al instante y
asistencia basada en colores, ayuda contextual, asistentes (wizards) que
automatizan tareas de uso comun. Visual Basic lleva en su nombre los dos
elementos generales que lo conforman.

1.

Su parte Visual indica que es una interfaz grafica de usuario (GUI), que,
en lugar de requerir el uso de comandos escritos para realizar tareas,
solo requiere el uso de tareas graficas, de tal forma que desarrollar se
asemeja mucho a estar dibujando.

Su parte Basic indica que aquellas tareas que no se pueden realizar a
través de las herramientas graficas (que no pueden ser dibujadas), son
posibles a través de un lenguaje de programacion basado en el
legendario lenguaje de propdsito general llamado Coédigo de
Instrucciones Simbodlicas Multipropoésito para Principiantes (BASIC),
con ¢l practicamente se puede desarrollar cualquier cosa.



Visual Basic también es tecnologia aplicada: su parte Visual estd basada en
tecnologia orientada a objetos (OO), su parte Basic es la del tipo procedural, y la
mezcla de esas dos tecnologias dan lugar a productos hibridos, orientados a
eventos (EO).

5.4.2 Visual Basic y su entorno integrado de desarrollo (IDE)

Al iniciar una sesion en Visual Basic, entra en contacto con lo que se llama
IDE (Entorno Integrado de Desarrollo) este entorno es un conjunto de
herramientas y elementos que le permiten disefiar y programar aplicaciones
interactuando con Visual Basic. El IDE contiene todos los elementos y
herramientas graficas que Visual Basic proporciona para desarrollar una
aplicacion.

El IDE de Visual Basic permite disefar la interfaz que se disefiara para realizar
una determinada tarea. Esto se logra agregando objetos a los formularios,
estableciendo propiedades a los objetos, agregando codigo, etcétera.

» Tiempo de diseiio.
Son las labores de desarrollo de aplicaciones que se realizan a través
del IDE con la disponibilidad de todos sus elementos.

» Tiempo de ejecucion.
Son las labores de desarrollo de aplicaciones que se realizan durante la
ejecucion de un formulario, a través de codigo.

e Ventana de propiedades.
La ventana de propiedades es aquella en donde se identifica un objeto
y en donde se puede modificar en tiempo de disefo las propiedades de
dicho objeto.

5.4.3 ActiveX Data Objects (ADO)

ADO hace posible que las aplicaciones cliente tengan acceso a todo tipo de
datos y los puedan manipular mediante cualquier proveedor de OLE DB. Ademas
de tener acceso a datos relacionales, puede utilizar ADO para tener acceso a datos
multidimensionales como servicios de directorios y manipularlos.

Las principales ventajas de ADO son su facilidad de uso, su gran velocidad,
baja sobrecarga de memoria y el reducido espacio requerido en disco. ADO admite
caracteristicas clave para crear aplicaciones cliente-servidor y para Web.

ADO también incluye Remote Data Service (RDS), que permite mover datos
de un servidor a una aplicacion cliente o una pagina Web, manipular los datos en
el cliente y devolver actualizaciones al servidor en un Unico viaje de ida y vuelta.
Anteriormente llamado Advanced Data Connector, RDS se ha combinado con el
modelo de programacion ADO para simplificar el acceso remoto de cliente a datos.



CAPITULO VI
DISENO Y DESARROLLO DEL SISTEMA

6.1.- DIAGRAMA OPERACIONAL DE ENTIDADES

Una vez identificadas las principales operaciones que debe de desempefiar
nuestro programa, asi como los datos que se van a manejar entre entidades es
necesario definir el programa operacion de las entidades para poder plasmar el
seudocddigo que se va a programar.

En este programa hay cuatro principales entidades que nos permitiran el llevar
el control necesario de la informacion que actualmente se maneja en los procesos
anteriormente descritos.

Problemas diarios
Carry-Out

Reportes

Control de inventario

6.1.1 Entidad “Problemas Diarios”

Una de las principales entidades le ayudara a este programa a llevar el registro
de los problemas de calidad presentados en planta, en donde se tendra que llenar
un formulario previo, con el fin de almacenar la informacion de la descripcion del
defecto, el proveedor responsable del defecto, el tipo de seguimiento que se tiene
que dar, asi como las cantidades que presentaron dichos defectos.

W
| Problemas diarios

|

" Muestrainformacién

o General A

Se llena tormulario
T

¥

Fadk

e .
.~ E5eingresaron T~
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- — \‘\ campos? e
Fecha de registro \__\ /,/
Proyecto i
Categorfa de la parte
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Nimero de Preliminary Repert |
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Codigo de Proveedor Que tipo de formato se
Proveedor requlere
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Orden
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Detectado en
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Figura 6.1 Diagrama operacional de Problemas diarios



Esta entidad a su vez se descompone de 5 elementos que nos ayudaran a
distinguir el camino que debe de tomar el seguimiento de la posible parte
defectuosa.

DI
Reemplazos
Scrap

QCR

RAR

6.1.1.1 Entidad “Problemas Diarios-DI”

Esta entidad nos ayuda a llevar el registro de aquellas partes reportadas con
posible defecto que si pasaron a ser un reporte de calidad de material defectuoso
para proveedor internacional o local.

Que tipo de informacién

! % Prevencién de recurrencia }——% Contramedidas ‘
requiere

Habilita las paginas Generacion Se obtiene informacién Se confirma que el nuevo
de DI, Fontramedldas, previa lote no tiene problema.
Prevencién de recurrencias, nformacién del problema
Reporte de anomalias. Fecha de registro
Proyecta
Se llena [ategoria de la parte Se llena formulario con
formulario [lpo de proveedor Documentos adjuntos y
lombre Proveedor
respuesta de proveedor
Se llena Umero de la Parte e e

formulario ombre de |a Parte
Proveedor
Prden
Pescripcion del defecto Seguimiento
Plan de reaccion
Preparado por
Fechas de cuando
se adjuntan
@

¢Se ingresaron
todos los
campos?

Se envia correo

Se piden los datos
faltantes.
Fecha de registro
Proyecto
Categoria de la parte
Tipo de proveedor
umero de Preliminary Report
timero de la Parte
Cédigo de Proveedor
Proveedor
Drden
Fecha en la que se Presento el Problema
Detectado en
Piezas Totales
Técnico a cargo
Cantidad de piezas NG

Seguimiento

Esperar respuesta

Se envia correo

—
Almacenado

Esperar respuesta

Almacenado

Figura 6.2 Diagrama operacional de Problemas diarios-DI



6.1.1.2 Entidad “Problemas Diarios-Reemplazos”

Esta entidad nos ayuda a llevar el registro de todas aquellas partes que se han
ido reemplazando ya sea porque proveedor dio un reemplazo o se compro6 de nuevo
la parte.

y

"
| Reemplazos |

Se llena la cantidad de
piezas no conformes

b4

~ carry-out?

»"'f;;;reali;;;\‘*a
-

T

Se llenan datos de
carry-out

P s
[_Almacenado S

Figura 6.3 Diagrama operacional de Problemas diarios-Reemplazos

6.1.1.3 Entidad “Problemas Diarios-Scrap”

Esta entidad nos ayuda a llevar el registro de todas aquellas partes que se han
desechado con el fin de evitar un ensamble de una parte con defecto.

