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Introduccion

La mayoria de las entidades empresariales presentan problemas en el manejo de
datos, lo cual dificulta el desempefio, pues genera costos econdmicos altos. Si las
empresas enfocaran mayor esfuerzo a reconocer los signos que les indique que el
funcionamiento no es el correcto, tendrian una ventaja competitiva dentro del mercado
en que se desenvuelven. La incorrecta administracion de los datos conlleva a una
visualizacion errénea de lo que realmente esta ocurriendo en el negocio, y de ese
modo las decisiones estratégicas que se tomen durante diferentes situaciones tal vez

no sean las apropiadas en ese momento.

Durante los primeros afos, las empresas enfocan su potencial en lograr abarcar mas
mercado, tener un ingreso constante que les permita sobresalir sobre los competidores,
pero al mismo tiempo cometen el error de descuidar el manejo de sus datos, ya sea de
sus productos, de sus clientes, de su inventario, entre otros, y esto puede generar

resultados diferentes y en muchos casos puede agravarse de manera constante.

Sin embargo, una correcta gestion de los datos beneficia a la empresa con una
correcta apreciacion del mercado y asi aventajar a la competencia. Asimismo, permite
una mejor toma de decisiones en su estrategia, reduccion de costos y aumenta la

eficiencia y eficacia en sus operaciones.
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El manejo de los datos es primordial para la empresa 3M, pues permite conocer las
necesidades y las ventajas que se obtienen del buen manejo de estos. Por ello, ha
disefiado una estructura sélida que le permite obtener los resultados deseados, por lo
cual ha creado los centros de servicios como una de las herramientas para administrar

sus datos a nivel global y asi optimizar sus operaciones.

En algunos paises en los que opera 3M, los datos de: produccion, inventario, pagos,
clientes, proveedores, transacciones entre plantas, etc., se manejan en diferentes
sistemas, a pesar de que la informacion de 3M es la misma, al no contar con un
sistema estandarizado, se vuelve complejo y dificil de entender. Esto llevo a la empresa
a tener atrasos en su produccion, pérdidas de inventario, proyecciones erroneas,
inventarios altos, pagos incorrectos, entre otros. Por ese motivo, desde el afio 2014 se
plante6 unificar el manejo de sus datos en un solo sistema para todos los paises donde
opera, donde los centros de servicios globales tomaran el papel mas importante para el

manejo de todos sus datos.

La empresa 3M se ha propuesto centralizar la informacion, eliminando el manejo de los
datos en sistemas distintos al seleccionado como sistema Unico para su operacion
global, con el fin de estandarizar el uso y el manejo de los datos y disminuir la

inconsistencia que existe en la actualidad.
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Al crear los Centros de Servicios Globales en Polonia, Costa Rica y Filipinas se busca
unificar el manejo de los datos, donde por ubicacién estratégica pueden dar soporte a
nivel global las 24 horas del dia. El primer Centro de Servicio se establecié en Europa
en el afio 2015, propiamente en Wroclaw, Polonia. Un afio después se da la apertura
del segundo centro de servicios ubicado en Heredia, Costa Rica. Por ultimo, Filipinas

tiene la apertura en el afio 2017.

Los tres centros mencionados anteriormente, seran la base para administrar los datos,
puesto que daran soporte en areas vitales en la operacion de 3M, de los cuales se
pueden mencionar Cobro y Pagos, Manejo de Datos, Inter-compafiia, Recursos

Humanos, Reporteo, Transporte, Consultoria, Soluciones Tecnoldgicas, entre otros.

Este proyecto se enfocara precisamente en el departamento de manejo de datos,
conocido como MDM por sus siglas en inglés (Master Data Management), este
departamento de manejo de datos opera en diferentes areas, tales como el manejo de
datos de clientes, proveedores, materiales y el costo del producto. El proyecto se
desarrollara en el area de materiales, y el estudio se realizara unicamente en la

creacion de materiales al sistema SAP.
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En Master Data Management (MDM), existe un departamento involucrado en el
proceso llamado Aprobadores de Divisiones, dicho departamento también es
responsable de validar la informacién dentro del sistema, donde la validacién la hace

referente al conocimiento experto obtenido sobre el area de la division correspondiente.

En 3M existen 41 divisiones diferentes, ubicados en 6 grupos de negocios, por lo que
estas personas tienen un conocimiento amplio de los productos que se desarrollan en
cada division, estos expertos estan ubicados en la sede global en Minnesota, Estado

Unidos.

La interaccion entre los aprobadores de divisiones y los grupos de creacion y de
validacion del centro de servicio de Costa Rica es totalmente necesaria, ya que los
aprobadores de divisiones son los Unicos que pueden dar la aprobacion para cada uno

de los materiales que se crean en el sistema de SAP.

El proyecto surge de la necesidad de conocer el nivel de calidad real de los materiales
creados en el centro de servicios de Costa Rica. Las métricas de calidad actuales de
los departamentos de creacion de materiales y también del departamento de validacion
de los materiales no toman en cuenta los rechazos obtenidos durante el proceso, en

este caso, s6lo toman la informacion luego de ser ingresada al sistema de SAP.
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Si bien es cierto, existe otro departamento involucrado en el proceso llamado
aprobadores de division, sin embargo, no existe ninguna métrica relacionada con la
calidad. Aunado a lo anterior, los miembros de dicho departamento se ubican en los

Estados Unidos.

Una vez que los materiales ingresan al sistema SAP, son analizados por una
herramienta automatizada, para lograr determinar si algin material quebrant6 alguna
de las reglas establecidas por 3M. Un material pasa calidad o es aprobado para su uso,
cuando pasa con éxito la validacion automatica de las mas de 100 reglas existentes
denominadas como reglas de Info Steward. Esta herramienta es utilizada por los dos

departamentos de creacion y validacion para determinar la calidad de un material.

Para este proyecto se tomara como base los tres ultimos meses del afio 2016 y los
primeros tres meses del afio 2017. Especificamente, los meses de octubre, noviembre
y diciembre del 2016, de igual forma enero, febrero y marzo del afio 2017, ya que,
segun la informacién recolectada, existe una cantidad importante de rechazos

mensuales, cantidad que se desea conocer con exactitud.

El proyecto se enfoca en la calidad obtenida de las mediciones actuales y se sometera
a la metodologia de DMAIC, para determinar los problemas e identificar las causas que

lo generan, proponer soluciones y controles que permitan alcanzar el objetivo del

15



proyecto. Ademas de entender el flujo de actividades, los procedimientos en cada
proceso y estandarizar el proceso. Del mismo modo, brindar beneficios tangibles a la

empresa 3M con la implementacion del proyecto.

Es importante destacar que el trabajo que se desarrolla es Unicamente con datos
intangibles, y que todo el proceso de creacion de materiales es realizado por el recurso
humano, es decir, no existe ninguna maquina o algun otro mecanismo para crear la

informacién en el sistema SAP.

Asimismo, se aplicaran principios de ingenieria industrial, metodologias, herramientas y
mecanismos capaces de corregir la situacion actual, para lograr satisfacer las
necesidades del negocio. Dicho lo anterior, se procede a motivar y trabajar con el
recurso humano para instruirlo, capacitarlo y llevarlo a nivel experto segun la necesidad

gue se requiera.

Costa Rica contabiliza un sin nUmero de empresas que buscan centralizar sus
operaciones en el pais, gracias al auge de Zonas Francas, por lo cual, los ingenieros
industriales deben de tener la capacidad de desenvolverse en entornos de fabricacion
como también en el manejo de servicios. De ese modo, se consolidara Costa Rica

como uno de los paises mas sélidos para la inversiéon en materia de empleo. Teniendo
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en cuenta que gran porcentaje de empresas dejan de lado la operacion manual o

mecanica, y se enfocan en centralizar sus operaciones a nivel administrativo.

Descripcion breve de la empresa

La empresa estadunidense 3M, es una abreviacion de Minnesota Mining and
Manufacturing Company, la cual fue fundada en 1902 en Minnesota por William A. Mc
Gonagle, Dr. J. Danley Budd, John Dwan, Henry S. Bryan, Hermon W. Cable. Los
fundadores tenian como obijetivo la explotacién minera a pequefia escala, pero esto no
se llevod a cabo. Al no obtener los resultados deseados de la explotacion de minerales,
los fundadores cambiaron su perspectiva después de sus primeros intentos y
comenzaron a trabajar en la innovacion de productos y en darle un uso a esos
productos. Esa innovacion fue tomando fuerza gracias al rapido crecimiento de sus
ventas. La empresa 3M fue la primera empresa a nivel mundial en crear la primera lija
en agua para la fabricacién de automaviles en el afio 1920; la cual llevé a reducir el

polvo en la fabricacion de automoviles.

Un segundo producto con gran éxito se dio en el afio 1925, con la invencion de la cinta
adhesiva conocida como cinta Scotch, la cual fue el inicio y la diversificacion de
muchas cintas adhesivas. Seguidamente, en los afios 1940 durante la segunda guerra

mundial, innové en productos como cintas reflectoras, cintas magnéticas y otros.

17



La empresa da un paso significativo, en los afios 60, 70 y 80, cuando incursiona en
areas como farmacéutica, fotografia, radiologia y control de la energia. En 1990,
incursiona en componentes de celulares, impresoras laser y otros dispositivos

electronicos.

Actualmente, la empresa 3M tiene operaciones en mas de 70 paises, y sus productos
se venden en mas de 200 paises; es responsable de mas de 55,000 productos que son
usados en hogares, escuelas, hospitales, entre otros. Hoy la empresa ha incursionado
en areas como salud, seguridad, manufactura, automovilismo, electrénica, energia,
soluciones comerciales, transporte, comunicacion, disefio, construccion, mineria,
petréleo, gas, consumidores, entre otros. Esas areas fueron ubicadas en grupos de

negocios, los cuales seguidamente, se brinda una breve explicacion de cada grupo.

Grupos de Negocio de 3M

Cuidado de la Salud (Healthcare):

La evolucion médica evoluciona de manera rapida, por lo cual 3M toma el serio desafio
de invertir en la investigacion en esta area. La inversion en los laboratorios se da con el
fin de crear productos de calidad y proveer soluciones confiables a los usuarios, y de

ese modo mejorar la calidad de vida de cada paciente. La innovacion en sus productos

es utilizada diariamente en el cuidado de la salud, en hospitales, salas de emergencia,
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etc. De igual forma en odontologia, donde clinicas dentales en todo el mundo utilizan

diariamente sus productos.

La utilizacidon y la gran variedad de productos 3M en este grupo de negocio, muchos de
esos productos se enfocan en prevenir infecciones, monitorear pacientes, proteger la
piel y curar las heridas, mejorar la efectividad de la deteccion de contaminantes en los

alimentos, mejorar la salud oral y la estética.

Seguridad y Gréaficos (Safety & Graphics)

3M trabaja en la investigacion de productos que logren avances significativos en la
seguridad y en hacer mas eficiente y segura la labor de un trabajador. Desde proteger
a las personas y hasta mejorar la comunicacion visual y de disefio. Con el disefio de
sus productos, la compafia trata de ayudar a mantener a todos a salvo en un mundo
cambiante. Busca impulsar soluciones innovadoras que ayuden a las personas a
controlar su entorno. Se puede mencionar investigaciones en la seguridad del
trabajador, seguridad publica, carreteras seguras, instalaciones seguras,

construcciones seguras, calidad del agua, entro otros.

Industria (Industrial)
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Industrial es el grupo de negocio de mayor ingreso para 3M, se puede mencionar
investigaciones en la purificaciéon de aire y agua, en la proteccién de superficies en

construccién y manufactura, mejorando el disefio, fabricacién y mantenimiento del

transporte terrestre, aéreo y acuatico. Existen una gran cantidad de materiales en este

grupo que hacen capaz un mejor funcionamiento en las empresas gracias a la

tecnologia de 3M.

Electrénica y Energia (Electronics & Energy)

Mejora los dispositivos electrénicos de alta tecnologia con alta calidad visual,
generando una eficiencia energética. Ademas, sus productos logran establecer
telecomunicaciones globales, restaurar tuberias subterraneas y proveer soluciones

innovadoras en el uso de la energia y en grandes componentes electrénicos.

Consumidor (Consumer)

Probablemente, sea uno de los grupos de negocios mas conocido, simplificando la
organizaciéon, comunicacién, limpiando y protegiendo su hogar. Haciendo féaciles las

mejoras para el hogar con resultados satisfactorios.
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La empresa 3M decide crear los grupos de negocios por su amplio portafolio de
productos. Igualmente, subdividié cada uno de ellos en divisiones de acuerdo a los

productos que se tienen a como se observa en la Figura 1. Grupos de Negocios de 3M.

Su amplia gama de productos y ademas de las diferentes areas en la que opera, hace
gue no tenga un competidor directo, pues le permite tener solidez en el mercado

mundial, gracias a su gran interés de innovar y mejorar el mundo con sus productos.

Grupos de Negocios de 3M

3M Grupos de Negocios
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Figura 1 - Organigrama Grupos de Negocio 3M  Error! Bookmark not defined.
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Un dato histdrico e importante es que para el afio 2017, las ventas de 3M fueron por
mas de 32 billones de ddlares a nivel global, dicho ingreso, esta conformado por los
grupos de negocios indicados en la Figura 1. Grupos de Negocios de 3M, lo que

permite visualizar la amplitud del mercado de global de la empresa 3M.

Ventas registradas para el 2017:

1. Cuidado de la Salud: 5.5 billones de doélares

2. Seguridad y Graficos: 5.7 billones de délares

3. Industria: 10.3 billones de délares

4. Electronica y Energia: 4.8 billones de dolares

5. Consumidor: 4.5 billones de délares

Una de las principales virtudes de 3M es la innovacion en sus productos, pero también
lo es la inversion en el desarrollo de cada uno de sus colaboradores y en el
fortalecimiento de los valores, los cuales buscan hacer siempre lo correcto. La
honestidad e integridad en cada accién son algunos de los fuertes valores que operan

a diario en la filosofia de 3M, ademas se busca satisfacer a cada cliente, haciendo las
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cosas de manera correcta, con tecnologia innovadora y de calidad, y resguardando

siempre el medio ambiente.

Visiéon

* Tecnologia 3M que avanza en todas las empresas (3M Technology Advancing
Every Company).
* Productos 3M que mejoran cada hogar (3M Products Enhancing Every Home).

» 3M Innovacion Mejorando Cada Vida (3M Innovation Improving Every Life).

Estrategias

* Expandir la relevancia para nuestros clientes y nuestra presencia en el mercado.

* Obtener una cuota de mercado rentable y acelerar la penetracion del mercado
en cualquier lugar.

* Invertir en innovacion: fortalecer las oportunidades de mercado existentes y
concentrarse en las megas tendencias emergentes.

» Intensificar las capacidades para lograr la autosuficiencia regional.

» Desarrollar talento global diverso y de alto rendimiento.

* Impulsar niveles superiores de excelencia operacional.
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Definicion del Problema

La idea del problema

Los materiales creados en el centro de servicios de Costa Rica presentan
inconformidades de calidad segun las especificaciones que rigen 3M. El rendimiento de

produccion actual de la creacién de materiales de extremo a extremo es de un 75.48%.

FORMULACION DEL PROBLEMA

La pregunta del Problema

¢Por qué la ocurrencia de errores en la creacion de materiales y como identificar la
frecuencia de esos errores? ¢ Como trabajar en la disminucién de los errores para
lograr que el objetivo del proyecto tenga un impacto positivo para los meses

siguientes?

Este proyecto de investigacion se desarrollara en el Centro de Servicios Global de
Costa Rica ubicado en el Centro Corporativo el Cafetal, Belén de Heredia.

Puntualmente, en el departamento de manejo de datos de materiales. El proyecto tiene
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como finalidad proveer un mejor enfoque a la operacion en Costa Rica, investigando y

analizando el proceso de principio a fin.

Se realiza la propuesta a los gerentes de materiales y al gerente de operaciones de
Costa Rica, quienes con gran entusiasmo y expectativa dan el aval para desarrollar el
proyecto. Asimismo, desean que este proyecto logre estimular la iniciativa de mejoras

en otras operaciones.