‘ Scrap ‘

|

Muestra la cantidad de
piezas NG, Retornadas,
enviadas a scrap y en
cuarentena.

4
Se llena la cantidad de
piezas de Scrap.

[Timacenado |

Figura 6.4 Diagrama operacional de Problemas diarios-Scrap



6.1.1.4 Entidad “Problemas Diarios-QCR”

Esta entidad nos ayuda a llevar el registro de aquellos problemas de calidad
que son propiedad de proveedor Japones.

QCR

Contramedidas,
Prevencion de
FECUrTencias,

v
Habilita la paginas: QCR, ‘ ‘

Se llena
formulario

N

Se envia correa

W

Seguimiento
[sperar respuesta

Figura 6.5 Diagrama operacional de Problemas diarios-QCR

6.1.1.5 Entidad “Problemas Diarios-RAR”

Esta entidad nos ayuda a llevar el registro de aquellos problemas de calidad
que fueron detectados durante el transporte.

Habilita la pagina:
Reporte de
Anomalias.

Se obtiene informacidn
| prelvia

se llena
formulario

Se envia correo

Seguimiento

Esperar respuesta

v

(e ]

Figura 6.5 Diagrama operacional de Problemas diarios-RAR



6.1.2 Entidad “Carry-Out”

la segunda entidad mas significativa en nuestro programa, nos ayuda a llevar
el registro y control de todo el material que entra y sale del area de inspeccion como
el que entra y sale de esta empresa automotriz.

Carry-Out |

Solicita cantrasefia

$
" Muestra formularlo para ->
ingreso de datos.

X

" iSeingresaron
—<:; todos los =
~._  campos? -
- -
\-‘““x.-"/

e

k4
Genera Reporte
Carry-Out

Guardar/Imprimir

Figura 6.5 Diagrama operacional de Carry-Out

6.1.3 Entidad “Reportes”

Esta entidad nos ayuda a generar reportes de toda la informacioén almacenada
en la base de datos a partir de consultas disefiadas segtin sea el caso.

Reportes

Di's
/"X““x

/"/ c',l-x?ste F_e(:ha\"'h\\l
< Inicial y fecha -
e final? L

~
o

Figura 66. Diagrama operacional de reportes



!

I

Material bajo Hojas de recurrencia | Dls sin hojas de Descripcion de
Inspeccion sln aprobar recurrencla roblemas recurrente:
T
|
k'

[Genera un excel con los
kiguientes datos;

Codigo, Proveedor, Namero de
parte, Nombre de |a parte,
Fecha de Registro, Descripcidn,
Mo de PR, Documento, Piezas
NG, Total Inspeccionadas,
keccidn, Técnico, Ingeniero,
Con valor asignado de O[Nuevo|
Lote = "No"}

Genera un excel con los
siguientes datos:

Codigo, Proveedor, NOmero
de parte, Nombre de la
parte, Fecha de Registro,
Descripeién, Mo de PR,
Documento, Piezas NG, Total
Inspeccionadas, Seccian,
Técnico, Ingeniero.

iGenera un excel con los
Igulentes datos:
Cadigo, Proveedor, Numero de
parte, Mombre de la parte,
[Fecha de Registra,
Descripcian, No de PR,
IDocumento, Piezas NG, Total
nspeccionadas, Seccidn,
[Técnico, Ingeniera.
Con valor asignado de MoHPR
E "NULO, VACIO",

Genera un excel con los
sigulentes datos:

Cadigo, Proveedor, Numero de
parte, Nombre de la parte,
Fecha de Registro, Descripcion,
Mo de PR, Documentg, Plezas
MG, Total Inspeccionadas,
Seccidn, Téenico, Ingeniero.
Con valor asignado de Recur =
g

Campafias (Talsaku)

enera un excel con los
iguientes datos:

ddigo, Proveedor, Namerao de
arte, Nombre de la parte,
echa de Registro, Descripcidn,
o de PR, Documento, Piezas
G, Total Inspecclonadas,
eccidn, Técnico, Ingeniera.
on valor asignado de Talsa =
i

Di sin realizar

Figura 6.6.1 Diagrama operacional de reportes

N

v

v

s

| i sin enviar |

FR que requiere QCR

| QCR sin enviar |

| D {Sarteo) sin enviar

|

!

lzenera un excel con los
kiguientes datos:

Cadigo, Proveedor, Nomero
e parte, Nombre de |a parte,
Fecha de Registro,
Descripcion, No de PR,
Documento, Piezas NG, Total
nspeccionadas, Seccion,
[Técnico, Ingeniero.

Kon valor asignado de
Documento="Bajo
Investigacion”, Documento
F"DI" o no existe.

enera un excel con los
lgulentes datos:

ddigo, Proveedor, NUmero
e parte, Nombre de la parte,
echa de Registro,
escripclén, No de PR,
ocuments, Piezas NG, Total
nspecclonadas, Secchdn,
‘ecnico, Ingeniero.

on valor asignado
oexiste{F_Envio) y el

status de Dl no sea
"‘Cancelado” y R_Documento

-

enera un excel con los
iguientes datos:

Codigo, Proveedor, Miumero
te parte, Nombre de la parte,
Fecha de Registro,
Descripcion, Mo de PR,
Documento, Piezas NG, Total
nspeccionadas, Seccion,
Mécnico, Ingenlero.

Con valor asignado de
R_Documento = "QCR" .

Genara un excel con los
siguientes datos:

Cadige, Proveedor, Numero
de parte, Nombre de la parte,
Fecha de Registro,
Descripcion, No de PR,
Dacumento, Piezas NG, Total
nspeccionadas, Seccion,
Técnico, Ingenlero.

Con valor asignado de
R_Documento ="QCR" .

Figura 6.6.2 Diagrama operacional de reportes

Guardarfimprime formato

Figura 6.6.3 Diagrama operacional de reportes

Genera un excel con los
iguientes datos:

Codigo, Proveedor, NOmero
de parte, Nombre de la parte,
Fecha de Registro,
Descripcian, No de PR,
Dacumento, Piezas NG, Total
nspeccionadas, Seccion,
Técnlco, Ingenlero.

Con valor asignado de
MNoexiste(F_Envio)) y el
Fstatus de DI no sea
'Cancelade” y B_Documenta
E D"




|

Estatus de reemplazo
de Material

i Existe fecha
inicial y fecha
final?

v

Vi

| Problemas sin Carry-

h 4
| Reemplazo de

Faltantes|{SCA)

Reemplazo de

FaltantesiPCE&L)

Out Materi
efect Supplier code Supplier code Supplier code supplier code
urrence date Supplier name Supplier name Suppller name Supplier name
reliminary Report Part number Part number Part number Part number
I/OCR number Part name Part name Part name Part name
TY Mon - conforming Defect Defect Defect Defect
Y Replaced Ocurrence date Ocurrence date Ocurrence date Ocurrence date
TY Missing to replaced Preliminary report Preliminary report Preliminary report Preliminary report
DI/OCR number DIfQCR number DLQCR number DI/QCR number
Sufijo Sufijo Sufijo Sufijo
Calor Color Calor Color
OTY Non - conforming QTY Non - conforming| |QTY Non - conforming QTY Mon - conforming|
Replaced parts Replaced parts Replaced parts Replaced parts
Not replaced Mot replaced Mot replaced Mot replaced
Follow up Follow up Follow up Follow up
Is/1sfLS 15/15/LS 1S/1S/Ls I1S/IS/LS
Comodity Comodity Comodity Comodity
Técnico Técnico Técnico Técnico
Month Maonth Maonth Manth
Year Year Year Year
Disposal Disposal Disposal Disposal
NG Anterior NG Anterior NG Anterior NG Anterior
Fecha de Act. Fecha de Act, Fecha de Act, Fecha de Act.
DI firmado DI firmado Dl firmado Dl firmado
Estatus DI Estatus DI Estatus DI Estatus DI
Documento Documento Documento Documento
Tiempo transcurrido Tiempo transcurrido Tiempao transcurrido Tiempa transcurride

Figura 6.6.3 Diagrama operacional de reportes



6.1.4 Entidad “Control de Inventario”

Esta entidad nos ayuda a generar reportes de toda la informacion almacenada en
la base de datos a partir de consultas disefiadas segun sea el caso.

|

Seccién de control
de inventaria

[

Requiere una contrasefia —I

- Da acceso a
Niepa acceso

inventario
Cantrol de Control de inventario
inventario SOE area de partes NG
V
¢ Existen
¢ Existen partes en
partes en el drea?
el drea?
PR, S—
Se llena tormulario con
jnformacion de
se llenia in orm.am
fotrmikire o preliminar de partes
informacion de e la jonia:
preliminar L
Dande se encuentran
= N - as partes fisicamente
enera etiqueta Stan) .y
blanca

Genera reporte

(“Consecutivo), ("Crigen"), [Generﬁ }epcrr te |

b

["Code”}, ("Supplier"),
["Part_Number"),
("Part_Name"}, ("Qty"),
("Tecnica") ,
("Comentarios"),
("Fecha_Ingreso”),
(“Fecha_Registro”),
("Turna”), ("Encargado”),
("sufijo"), {"Colar"),
[("Tipa™}, ("SQA_E"),

Guardar/fimprime formato

s

Entrada/Salida de Material
ajaula

("S0A_S"), ("SQA_D ifn‘}_,_,-'——'—

¥

Guardarfimprime formato

Figura 6.7 Diagrama operacional de Control de inventario

Dias fuera de
tiempo, Dis,
estatus, colocando
en rojo los fuera de
tiempo y en
amarillo los que
aln estan dentro__



CAPITULO VII

IMPLEMENTACION

7.1 IMPLEMENTACION DEL SISTEMA

Una vez identificadas y plasmadas en seudocodigo las entidades mencionadas
en el capitulo VI, se procedié a dar una solucion basada en el lenguaje y el sistema
gestor de datos mencionado previamente.

7.1.1 Inicio

Actualmente la version del software implementado esta en la version 3.0.0 por
lo cual algunas entidades fueron agregadas durante y después de su implementacion,
por lo cual para explicar su implementacion nos basaremos en las entidades
principales para su primera implementacion dsea la version 1.0.0

Aq - 7”-:"— v
BECRUSE™ ——— —

DRIVING MATTERS.

BASE DE DATOS SQE

5 | martes, 16 de junio de 2020
Problemas de calidad I

08:45:12 p. m.

I Bienvenido Kaliman

Control de inventario

Contacto de Proveedor

Asignacion Por No.Partes

Process Skill Map

Figura 7.1 Inicio de la aplicacién

Al abrir la aplicacion esta nos recibe con el mensaje de bienvenida y la fecha
actual en la cual se estd consultando, ademas del nombre de usuario que la esta
ocupando en esos momentos, dicha informacidon es seleccionada de la tabla de
usuarios en donde la aplicacion revisa si el usuario es valido para usar la aplicacion
caso contrario esta le niega el acceso. Para poder hacer lo antes mencionado se verifica
que el nombre del dispositivo este dado de alta, asi como la cuenta proporcionada por
la empresa en la tabla ya antes mencionada (Figura 7.2).



T Usuaries

Custom 9« | &

. = ~PrimerNombre - Genero - vAccount 1| ServiceTag - AssetNumber - TypeUser - EmployeeN -
= = Dulce F v077928 #NJA MOO01344 Engineer 3
:J‘.:::;(i‘(:g;;w “ il Edna F 085084 3TVDDHZ  MO04398 Engineer 3

2 ; Eduardo M V051047 SGIRWL  M004217 Supervisor 3
*@ Usuarios Eriberto M v077300 DMDJZF2 MO04858 Engineer 3
Eunice F v081109 GP8D&M2 MO005574 Engineer 3