El proyecto pretende cambiar el enfoque que se le da al manejo de los datos, buscando
una solidez en el proceso, con el fin de que este sea eficientemente y, ademas,
enfocandolo en estandarizar su documentacion e implementar varios de los

conocimientos adquiridos durante la carrera de ingenieria industrial.

El analisis de metodologias y herramientas buscara establecer una base consistente
para poder brindar soluciones que puedan alcanzar el objetivo del proyecto y de la
empresa 3M. Igualmente, se analizaran metodologias como Lean, Six Sigma, entre

otras, relacionadas con la mejora de procesos.

De igual forma, se analizaran normas como las del organismo ISO (International
Standarization Organization), que ha investigado y creado regulaciones en sus normas

para estandarizar procesos disminuyendo asi muchos de los errores en miles de
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empresas. Segun lo anterior, se estudiaran las normas que se amolden al estudio que
se realizara en la empresa 3M, con el fin de seguir recomendaciones segun las normas

internacionales propuestas por esta organizacion.

Justificacion del Proyecto

La operacion de manejo de datos de materiales, conocido como Master Data
Management (MDM) es de vital importancia para la empresa 3M, ya que el principal
funcionamiento de la empresa es la venta de sus productos a nivel global. Por
consiguiente, cada material debe adaptarse a las politicas comerciales del pais donde
se comercialice, y cumplir con los estandares internacionales requeridos para su

comercializacion.

Se han presentado inconformidades en los datos de los materiales, ademas el equipo
de validacion indica que el volumen de rechazos ha incrementado de manera
significativa, de esta manera surge la necesidad de conocer el nimero de rechazos
obtenidos cada mes durante el proceso, antes de ingresarlos al sistema SAP. El no
tener el dato concreto, conlleva que la operacion y la calidad real del equipo de
materiales se pongan en duda. Ademas, si se lo logra solucionar el problema, cada uno
de los departamentos que intervienen en el proceso de creacion de materiales, tiene la

oportunidad de mejorar.
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Este proyecto investigara el proceso actual para conocer los diferentes posibles fallos y
determinar la causa del manejo incorrecto de algunos datos, que de igual forma
impactan de manera directa a la organizacion. Es importante mencionar que un
incorrecto manejo de datos ya sea por inconsistencia o duplicacién de informacion,
puede perjudicar a otros departamentos que toman los datos del sistema para hacer
cobros, proyecciones, inventario entre otros, lo que puede llegar a afectar

financieramente a la compafia.

Actualmente, no se conoce con exactitud el impacto financiero, pues este no se ha
podido determinar, sin embargo, pero se habla de millones de délares. Un ejemplo de
ello son las operaciones entre las mismas plantas de 3M, una planta produce un
producto, otra planta necesita ese producto o esa materia prima para ser distribuido en
otro pais, esas transacciones se les denominan transacciones entre compafias o inter-
comparfiias. Se estima que para el 2016 esas transacciones entre plantas tuvieron

pérdidas alrededor de 5 a 7 millones de doélares por el incorrecto manejo de los datos.

Cada material contempla informacién valiosa para la compafia como las dimensiones
del producto, composicién quimica, pais de procedencia, dafios para la salud, pais de
produccion, descripcién del producto, fecha de creacién, cantidad minima para venta,

cantidad maxima por empaque, cantidad méxima para transporte, entre muchas otras,
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mas informacion, etc. Por lo tanto, es vital que los datos de los materiales sean

correctos.

Seguidamente, se muestra la carta del proyecto en la que se detalla la necesidad de
realizar el proyecto, el propésito y por qué la gerencia de master data debe de estar

interesada en desarrollarlo.

Carta del Proyecto (Project Charter)

La empresa 3M cuenta con tres departamentos encargados de asegurar y validar que
la informacion fluya correctamente en el sistema SAP. A estos departamentos se les
denomina: Creacion de Materiales, Aprobadores de Division y el departamento de
Validacion. Los departamentos mencionados, basan su validacion en los reglamentos
establecidos por 3M, conocidos como: las reglas de Info Steward. Dichas reglas
especifican el valor o los valores que deben ser ingresados en los campos requeridos

para crear un material en el sistema.

Los tres departamentos mencionados anteriormente basan sus métricas de calidad en
las reglas de Info Steward. Por ninguna razon, las reglas pueden ser quebrantadas. Si
se desea determinar si alguna regla fue violada, se procede a ingresar el material al
sistema de SAP; no obstante, se debe esperar a que a partir de las 8:00 a.m. del dia
siguiente, el sistema brinde el reporte de Info Steward, este reporte indica el nimero de
material y la regla o reglas que se han quebrantado.
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A pesar de que la calidad de un material puede medirse por medio del reporte, como se
menciond anteriormente, existen tres equipos capaces de detectar si algun dato es
incorrecto, si lo detecta, su obligacién es rechazarlo y devolverlo al equipo
correspondiente para su debida correccion. Estos rechazos realizados por los equipos
son los que se desean medir en el presente proyecto, ademas incluir los resultados del

reporte de Info Steward para determinar la calidad real.

El proceso de manejo de datos de materiales fue administrado durante varios afios en
Estados Unidos en la sede central de Minnesota, dicho proceso fue replicado en los
centros de servicios globales manteniendo asi, las métricas de calidad en un 95% vy
tiempo de 9 dias para crear un material pasando por todos los departamentos antes

mencionados.

La inversion realizada en los centros de servicios globales se hizo con el fin de que los
resultados sean mejores de lo que anteriormente se registraban, por lo tanto, es
importante demostrar el talento local mediante proyectos que agreguen valor y que

mejoren la eficiencia, eficacia y economia en las operaciones.

La datos que se ingresan, se aprueban y se validan en el sistema SAP, pasan
primeramente a un médulo dentro del mismo sistema, denominado DMR, por su siglas

en inglés (Data Migration Resources), este es un espejo del ambiente global de SAP,
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en este modulo se administran los datos antes de que ingresen a SAP o en otras
palabras, antes de que entren a produccion a nivel de sistema. Después de ser
ingresado a SAP, cualquier usuario de SAP puede hacer consultas referentes al
material. En el ambiente de DMR, solo los tres departamentos antes mencionados

pueden hacer uso de la informacion.

Los departamentos involucrados en el proceso dentro del centro de servicio global de
Costa Rica son: el departamento de Creacion de Materiales y el departamento de
Validacion de Materiales. Excluyendo alguna accion referente al departamento de
Aprobadores de Divisiones, el cual est4 ubicado en Minnesota, Estados Unidos. En la
imagen siguiente, se muestra el organigrama de manejo de datos del centro de

servicios global de Costa Rica.
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Organigrama de Master Data — Costa Rica
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Figura 2 - Organigrama de MDM

Los departamentos que forman parte del proyecto estan liderados por Luis Rojas como

lider de creacion y Marvin Gonzalez como lider del equipo de validacién, la gerencia de

Manrique Molina como gerente del area de materiales y bajo el gerente de operaciones

de Charlie Snow.
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Conformacion del equipo de trabajo

Tomando en consideracion el problema actual, aunado a la gran expectativa que tiene
la gerencia de Master Data Management (MDM) en el proyecto, se conforma el equipo

lider para dirigirlo, los cuales se mencionan en la siguiente lista:

1. Champion: Charlie Snow (Gerente de Operaciones de MDM — Costa Rica)

2. BlackBelt: Jose Santos (Black Belt 3M — Costa Rica)

3. Duefio del Proceso: Manrigue Molina (Gerente de Operaciones de Materiales)

4. Lider del Proyecto: Marvin Gonzalez (Lider de equipo de validaciéon de

materiales.

5. Miembro 1: Luis Rojas (Lider de equipo de creacién de Materiales)

6. Miembro 2: Juan Piedra (Coordinador del departamento de validacion)

7. Miembro 3: Hazel Alvarado (Analista de validacién)

8. Miembro 4: José Saenz (Analista de creacidén de Materiales)

9. Miembro 5: Josuan Salas (Soporte de tiquetes relacionado a materiales)

Estas personas seran las encargadas de dirigir y coordinar el proyecto, una de las

misiones es brindar orientacion, desarrollar, brindar apoyo y utilizar los recursos de
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manera adecuada para tomar decisiones y comunicar de manera agil y efectiva a todas

las personas en el proyecto.

Estructuracion del Problema en Estudio

El proceso de creacion de materiales esta teniendo rechazos debido a la falta de
informacion o datos incorrectos en las solicitudes. Cabe mencionar que el proceso lo
inicia el equipo de creaciéon de materiales, y este equipo es el encargado de ingresar la
informacion al sistema de DMR, el médulo correspondiente antes de ingresar al
sistema de SAP. Los materiales que se crean deben pasar obligatoriamente por el
equipo de aprobadores de divisiones, para asegurar que la informacién suministrada
sea la correcta segun la division que le corresponda, de igual forma debe pasar
necesariamente por el siguiente filtro del departamento de validacion para nuevamente

asegurarse que la informacion sea la correcta.

Actualmente, los dos equipos ubicados en el centro de servicios global de Costa Rica
trabajan de manera distante, es decir, no tienen comunicacion alguna entre ellos, por lo
tanto, los resultados de las métricas de calidad son diferentes entre ambos
departamentos, manejando en muchos casos los mismos materiales. Es importante
destacar que los materiales creados por el equipo de Costa Rica, pueden ser validados
por los centros de servicios globales de Polonia o Filipinas. Es decir, existe la misma

estructura en los centros de servicios de Polonia y Filipinas. Por lo que, los materiales
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creados por el equipo de Polonia pueden ser validados también por el equipo de Costa

Rica o Filipinas, y aplica lo mismo con los materiales creados en Filipinas.

Este proyecto solo se basara en los materiales creados por Costa Rica y de igual forma
validados por Costa Rica, descartando en si, todos los demas materiales fuera de este

flujo.

El proyecto tiene un gran potencial para ser replicado en el futuro en los centros de
servicio de Polonia y Filipinas, pues el objetivo es que el estudio realizado en Costa
Rica pueda ser utilizado globalmente y asi conformar un solo equipo de creacion y

validacion.

Identificacion de Métricas claves para el éxito del proyecto

La identificacion de las métricas es una de las partes vitales para el éxito del proyecto,
segun la conversacion mantenida en febrero del presente afio 2017, en la cual se
analizaron muchas de las variables pertenecientes al proceso, se determiné que los

siguientes indicadores seran los necesarios para medir el avance del proyecto:

Y1: Material RTY (Rolled Throughput Yield)
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Este indicador es la base principal para medir el éxito del proyecto. Se multiplica el
porcentaje de calidad obtenido de los indicadores de calidad de los departamentos de
creacion de materiales, aprobadores de divisiones, el departamento de validacion y por

ultimo, la informacion entregada por el reporte de info steward.

El diagrama siguiente representa el proceso completo de la creacion de un material,
por lo cual se observan tres puntos donde pueden encontrarse errores en el proceso,
€s0s puntos se someteran a estudio para determinar la calidad de cada uno y asi

multiplicarse entre si para determinar el nivel de rendimiento durante todo el proceso.

Proceso de Creacion de Materiales

Revision de la Aprobacion Reporte Info Fin de la Creacién
Informacién Divisiones Steward Al cumplir al 100% de
s P \ L. Calidad en Reglaz Globales
Revision Global por Division Validacion de Reglas

. .

Creacion del Validacion Material Creado en
Material Global SAP
Ingreso de informacion a
MR aMm

Figura 3 - Proceso Completo de Creacion de Material es

Se puede observar que el proceso de creacion de materiales es iniciado por la solicitud

recibida en el departamento de creacién de materiales, donde es revisada para ser
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ingresada al sistema de DMR, seguidamente, se envia a los aprobadores de divisiones,
para realizar el debido analisis segun sean los requerimientos de la divisién, de igual
forma luego sera enviado al equipo de validacion, el cual también tiene la
responsabilidad de validar la informacion del material. Al finalizar el proceso el material
ingresa al sistema SAP, donde se mostraran los resultados en el reporte de Info

Steward.

Cuando un material no cumple con las especificaciones requeridas puede ser devuelto
o rechazado al paso anterior, es decir, tanto el aprobador de divisién y el departamento
de division pueden rechazar el material si asi lo consideran, tomando en cuenta que el
material puede volver a llegar a manos del analista que ingresoé la informacion. Luego
de esos andlisis, el reporte de Info Steward mostrara la eficiencia de todo el proceso al
revelar la cantidad de materiales que pasaron por los tres diferentes grupos y aun asi

presentan errores.

De este modo se realiza el calculo de RTY, como se muestra en la Figura 4. Calculo de
Rendimiento del proceso, de igual forma se amplia la explicacién en los siguientes

parrafos.
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Céalculo de Métrica RTY

4

Figura 4 - Calculo de Rendimiento del Proceso

Seguidamente, se presenta un ejemplo el cual se amplia en la Figura 5. Ejemplo de

Céalculo de Rendimiento.

El equipo de creacion procesa 100 materiales para determinado mes, estos deben de
ser validados por el departamento de aprobadores de divisiones, y de igual forma por el
departamento de validacion, para finalmente, tener el resultado en el reporte de Info

Steward.

El equipo de aprobadores de divisiones rechaza 10 materiales de los 100 recibidos por
este departamento. El primer filtro de calidad da como resultado un 90%. Al obtener

s6lo 90 materiales cumpliendo los requeridos necesarios. (90/100: 0.90)

Los mismos 100 materiales deben de pasar por el departamento de validacion, 90 de

ellos pasaron correctamente en la primera vez, los 10 materiales rechazados fueron
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corregidos por el departamento de creacion, recibidos nuevamente por el equipo de
aprobacion de divisién y esta vez, logran ser aprobados para ser enviados al siguiente
paso del departamento de validacion. El equipo de validaciéon analiza los 100
materiales, pero encuentra disconformidades en 5 materiales, los cuales son

rechazados.

El equipo de validacion rechaza 5 materiales de los 100 recibidos por este
departamento. El segundo filtro de calidad da como resultado un 95%. Al obtener sélo

95 materiales cumpliendo los requeridos necesarios. (95/100: 0.95)

De igual forma esos 5 materiales deben ser corregidos y nuevamente validados por los
departamentos correspondientes, finalmente los 100 materiales ingresan al sistema

SAP. El reporte de Info Steward alcanza a capturar 3 materiales con errores de los 100
ingresados a SAP. Por lo cual la calidad da como resultado un 97%. Al obtener sélo 97

materiales cumpliendo los requeridos necesarios. (97/100: 0.97)
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Calculo de Rendimiento (RTY)

; Rechazados por ‘ Rechazados por : -
Mes Materiales Aprobadores de Calidad Revisiény Calidad | Reporte de Info | Calidad RTY
Creados S Fase 1 - Fase 2 Steward Fase 3
Divisiones Registro
Enero 100 10 90% 5 95% 3 7% 82.94%

Lo =
x o x o P 82.94%

Figura 5 - Ejemplo de Célculo de Rendimiento

La métrica de rendimiento del proceso o RTY utiliza los resultados obtenidos en cada
paso para multiplicarlos entre si, danto como resultado un 82.94% para todo el proceso
de creacion de los 100 materiales. (90% x 95% x 97% = 82.94%). Esto quiere decir
gue, a pesar de haber pasado por el departamento de creacién, los aprobadores de
divisiones, el departamento de validacion, aun asi, se presentan errores de calidad en

los materiales procesados.
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Métrica de Contrapeso 1: Ciclo de tiempo del depart amento de Creacion de
Materiales

El departamento de creacion de materiales tiene como obligacion crear un material en
un tiempo menor de 10 dias, desde que los datos se ingresan al sistema hasta que el
material puede ser utilizado en el ambiente de SAP, este material debe de cumplir con
todas las especificaciones requeridas. Los 10 dias contempla que el material este en el
ambiente de SAP obteniendo una solidez en su calidad. Por tanto, si un material entra
al sistema fallando en alguna de las especificaciones, este material debe ser corregido
creando un nuevo requerimiento y pasando por los departamentos correspondientes,

entrando de esta manera al flujo de aprobadores.

El promedio de tiempo actual del departamento de creacion de Costa Rica es de 9,75
dias, lo cual indica que no esta lejos del limite establecido. Esto segun la informacién

historica suministrada por el lider de equipo Luis Rojas.

El presente proyecto debe de mejorar la calidad de los materiales, pero no puede
aumentar su tiempo de creacion ya que se estaria afectando una de las métricas

exigidas por la compafia.
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Métrica de Contrapeso 2: Ciclo de tiempo del depart  amento de Validacion.

De igual manera el departamento validacion tiene definido como una de sus métricas
principales el ciclo de tiempo desde que reciben un material hasta que es aprobada o
rechazada. El tiempo establecido es de 4 horas para este departamento. Actualmente,
el ciclo de tiempo se encuentra en 1 hora 8 minutos promedio, para el procesamiento

de los materiales recibidos.

Se utilizara esta métrica como indicador y poder determinar que las implementaciones

gue se realizaran no afecten de manera negativa al departamento.

Métrica de Contrapeso 3: NUumero de personas en los departamentos en estudio

El proyecto tiene la finalidad de mejorar la calidad de los materiales, utilizando de
manera eficiente y eficaz los recursos otorgados para el proyecto, por lo cual se debe
analizar de manera correcta para cumplir con el objetivo del proyecto, sin embargo, no

se tiene contemplado la contratacion de personal para determinado fin.

Actualmente, cuenta con 16 personas en total distribuidas de la siguiente manera:
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Departamento de Creacion de Materiales:

1. Luis Rojas (Lider de equipo)

2. Carlos Sandoval

3. Mariana Cid

4. Valeria Sadenz

5. Issac Barrantes

6. Marilyn Salazar

7. Mauricio Mata

8. Rocio Murillo

Departamento de Validacion:

1. Marvin Gonzalez (Lider de equipo)

2. Luis David Duran

3. Cinthya Araya

4. Hazel Alvarado

5. Juan Piedra

6. Juan Pifa



7. Alina Bellini

Gerente de Area:

1. Manrique Molina

Objetivos del proyecto

Objetivo general del proyecto

* Mejorar la calidad del proceso de creacion de materiales para el departamento de

master data.

Objetivos especificos

» ldentificar las variables que afectan la calidad de los materiales.

* Analizar la informacion suministrada en el sistema SAP para la creacion de los
materiales.

e Conocer las regulaciones de las reglas de Info Steward para la creacién de un

material.
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» ldentificar mediante el reporte de Info Steward los errores mas comunes en la etapa
de creacion de los materiales, incluyendo asi los departamentos involucrados para

el proceso de Costa Rica.

* Eliminar los errores incurridos durante el proceso de creacién mediante el uso de

medidas alternativas.

» Lograr una comunicacion efectiva entre los departamentos de creaciéon y el

departamento de validacion de Costa Rica.

* Mantener las métricas de contrapeso de manera que no se afecten negativamente

las mediciones actuales.

Alcances, Exclusiones y Limitaciones

Definicion del Alcance del Proyecto y Beneficios

Segun lo analizado por el grupo principal del proyecto se determina que se estudiara de
extremo a extremo el proceso de creacion de materiales en el sistema SAP para los

materiales creados Unicamente en el centro de servicios de Costa Rica.
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De igual manera, el grupo identifica como principales beneficios del proyecto la

reduccion en el costo operacional y el aumento de la productividad en el proceso.

ALCANCES Y LIMITACIONES

Alcances del proyecto

El proyecto tiene como finalidad conocer herramientas necesarias para dar un mejor
manejo de los datos en el departamento de Master Data de materiales para la empresa
3M. Ademas, agilizar el proceso de migracion de los datos de los sistemas externos

hacia el nuevo sistema SAP, de forma apropiada y con exactitud.

Este proyecto ademas de mejorar la calidad en el proceso de creacion de materiales
debera proveer la documentacioén necesaria para todos los procesos en los que

intervengan.

Cumpliendo el objetivo del proyecto y la manera en la cual se desarrollan las mejoras
en el proceso, puede ser replicado en departamentos con procesos similares dentro del
centro de servicio global de Costa Rica, y ademas se estudiara la posibilidad de su

replicacion en los centros de servicios globales de Polonia y Filipinas.
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Este proyecto es el primero en desarrollarse a nivel de la medicion de un proceso
completo de principio a fin, donde para obtener un producto final debe de pasar varios
sub-procesos para lograrlo. Asi la medicion del rendimiento durante todo el proceso se

puede medir.

Limitaciones

El proyecto se desarrollara en el departamento de master data de materiales que se
encuentra ubicado en Belén de Heredia, Costa Rica, por lo tanto, el tnico
departamento que se encuentra fuera del pais corresponde al departamento de
aprobadores de divisiones, por tal motivo, queda excluido. No obstante, los rechazos

gue este departamento genere si seran tomados en cuenta.

Se tomara en cuenta el tiempo desde que el material ingresa al flujo de aprobadores de
divisiones, hasta que sale del mismo, con el fin de determinar el tiempo completo, pero
de igual forma no se le podra exigir ninguna modificacion a este departamento ya que

esta fuera del alcance del proyecto.
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CAPITULO I

MARCO TEORICO
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Marco conceptual relativo al aspecto de la carrera

La principal caracteristica de la ingenieria industrial del nuevo siglo es el incremento
increible en la velocidad con la que se ejecutan la mayoria de las actividades de las
industrias, desde la compra de materia prima, hasta la entrega del producto final,

aunque los principios basicos hayan cambiado muy poco (Baca U., et al., 2014).

El proyecto tiene como base principal la ingenieria industrial ya que durante el
desarrollo de este se aplicaran herramientas y metodologias capaces de encontrar,
desarrollar e implementar acciones necesarias para resolver el problema. El proyecto
debe de estar acompafiado por iniciativas capaces de entender la situacion actual y
brindar soluciones eficaces y eficientes en el proceso para asi cumplir con los objetivos

propuestos para este proyecto.

El Instituto de Ingenieria Industrial (IIE, por sus siglas en inglés), define a la Ingenieria
Industrial como: “lo concerniente con el disefio, mejoramiento e instalacion de los
sistemas integrados de personas, materiales, informacion, equipo y energia,
soportando por el conocimiento especializado y la habilidad en las matematicas, la
fisica y las ciencias sociales que, junto con los principios y métodos de andlisis de la
ingenieria y el disefo, especifican, predicen y evaltan los resultados que seran

obtenidos de cada uno de los sistemas de la industria” (Baca U. , et al., 2014).
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Es necesario aplicar el conocimiento adquirido durante el periodo de estudio de la
carrera de ingenieria industrial, ya que la finalidad del proyecto es lograr establecer la
relacion de la ingenieria industrial en el &rea de servicios, moldeando asi de manera
correcta las metodologias y herramientas que habitualmente se estudian en el area de

manufactura.

Marco Ateniente a la gestion del proyecto

Metodologia Seis Sigma

Esta metodologia presenta la importancia de reducir la variacion, los defectos y los
errores en todos los procesos a través de una organizacion para asi lograr aumentar la
cuota del mercado, minimizar los costos e incrementar los margenes de ganancia. Se
pone énfasis a la explicacion de una estrategia sobresaliente y de los elementos para
implementar la Metodologia (Definir el proceso, Medirlo, Analizar los datos, Mejorarlo y
Controlarlo) para la reduccién de la variabilidad y el logro de Seis Sigma (Fraile, Vilar

Barrio, & Tejero Monzon , 2003).
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Figura 6 - Proceso Seis Sigma

La suma de tres desviaciones estandar al valor promedio dara por resultado el limite de
la especificacion superior, y la resta de tres desviaciones estandar al valor promedio

resultara el limite de especificacién inferior (Donna, 2006).

Lean es una filosofia que se puede aplicar en todo ambiente de la empresa y también en
la vida. La filosofia trata de hacer mejoras continuas, eliminando desperdicios y del
mismo mejorar la calidad y el tiempo de servicio. Se enfoca en diversas areas como la
produccion del servicio, los tiempos y los inventarios o cargas que se tengan. Todos los
puntos son analizados con el fin de remover los movimientos, tiempos y pasos

innecesarios para el proceso.
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En la Figura 7. Fases de la Metodologia Seis Sigma se logra observar el orden de cada
una de las fases y ademas algunas de las herramientas que se utilizaran en el desarrollo

del proyecto.

DEFINIR MEDIR ANALIZAR IMPLEMENTAR CONTROL

Estudiar al "Y"

|

Monitorear
Ia IIYII

oo Diagrama de Procesos
Diagrama Entrada y \ Efecto . Plan de Control
; 2 salida A Mapeo Flujo de Valor
Mejorar el rendimiento de Diagrama SIPOC

¥" Optimizando las "X : Desarrollo de Monitoreo de
Mapeo Flujo de Valor Lluvia de Ideas| |Procedimientos (SOP)

Analisis de sistema de
medicion

tyicn

Mapeoe de Procesos
Capacidad Inicial Matriz Causa

Figura 7 - Proceso DMAIC a Utilizar

Fases de Metodologia Seis Sigma

Seis Sigma se caracteriza por cinco fases concretas:
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Fase Definir:

En la fase de definicidon se identifican los posibles proyectos Seis Sigma que deben ser
evaluados por la direccién para evitar la inadecuada utilizacion de recursos (Marqués,

2010).

Es importante poder identificar en esta fase cuél o cuales son los problemas por
resolver, por lo que se utilizan diferentes herramientas para lograr determinar los

posibles problemas de un proyecto.

Carta del Proyecto:

Desarrollar el Acta de Constitucion del Proyecto es el proceso de desarrollar un
documento que autoriza formalmente la existencia de un proyecto y confiere al director
de proyecto la autoridad para asignar los recursos de la organizacion a las actividades
del proyecto. El beneficio clave de este proceso es un inicio y unos limites del proyecto
bien definidos, la creacion de un registro formal del proyecto y el establecimiento de
una forma directa para que la direccion general acepte formalmente y se comprometa

con el proyecto (PMBok, 2013).
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Project Charter
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Project Scope
Project Roles
Milestones
Monetary Benefits
Additional Benefits
Project Risks

Figura 8 - Carta de Proyecto (Project Charter)(Stau  dter, et al., 2009)

Este documento es vital para el inicio del proyecto, pues describe la situacion actual y
la esencia del proyecto. Ademas, quiénes seran las personas necesarias para llevar a

cabo el proyecto.

Matriz de Riesgo:

De la propia definicién del riesgo deducimos la relacion entre dos variables: impacto y
probabilidad de perturbacion. Representando en una matriz estas dos variables, con

valores bajo, medio y alto (Ruiz V. R., 2008).
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MATRIZ DE RIESGOS
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Figura 9 - Matriz de Riesgos (Ruiz V. R., 2008).

Es una herramienta eficaz para lograr identificar posibles fallos que se tiene durante el
desarrollo de un proyecto, proceso o alguna actividad. Se trabaja de manera que se

pueda controlar y manejar de forma segura las actividades.

Andlisis de Partes Interesadas (Stakeholder Analysi  s):

Las partes interesadas pueden tener un impacto significativo en la forma de actuar

pasada, presente y futura (Buckhardt Leiva, Gisbert Soler, & Pérez Molina, 2016).
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Para el andlisis de las partes interesadas se pueden seguir las siguientes acciones:

1. Identificar las partes interesadas y sus necesidades

2. ldentificar su capacidad de influencia e impacto (evaluar la relevancia o

pertenencia).

3. Establecer canales de comunicacion (a través de los cuales se mantendra esa

relacion futura).

4. Realizar el seguimiento de la informacion relevante (necesidades y requisitos

van cambiando).

Sera necesario integrar las expectativas y necesidades de las partes interesadas en las

politicas y estrategias de la organizacion (Buckhardt Leiva, Gisbert Soler, & Pérez

Molina, 2016).
Interés
Bajo Alto
A B
Bajo Mantenerlos

Minimo esfuerzo )
informados

C D

Alto Mantenerlos
satisfechos

Capacidad de
Influencia

Agentes clave

v

Priorizar esfuerzos
Incorporar necesidades y
requisitos

Figura 10 - Cuadro de Analisis de Partes Interesada s (Buckhardt Leiva, Gisbert Soler, & Pérez Molina,  2016).
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En resumen, segun la definicion anterior, es una herramienta clave para identificar a las

personas o grupos que pueden influenciar en el desarrollo de un proyecto, pueden ser

internos o externos segun la necesidad. Es vital conocer estos puntos para que el

avance sea apropiado y eficaz, y ademas para alcanzar los objetivos propuestos.

Matriz de Asignacion de Responsabilidades (RACI):

Un tipo comun de matriz de asignacion de responsabilidades que utiliza los estados

responsable, encargado, consultor e informar para definir la participacion de los

interesados en las actividades del proyecto (PMBok, 2013).

Diagrama RACI
Actividades
Defirir
Designar
Desarrollo

Pruebas

Individuos
Juan Maria Pedro Carlos
| I R
R C C A
R C C \
| | R I

Figura 11 - Diagrama RACI (Torres Martinez & Torres  Hernandez, 2014).

Inicial Rol
R Responsible

A Accountable
C Consultec
| Informed

Rol en espanol

Responsable

Aprobador

Censultado

nformado

Descripcion
Equipo o individuo que realiza el trabajo y &5
responsable de! mismo; en caso de que sea un equipo
este apartado se puece subdividir en tareas

Aprueba el trabajo realizado y se asegura da que se
ejecuten las tareas; una vez dada su aprobacién, es
responsable de! mismo

Fol cen comunicacién bidireccional ya gue

informacién o capacidades para

ee

oorar cen el trabajo

le dan los datos ce seguimiento del trabajo y los
pregresos que se tengan, siendo la infermacion ce tipo
unid recciona

Figura 12 - Simbologia de la Matriz RACI (Torres Ma rtinez & Torres Hernandez, 2014).
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Es una matriz en la que se trata de identificar a las personas que estan interesadas en
el desarrollo de un proyecto o actividad, y se identifica el nivel de compromiso de cada

persona o grupo en el proyecto.

Fase Medir:

La fase de medicion consiste en la caracterizacion del proceso identificando los

requisitos clave de los clientes, las caracteristicas clave del producto (o variables del
resultado) y los parametros (variables de entrada) que afectan al funcionamiento del
proceso y a las caracteristicas o variables clave. A partir de esta caracterizacion se

define el sistema de medida y se mide la capacidad del proceso (Marqués, 2010).

Diagrama de Flujo de Proceso:

Es una representacion grafica de la secuencia de los pasos o actividades de un
proceso. Por medio de este diagrama es posible ver en que consiste el proceso y como
se relacionan las diferentes actividades; asimismo, es de utilidad para analizar y

mejorar el proceso (Pulido, 2013).
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SIMBOLO

REPRESENTA

Inicio o témino. Indica el principio o el fin del flujo, puede ser accidn o
lugar, ademds se usa para indicar una unidad adminstrabiva o persona
que recbe o proporciona informacidn

Actividad. Describe las funciones que deserpefian las personas
involucradas en el procadimiento.

Documento. Representa un documento en general que enfre, se
ulilice, s& genere o salga del procedimiento.

Decisién o allernativa. Indica un punto dentro del flujo en donde se
debe tomar una decision entre dos 0 més allernabivas

Archivo. Indica que s& guarda un documento en forma temporal o
permanente.

Conector de psgina. Representa una conexidn o enlace con ofra hoja
diferente, en la que confinia el diagrama de flujo.

-
[
=
N
8
O

Conector. Represanta una conexidn o enlace de una parte del
diagrama de flujo con ofra parte lejana del mismo.

Figura 13 - Simbologia Diagrama Flujo(Ortegén Moral

es, Diaz Garcia, Pulido Malagon, & Pérez Peraza, 20 12).

El diagrama de flujo ayuda a comprender el proceso paso a paso, por lo tanto, se debe

de mapear de la manera correcta. Es un analisis estratégico para representar

visualmente el flujo, y asi poder identificar puntos de mejora.