Fernanda F vo81727 GPS98M2 MO05496 Engineer 3

Fernando M v062619 B8G52ZNX1 MO03600 Engineer 3

Francisco M v068063 CXK6GX1 MO004822 Engineer 3

Francisco M vo70217 ITG1FCZ MUO04230 Engineer 3

Francisco M v073543 2FIXWW1 MO04180 Engineer 3

Gabriela F vO70145 656RP22 MO003978 Engineer B

Gerardo M V0A7820  JGZINKL M004850 Supervisor 1

Gerardo M vO70489 FCDOGC2 M004209 Engineer 3

Gerardo M v069736 6475P22 M003381 Engineer 3

Guillermo M V77028 3DOCH2  M004844 Engineer 3

; Inspeccion 1 M Y14d012 #NJA MO02601 User 4

; Inspeccion 2 M ¥144013 HNJA MO002639 User 4

Inspeccion 3 M Yi4do14 #NJA MO002653 User 4

; Inspeccion 4 M Y14d015 CT48GX1 Not Have User 4

; Inspeccion 5 M ¥14d016 7VBMRW1 Not Have User 4

Israel M v056533 J0SSFC2 MO004225 Engineer 3

lairo M v058463 10Y1INX1 MUO03588 Engineer 3

lennifer F v095346 GPKCEM2 MO005435 Engineer 3

Jesus M v047668 BLELRW1 MO000683 Engineer 3

Jesus M v057250 JFLN7Y1 MO002506 Engineer 3

lesus M vO71614 FP8AGC2 MO04210 Engineer 3|

Jesus M 051543 FFORXRL  MOOOOSL Engineer 3

loege M V069742 657PP22  M003983 Engineer 3

lorge M v0E9752 IXZINX1 MO04851 Engineer 3

Jose M v052921 GTX1NX1 MO003607 Supervisor 1

Jose M v0B3867 6HM3FS1 MO00064 Engineer 2

Jose M v070146 B6555P22 MUO04767 Engineer 3

Josue M v078089 3TZYCH2 MO04936 Engineer 3

losue M V079404 3VBXCH2 MUO05008 Engineer 3

Juan M v047165 FFLWWW1 MO002718 Supervisor 1

Juan M v054214 CMXINXL MO04861 Engineer 2

Juan M V77653 CF2BZF2 Mo04842 Engineer 5

Julio M v053134 1XZINX1 MO04146 Engineer 3

98 Tellez Ponce, Guillerma Kaliman M V071098 9BLIHV2 MO06108 Engineer 3
14 Avel : Karina F V57050 CSPIGKL  MO04183 Engineer 3
56 Nag: A Kyoka M v083815 DLLDZF2 MO04857 User 3
60 Ced e .| Liduvina M v060407 8BPCV12 Not have Engineer 3
41 Agui | Lizeth F v073707 BKYOGC2 MO04181 Engineer 3
73 Diog] & Lourdes F v080268 3V120H2 MO04951 Engineer 3
39 Cas! 3 Luis M v073452 7VMKRW1 MO004821 Engineer 3
42 Cap ill Luis M v074139 CSISGX1 MO04810 Engineer 3
46 Her Luis M V075782 SMPDW12 MUO04790 Engineer 3
47 Gall L Luis M v076810 3TX1DH2 MO04866 Engineer 3
59 Lop A Luis M v057058 CWGEGX1 MO002446 Engineer 3
85 Kub ! Makiko F V085200 SHNHRWL  M002658 User 3
44 Ma Mariana F v074540 652PP22 M004742 Engineer 3
82 Cord : Marisol F vOB5687 B8CLCVI2 M003942 Engineer 3
72 Mof ; Martina P VOB0116  3TXODHZ  M004845 Enginzer 3
16 Llan S, Mercedes F v038461 DDYJKX1 MOD03613 Engineer 3
43 Mor] Miguel M v074140 BSFSXYV M004732 Engineer 3
81 Lops 8 Neftali M V085494 B6BWXVL MO02481 Engineer 3
66 Mo S, Norma F v073989 SMQIW12 MO03815 Engineer 3

Figura 7.2 Tabla usuarios
7.1.2 Problemas diarios

Como se mencion6 en el capitulo VI, FEEEEEEES
una de nuestras principales entidades es la de CeaEEE TR
“Problemas diarios” la cual abarca diferentes [EEEIMEERESAEERENEEE
sub entidades necesarias en el seguimiento
puntual de los defectos generados por BASE DE DATOS SQE
proveedor, la cual facilita el seguimiento en roblemas de calidad de
tiempo real de cualquier defecto para varias de
las secciones que usan este sistema en esta
empresa automotriz.

Para entrar a esta forma es necesario
seleccionar la opcion de “Problemas de
calidad” en el inicio y elegir primero la seccion
a la cual pertenece el defecto, para este ejemplo
elegimos la seccidon de Vehiculo (Figura 7.3).

Carroceria

Regresar

Figura 7.3 Forma de seleccidn de seccion



Una vez elegida la seccion se podra visualizar un nuevo menu den el cual se
encuentra contenido 2 entidades principales ya antes mencionadas en el capitulo VI
“Problemas diarios” y “Reportes”, para este ejemplo es necesario presionar el botoén
“1. PROBLEMAS DIARIOS” (Figura 7.4).

Principal

BECAUSE ' o 20,

DRIVING MATTERS.

BASE DE DATOS SQE

Problemas de calidad de proveedor

1. PROBLEMAS DIARIOS 2. INSPECCION RECIBO

=Reportes - intemae - IEghatyg = Inspeccion
Aqui puedes ingresar al registro de problemas por parte de proveedor
ek e IR

[ e e |13 Problemas de calidad | Mes | >
4. HPR sin aprobar - g 18- Inspeccion
14. Reemplazo de material

P < t 7.
5. DIs sin HPR : roactiva
6. Problemas recurrentes 15. Indicadores
7. Campanas (Taisaku)

16. Pendientes de cierre

i 17. Monthly Quality Report

o B s e 20. Carry-Out(No Productivo) [21. SCRAP
11. KDQR sin Enviar

12. DI (Sorteo) sin enviar 22. Caracteristicas

8. DI sin realizar

Figura 7.4 Forma de menu

Después de haber seleccionado la opcion previamente mencionada el usuario
podra ver la siguiente ventana en forma de formulario (Figura 7.5) en donde le dara la
opcion de poder generar un nuevo registro o consultar informacion de registros
previos, para este ejemplo nos basaremos en un registro previo del mes de junio del
afio 2020.



oblemas diarios

Registro de p

Nuevo Registro ~ Regresar
6 ~

(Proveedor] |

-

Informacién General | Generacién de DI | Prevencién de Recurrencia | Contramedidas | Reporte de Anomalfas| Reemplazos | KD-

2020

Numero de Parte Nombre de la Parte KF

Consecutivo Preliminar

Fecha registro | Turno Categoria Proveedor = Sufijo | Color Proyecto Categoria Parte Ocurrencia

v v w

Nombre de Proveedor

Area donde se detectd el problema

Sorteo/Retrabajo Hrs,

QR |Scrap ‘

Orden

Piezas inspeccionadas Total

Generar No. PR

Fecha del defecto

e

No. de Vin

v

No. de Vin de Primera Unidad

| Procedencia |

> Siguiente Actividad

Paro de Linea

- Reporte |

Tiempo Adjuntar

Dato Descripcién del defecto Cantidad Adjuntos = Cant.impacto linea
1 Adjuntar
2 Adjuntar
3 Adjuntar
4 Adjuntar Clean Point
5 Adjuntar
Piezas NG
Dato Descripcién del defecto Cantidad Info. exclusiva de Motor =
1
2
3
4
5
= Cargos adiconales Total Piezas NG Sorteo
Disposicion
Notas adicionales Cobro adicional Tipo de disposicion de la parte

.

™ Resultado de la investigacion

Resultado

Fecha

Adjuntar

_ Responsables a dar seguimiento

Tipo de seguimiento

DI KDQR
Reporte de Anomalias ‘
Bajo Investigacion

Técnico de SQE Ingeniero a Cargo ‘ Requiere formato

: . . Opcidn Anterior
= Creacion de Preliminar y envio

Guardar & Enviar PR A

Quality Issue Cost Estimation

Habilitar

‘ Generar
Etiqueta

No requiere

Figura 7.5 Forma del formulario de Problemas diarios

Crear Formato | | proveedor




Para consultar dicha informacion el usuario tiene que seleccionar el Mes y el
afo en el cual se present6 dicho defecto, posteriormente elegir el codigo de proveedor
y por ultimo el consecutivo asignado a ese reporte de calidad (Figura 7.6).

Registro de problemas diarios

e e cedigan _«
6 v
Proveedor|

DAIKYON

No_PR No_DI No_Parte
Informaci6én General | Generacién de DI ‘ Prevencién de Recu SQ-PR-VE-202006003  SQ-DI-VE-202006003 DDF4-51-960
SQ-PR-VE-202006005 SQ-DI-VE-202006005 DGM4-50-020
Consecutive Praliminar | Ndmero de Parte Nomksq-PR-VE-202006010 ~ SQ-DI-VE-202006010  DGHO-64-420 )
~ SQ-PR-VE-202006016 BDTW-55-150 ~
SQ-PR-VE-202006021 DGH9-51-P50
Fecha registro | Turno || Categoria Proveedor  |Sufijo|\ s pp yE 202006023 SQ-DI-VE-202006023  DB5J-69-396
v SQ-PR-VE-202006026 SQ-DI-VE-202006026 BFRW-50-020 b
e e SQ-PR-VE-202006033 SQ-DI-VE-202006033 BDTV-69-470 al
SQ-PR-VE-202006034 DGH9-51-960
SQ-PR-VE-202006035 DGHO9-51-P40
U No. de Vin SQ-PR-VE-202006036 BDTS-55-530
SQ-PR-VE-202006048 SQ-DI-VE-202006048 DGH9-51-RC1
SQ-PR-VE-202006054 BDTS-64-280
Dato Descripcion {SQ-PR-VE-202006055 BADE-60-230 a
1 SQ-PR-VE-202006063 DGH9-55-150 i v

Figura 7.6 Seleccidn de registro previo

Cabe destacar que los consecutivos a los cuales se va a hacer referencia se
generan automaticamente mediante la codificacion del sistema y son almacenados en
tablas independientes dependiendo el tipo, usualmente las estructuras de estos
consecutivos contienen el afio, el mes y el numero de defecto en ese mes para este
ejemplo el consecutivo es “SQ-PR-VE-202006048” en donde los primeros cuatro
digitos son el afo, los 2 siguientes el mes y los ultimos 3 el nimero del defecto.

Una vez seleccionado el consecutivo del defecto que se desea revisar la
aplicacion automaticamente realiza varias consultas simultaneas en diversas tablas
para mostrar el estatus del defecto en tiempo real al usuario (Figura 7.7).

Cabe destacar que al usuario se le indica que las casillas de color verde son
casillas que el sistema llena automdaticamente mientras que las casillas de color
naranja son casillas que obligatoriamente tiene que llenar.




Registro de problemas diarios

Busqueda de problemas
Nuevo Registro ~ Regresar
6 ~

[ TS I

SQ-PR-VE-202006048

Informacién General | Generacién de DI | Prevencién de Recurrencia | Contramedidas | Reporte de Anomalias 1 Reemplazos| KD-QR |Scrap |

Nimero de Parte Nombre de la Parte Nombre de Proveedor Tipo

KF
ol ool i oI N

Fecha registro | Turno Categoria Proveedor = Sufijo, Color Proyecto Categoria Parte Ocurrencia Orden

06/09/2020  Noch!+ W e | - -
Area donde se detect el problema Deteccién del problema (Seccién) | Sorteo/Retrabajo Hrs, Piezas inspeccionadas Total
Generar No. PR
Interno v T. 24 100

~ ~

Consecutivo Preliminar
SQ-PR-VE-202006048

Fecha del defecto No. de Vin No. de Vin de Primera Unidad
06/09/2020
Dato Descripcion del defecto Cantidad Adjuntos = Cant.impacto linea
1 GARNISH_compcnenles 1 Adjuntar 1
2 Adjuntar
3 Adjuntar
4 Adjuntar Clean Point
5 Adjuntar
Piezas NG 1 ‘
Dato Descripcion del defecto Cantidad Info. exclusiva de Motor ™=
E Modelo de Motor
2
3 Tipo de Motor
4
5 No. de Motor
Total Piezas NG Sorteo 0
 Cargos adicionales
" Disposicion
Notas adicionales Cobro adicional Tipo de disposicion de la parte
Vinculado a reporte preliminar: SQ-PR-VE- ~ | Procedencia ‘ T =7 Devolucién a proveedor v
202006048 Otro v Siguiente Actividad
Paro de Linea
s ‘ Reporte ‘
Tiempo Adjuntar
™ Resultado de la ir igacion
Resultado Fecha
Adjuntar
_ Responsables a dar seguimiento Tipo de seguimiento Quality Issue Cost Estimation
Técnico de SQE ‘ Ingeniero a Cargo | DI J [ KDQR Requiere formato
- m— = Reporte de Anomalias Opci6n Anterior
= Creacion de Preliminar y envio =
Bajo Investigacion
Generar Guardar & Enviar PRA cha envio Fetha Cambio
Etiqueta ||Crear Formato|| proveedor | 06/09/2020 | Norequlere

Figura 7.7 Llenado del formulario después de la consulta realizada



En el ejemplo actual este material sospechoso fue declarado un defecto de
calidad por lo cual se inicia el proceso previamente mencionado en el capitulo II,
por lo cual se hace uso de la sub entidad “DI” en donde se da seguimiento a los
problemas que fueron declarados responsabilidad de proveedor.

Para este tipo de seguimiento un nuevo formulario fue implementado en donde
se le pide al usuario informacion mas especifica del origen de este defecto, se le
asigna un nuevo consecutivo especificando el tipo de formato “SQ-DI-VE-
202006048 y el sistema automaticamente inicia un conteo de dias para entregar
una solucion para este defecto.

En este formulario hace una consulta recursiva que arroja los defectos
presentados anteriormente o casos similares que posean la misma condicion para
que sean considerados como reincidencias.

Una vez que se llena el formulario se genera el documento y se comparte al
proveedor para que se empiece con el proceso de solucion del defecto y
automaticamente se registra a fecha de envid y se espera por la respuesta de
proveedor como lo indica el proceso (Figura 7.8).

Se puede observar en este formulario que hay casillas con otros colores a los
ya mencionados anteriormente, las casillas azules son casillas que solo el
administrador del sistema puede manipular y observar, mientras que las casillas
rojas son casillas que asignan fechas automaticamente.



Registro de problemas diarios

Nuevo Registro
DAIKYQ

Regresar

Informacién General | Generacién de DI | Prevencién de Recurrencia | Contramedidas | Reporte de Anomali

No. de DI
SQ-DI-VE-202006048

Fecha de Emisién
06/11/2020

Nombre de Proveedor
oy

Categoria (Material)
General v

KF
Il
Rango (Defecto)

DI de Referencia

Categoria (Defecto)
Repentino &

Aplica para PPMs

| Reemplazos | KD-QR ‘ Scrap

Nombre de la Parte
GARNIS

Numero de Parte

Tipo (Defecto) Cédigo (Defecto) | Caracteristica

| I @l W E

Fecha de entrega de 8Ds Accién Cantidad Accidn Cantidad
& l Retorno de lote 0 Retorno I/C 1
Cant.impacto linea| Sorteo/Retrabajo Hrs  Aplica para 8Ds Desviacion 0 Retrabajo 0
Generar No. DI
1 24 v Si v
Dato Descripcion del defecto Cantidad Adjuntos
1 GARNISH 1 Adjuntar
2 Adjuntar
3 Adjuntar
4 Adjuntar
5 Adjuntar
Total Piezas NG 1
Piezas no conformes encontradas por sorteo de proveedor/sorteadora
Dato Descripcion del defecto Cantidad
il
2
3
4
5
Total Piezas NG Sorteo 0
Casos similares ¢DI Reincidente?
Consecutivo del DI ~ Respuesta = No.de Parte - Descripcion del Defecto Presentado - Fecha (Issue) ~ Codigo « ~
SQ: Pending DGH
Nota Revision

Vinculado a reporte preliminar: SQ-PR-VE-202006048

Creacion de formato y envio

DI de proveedor

Detectado por

Aprobado por

Recibido (en proveedor) por

Preparado por

Revisado por

Estatus

Guardar & Crear DI

Dl
Guardar & Crear DI
06/12/2020

Adjuntar Abierto
DI Actualizado DI (Sorteo) Actualizado
No & No ¥

Figura 7.8 Formulario DI



Una vez que en el sistema son agregadas la cantidad total de pieza afectadas
el sistema inmediatamente manda una alerta de faltante de material de manera
mensual a la seccion encargada de la logistica para que se pida material adicional
y asi evitar faltante en lo que se resuelve la causa raiz del defecto.