Capacidad Inicial:

Cuando se hayan identificado los parametros del producto requeridos para satisfacer
las necesidades clave de los clientes, el equipo de disefio realizard un andlisis de

capacidad de proceso inicial. Se utiliza un analisis de capacidad del proceso para
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determinar cuantitativamente que tanto cumple un producto o proceso con los limites

de especificacion identificados del cliente.

Los datos utilizados para los estudios de capacidad de proceso deben recopilarse

mediante el estudio de andlisis del sistema de medicién (Perry & Bacon, 2011).

Medir la capacidad inicial es importante ya que permite observar el estado actual del
proceso, de este modo se obtiene la especificacion minima sobre el comportamiento

del proceso en estudio.

Diagrama IPO:

Un diagrama de entrada-proceso-salida (IPO), también conocido como diagrama de
proceso general, proporciona una representacion visual de un proceso definiendo un
proceso y demostrando las relaciones entre los elementos de entrada y salida. Las
variables de entrada y salida se conocen como ‘factor' y 'respuestas’ respectivamente

(Ron, 2004).
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Variables de Entrada

“Definen las caracteristicas de los insumos y las variables de operacion y control de un

proceso” (Pulido, 2013).

Son los elementos que necesarios para realizar un trabajo, los cuales son tomados y

transformados para generar un proceso definido por el cliente.

Variables de Salida

“Las variables de salida, es decir, las caracteristicas de calidad o variables de
respuesta, las Y, son las variables en las que se reflejan los resultados obtenidos en un

proceso” (Pulido, 2013).

Son los elementos que intervienen y que pueden ser cambiantes para un proceso.
Forman parte de un proceso y su comportamiento puede ser estudiado y analizado para

tomar decisiones que den como resultado su mejoramiento y comprension.
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INPUTS (factors) QUTPUTS (responses)

Pressure . PROCESS | Tablet weight

Temperature | Tablet hardness

Time Tablet Potency
manufactunng -

Substance A Production rate _

Substance B

Figura 14 - Diagrama IPO (Entrada - Proceso - Salid a) (Ron, 2004).

Es una herramienta util para poder identificar y visualizar la transformacion que tienen

los elementos de entrada, pasando por el proceso y como llega al resultado final.

Proceso

Son las actividades que se ejecutan para realizar algun trabajo, en el que intervienen
varios pasos que son planificados para un determinado grupo o recursos, con el fin de

producir un resultado esperado.

Diagrama SIPOC:

SIPOC es un mapa de alto nivel de un proceso para ver cOmo una empresa satisface
los requisitos de un cliente en particular en toda la cadena de suministro. SIPOC

significa proveedor-entrada-proceso-salida-cliente (Ron, 2004).
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Proveedores Entradas Proceso Salidas Clientes

Requisitos y ciclo
de realimentacion

Lista de Requisitos Lista de Medidas Lista de Requisitos Lista de Medidas

NOTA: Los componentes de este diagrama son fieibles y pueden tomar cualquier direccidn dependiendo de ks circunstancias.

Figura 15 - Diagrama SIPOC (PMBok, 2013)

Proveedor (Supplier): la persona o empresa que proporciona la informacion al

proceso (por ejemplo, materias primas, mano de obra, maquinaria, informacion, etc.). El

proveedor puede ser externo o interno de la empresa.
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Entrada (Input): los materiales, mano de obra, maquinaria, informacion, etc.,

requeridos para el proceso.

Proceso (Process): los pasos internos necesarios para transformar las entradas en

salidas.

Resultado (Output): el producto (tanto bienes como servicios) que se entrega al

cliente.

Cliente (Customer): el receptor del producto. El cliente podria ser el siguiente paso del

proceso 0 una persona u organizacion.

El diagrama SIPOC ayuda a identificar las entradas y salidas del proceso, muy similar
al diagrama IPO, pero, ademas, esta herramienta ayudara a identificar quién es el
proveedor y quién es mi cliente final. Este diagrama es mucho mas detallado por lo cual

ayuda a mejorar un proceso.
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Mapa de Flujo de Valor (VSM):

Los mapas de valor, también conocidos como graficas del flujo de valor VSM (Value
Stream Map), son herramientas utilizadas para conocer a profundidad los procesos,
tanto dentro de la organizacion como en la cadena de abastecimiento. El principal
objetivo por el que se desarrollan los mapas de valor consiste en que estos nos
permiten identificar ampliamente las actividades que no agregan valor al proceso, del

mismo modo permiten conocer el tiempo asociado a dichas actividades (Lopez, 2018).

Fuentes externas: Este simbolo representa clientes y
proveedores.

Flecha de traslado: Este simbolo representa el traslado de
materias primas y producto terminado. De proveedor a

‘ planta o de planta a cliente.
‘—l ] Transporte mediante camion de carga.
a* 10

b— Transporte mediante tren.

™\
\\ = Transporte mediante avidn.

Operacion del proceso.
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Casillero de datos con indicadores del proceso.

e

Flecha de empuje para conectar el flujo de materiales entre
operaciones cuadndo este se lleva a cabo mediante un
sistema push.

m——————)

Flecha de arrastre para conectar el flujo de materiales entre
operaciones cuando este se lleva a cabo mediante un
sistema pull.

Flecha para conectar el flujo de materiales entre
operaciones cuando este se lleva a cabo mediante una

—FIFO—

S————— secuencia: "primeras entradas, primeras salidas”
Inventario: De materia prima, producto en proceso,
producto terminado.

Informacién transmitida de forma manual.

—

Informacidén transmitida de forma electrénica.
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Reldampago Kaizen: Este simbolo representa los puntos
dénde deben realizarse eventos de mejora enfocado en
implementar la herramienta de Lean Manufacturing
expresada.

Kanban de produccidén.

Kanban de transporte.

Nivelacion de la carga: Herramienta que se emplea para
interceptar lotes de Kanbans y nivelar el volumen de la
produccion.

L ML

Linea de tiempo: Muestra los tiempos de ciclo de las
actividades que agregan valor, y los tiempos de las
actividades que no agregan valor.

Figura 16 - Simbologia Mapa flujo de valor (L6pez, 2018).
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Proveedor

TC = 30 Segundos

TCP= 0 segundos

Dispons 98%

TD= 27000 seg/cia

5 dias

Prondstico
semanal
2.500 unds

Ordenes
semanales
2.500 unds

Q&

Ensamble 1

Control de

produccién: MRP

Pronostico
mensual
10.000 unds

Ordenes
Diarias

500 unds

Supervisor de
produccién

100

TC = 45 Segundos

TCPs O segundos

Dispons 98%

1D« 27000 seg/cia

0,6 dias

30s

45s

0,2 dias

Ensamble 2

<O

TC = 54 Segundos

TCP= O segundos

Dispons 98%
TD= 27000 seg/cia

0 dias

Cliente

Empaque

Q&

TC = 90 Segundos

TCP« O segundos

Dispons 98%

TO= 27000 seg/dia

545

Tiempo sin valor agregado = 5,8 dias
Tempo de ado total =

Figura 17 - Ejemplo Flujo de Valor

219 segundos

(Lopez, 2018).

S54s

El mapa de flujo de valor ayuda a visualizar el lugar donde se acumulan materiales o el

lugar donde el flujo del proceso tarda mayor cantidad de tiempo. En un plano ideal, el

flujo del proceso debe ser continuo y sin esperas. Este mapa logra determinar las

etapas en las cuales se debe de mejorar con el fin de disminuir los tiempos en cada

etapa del proceso.
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Andlisis del Sistema de Medicion (MSA):

"Obtienes lo que mides" es un axioma bien usado, incluso fuera del mundo de los
practicantes de Seis Sigma. Las mediciones son la base de la toma de decisiones
basada en datos y, por lo tanto, deben validarse antes de poder realizar evaluaciones
objetivas del rendimiento actual del proceso o de las relaciones de causa y efecto

(McCarty, Bremer, Daniels, & Gupta, 2005).

Dentro de la informacién que se maneja se determina cuales son los datos que deben
de someterse dentro de un analisis que compruebe que la informacion que se mide es
la correcta. Segun el fragmento anterior, si la medicién de los datos es incorrecta, de
ese modo se estaria trabajando sobre un entorno incorrecto y por lo tanto, las
decisiones que se apliquen serian incorrectas, por eso la necesidad de asegurarse de

medir correctamente antes de actuar.

Fase Analizar:

En la fase de andlisis, el equipo evalla los datos de resultados actuales e historicos. Se
desarrollan y comprueban hipotesis sobre posibles relaciones causa-efecto utilizando

herramientas estadisticas pertinentes. De esta forma el equipo confirma los
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determinantes del proceso, es decir, las variables clave de entrada o “focos vitales” que

afectan a las variables de respuesta del proceso (Marqués, 2010).

Diagrama Causa y Efecto:

El diagrama de causa-efecto o de Ishikawa es un método grafico que relaciona un

problema o efecto con los factores o causas que posiblemente lo generan. La

importancia de este diagrama radica en que obliga a buscar las diferentes causas que

afectan el problema bajo analisis y, de esta forma, se evita el error de buscar de

manera directa las soluciones sin cuestionar cuales son las verdaderas causas (Pulido,

2013).

Causa Efecto
[ Hombre }( Maquina J[ Entorno ]
A\ A\
Problema

Subcausa

Causa principal

/ /
[ Material }[ Método }[ Medida ]

Figura 18 - Diagrama de Ishikawa (Operaciones, 20018).
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Este grafico es una representacion que consiste en identificar las posibles causas que

interrumpen o afectan un proceso. Una vez que se identifican las causas principales, se

identificaran los posibles sub-problemas.

Matriz Causa y Efecto:

Una matriz de causa y efecto a veces se llama matriz de priorizacion o matriz de

seleccion de caracteristicas. Esta matriz prioriza los elementos dentro de un diagrama

de matriz (Breyfogle Ill, 2008).

Las matrices de causa y efecto se utilizan para ayudar a decidir el orden de importancia

de una lista de elementos. Esto podria ser actividades, objetivos o caracteristicas que

se cumplieron a través de un diagrama de causa y efecto, diagrama de arbol u otros

medios (Breyfogle 11, 2008).

Effects

Y1

Y2

Y3

Y4

Total

Relative
Weighting

Causes/Importance

X1

X2
X3

X1
X5

Figura 19 - Matriz Causa y Efecto (Fortuner, 2016).
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Esta matriz logra determinar en cuales procedimientos o etapas se debe trabajar, de
este modo se evitara trabajar en etapas del proceso que no agregan tanto valor.
Ademas, esta matriz debe ser completada por todo el grupo que maneja el proceso y
no por solo una persona o grupo especifico. Se espera que el grupo asigne el puntaje

de acuerdo al conocimiento de cada una de las variables del proyecto en estudio.

Diagrama de Pareto

“Gréfico de barras que ayuda a identificar prioridades y causas, ya que se ordenan por
orden de importancia a los diferentes problemas que se presentan en un proceso”

(Pulido, 2013).

Diagramas de Pareto

Figura 20 - Diagrama Pareto (PMBok, 2013).
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Un diagrama de Pareto es un grafico de barras que categoriza en orden las diferentes
variables en estudio. Toda esta informacion puede ser utilizada por el departamento o
grupo que desee analizar los resultados, y buscar las causas para un planeamiento

futuro, y una mejora continua.

Andlisis de modo y efecto de las fallas (AMFE):

Permite identificar las fallas potenciales de un producto o un proceso y, a partir de un
analisis de su probabilidad de ocurrencia, formas de deteccion y el efecto que
provocan; estas fallas se jerarquizan, y para aquellas que vulneran mas la confiabilidad
del producto o el proceso sera necesario generar acciones para eliminarlas o reducir el

riesgo asociado con las mismas (Pulido, 2013).
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ANALBIS DE
Y EFECTO DE L

PROCESOQ)
Gmer -
3 »*
Responsable del proceso . Preparado por_ - —
ama e} Fecha C a
G
q nopa
=1 Proceso actua Resukados de acciones
= 4 v ! ° :
Ewapa/funcion Modo : Efecro(s) 3| 9| Causas) gl ! c A Responsabi- Aeconss v 8¢
. al ° 3 | 2| Comroles © PR bdad y fecha 3112
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Figura 21 - Formato AMFE (Pulido, 2013).

De acuerdo a lo analizado, el diagrama AMFE es un procedimiento que ayuda a
determinar cuales son los fallos frecuentes y el impacto que tiene cada una de esas
variables, estos se deben de priorizar segun el puntaje obtenido dentro de la ejecucién
del AMFE. De igual forma este procedimiento debe de ejecutarse entre las personas

involucradas en el proceso, nunca puede ser resuelto individualmente.
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Fase Mejorar:

En la fase de mejora, el equipo trata de determinar la relacion causa-efecto (relacion
matematica entre las variables de entrada y la variable de respuesta que interese) para
predecir, mejorar y optimizar el funcionamiento del proceso. Por ultimo, se determina el

rango operacional de los pardmetros o variables de entrada del proceso.

Plan de Mejora:

El plan de mejoras del proceso detalla los pasos necesarios para analizar los procesos
de direccion del proyecto y de desarrollo de producto a fin de identificar las actividades

gue incrementan su valor (PMBok, 2013).

Entre las areas a tener en cuenta se incluyen las siguientes:

» Limites del proceso: Describen el propésito del proceso, su inicio y fin, sus entradas

y salidas, el duefio y los interesados del proceso.

 Configuracion del proceso : Proporciona una descripcion grafica de los procesos,

con las interfaces identificadas, y se utiliza para facilitar el andlisis.
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» Métricas del proceso: Junto con los limites de control, permiten analizar la eficiencia

del proceso.

» Objetivos de mejora del desempefio:  Guian las actividades de mejora del proceso.

Este plan se realiza de acuerdo a las necesidades de mejora que se hayan planteado
durante el proceso de desarrollo de un proyecto, determina cuales son las variables a
trabajar, de qué modo se van a ver afectadas esas variables y quienes son los

responsables de ejecutar y controlar esas acciones.

Desarrollo de Procedimientos Operativos Estandares (SOP):

Los SOP juegan un rol fundamental en las operaciones comerciales. Los SOP son
politicas, procedimientos y estandares que se necesitan en las disciplinas de
operaciones, mercadotecnia y administracion para garantizar el éxito comercial. Un

SOP se usa en la fase de control del proceso DMAIC (Jiju, Vinodh, & Gijo, 2016).

Esta documentacion es necesaria para consolidar la estandarizacion de un proceso,

teniendo en cuenta que todas las personas deben tener una misma guia a seguir. Es
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una de las buenas practicas a seqguir y asi garantizar el mantenimiento adecuado de un

proceso o servicio y de este modo minimizar errores o riesgos en el proceso.

Fase Control:

La fase control consiste en disefiar y documentar los controles necesarios para
asegurar que lo conseguido mediante el proyecto Seis Sigma se mantenga una vez
gue se hayan implementado los cambios. Cuando se han logrado los objetivos y la
mision se dé por finalizada, el equipo informa a la direccion y se disuelve (Marqués,

2010).

Monitoreo de Procesos:

Se deciden las mejoras al monitoreo del proceso para que mediante éste se tenga
evidencia de que el nivel de mejoras logrado se siga manteniendo. Los monitoreos
pueden realizarse sobre entradas claves del proceso, asi como sobre variables de

salida critica (Pulido, 2013).

El monitoreo de un proceso indica si el funcionamiento del proceso es el correcto segun
lo planeado, y de este modo, si existe alguna inconsistencia, deben tener personas

responsables para atender esas acciones.
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Planificacion de Costos:

Dado que los proyectos son de naturaleza temporal, el éxito de un proyecto debe
medirse en términos de completar el proyecto dentro de las restricciones de alcance,
tiempo, costo, calidad, recursos y riesgo, tal y como se aprobo por los directores del

proyecto conjuntamente con la direccion general (PMBok, 2013).

Es importante determinar cual ha sido el beneficio econdémico que obtendra la
organizacion al desarrollar una mejora en un producto o servicio. Gracias a ello se
determina si la inversién realizada en tiempo y dinero logro lo establecido en el

proyecto y cumplir con las expectativas de la compafia.