Una vez hecho el reemplazo de material se tiene que dar de alta junto con su
evidencia para que el sistema no marque un faltante de material, en este ejemplo
el material ain no se ha reemplazado por lo cual la cantidad total de partes
defectuosas se mostraran en el recuadro llamado “Sin reemplazo” en el apartado
de “Indicadores de cantidades pendientes” en espera de que el Técnico o]
Ingeniero a cargo del seguimiento suban la evidencia al sistema en el apartado
“Carry-Out & Reemplazos”, en dicho apartado existe un su apartado llamado
“Reemplazos” en el que se indica la cantidad a reemplazar, la fecha de reemplazo,
el tipo de reemplazo y la persona que reemplazo, una vez llenas las casillas
correspondientes y dependiendo del tipo de reemplazo se adjunta la evidencia
correspondiente, como ya mencionamos anteriormente este problema de calidad
aun no cuenta con un reemplazo por lo cual este apartado no tiene informacion al
respecto (Figura 7.9).

Registro de problemas diarios

Busqueda de problemas
Nuevo Registro  Regresar
5 %

SQ-PR-VE-202006048 ~

Informacién General | Generacién de DI | Prevencién de Recurrencia| Contramedidas| Reporte de Anomalias | Reemplazos | KD-QR | Scrap |

™ Indicadores de cantidades pendientes

No conformes
0 0 0 0 1

= Carry-Out & Reemplazos

"Creacion de Carry-Out
Generar No. | Consecutivo Carry-Out Cantidad Motivo Paqueteria | Abrir
Carry-Out |5Q-COG-VE-202006061 i I - + | |carry-Out

. Adjuntar | |{Carry adjunto?| | Archivos
Ped t
e |j Carry-Out Si Adjuntos
= Reemplazos
Persona que reemplazd

Figura 7.9 Formulario Reemplazos

Reemplazos

o




Una vez que se es declarado el tipo de reemplazo que se va a realizar, se
procede con el proceso de Scrap el cual es el encargado de dar disposicion a las partes
que ya no pueden ser utilizadas en esta empresa, para este proceso se tiene la forma
de Scrap en el sistema en donde se tiene que ingresar la informacion del material a
desechar (Figura 7.10), para este ejemplo aun no se dispone material porque ain no se
procede con el proceso de reemplazo.

Registro de problemas diarios

Busqueda de problemas
” Nuevo Registro Regresar
[3) ~

T Amo | - -
2020 w SQ-PR-VE-202006043 o

Informacién General ‘ Generacién de DI | Prevencién de Recurrencia ‘ Contramedidas ‘ Reporte de Anomalias | Reemplazos ‘ KD-QR Sc1'apl

= Disposicion de Material

Cantidad de piezas Fecha tentativa de scrap Fecha de scrap

Folio Numero de Parte Nombre de la parte
Scrap
Caja Cédigo de Proveedor Proveedor
Razén Evento/ Work Number Proyecto

Figura 7.10 Formulario Scrap

Para este formulario se asigna de manera manual un folio de desecho de
material, en donde el personal encargado a dar seguimiento a este proceso tiene que
llenar el formulario con la informacion correspondiente una vez que se deseche dicho
material en conjunto con la seccion de ambiental.

De esta manera se da cierre al material pendiente a consecuencia de defectos
por parte de proveedor y solo se pasa a dar seguimiento al anélisis de causa raiz de
dicho problema de calidad el cual su respuesta se registra en la forma antes
mencionada “DI” en donde se adjunta la respuesta y responsabilidad como lo marca
el proceso en el capitulo II.



Como este problema de calidad fue declarado responsabilidad de proveedor
este no aplica para un reporte de anomalias, por lo cual una vez que en el sistema
se declara que este problema fue responsabilidad de proveedor automaticamente
el formulario donde se captura esta informacion se bloquea para que el usuario no
registre informacion que no pertenece a este apartado y solamente se centre en el
formulario que necesita ser llenado (Figura 7.11).

Registro de problemas diarios

el
6 v
2020 ~ SQ-PR-VE-202006048 v

Informaci6n General | Generaci6n de DI | Prevencién de Recurrencia | Contramedidas | Reporte de Anomalias| Reemplazos| KD-QR | Scrap

06/09/2020

| |

Figura 7.10 Formulario Reporte de Anomalias



De misma manera como este proveedor no es un proveedor japonés el
formulario para reportes “QCR” no es habilitado, con el fin de asegurar que el
usuario solamente interactie con lo que el sistema dicta y no se capture
informacion erronea en los apartados que no deban de ser llenados (Figura 7.11).

Registro de problemas diarios

ol o
6 ~
2020 ~ SQ-PR-VE-202006048 v

Informacion General ‘ Generacién de DI ‘ Prevencion de Recurrencia | Contramedidas ‘ Reporte de Anomalias | Reemplazos KD-QR Scrap|

Project -

~

,: Part Name Sorting/Rework Hrs

KD-UQR No. Quantity Date
Generate KD-UQR ~

Abierto

Figura 7.11 Formulario KD-QR (QCR)

Como pudimos observar en la implementacion de la primera identidad para
cada una de sus formas se maneja un consecutivo diferente esto dependiendo el tipo
de reclamo esto con el fin de dar una trazabilidad mas efectiva y re direccionar la
informacion a las secciones correspondientes en donde cada tipo de reporte emitido
bajo algin concepto en particular comprende un proceso independiente como se
menciona en el capitulo Il y en donde el tipo de seguimiento lo dicta el documento
emitido desde el sistema mediante ¢l envid de los reportes emitidos al personal
involucrado.



Toda esta informacion que se maneja en las formas ya mencionadas queda
almacenada directamente en la tabla “Dailyissue” (Figura 7.12), tabla de donde se
realizan las consultas de seguimiento asi como la insercion de datos para nuevos
registros.

Figura 7.12 Formulario KD-QR (QCR)

7.1.3 Carry Out

Como se menciond en el capitulo 7.1.2 en el apartado de “Carry out &
Reemplazos” (Figura 7.9) en esta forma se lleva el control del material que es
reemplazado en planta, pero para que este material pueda ser reemplazo de planta
primero se le tiene que dar salida al material defectuoso esto con el fin de que el
proveedor pueda realizar el andlisis correspondiente y se pueda asi dar un dictamen
oficial de la responsabilidad, en el ejemplo previamente usado ya se cuenta con un
registro de salida de material el cual cuenta con un consecutivo y la cantidad a ser
despachada (Figura 7.13)

Creacion de Carry-Out
Generar No. | Consecutivo Carry-Out Cantidad Motivo Paqueteria|| Abrir
Carry-Out |5Q-COG-VE-202006061 1 I - v |/carry-Out
7 = : 2 .
Pedimento Adjuntar | {Carry ?fﬂjunto. An.thwos
Carry-Out Si Adjuntos

Figura 7.12 Formulario de Carry-Out




Para que se pueda tener un registro como el visto previamente (Figura 7.12),
es necesario llenar un formulario de salida de material el cual solamente es posible
de realizar si el sistema identifica al problema de calidad que se esta consultando
con piezas disponibles para su salida, una vez identificado esto se le puede
proceder a generar un consecutivo para usar el formato de salida de material y
realizar el registro de salida (Figura 7.13)

Generacion de Carry-Out

Carry-Out

Dalkyo_ SQ DI-VE-202006048

SQ COG-VE-202006061

06/15/2020
SRR 06/16/2020 '_ 06/16/2020

5Q-PR-VE-202006048 ]

. Informacion del Transportista

|Proveedor

Figura 7.13 Formulario para la generacién de Carry-Out

Dentro del formulario de “Generacion de Carry-out” el usuario debe de
generar el consecutivo para el documento para poder iniciar el registro de salida
de material, una vez generado el formulario automaticamente completa los valores
del defecto que ya fueron registrados previamente como el nombre de la parte,
codigo de proveedor y consecutivo del reporte preliminar al cual corresponde, una
vez realizado lo anterior este le pediré al usuario que ingrese la cantidad de piezas
a ser retiradas, la fecha de salida, la fecha de reemplazo (Si es que aplica) y por
ultimo la informacidn del transportista, completado esto el usuario podra generar
el formato oficial para dar salida a las piezas defectuosas de la planta.



7.1.4 Control de Inventario

En el capitulo II, se menciona que para que una pieza pueda ser inspeccionada
por la seccion de SQE esta se debe de ingresar al area para empezar con el proceso
de inspeccion de material, tomando esto en cuenta y de que se necesita tener un
control de las piezas que entran, asi como las piezas que se retiran es necesario llevar
un apartado para el control de Material, el cual se puede acceder desde el menu
principal (Figura 7.14).

Base de Datos SQE

BECAUSE "w

DRIVING MATTERS.

BASE DE DATOS SQE

. I miércoles, 17 de junio de 2020
Problemas de calidad
| 07:27:25 p. m.
I

Bienvenido Kaliman

Control de inventario

Aqui solo puede acceder el personal de control de material

U 0 U & Ffovecuu

Asignacion Por No.Partes
Process Skill Map

Figura 7.14 Menu principal para el acceso del apartado de control de material

Una vez seleccionando el botdon correspondiente para el acceso al apartado de
“Control de material” el sistema nos pedird automaticamente una contrasefia de
acceso en dado caso de ser una de las personas encargadas de este proceso (Figura
7.15), caso contrario nos denegara el acceso. Esto lo verifica el sistema mediante la
tabla de usuarios (Figura 7.2).




DRIVING MATTERS.

Contrasefia

Favor de introducir la contrasefia

Figura 7.15 Solicitud de contrasefia para el acceso al apartado de control de material

Una vez que el usuario encargado del proceso ingresa la contrasefia correcta
asignada, puede acceder al apartado de control de material (Figura 7.16), en donde se
encontrara con 2 opciones de las cuales la primera llamada “Control de inventario
SQE” implica el registro de entrada y salida de todo el material sospechoso ingresado
al area, mientras que la segunda opcion llamada “Control de inventario area de parte
no conformes” implica el registro de entrada y salida a la jaula de cuarentena de
aquellas partes que ya se definieron como responsabilidad de proveedor.

Control de Materiales

Control de Inventario SQE

Control de Inventario area
de partes no conformes

Regresar

Figura 7.16 Apartado para el Control de Materiales




En la primera opcion se entra al formulario “Control de Inventario — SQE” (Figura
7.17) en donde se registra todo el material en calidad de sospechoso, esto con el fin de
llevar el control de todo el material que sea ingresado al area de SQE sin importar su
responsabilidad, en ¢l se genera un consecutivo de identificacion por la cantidad de
piezas ingresadas, la razon de ingreso y datos basicos necesarios, para este ejemplo se
ingreso material relacionado con el defecto antes mencionado en el capitulo 7.1.2 al cual
se le genero el consecutivo de identificacion “SQE-20200060231”

DRIVING MATTERS.

Control de Inventario - SQE

Busqueda de problemas Generacion de reportes
Nuevo Registro
SQE-2020060231 Regresar v
" Entrada de M. Salida de Material
Consecutivo Fechf de.lngreso eiiay ffRcnica EriEac) Cantidad piezas Destino Técnico
Fecha de Registro Eaniradipicns (Mimerddefane SN [Colon alil] Persona de Entrega Fecha de Salida Encargado
06/09/2020 L DGH9) : e 06/18/2020 _ %
T Nombre de la Parte KF Tipo proveedor
SARN v v Cantidad piezas Destino Técnico
T —— Nombre de Proveedor |
Gonatar Consaoutive. | Dm_ [ Persona de Entrega Fecha de Salida Encargado
Descripcion -
SQA (QTY) T
Entrantes Salientes Diferencia Guardar
1 1 4]

Figura 7.17 Forma Control de Inventario — SQE

En este apartado el encargado del proceso de control de material es el responsable
de identificar las piezas tanto como entran como salen, es por eso que para la salida de
material es necesario que el encargado consulte el consecutivo de la etiqueta que le
entregan para ingresar en el apartado de salida la cantidad a ser retirada para esto es
necesario que se lleve la pieza a sacar, la etiqueta de identificacién y su carry-out
correspondiente como se vio en el capitulo 7.1.3.

Para el consecutivo “SQ-PR-VE-202006048” mencionado previamente, se le
elaboro un carry-out por lo cual es que en el formulario de “Control de Inventario — SQE”
viene indicado la salida de material, lo cual confirma el retiro de esta pieza del area de
SQE.



Regresando al menu anterior (Figura 7.16) y accediendo a la opcion de
“Control de Inventario area de partes no conformes”, se puede acceder al
formulario donde se elabora el registro del material que entra a la jaula de defectos
considerados propiedad de proveedor (Figura 7.18), para este formulario el
responsable de control de material tiene que ser notificado por el personal técnico
que las partes ingresadas al area de SQE en calidad de material sospechoso fueron
declaradas responsabilidad de proveedor y que necesitan resguardarse en la jaula
de defectos.

El encargado una vez notificado tiene que buscar el consecutivo emitido en
el cual se reporto el defecto a proveedor (para este caso “SQ-PR-VE-202006048”),
una vez seleccionado se busca la etiqueta de ingreso de material (para este caso
“SQE-20200060231"") y se selecciona para asignarle una ubicacion.

BECAUST
DRIVING MATTERS.