Capacidad Final:

De acuerdo a las mediciones que se realizaron al inicio del proyecto para determinar la
capacidad inicial, se toman las mismas bases para nuevamente medir el impacto de los
cambios realizados en el proceso. De esa manera se debe de obtener una capacidad

mejorada, que debe de cumplir con las expectativas generadas por la gerencia al inicio

del proyecto.
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Marco Conceptual Referente al Impacto del Proyecto

Calidad

“Las personas quieren informacion de alta calidad, es decir, productos de informacion
cuyas caracteristicas, atributos o calidades ayuden a que esta sea valiosa para ellas.
Es de utilidad considerar la informacion como un elemento que posee las tres

dimensiones de tiempo, contenido y forma” (Rebaza, 2008).

Lo anterior confirma que la calidad de los productos o servicios son vitales para el éxito
de una compafiia. No solo en la fabricacion de productos, si no también se ve reflejado
en los servicios, donde cada vez el cliente final es mas exigente. De esta manera al
aumentar su calidad, disminuir tiempos y reproceso, y darle un producto de calidad al

cliente final, el proyecto tendréa grandes beneficios.

7 tipos de Desperdicios

“Literalmente, los desperdicios son todo aquello que no crea valor y por lo tanto ha de
ser eliminado. El término anglo sajon es waste y el japonés es muda” (Garcia Cerro,

Pérez Pérez, & Serrano Bedia, 2013).
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Es importante conocer el concepto de desperdicio y donde habitualmente se pueden
percibir, ya que en muchas ocasiones es dificil identificar si no se tiene el concepto

claro.

Comunmente se definen 7 tipos de desperdicios: sobreproduccion, esperas,
transportes, sobre procesamiento, inventarios, movimientos innecesarios y defectos de

los productos (Garcia Cerro, Pérez Pérez, & Serrano Bedia, 2013).

1. Sobreproduccion:

Producir por adelantado, producir mas de lo que actualmente necesitan los procesos
siguientes o el cliente. Genera exceso de inventario, movimientos innecesarios de
materiales y operarios, oculta los defectos. Es el peor de los despilfarros (Madariaga,

2013).

2. Inventario:

Exceso de inventario de materias primas, componentes, producto en curso (WIP, Work
in Process) y producto terminado; mas inventario del necesario para satisfacer la

demanda del cliente (Madariaga, 2013).
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3. Transporte:

Exceso de movimientos causados por un layout deficiente, la produccion en lotes, el

inventario... (Madariaga, 2013).

4. Espera:

El operario espera a que la maquina termine su ciclo, espera materiales, espera a que

arreglen la maquina, espera instrucciones (Madariaga, 2013).

5. Movimientos innecesarios:

Movimientos del operario que no modifican la forma o las propiedades del producto.
Por ejemplo: andar para traer utillajes y materiales, buscar herramienta, cargar una
pieza en la maquina, amarrar una pieza en el utillaje, descargar una pieza de la

magquina (Madariaga, 2013).

6. Defectos:

Los defectos representan un despilfarro del material y esfuerzo humano. Los defectos

dan lugar a selecciones, re-procesos y chatarra (Madariaga, 2013).
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7. Sobre procesos:

Procesos que transforman propiedades del producto que el cliente no aprecia. Son

procesos innecesarios, que no afladen valor (Madariaga, 2013).

Cualquier empresa 0 negocio maneja sus operaciones por medio de algun proceso, el
cual debe de ser eficiente y por consiguiente eficaz. Pero la mayoria de veces las
empresas tienen la dificultad de identificar en que momento el proceso no es el

correcto, por lo que es dificil corregir cuando no se sabe donde esta el error.

ISO (Organizacion Internacional de Normalizacion)

Es importante tener en cuenta que existen organizaciones que trabajan para tratar de
proveer la ruta adecuada para una gestion de calidad eficaz, y que ademas de manera

efectiva se puedan administrar los recursos y mejorar su calidad.

El enfoque a procesos implica la definicion y gestion sistematica de los procesos y sus
interacciones, con el fin de alcanzar los resultados previstos de acuerdo con la politica
de la calidad y la direccion estratégica de la organizacion (ISO, ISO 9001:2015 (ES),

2015).
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La capacidad de crear, recopilar, almacenar, mantener, transferir, procesar, presentar
informacion y de respaldar los procesos comerciales de manera oportuna y rentable,
requiere una comprensién de las caracteristicas de la informacion y los datos que
determinan su calidad y la capacidad de medir, gestionar e informar sobre la

informacion, y la calidad de los datos.

ISO 8000 define las caracteristicas de la informacion y los datos que determinan su
calidad, y proporciona métodos para gestionar, medir y mejorar la calidad de la

informacion y los datos (ISO, ISO 8000-8:2015 (EN), 2015).

Se ha determinado que muchas empresas sufren diariamente por la mala
administracion de los recursos y de la calidad, esto conlleva pérdidas millonarias y una
afectacion directa en sus clientes, no importa el area de desarrollo de la empresa,
puede ser de produccion, comercial o de servicios, una mala calidad en sus productos

puede generar impactos negativos.

Master Data

Gestion de datos maestros: una recopilacion de mejores practicas de gestion de datos
gue orguestan actores claves, participantes y clientes comerciales al incorporar las

aplicaciones comerciales, los métodos de gestion de informacion y las herramientas de
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gestion de datos para implementar politicas, procedimientos, servicios e infraestructura
para respaldar la captura, integracién y uso compartido posterior de datos maestros

precisos, oportunos, consistentes y completos (Loshin, 2009).

En otras palabras, un programa MDM esta disefiado para soportar las necesidades
comerciales de una organizacion al proporcionar acceso a vistas consistentes de las
entidades de datos maestros identificables de manera Unica a traves de la
infraestructura de aplicaciones operativas, la administracion de datos maestros

gobierna los métodos, herramientas, informacién y servicios (Loshin, 2009).

Master Data es la parte esencial de informacién de una empresa, de hecho, es
considerado como el activo mas transcendental, donde su operacion es critica para
establecer una fidelidad de los datos y estos puedan dar resultados positivos a nivel

financiero.

Data Governance

Organizacion necesita gobierno por muchas razones. La funcion de gobierno de datos
impregna las principales areas de una organizacion al proporcionar la estructura para la
creacion, eliminacion, aprobacion y derechos de distribucion de la informacion

corporativa. Proporciona la decision correcta para determinar la direccion de los
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esfuerzos de gestion de datos, las areas tematicas, las fuentes de datos, los objetivos

de los datos y las reglas comerciales involucradas (Bhansali, 2014).

Este concepto se debe tener presente en el desarrollo de este proyecto, ya que nos
dara el camino a seguir segun las necesidades del negocio y sus politicas, asi como,
los procesos basados en requerimientos por este concepto de gobernabilidad.
Funciona de manera que todos los datos de la empresa estén ligados directamente con

lo establecido en el proceso.

Servicio

“El servicio es el conjunto de prestaciones que el cliente espera ademas del producto o
del servicio basico como consecuencia del precio, imagen, y la reputacian del mismo”

(Paz, 2005).

El servicio es también un producto que se le entrega al cliente de manera directa, capaz
de persuadir las decisiones del mismo. El cliente percibe la manera en la cual es recibido,
atendido, y lo mas importante, que el servicio llegue a satisfacer la necesidad de manera

eficiente y eficaz.
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Centros de Servicio

“La Coalicion Costarricense de Iniciativas de Desarrollo (CINDE) y el Ministerio de
Comercio Exterior (COMEX) informaron que las empresas de inversion extranjera de
los sectores de Servicios, Ciencias de la Vida, Manufactura Avanzada, Manufactura
Liviana e Industria Alimentaria generaron 12.000 nuevos empleos en total en 2015

(CINDE, 2015).

En la actualidad, las empresas multinacionales ven con buenos ojos invertir en Costa
Rica, ya que el personal es calificado y posee una posicion geografica estratégica.
Ademas, cuenta con una infraestructura capaz de soportar esa inversion. El mayor
crecimiento de esas inversiones se ha dado en el sector servicios, por lo que los

profesionales deben concentrarse en aspectos de la calidad en areas de servicios.

Pese a lo anterior, es curioso que en la carrera de ingenieria industrial no se abarquen
temas como servicios, calidad del trabajo realizado por cada miembro de una empresa
o departamento, ya que a nivel del area de servicios se debe de trabajar con el factor
humano. Los procesos pueden estan desarrollados, y puede existir documentacion,
pero el comportamiento de cada individuo de ser considerado por aparte para lograr
establecer esa relacion entre teoria y la aplicacién en si. También es importante saber
como llegar a retroalimentar esas actividades realizadas. Ya que al tratar con personas
gue laboran en una empresa, se conoce que cada persona es diferente entre si, cuenta
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con debilidades y fortalezas que ninguna teoria de ingenieria industrial puede llegar a

ser utilizada con exactitud.

Las metodologias o herramientas de ingenieria industrial pueden guiar en como
encontrar soluciones, pero ninguna en como interactuar con el ser humano de manera
directa, ya que esta debe ser considerada por el ingeniero o la persona que esté
trabajando en mejorar el proceso involucrado. Este debe ser capaz de interactuar con
las personas necesarias para modificar el comportamiento y corregir asi los errores o

faltas de atencidon de cada recurso humano.

Eficiencia

“Por lo tanto, la eficiencia se define como la “relacion entre los resultados logrados y los
recursos empleados. Se mejora optimizando recursos y reduciendo tiempos
desperdiciados por paros de equipo, falta de material, retrasos, etcétera” (Pulido,

2013).

Es la utilizacion adecuada de los recursos que se tengan dispobiles para lograr un
objetivo comun. Cuando se llegan a utilizar esos recursos de manera correcta y de
manera que se pueda reducir la cantidad de recursos actuales para conseguir los mismos

objetivos, se obtendra como resultado la eficiencia en el proceso.
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Productividad

Consiste en utilizar los recursos necesarios de manera correcta y con los tiempos
adecuados para generar un trabajo sin ningun despercio de tiempos, ni de recursos. Se
debe tener claro que la productividad es el uso adecuado de tiempo y de recursos para

producir de manera eficiente un trabajo.

La productividad es definida como “la capacidad de generar resultados utilizando ciertos
recursos. Se incrementa maximizando resultados y/u optimizando recursos” (Pulido,

2013).

Lluvia de ldeas

Se utiliza para detectar las causas principales y las consecuencias de los problemas en
el proceso; el diagrama nos dirige al problema principal y los factores responsables del

mismo. La lluvia nos muestra las posibles causas del problema raiz.

Asimismo, se utiliza para identificar los problemas, investigar causas y encarar la
implementacion de soluciones. La idea principal es reunir a un grupo de personas que

aporten ideas, y que, a partir de esas ideas iniciales, se vayan generando nuevas
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rondas o ideas derivadas, tratando de producir un gran niamero de ideas (Portal del

Observatorio de Calidad, 2016).

El propdsito de reunir varias personas que conozcan un procedimiento o proceso es

poder tener diferentes alternativas o propuestas y analizar los diferentes puntos de

vista de todos los usuarios o participantes. Ademas de fomentar el trabajo en equipo y

el conocimiento de cada uno de los integrantes, de igual manera la actividad debe

realizarse de manera profesional y disciplinada.

Marco Conceptual referente al impacto del proyecto

El desarrollo del proyecto no sélo tratara de enfocarse en la calidad del servicio
entregado a los clientes finales de 3M, sino también, de qué manera la empresa es
beneficiada en los ambitos organizacionales y econdmicos. Por lo que el éxito del

proyecto buscard respaldar el apoyo de la gerencia hacia este proyecto.

Desarrollar un proyecto de esta magnitud, no es solo aplicar ciertas herramientas y
metodologias, sino, es seguir paso a paso la formalidad en sus procesos, para
identificar los problemas y desconexiones en los procesos, con el fin de proponer

soluciones a los problemas detectados.
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El éxito del proyecto llevard no solo resultados positivos al departamento de validacion,
sino también a otros departamentos indirectamente vinculados, y de igual manera
cortara el tiempo de ciclo para la creacion de un material. Por lo que, la reduccion de
materiales creados con error traera consigo la disminucion de re-trabajos en los
materiales y de ese modo facilitara y agilizara la transicién de las futuras migraciones

de varios paises al sistema SAP.

La implementacion del proyecto dara como resultado la capacidad de medir y controlar
el proceso de creacion de materiales en el sistema en sus primeras etapas, y esta sera

la principal métrica de calidad en este proceso.

Antecedentes de proyectos o0 experiencias semejantes

“A traves de la percepcion del cliente se evaluaron cuales son las fallas que tiene el
departamento para con sus clientes. Se realizé de esta forma porque asi se obtiene la
informacion a primera mano y se conoce cuales son sus necesidades, que perciben y

gue debilidades internas afectan el servicio externo (Ruiz J. S., 2017).

Las implementaciones y el mejoramiento en los procesos, tanto en las areas de
manufactura como de servicios, han sido desde hace unos afios tan importantes como

cualquier otro departamento dentro de la empresa. Por esta razén, actualmente,
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muchas de las empresas tanto nacionales como internacionales estan haciendo parte
de su rol diario el manejo de proyectos, donde trabajan en la investigacion e
implementacion de procesos mas eficientes y eficaces buscando el beneficio

econdémico y ahorro de tiempo.
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CAPITULO 1l

MARCO METODOLOGICO
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Metodologia para la definicion del problema

Observacion:

Segun la observacion realizada durante los primeros meses del afio 2017, uno de los
departamentos involucrados en el proceso de creacion llamado: equipo de validacion,
indica que el volumen de rechazos ha incrementado de manera significativa. Por lo
tanto, surge la siguiente pregunta ¢ Por qué el equipo de creacién no ha reportado el

mismo problema durante ese mismo periodo?

El proyecto se desarrollé con base en la metodologia DMAIC, ya que se desea
encontrar y resolver los problemas en procesos ya creados, logrando mejorar su
funcionamiento. Asimismo, el tener una estructura sélida para trabajar ayudo a
encontrar la causa raiz de los problemas para contrarrestar, analizar y proponer

mejoras.

En esta primera etapa, se establecio el objetivo del proyecto. Se planted desarrollar el
caso de estudio del negocio donde se definié el problema a resolver, metas a alcanzar

y el alcance del proyecto. De igual manera se establecié un plan de actividades.
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Carta del proyecto (Project Charter):

Se realizé un resumen de la situacion actual, donde se destaca la importancia de que

se realice el proyecto.

» Caso Comercial, Antecedentes del Proyecto:

Se utilizé este espacio para describir la situacion actual del problema. De este modo se

describio la oportunidad que se tiene al desarrollar el proyecto.

+ Definiciéon del Proceso:

En esta seccidn se describio el proceso en el cual se desarrollara el proyecto.

Asimismo, se explicé de manera apropiada y resumida el proceso.

 Defectos del Proceso:

En esta seccién de la carta del proyecto se describi6 el tipo de errores o los problemas

gue son causados por el mal funcionamiento del proceso.
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* Meétricas:

Esta seccion de la carta del proyecto se establecié el objetivo del proyecto. Ademas, se
midio previamente la situacion actual, se establecié la mejora deseada, y también el
mejor escenario que se alcanzo segun los datos histéricos. Este procedimiento se
realizo tanto para la métrica principal “Y”, como también para las medidas de

contrapeso “X’s”.

* Proyecto Y:

En funcion de las métricas identificadas, se describié puntualmente el objetivo del punto

base hacia el punto deseado del proyecto.

* Y Corporativa:

En esta seccidn se eligié el impacto que tiene el proyecto hacia la empresa 3M. Los

cuales 3M ha identificado como costo, efectivo o crecimiento.

* “Y” Critica del Negocio:

Se definié la "Y" critica segun las codificaciones de 3M gue ya han sido establecidas

por la empresa desde afios anteriores, las cuales no se pueden modificar.
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* Hitos:

En esta seccidn se colocaron las fechas mas transcendentales del proyecto, como el

inicio, revision, seguimiento, pre-cierre, cierre y seguimiento financiero.