Reporte Jaula

Detalles

Preliminar Nimero de Parte  |Sufijo  Color Nombre de la Parte Estatus SQA (QTY)
SQ-PR-VE-202006048 | v DGH- = carnisHR Estatus PR DIfQCR Piezas NG Piezas NG Sorteo
KF Nombre de Proveedar Tipo | |Fecha de Registro| | 'Secaion D o SDE‘Z’;EQ:“ZDZDDED“ . 1 .
Y /- status ntrantes
- / .
Entrada de Material .
Area de Cuarentena (QTY)
Consecutivo Encargado Técnico Ubicacién  Cantidad Salientes. Area de cuarentena Guardar
sae-2020050231 ~ AR - V- - - 1 0 1
Turno Fecha de Ingreso Comentarios Salida de Material
Noche 06/09/2020 =
Consecutivo | Encargado ‘ ‘ Técnico ‘ Cantidad Piezas
Consecutivo. Encargado Técnico Ubicacion Cantidad ™ SQE-2020060231 il — e - i 1
Turna [ Fecha de Salida | [Comentarios
Comentarios
= o I - v 1T T | ST — z

Figura 7.18 Forma Control de Inventario (Area de cuarentena) — SQE

Como en este ejemplo el material fue retirado de la jaula de defectos
considerados propiedad de proveedor el encargado de este proceso registro su salida
en el apartado correspondiente, para esto se tiene que buscar el consecutivo de ingreso
de material y declarar la cantidad que se desea retirar, una vez confirmado esto en el
sistema se retira el material del area de cuarentena y posteriormente se da de baja en
el apartado de “Control de Inventario — SQE” (Figura 7.17).

Una vez dado de baja de ambos apartados en el orden mencionado y generado
el carry-out correspondiente se da por finalizado el proceso de control de material.



7.1.5 Reportes

Como se pudo observar en los capitulos previos la informacion manejada es
almacenada en tablas para su futura consulta individual mediante las formas o formularios
correspondientes, al ser una organizacion de caracter mundial la informacion que se
maneja es exponencial por lo cual si se desea saber el estatus de multiples defectos sobre
un proveedor o la cantidad de material defectuoso por mes es necesario que al usuario se
le presente esta informacion sin necesidad de que el consulte registro por registro y tenga
que acceder a diferentes formularios.

Para solventar esta necesidad se realizé una seccion en el apartado del menu
(Figura 7.4) llamada “Reportes” (Figura 7.19) en el cual el usuario en turno puede generar
los reportes de seguimiento que desee como se especifica en el capitulo 6.1.3 para esto
es necesario que el usuario establezca una fecha de inicio y una fecha final en orden de
que se muestren los resultados de ese periodo, una vez realizado lo anterior el usuario
debe de presionar el boton sobre el topico que le interesa que el sistema realice la consulta
y se lo represente en forma de reporte para el periodo ingresado previamente.

=Reportes

3. I. Recibo (Nuevo Lote)
4. HPR sin aprobar

5. DIs sin HPR

6. Problemas recurrentes

Fecha inicio |
W 7. Campanas (Taisaku)
| Fecha final |

8. DI sin realizar

BO. DI sin enviar

10. PR que I'eguiere KDQR

11. KDQR sin Enviar

12. DI (Sorteo) sin enviar

Figura 7.19 Apartado de Reportes en la forma Problemas Diarios



CAPITULO VII
CONCLUSIONES Y RESULTADOS

Durante la evaluacion y la cotizacion del desarrollo a través de otras empresas, asi
como el costo beneficio que ofrecian por cada desarrollo y considerando las herramientas
propias a las cuales esta empresa automotriz tenia acceso se explord la posibilidad de
solventar este tipo de desarrollo mediante un tipo de desarrollo interno, pero este no fue
posible hasta que se contd con personal especializado en desarrollo de software que se
decidi6 por realizar este software internamente.

Una vez decidido el como, se establecieron tiempos por parte de los lideres del
area, tiempos que eran dados a creencia de lo que se podia llevar, no fue hasta que se
hizo un estudio y se demostré mediante previas juntas la curvatura de conocimiento
necesaria para establecer una solucion mediante seudocodigo que permitiera dar tiempos
fijos establecidos por modulo programado y asi evitar un desarrollo rapido que de entrada
a errores que entorpezcan el proceso establecido.

Una vez listos los tiempos se empezd a conocer los procesos y como se llevaban
manualmente de mano con el personal responsable para poder identificar las operaciones
que se podian optimizar mediante el software, asi como que tipo de interfaz intuitiva el
usuario necesitaria para poder sentirse identificado y comodo una vez implementado el
software.

Posteriormente se procedid a la programacion utilizando el lenguaje de
programacion VB (Visual basic) en un entorno de desarrollo integrado VBA Access
(Visual Basic for aplications), usando el SGBD (Sistema gestor de base de datos) de SQL
de Microsoft basandose en una arquitectura de tipo MVC (Modelo-Vista-Controlador) y
utilizando las metodologias de desarrollo de cascada para el arranque de proyecto y las
metodologias de desarrollo agil al finalizar e implementar mejoras durante el desarrollo.

Cabe destacar que al inicio del desarrollo no se contaba con un servidor
especializado que almacenara la informacidén generada por el software por lo cual se
utilizd un ordenador comun el cual permitia una conexion simultanea de 20 personas,
posteriormente al incrementar la necesidad se migro este sistema a SQL Server en donde
se almacenan los registros generados y a un servidor local especializado que permite la
conexion simultanea de una cantidad ilimitada de usuarios y el almacenamiento de mas
de 10 Terabytes de documentacion, la cual puede estar distribuida entre documentos de
texto hasta imagenes y videos.

Actualmente el software recibe la conexion simultanea promedio de mas de 40
personas al dia en donde se tiene registro de mas de 300 cuentas de usuario que van
distribuidas entre varias secciones de esta empresa automotriz que van desde el ambito
financiero hasta la logistica, asi como el personal ingeniero hasta el técnico.



Una vez implementado el software se pudo reducir en un 70% el trabajo laboral
invertido a la generacion de reportes y el seguimiento al material defectuoso por parte de
proveedor, lo cual permitio que el personal que antes se encargaba de realizar este trabajo
pudiera ser canalizado a otras tareas esenciales.

Actualmente este software esta en la version 3.0.0 debido a la aceptacion y la
mejora continua de sus modulos, en donde el primer digito de derecha a izquierda abarca
cambios que no afectan y no son visibles al usuario pero ayudan en la optimizacion y
respuesta del sistema, el segundo digito abarca cambios perceptibles al usuario que
pueden o no ser explicados gracias a la interfaz intuitiva y el tercer digito abarca cambios
grandes de los cuales el usuario necesita una capacitacion previa para adaptarse a los
cambios desarrollados dentro del software.

Como este software se volvio una parte esencial en el dia a dia de SQE se reciben
solicitudes que van desde de usuarios que necesitan cantidades o generar reportes (esto
porque el sistema cuenta con bloqueos de seguridad para evitar la manipulacion de
informacion) hasta cambios en el disefio o generacion de informacion que implican
sesiones de programacion e implementacion de nuevas tablas y consultas.

Al finalizar, como desarrollador de software, cuando se termina con un proyecto
de esta magnitud uno podria decir que el entregar una base que cumpla con los requisitos
principales se puede considerar como trabajo terminado... la verdad es que el trabajo
apenas comienza y lo unico seguro es el cambio.
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