* Beneficio — Impacto:

En este apartado se evaluo el beneficio que obtendra la empresa al desarrollar el

proyecto.

» Alcance del Proyecto:

En este punto, se establecieron los limites del proyecto. Ademas, se detall6 lo que se

encuentra dentro y fuera del proceso en el que se basa el proyecto.

* Soporte Requerido:

En esta pequefia seccion de la carta del proyecto, se colocé la informacién de algunos

sistemas que son necesarios para el desarrollo de este.
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e Recursos:

En esta seccidn se describi6 al capitan (Champion) del equipo, al lider del proyecto, al
duefio del proceso y algunos de los participantes mas importantes a resaltar para el

proyecto.

Se puntualiz6 en los problemas ocurridos durante estos periodos, se identificaron los
departamentos involucrados y ademas se profundiz6 en las consecuencias que genera

el hecho de que persista el problema.

El objetivo del proyecto fue planteado segun el andlisis realizado y a la informacion
obtenida segun la observacion de los resultados de los meses en estudio. De igual
forma, se plantearon metas medibles, alcanzables, realizables, relevantes y en un
tiempo real para ser alcanzado, con el fin de evitar las especulaciones sobre el
desarrollo del proyecto. En el apartado métricas se identificaron los indicadores que
servirdn para medir el éxito del proyecto. Determinando de esta manera la métrica
principal llamada “Y” y las métricas secundarias denominadas métricas de contrapeso

“X".
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Nombre del Progecto

Project Charter

Oportunidad para abordar

Caso comercial:
Antecedentes
del progecto:
Descripcion del
progecto:

El procezo de trabajo en ¢l que exizte la oportunidad.

Definicion del

proceso:
El tipo de errorez o problemaz cauzados por ¢l procezo
Defectos del
proceso
Identifica laz medidaz clave. i Qué medird para zaber zi ha tenido un impacto?
Metricas: Nombre Linea Baze Meta Dezeado Unidad
Project Y1
cB1
cB2
En funcidn de laz métricaz que identificd, cree una declaracion "de’ - *3". Desde = linea de baze, hasta = Objetivo
Progecto “Y™: I I
Elija Cozto, Efectivo o Crecimiento
Y~ Critica
Corporativa:
Una vea que zeleccione ¢l Critico Corporative Y anterior, zeleccione la mejor opcidn en GPS.
“Y~ Critica I I
Negocio:
Hitos Estimado Actual
Inicio del Proyecto
DMA Completo
Revizidn del
Proyecto
Pre-Cierre
Cierre
Comicenzo del
ziguimiento
Financicro
iCuil ez la mejora en ¢l rendimiento comercial anticipada?
B:ng!inin.

Declaracidn de limites; dentro v fuera (tiempo esperado de 6 meses): fizico, geogrifico, de procezo, organizacional

ance del Progecto:

2l ol

iNecezitard alguna cap: ezpecial, hardware, ete.?

Soporte
Requerido

Todaz laz funcionez importantes reprezentadaz y ¢l tiemp io para completar ¢l proyecto
Recursos Porcentaje Mensual
Funcién Nombre 1 2 3 4 5 3

Lider del Proyecto

Champion

Miecmbro 1

Miembro 2

BlackBelt

Dueno del Procezo

Tortal 0 ) 0 ) 0

Figura 22 - Carta del Proyecto



Diagrama de Gantt

Fue necesario un cronograma del proyecto para mapear el trabajo que se hizo y asi
pronosticar la finalizacion de las tareas. Se rastre0 el progreso de cada tarea para
medir especificamente donde una tarea por algunos motivos se atrasa. De ese modo,
se permitié volver a pronosticar esos cambios inesperados y logré ver el impacto de

ese cambio en la agenda.

En la tabla 1. Cuadro de Tareas / Diagrama Gantt se muestra en orden cada una de las
fases de la metodologia DMAIC. Para crear el Programa del proyecto, se debe tener

una lista de todas las actividades que necesita ejecutar para completar los entregables.

Los paquetes de trabajo son los elementos de nivel mas bajo:

* Entregables y tareas de cada fase del proyecto.

* Fecha de inicio y final por tarea.

Fase Actividad Encargado | Fecha Inicio | Duracion | Fecha Finalizacion

Definir

Medir

Analizar

Implementar

Controlar

Tabla 1 - Cuadro de Tareas / Diagrama Gantt

98



El impacto de la gestiéon del cronograma alcanzé el producto completo del proyecto, ya
gue es un pilar primordial para obtener un buen resultado, tal como se muestra en la

figura 23. Diagrama de Gantt siguiente.

Actividad 1
Actividad 2
Actividad 3
Actividad 4
Actividad 5
Actividad 6
Actividad 7
Actividad 8
Actividad 9
Actividad 10
Actividad 11
Actividad 12
Actividad 13
Actividad 14
Actividad 15
Actividad 16
Actividad 17
Actividad 18
Actividad 19
Actividad 20
Actividad 21
Actividad 22
Actividad 23
Actividad 24
Actividad 25
Actividad 26

o i

Figura 23 - Diagrama de Gantt

Matriz RACI

La matriz de RACI ayudd a definir la participacion de los miembros del equipo del
proyecto para completar una tarea determinada o un entregable. Permitié aclarar los
roles y las responsabilidades del proyecto. Esta herramienta se elaboré lo antes posible

para poder asignar las responsabilidades necesarias para este proyecto.
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Antes de completar la matriz RACI se validaron las siguientes definiciones

operacionales:

Responsable: personas con la responsabilidad final de tomar decisiones o medidas

para completar el paso o la actividad en el proyecto.

Aprobador: personas con la maxima responsabilidad de asegurarse o aprobar que la

actividad o procedimiento se complete.

Consultor: personas las cuales se les consulta sobre la actividad o procedimiento de

algun proceso.

Informado: personas que deben mantenerse informadas sobre el estado de la

actividad o procedimiento y el estado real del proyecto.

Teniendo la validaciéon definida, se comenzd a crear la matriz de RACI de la siguiente

manera.

1. Se Identifico el nimero de tareas involucradas en el proceso, se enumeraron al
lado izquierdo de la tabla.

2. Se ordenaron las actividades del proceso.

3. Se traté también de identificar si el proceso es manual o automatico.

4. Se identificé quienes son los grupos o las personas que tiene alguna relacién
con las actividades enlistadas y se ordené de manera lateral.

5. Se completd las celdas del cuadro segun actividad versus persona o grupo.
Identificando de esta manera si es responsable, aprobador, consultado e

informado para cada tarea o actividad.
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6. Todas las tareas fueron asignadas a alguna persona o grupo.

7. Se aseguro que ninguna tarea o actividad quedara con mas de un responsable,
ya que se tratd de evitar algan conflicto en el desarrollo del proyecto.

Nombre del paso
PASO del proceso por
flujo de proceso

Paso del
Proceso

Roles del proceso en particular

Nombre del proceso Automatico / Persona/ Persona/ Persona/ Persona/

o Paso Manual Grupo Grupo Grupo Grupo
1 Actividad 1 Auto / Manual
2 Actividad 2 Auto / Manual
3 o Auto / Manual
Actividad 3
4 Actividad 4 Auto / Manual
5 Actividad 5 Auto / Manual
6 Actividad 6 Auto / Manual
7 Actividad 7 Auto / Manual
8 Actividad 8 Auto / Manual

Tabla 2 - Diagrama RACI

Se compartid y se discutio la matriz RACI, con todas las partes interesadas, aquellas
que fueron identificadas antes de dar inicio al proyecto; de este modo se planted hacer

la debida comunicacion a las personas o grupos.
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Analisis de Interesados

Se identificaron las personas asociadas y beneficiadas con el desarrollo del proyecto.
Asimismo, se trabajo con la identificacion de las personas influyentes, asi como a las
gue se debe de mantener informadas. Fue una herramienta importante, utilizada para
captar la atencion y el apoyo de las personas que se necesitan o se ven afectadas por

el proceso. La misma garantizé a que el proyecto tuviera éxito.

Se identificaron a las personas o grupos que muestran interés en el proyecto y también
a las personas que se ven afectadas, de igual forma la cantidad de personas que
integran al grupo identificado, estos puntos fueron enumerados y detallados al lado

izquierdo de la tabla 3. Partes interesadas en las dos primeras columnas.

Se analizo a cada una de las partes interesadas, de forma que se conociera el nivel de
compromiso y el interés en el proyecto; de esa manera también se reconocio a las
personas que por motivos diferentes no muestran mucho interés en el mismo. Esa
informacion se coloco en la columna llamada nivel actual de compromiso de las partes

interesadas en la tabla 3.

En las siguientes columnas de la tabla 3, se determino el nivel deseado de
compromiso, estableciendo asi el nivel de impacto y la resistencia que se tiene en cada

una de las partes interesadas en términos de alto, bajo y medio impacto.
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El andlisis de partes interesadas también logré detallar posibles factores positivos que
comprometen a los grupos o personas identificadas con el proyecto. De ese mismo
modo, se describieron los factores que impiden ese compromiso. En la dltima columna
de la tabla 3, se detallaron algunas practicas o tacticas que se utilizaran para aumentar

el nivel de compromiso.

Matriz de andlisis de interesados:

En la tabla 3, se mostro visualmente la ubicacion de cada una de las partes interesadas
en los cuadrantes identificados, segun los niveles identificados por poder e interés. De
ese modo, se identificé a la parte interesada con la clasificacion alta o baja, segun su

nivel de poder e intereses.

Igualmente, se le asignd un color a cada uno de los interesados para poder mapearlos
en los cuadrantes y asi visualizar de manera mas sencilla el interés y el poder que

tienen las partes interesadas en el proyecto.
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Nivel actual de
compromiso de
Numero de las partes
individuos interesadas
enel (Mantener

Nivel de : Los factores
impacto del ML de resistencia
Nivel cambio resistencia  Factores que pueden
para el positivos
ot o, aumode duepedn T
P grup partes contribuir al pac
o de las partes negativo

. interesadas compromiso
artes interesadas afectan el
P (Alto, de las partes .
compromiso

interesadas  (Alto, Medio, interesadas
de las partes

Medio,
CET) interesadas

Tacticas y
acciones que
se utilizaran
para mover al
interesado del
nivel de
compromiso
actual al
deseado

Nombre del
Grupo o Grupo
de partes
interesadas

grupode  Satisfechos,
partes Administrar de
interesada Cerca,
s Monitorear,
Mantener
Informados)

Bajo)

Alto
Mantener Satisfecho Administrar de Cerca
| -
®)
al Mantener Informado

Seio Interes =

Tabla 3 - Partas Intresadas

104



Plan de comunicacién del proyecto

Esta etapa fue de vital importancia para mantener un canal de comunicacion, para
poder transmitir el estado del proyecto a todos los miembros del equipo, areas
involucradas, y muy importante, a la compafia; lo que permite generar confianza en

todos los involucrados.

La ruta de comunicacion es parte del servicio que se planted, por lo tanto, se defini6 el
equipo lider de proyecto para compartir cada actualizacion o informacién valiosa de
este. La frecuencia fue establecida primordialmente por los lideres del proyecto. En la
tabla 4. Plan de comunicacion del proyecto se establecieron los temas a comunicar,

fechas, el medio de transmision y la frecuencia con lo que se planed hacerlo.

¢ Informacion:

Este espacio fue utilizado para comunicar la actividad o el evento que se realiz6

durante el desarrollo del proyecto.

« Contenido:

Se describio detalladamente el mensaje que se desea transmitir, la mision realizada

segun la actividad indicada.
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* Nivel de Detalle:

Se describio en este espacio el nivel del mensaje que se desea comunicar. Alto, medio

0 bajo, este dato se relacioné segun la audiencia a la que se dirige el mensaje.

* Responsable:

Se asigné la persona o al grupo responsable de hacer el comunicado.

* Grupo Receptor:

En este espacio se describi6 el publico al cual va dirigido el mensaje, es decir, el

publico meta.

* Frecuencia:

Se establecié si el mensaje que se desea transmitir por cada una de las tareas, debe

ser recurrente.
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« Medio:

Se identificé el medio por el cual se transmitird el mensaje. Segun la relacion con el

nivel de detalle se defini6 si es presencial, correo electrénico, conferencia o alguna

combinacion si fuese necesario reforzar el mensaje.

Nivel
Informacié  Contenid de Responsabl  Grupo  Frecuenci .
Medio
n 0 Detall e Receptor a
e
Datos Gerentes
iniciales de
Inicio del del Lider del Operacié | Una sola Presencia
Proyecto proyecto Medio | Proyecto n vez I
Gerentes
de
Project Datos del Lider del Operacié | Una sola Presencia
Charter proyecto Alto Proyecto n vez I
Equipo de
Creacion
+ Equipo
Lider del de
Discusiones Proyecto & Validacio | Bi- Presencia
Varias Varios Medio | Black Belt n Semanal I
Gerentes
Seguimient Lider del de
o del Proyecto & Operacié Presencia
Proyecto Varios Alto Black Belt n Mensual I
Coordinadore
Resultados de s de Equipos / Correo
Capacidad del Lider de Electrénic
Proceso Varios Alto Proyecto Todo el equipo | Mensual 0
Presencial
Lider del / Correo
Cambios en Proyecto & Gerentes de Electrénic
Planificacién | Varios Alto Black Belt Operacién 0
Equipo de Presencial
Informe al Creacion + / Correo
equipo de Coordinadore | Equipo de Electronic
trabajo Varios Medio s de Equipos | Validacién Mensual 0

Tabla 4 - Plan de Comunicacion del Proyecto
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Los métodos de comunicacioén identificados en este plan son simples, no obstante,
tratando de asegurar la atencién de los participantes segun la necesidad de su entorno.
Este medio se utilizé para explicar algunas etapas y fases del proyecto, enviando el
mensaje de manera periddica. El objetivo principal de este plan fue mantener a todos

en la misma linea de trabajo.

Metodologia para la medicion y respaldo cualitativo de proyecto

En esta etapa se identificaron las variables y los requisitos especificos del proceso,
determinando las entradas y salidas del sistema en estudio. Asi como, las mediciones
necesarias y criticas para evaluar el éxito del proyecto segun los requerimientos del

negocio.

Diagrama de Proceso — Inicial

Se desarroll6 el flujo de procesos donde se trazd paso a paso las etapas por las cuales
interviene el proceso. Este procedimiento fue hecho junto a cada uno de los miembros

de los equipos en estudio, con el fin de evitar excluir algun procedimiento.
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La dinamica se realiz6 durante los inicios de la etapa de medicién, al tener varias
discrepancias en el mapeo del flujo del proceso se decidi6 crear dos sesiones para

poder determinar el flujo correcto del proceso actual.

Como se menciono en el marco teorico, los simbolos utilizados fueron debidamente
acomodados de manera que pudiera identificar los procesos y las decisiones. De este
modo no causara confusion, asi cualquier persona podra entender el flujo completo de

la creacion del material.
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Matriz de Manejo de Riesgos

Como se menciono en el marco teorico, se logro priorizar las variables que realmente
estan afectando de manera directa al proceso en estudio, esta herramienta logré

simplificar la lista de variables que se estaban estudiando.

Conjuntamente con todo el personal involucrado, se logré dar un puntaje a cada una de
esas variables, en dado momento no se tenia un consenso, no obstante, se logré
asignar un nimero intermedio para poder complacer a los bandos que no lograban

decidir en la puntacion.

Segun la tabla Matriz de Manejo de Riesgos, se establecieron algunas columnas que

ayudaran a identificar los problemas actuales del proceso en estudio.

¢ Detalle:

Se enlisté de forma ordenada la cantidad de variables identificadas.

» Entrada de proceso o requisito de disefio:

Se describio en este espacio los procesos que fallan o alteran el comportamiento del

proyecto.
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* Modo de falla potencial o riesgo:

Esta area fue utilizada para describir el resultado negativo del proceso identificado en el

paso anterior.

» Causa Raiz del posible modo de falla o riesgo:

Se tratd de describir donde puntualmente ocurre el fallo del proceso.

* Probabilidad:

Como se observa en la tabla 6. Matriz de probabilidad e impacto, se defini6 el puntaje

segun la informacién siguiente y la experiencia de los miembros participantes.

El nivel de probabilidad se definié con los siguientes numeros:

= 10: Si la probabilidad de ocurrencia de ese fallo es demasiado alta
= 7:Sila probabilidad de ocurrencia es alta.

= 5: Sila probabilidad de ocurrencia es media.

= 3: Sila probabilidad de ocurrencia es baja.

= 1: Sila probabilidad de ocurrencia es casi que improbable.
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* Impacto:

El nivel de Impacto se definié de manera similar con los siguientes nimeros:

10: Si el nivel de impacto es demasiado alto.

7: Si el nivel de impacto es alto.

5: Si el nivel de impacto es medio.

3: Si el nivel de impacto es bajo.

1: Si el nivel de impacto es casi que improbable.

Calificacion:

Este fue el resultado obtenido de la multiplicacion de probabilidad por el nivel de

impacto, por cada una de las actividades o procesos identificados como riesgos.

* Controles Actuales:

En este espacio se coloco el control actual, es decir, si la actividad o proceso

identificado como riesgos actualmente es medido.

* Plan de respuesta:

En este espacio se describio, cual seria la actividad a realizar para reducir el impacto y

la probabilidad de ocurrencia por cada proceso identificado.
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» Accion de Contingencia:

Se describe alguna otra accion diferente al plan de respuesta que se puede aplicar,

para contrarrestar el fallo de la actividad en el proceso.

* Propietario:

Se identificé al grupo o persona que es responsable de ese proceso o actividad. Donde

ocurre el error.

Evaluacion de Riesgos:

Se evaluaron los riesgos en los que puede incurrir el proyecto, este analisis de riesgos
permitié conocer mucho mas el entorno en el que se desarrollo el proyecto, el
identificar los riesgos que puedan incurrir de manera inmediata, afectando de manera

directa el éxito del proyecto.

De acuerdo al puntaje asignado a cada uno de los procesos identificados, se priorizan
los riesgos ascendentemente, de manera que se le dé prioridad a las actividades o
procesos que realmente estan afectando los resultados actualmente del proyecto, de

esa manera trabajar en ellos, buscando tener un impacto positivo en el proyecto.
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Capacidad Inicial

Asi como se explicé en el marco tedrico, fue indispensable aplicar este analisis con el
fin de que se conozca el resultado actual del proceso, de esta manera se conoce el
impacto que generan los errores en los materiales y porcentualmente cuanto afecta a la

calidad del negocio.

Este andlisis permitié conocer la veracidad de la informacién y de igual forma poder

tomar decisiones, tomando como base informacion actual y verdadera.

Se recolectaron datos referentes a meses anteriores por cada uno de los
departamentos involucrados en el proceso, se obtuvo el resultado de calidad y también
el numero de rechazos de cada uno de ellos. De este modo se multiplicaron los tres

resultados de calidad para obtener la base de la métrica RTY.

Se determinoé el rendimiento segun lo planteado en la carta del proyecto. Por lo que ya
se tiene una base para poder buscar mejorar los procesos de cada uno de ellos, y

aumentar de ese modo el nivel del rendimiento inicial.
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Anéalisis de sistema de medicién

De acuerdo con el marco tedrico y a la definicién que tiene el analisis del sistema de
medicidn, se realiz6 el estudio de manera que se pueda confiar en la base de datos con

la que se esta trabajando al inicio, durante y en la finalizacion del proyecto.

Al comprobar los datos que son generados por medio del mismo sistema SAP, se
determind, por medio de auditorias, que no hay variacion de la informacion. De esta
manera se considera que la base de datos es confiable para poder tomar decisiones.
Este andlisis garantizd que sus mediciones son integras y que los datos en el proceso

son veraces.

Diagrama IPO

Durante la fase de medicion, se realizo el diagrama IPO junto a todas las personas
involucradas en el proceso para poder determinar cuales son las variables que utiliza
cada uno de los procesos, es importante destacar que muchos de los participantes no
conocian la herramienta, por lo tanto, muchos de los involucrados quedaron

sorprendidos por mucha de la informacion que se generd durante las sesiones.
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+ Entrada:

Se describio cada uno de los requerimientos necesarios para realizar un proceso.

e Proceso:

Se identificd cada uno de los procesos, los cuales transforman las entradas.

e Salidas:

Este espacio se utilizé para determinar los resultados finales del proceso. Cual es el

entregable o el fruto del proceso.
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Diagrama IPO

Entrada _ Pasos del Proceso _ Salidas

Bajo Nivel

Tabla 5 - Diagrama IPO
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SIPOC

Se desarrollé un SIPOC con el fin proveer una vision clara y precisa de todo el proceso
en estudio, se determind quiénes inician el proceso y ademas quiénes son los clientes

finales de este.

La creacion del SIPOC se realiz6 con los departamentos involucrados, estos
interactuaron y determinaron cada uno de los pasos del SIPOC. Se confirmé gracias a
esta herramienta, que muchas de las personas que trabajan en estos procesos no
conocen a quién estan beneficiando con el trabajo realizado, muchos de ellos tampoco
conocian cuales departamentos eran los proveedores del proceso, ni quiénes eran los

clientes finales.

» Proveedor:
Se identificd quiénes son las personas y departamentos que proporcionan la

informacion para comenzar a trabajar.

+ Entrada:

Se describioé cada uno de los requerimientos necesarios para realizar un proceso.
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e Proceso:

Se identificd cada uno de los procesos los cuales transforman las entradas.

e Salidas:

Este espacio se utilizé para determinar los resultados finales del proceso. Cual es el
entregable o el fruto del proceso.

* Clientes:

Se identificd quiénes son las personas o grupos que se les entrega el producto final.
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Diagrama SIPOC

Proveedores /

Suppliers Entradas / Inputs Proceso / Process Salidas / Outputs Clientes / Customers

Pasos del Proceso

Tabla 6 - Diagrama SIPOC
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Mapa de Flujo de Valor - Inicial (VSM)

Esta herramienta se utilizo para determinar el flujo actual del proceso, donde se pudo
observar cuales son los procesos 0 pasos que toman mayor cantidad de tiempo para

desarrollar alguna actividad.

Se desarrollé el mapa de flujo de valor respetando o mencionado en el marco teorico.

1. El primer paso fue dibujar una representacion visual de cada paso del proceso
completo, se incluyeron los datos claves y necesarios. Asimismo, mediante la
medicién de tiempos para cada uno de los procesos se colocé la duracién

promedio de cada uno de los procesos.

2. En cada paso del proceso se indic6 el area de flujo de material de manera

continua. Ademas, en qué parte del proceso se dan esos inventarios.

3. Se logré mapear el proceso real, tomando en cuenta cada uno de los

departamentos involucrados.

4. Finalmente, se recopilaron los datos necesarios para poder obtener el ciclo de

tiempo promedio de cada uno de los departamentos.
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De igual forma, este proceso fue mostrado a todo el personal de los departamentos
involucrados para compartir los resultados obtenidos gracias a los cambios realizados

segun las propuestas analizadas.

122



Entrada
de Modo de
proceso falla
0 potencial
requisito | o riesgo
de disefio

Paso
Detalle del
Proceso

Matriz de Manejo de Riesgos

Causa
raiz del
posible

modo

de falla
0 riesgo

Probabilidad
(20,7,5,3,1)

Impacto
(20,7,5,3,1)

Clasificacion

Control
actual

Plan de Accion de
respuesta Contingencia

Propietario

Tabla 7 - Matriz de Riesgos
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Matriz de Probabilidad e Impacto

Tabla 8 - Matriz de Probabilidad - Riesgos
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Metodologia para la propuesta de mejora, construcci on o puesta en practica de

un nuevo proceso, producto o servicio

En esta etapa se definieron cuales variables agregan valor y cuales no. Se basé segun
la metodologia, tal como fue mencionado en el marco teérico. Ademas, se realizo el
enfoque segun la causa raiz de los problemas, y se determinaron las herramientas

utilizadas en las etapas siguientes para no pasar por alto ningun detalle.

Matriz Causa y Efecto

Se realizé este andlisis de causa y efecto para identificar las diferentes causas del
problema en el proceso y conocer sus variaciones. Este andlisis permitié identificar los
problemas obvios y no tan obvios, también la raiz de cada uno de ellos. Igualmente, se
busco construir y realizar este analisis con diferentes personas, con el fin de obtener

diferentes puntos de vista, permitiendo un analisis mas certero.

* Paso del Proceso:

En este espacio se colocaron los procesos que se estan analizando.
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* Entrada del proceso:

En este espacio se describe la variable de cdmo afecta el proceso mencionado en la

columna de llamada Paso del proceso.

* Meétricas:

Se colocaron las métricas que se estan evaluando en el proyecto, esto con el fin de
poder asignar una puntuacion de como afecta el proceso a cada una de las métricas
establecidas anteriormente en la carta del proyecto. En primer lugar, se establecio la
meétrica de RTY, seguidamente de las métricas de control: ciclo de tiempo de

validacion, ciclo de tiempo de creacién y por ultimo el nimero de personas.

* Rango de importancia:

Se le asigno a cada una de las métricas referente al proyecto un valor. Para la métrica

identificada como RTY, se le asigna el mayor valor: 9.

Para las siguientes métricas de ciclos de tiempos de validacion se le asigna un valor de
6, un 3 al ciclo de tiempo de creacion de materiales, y la ultima métrica de numero de

personas se le asigna el valor de 1.
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Se ordend el cuadrante segun la opinion de las personas involucradas en el proceso y

la experiencia relacionada al proceso.

+ Efecto Fuerte:

Se le asigno el valor de 9, si el proceso afecta directamente a alguna de las métricas.

 Efecto Moderado:

Se le asigno el valor 3, si la afectacion del proceso hacia la métrica es leve.

 Efecto Remoto:

Se le asigno el valor 1, si la afectacion del proceso hacia la métrica es poco probable.

* No impacto:

Se le asigno el valor 0, si la afectacién del proceso es nula hacia las métricas.

« Total:

Se obtiene multiplicando la relacién del valor asignado a cada métrica y el valor dado

segun el nivel experto de los participantes.
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Matriz Causa & Efecto

Rango de 9 6 3 1 0
Importancia
Efecto Efecto Efecto Minimo No
9 Fuerte | Moderado | Remoto Impacto Impacto
Efecto Efecto Efecto Efecto
3 Moderado | Moderado | Moderado| Moderado
Efecto Efecto Efecto Efecto
1 Remoto Remoto Remoto Remoto
No No No No Impacto
0 Impacto Impacto Impacto b
Paso del Entrada del = 028 258 o &
Proceso Proceso O o 28 S 2ot © O

Diagrama Pareto

Tabla 9 - Matriz Causa y Efecto

Esta representacion grafica se desarrollo de manera que pudiera brindar la guia de los

elementos por trabajar segun el puntaje dado en la actividad anterior. El diagrama

brindo los problemas principales a trabajar, de este modo la herramienta prioriza los

elementos, segun un orden. Lo anterior permite, que el equipo de trabajo tenga claro

cuales seran los principales elementos por trabajar.
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Total

0.z

1E:]

0.4

1)

Figura 24 - Pareto de Causa y Efecto

AMFE

Esta herramienta ayudo a identificar y profundizar las variables que se discutieron
durante la actividad de construccion de la matriz causa y efecto. En esta herramienta
se realizan diferentes preguntas para poder determinar algunas fallas potenciales y
meétodos de medicidn. Todo lo anterior con el objetivo de aumentar las posibilidades de

alcanzar la meta propuesta al inicio del proyecto.
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En la actividad participé el grupo de validacion junto al equipo de creacién, por lo cual
la identificacién de las entradas se hizo de manera mucho mas precisa. La union de los
grupos permitio ampliar el panorama y la vision, permitiendo tener una amplitud de las

causas y posibles fallas que se incurren en el proceso.

* Paso del proceso:

En este espacio se identifico el proceso en estudio.

* Entrada de proceso clave:

Se describe de manera concreta como afecta al proceso mencionado anteriormente.

* Modo de falla potencial:

Se describe de manera precisa como se ve afectado el proceso.

* Posibles efectos de falla:

Se detalla el impacto de ese modo de falla.
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 Gravedad:

Se califico este apartado segun el rango de gravedad hacia el modo de fallo

identificado.

+ Causas Potenciales:

Se trat6 de identificar por qué la entrada del proceso identificado falla o sale mal.

* Frecuencia:

Se identificé la frecuencia con la que se produce el fallo identificado.

« Controles actuales:

Se identificd la situacion actual que se tienen con respecto al proceso identificado.

* Deteccién:

Se utiliz6 este espacio para calificar la manera o la posibilidad de detectar la falla.
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* RPN (Numero de Resolucion segun la Prioridad):

Segun la calificacion asignada en los pasos anteriores, este resultado es la
multiplicacion entre gravedad, frecuencia y deteccion. Segun el resultado obtenido, se

le da prioridad al puntaje mayor.

* Matriz de Calificacion:

Se califico cada uno de los procesos identificados segun la tabla 9. Matriz de
calificacibn AMFE, para cada uno de las columnas identificadas por gravedad,

frecuencia y deteccion.
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AMFE

Modo
de
Falla
Potenci
al

Entrada
de
proceso
clave

Paso de
proceso

¢ De

qué
NEREE
falla la
entrada
clave?

¢Cual ¢Cudles

es el la
paso del entrada
proceso clave del
? proceso?

Posibles
efectos
de falla

¢ Cual es
el
impacto
en las
variables
de salida
clave
(requisito
s del
cliente) o
los
requisitos
internos?

Causas
SEC potenci
ales

¢Qué
causa
que la
entrada
clave
salga
mal?

¢,Cuan severo es el efecto para el cliente?

FOC

¢,Con qué frecuencia ocurre la causa o falla?

Controles
actuales

¢,Cuales
son los
controles
y
procedimi
entos
existentes
(inspeccio
ny
prueba)
que
previenen
la causa o
el modo
de falla?
Debe
incluir un
numero
de SOP.

Z
DEC o
o

¢,Qué tan bien puedes detectar una causa o

Acciones
recomendad
as

¢,Cuales son
las acciones
para reducir
la ocurrencia
de la Causa
0 mejorar la
deteccion?
Deberia
tener
acciones
solo en RPN
altos o
soluciones
faciles.

Resp.

¢De
quién es
responsa
ble de la
accion
recomen
dada?

Acciones
OINETES

¢,Cuales son
las acciones
completadas
con el RPN
recalculado?
Asegurese de
incluir la
finalizacion
mes / afio

Tabla 10 - Matriz AMFE

133




Probabilidad de

Clasificacion Gravedad del efecto ocurrencia Capacidad de detectar
10 Peligroso sin advertencia Muy alto: No puede detectar El clllente detecta
mientras usa
. . . El fracaso es casi Posibilidad muy remota de El cllentg detecta a
9 Peligroso sin advertencia o . través de la
inevitable deteccién ) -
inspeccién
Pérdida de la funcion , Posibilidad remota de . L
8 i . Alto: C Deteccion después
primaria deteccion
- Rendlmler}fo regluc_ldo de Fallas repetidas Muy pocas p05|_b'|I|dades de falla antes
la funcion principal deteccién
6 Pérdida de la f_unC|on Moderado: Baja probab!lldad de cliente
secundaria deteccion
Menor rendimiento de la : Posibilidad moderada de .
5 - : Fallas ocasionales iy Deteccion de causa
funcidon secundaria deteccion
Defecto menor notado
. Moderadamente alta
4 por la mayoria de los o - antes de
. probabilidad de deteccion
clientes
Defecto menor observado . Alta probabilidad de
3 . Bajo: . ocurre una falla
por algunos clientes deteccion
Defecto menor hotado Relativamente pocas Muy alta probabilidad de .
2 por los clientes 9 Prevencion
N fallas deteccién
discriminativos
1 Sin efecto Remoto: la falla es poco Casi cierta deteccion de causa

probable

Tabla 11 - Matriz de Calificacion AMFE
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Metodologia para la Implementacion del Proyecto

Diagrama de Proceso Final

Se maped nuevamente el proceso completo para tener la visualizacién del proceso
actual y asi poder determinar que la interaccion entre los departamentos fue como se
planed durante la investigacion. De esta manera, se visualizo y determing la
eliminacion de algunos pasos para excluir desconexiones y mejorar el flujo del proceso.
Esto logro identificar que las actividades tienen un flujo mucho mejor de lo visto al
comienzo del proyecto y asi asegurar la eliminacion o disminucién de pasos

innecesarios.

Mapa de Flujo de Valor — Final (VSM)

Esta herramienta se utiliz6 nuevamente para determinar la mejora en el proceso en
estudio, se determiné la disminucién de los tiempos en alguno uno de los sub-procesos
y por tanto en el ciclo completo de creacion de un material. Este flujo se comparé
contra el flujo elaborado en el inicio del proyecto durante la etapa de medicion, con el

fin de visualizar los cambios y los resultados.
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De igual forma, este proceso fue mostrado a todo el personal de los departamentos
involucrados para compartir los resultados obtenidos gracias a los cambios realizados

segun las propuestas analizadas.

Desarrollo de Procedimientos estandares (SOP)

Se elabor6 la documentacion necesaria para poder estandarizar cada uno de los
procedimientos y ademas, asegurar que los cambios realizados quedaran debidamente

documentados para que puedan ser auditados en cualquier momento.

Se cred el SOP con el objetivo de tener disponible esta informacién. De igual manera,
es responsabilidad de cada uno de los grupos seguir actualizando y comunicando los
cambios necesarios a todas personas involucradas. Por tanto, se designaron personas

responsables de mantener actualizada la documentacion.

Se utilizé esta documentacion en entrenamientos, garantizando la adaptacion y

estandarizacion de la informacién en cada proceso.
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Capacidad Final

El desarrollo matematico y estadistico del rendimiento, dio a conocer el impacto real de
la implementacion. Se tomaron en cuenta los volumenes de trabajo, pero de igual

manera la cantidad de defectos encontrados en el proceso. Fue de vital importancia dar
a conocer los resultados de este analisis a todos los miembros del equipo y la gerencia,

ya gue esta medicidén proporcion6 un panorama completo del trabajo realizado.

Se realiz6 el célculo utilizado en la capacidad inicial para poder determinar que luego
de realizar los cambios y mejoras en los procesos, fueron realmente efectivos. Este
resultado confirmé que lo propuesto en la etapa de definicion se cumplié de manera

exitosa.

Plan de Mejora:

Esta herramienta fue utilizada para con el fin de crear un plan de mejora. Se describio y
se detallé la manera en que se iban a mejorar las métricas segun los resultados

obtenidos de las herramientas antes utilizadas.
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 Meétrica:

Se describio en este espacio cual de las métricas se desea mejorar.

* Descripcion de la métrica:

En esta seccidén se ampli6 la métrica que se desea trabajar.

e Y — X Criticas:

En esta seccidn se describe si las acciones que se realizaron son dirigidas a la métrica

principal “Y” o si va dirigida hacia las “X’s” identificadas.

» Descripcion de la X:

Este espacio fue utilizado para detallar las acciones que se proponen realizar durante

el plan de mejora.
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* Detalles de Mejora:

En esta seccidn se detallé el impacto que se obtuvo luego de realizar los cambios o

creaciones en el proceso o departamento.

* Recursos Necesarios:

Se detall6 de manera precisa las personas que tomaron parte de la implementacion o

del cambio en el proceso.

» Aprobacién de Recursos:

En este espacio se menciond la persona responsable de aprobar los recursos

necesarios para las mejoras planteadas.

* Persona Responsable:

A cada una de las mejoras planteadas, se le asign6 un responsable, quien debe

asegurarse que se cumpla segun lo planteado por esta metodologia.
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+ Estado:

Se estableci6 a las personas responsables, y al encargado de asegurarse que se
cumpla la mejora, por lo que este espacio fue utilizado para llevar el control de la

mejora hasta asegurar la conclusion de la propuesta.

* Fecha estimada de finalizacion:

En este espacio se coloco la fecha en la cual se concluyo la tarea planteada.

Metodologia para la verificacién, aseguramiento, co  ntrol y seguimiento de

resultados

Plan de Control

Se dio seguimiento a los resultados obtenidos durante un periodo de 3 meses, segun lo
recomendo la gerencia de MDM después de haber completado los cambios propuestos
en el proceso, esto con el fin de asegurar que los resultados de este monitoreo

confirmen que las acciones tomadas fueron las correctas.
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« "Y”y*"X” Control:

En este espacio se menciond la métrica que se desea observar. Cada una de las

métricas mencionadas en la carta del proyecto fue descrita en esta seccion.

* Objetivo (De > Hasta):

En esta seccidn se detalla el resultado que se desea obtener.

« Mecanismo de control:

En esta columna, se describieron las acciones tomadas para lograr asegurar que la

meétrica mejore segun lo planeado.

* Herramientas:

Se identificaron cuales fueron las herramientas utilizadas para medir el impacto de los

cambios realizados.

* Frecuencia:

Se asignd un tiempo a cada una de las métricas a evaluar, para determinar cada

cuanto se midié y asi se aseguré el control sobre los resultados.
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* Plan de reaccion:

En esta seccidn se detall6 de manera precisa las acciones que se tomaron de acuerdo

a imprevistos o resultados negativos.

* Responsable:

Se le asigno un responsable a cada una de las tareas de control, esto con el fin de
asegurar el cumplimiento de los resultados y de las acciones de respuesta si fuera

necesario.

 Fecha de Inicio:

Se determind la fecha de inicio de cada una de las tareas, con el objetivo de asegurar
el rendimiento del proceso. Este dato fue necesario para determinar el tiempo

propuesto por la gerencia de tres meses de resultados.

Asimismo, estos resultados fueron tomados con mucha seriedad por parte del
champion del proyecto y el gerente de area de MDM, para que se lograra obtener el

aval para el debido cierre del proyecto.
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Calculo de Beneficios

Se realizé la investigacion con el fin de conocer el costo por hora que tiene una
persona para el centro de servicio, y asi, para poder comprender el gasto que se
genera tener a una persona en espera o sin realizar actividad alguna. De igual forma,

se investigd el costo promedio que tienen las personas que hacen re-trabajos.
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Calculo de Re-trabajo + Tiempo de Espera

\ Base ‘
Base (Horas) 85.75
Promedio Mensual de
Materiales Rechazados 11

Operacién de Hora $

iara Centro de Servicio 19.00

\ Base

R
ewor
k

Tiempo promedio de
Creacion de un Material

(Minutos)
Tiempo Promedio de ‘
Aprobacion de Division 0
Tiempo Promedio de 0.0
Validacion 8

Base

Wait
ing

Tiempo de Espera

Promedio (Horas) 51.75

Promedio de

Materiales Rechazados| 11

Costo Operacion de
Hora para Centro de
Servicio

19.00

Total Tiempo
Promedio

34.0
8
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Tabla 12 - Célculo de Costos

Se buscé conocer el tiempo invertido en actividades proyectadas para alcanzar el
objetivo del proyecto, de manera que se pueda tener una idea del tiempo invertido por

cada miembro y asi determinar el costo/beneficio.
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CAPITULO IV

LINEA BASE Y ANALISIS DE CAUSAS
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Desarrollo de la definicidn

Carta del Proyecto:

Carta del Proyecto:

Caso Comercial:
Antecedentes del
Proyecto:
Descripcién del
proyecto

Definicién del
Proceso

Defectos del

Proceso

Metricas

Proyecto "Y":

MEJORAMIENTO DE LA CALIDAD EN LA CREACION DE MATERI ALES EN EL
SISTEMA SAP PARA EL DEPARTAMENTO DE MASTER DATAEN COSTA RICA
PARA LA EMPRESA 3M, CENTRO DE SERVICIO GLOBAL COSTA RICA 2017

Oportunidad para Abordar

El proceso de creacion de materiales esta teniendo rechazos debido al faltante de
informacidén o datos incorrectos en las solicitudes. La reduccion en estos rechazos
mejorara el rendimiento del proceso (Rolled Throughput Yield), lo que permitira una
mejor utilizacion de los recursos, un menor tiempo de ciclo y un menor riesgo de
errores en la base de datos maestra. MDM esta impulsando la mejora continua del
proceso. Mejorar la accién ampliara la capacidad del proceso para futuras
transiciones o mayor volumen de transacciones y reducira los reprocesos. El
proyecto tiene un gran potencial para que pueda ser replicado en los centros de
servicio de Polonia y Filipinas.

E

proceso de trabajo donde existe la oportunidad

El proceso de creacion de material tiene cuatro pasos (creacion, aprobaciones
divisionales, revision y publicacion, reglas de informacion) de principio a fin, durante
este proceso algunos rechazos ocurren debido a datos faltantes o datos incorrectos
en cada paso.

El tipo de errores o problemas causados por el
proceso

Datos rechazados en el proceso de creacion de material
Re-trabajos / Falta de productividad / Inconsistencia en informes / Procesos
manuales

Identificacion de las medidas claves. ¢ Qué medir para saber si ha tenido
impacto?

Nombre Base Meta Deseado Unidad
Project Y1 Rolled Throughput 76 90 100 %
Yield
CB1 R&P Ciclo de 1:10 Menos de | Menos de | Horas
Tiempo 4 4
CB2 M.C. Ciclo de 9.75 Menos de | Menos de Dias
Tiempo 10 10
CB3 Personas 16 16 16 FTE
En funcién de
las metricas
identificadas,
cree una
declaracion
"de" - "o".
Desde linea
base hasta el
Objetivo

Mejorar el RTY de materiales de un 76% a un 95%, sin impacto negativo en los
contrapesos definidos
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"Y" Critica
Corporativa

"Y" Critica Negocio

Hitos

Beneficios - Impacto

Alcanse del
Proyecto

Soporte Requerido

Recursos

Elija Costo, Efectivo o Crecimiento

Costo

Una vez que elija la "Y" critica, elija le opcion segun la
codificaciond e 3M.

6679 GSC CR Calidad

Estimado Actual
Inicio del 3/1/2017 | 3/1/2017
Proyecto
DMA Completo 4/3/2017 | 4/7/2017
Revision del 4/17/2017 | 4/19/2017
Proyecto
Pre-Cierre del 8/4/2017 | 8/25/2017
proyecto
Close 9/11/2017 | 9/11/2017
Seguimiento 10/1/2017 | 10/1/2017
Financiero

¢, Cual es la mejora en el rendimiento comercial
anticipado?

Reduccion del costo operacional y aumento de la productividad

Declaracion
de limites,
dentro y fuera
(Tiempo
esperado de 6
meses) fisico,
geografico, de
proceso,
organizacional

Se estudiara de extremo a extremo el proceso de creacion de materiales en el
sistema SAP para los materiales creados Unicamente en el centro de servicios de

Costa Rica.

¢Necesitara alguna capacidad especial, hardware,
etc.?

Entrenamientos (Infosteward, SAP, otros)

Entrenamientos (Reglas de Info Steward, SAP, Otros)

Todas las funciones importantes representadas y el tiempo necesario para completar el

proyecto
Porcentaje Mensual
Funcion Nombre 1 2 3 4

Lider del

Proyecto Marvin Gonzalez 60% 60% 70% 60% 6
Champion Charlie Snow 20% 20% 20% 20% 2
Miembro 1 Luis Rojas 30% 45% 30% 40% 5
Miembro 2 Juan Piedra 15% 30% 15% 30% 3
Miembro 3 Hazel Alvarado 15% 15% 15% 15% 1
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Aprobacion del Proyecto:

Miembro 4 Jose Saenz 15% 15% 15% 15% 3
Miembro 5 Josuan Salas 30% 40% 30% 20% 3
Black Belt José Santos 60% 60% 50% 50% 5
Duefio Proceso | Manrique Molina 30% 20% 20% 20% 2

Tabla 13 - Carta del Proyecto Completa

Matriz de RACI:

Nombre del paso del
proceso por flujo de
proceso

Proceso Roles del proceso en particular

Aprobador Analista
Solicitante de de
Division  Validacién

Nombre del proceso o Auto / Analista de
Paso Manual Creacion

1 Solicitar Creacion del Manual
Material I R
2 Revisar la Informacion Manual
de la Solicitud R
3 Rechazo de la Manual
Solicitud R I C
4 Crear, Guardar, Enviar Manual
Lista R I
5 Aprobar la nueva Manual
solicitud en MICAW R I
6 Validacién al Sistema Manual
de la lista C C R I
7 Revision de la Lista Manual C C C R
8 Publicar la Lista en Manual
SAP I R

Tabla 14 - Matriz RACI Completa

Durante el proceso de asignacion de responsabilidades se determiné que mucha de la

informacion ingresada al sistema de SAP, recae en el departamento de creacién, por lo
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gue se considera que gran parte de la manipulacion de los datos ingresados en SAP

tiene un alto porcentaje de responsabilidad de este departamento.

Las tareas de revision inicial de la informacion, rechazar, ingresar y guardar recaen en

este grupo de creacion. No obstante, las tareas de validacion son realizadas por el

analista de creacidn antes de que el material sea ingresado en el sistema SAP.
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Andlisis de Partes Interesadas

Nombre del

Grupo o Grupo individuos en el
grupo de partes

de partes
interesadas

Nlmero de

interesadas

Nivel actual de
compromiso de las
partes interesadas

(Mantener
Satisfechos,

Administrar de

Cerca, Monitorear,
Mantener
Informados)

Nivel
deseado de

compromiso grupo de
de las partes partes

Nivel de
impacto
del
cambio

ael
parael

partes

interesadas interesad

as (Alto,

(Alto,

Medio,
Bajo)

Nivel de
resistencia

grupo de
interesadas

Medio, Bajo)

Factores positivos
que pueden
contribuir al

compromiso de las

partes interesadas

Los factores de

resistencia que pueden

tener un impacto
negativo afectan el
compromiso de las
partes interesadas

Tacticas y acciones que se
utilizaran para mover al
interesado del nivel de
compromiso actual al

deseado

. . Mostrar Beneficios y
Mejoramiento del . :
Chambion 1 Mantener Mantener Alto Baio Rendimiento del Aumentar el tiempo | resultados obtenidos
P Satisfecho Satisfecho ! (0ceso de ciclo del proceso |durante el desarrollo del
P proyecto
. Reducir el Re-
Equipo de . . - .
L Administrar de . . . proceso y Consumir mucho Participar, Analizar,
Creacion de 9 Monitorear | Medio Medio X . .
. Cerca tiempos de tiempo en el analisis | Reconocer, Celebrar
Materiales
espera
Reducir el Re-
qu_leo.qe 7 Administrar de Monitorear | Medio Bajo proceso y . Consumir muc,h_o_ Participar, Analizar,
Validacion Cerca tiempos de tiempo en el analisis | Reconocer, Celebrar
espera
Meioramiento del Mostrar Beneficios y
Duefio del Administrar de | Mantener . J o Aumentar el tiempo | resultados obtenidos
1 . Alto Bajo Rendimiento del .
Proceso Cerca Satisfecho (0Ceso de ciclo del proceso |durante el desarrollo del
P proyecto
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. El consumo de -
Influenciar a los . Mostrar Beneficios y
Gerente tiempo de las .
Mantener Mantener . otros Centros de resultados obtenidos
Global de ) ) Alto Bajo . . personas
. Satisfecho Satisfecho Servicio a replicar| . durante el desarrollo del
Materiales involucradas en el
el proyecto proyecto
proyecto
Tabla 15 - Matriz de Partes Interesadas
Alto
Mantener Satisfecho Administrar de Cerca
- I
Monitorear Mantener Informado
Bajo
Bajo Alto

Interes

Figura 25 - Grafico de Partes Interesadas
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El resultado obtenido por medio del andlisis de partes interesadas mostr6 que el duefio
del proceso, que en este caso recae en Manrique Molina, gerente del area de MDM de

materiales, es una de las personas con mayor interés de realizar este proyecto.

Ademas, el champion del proyecto sélo debe de estar siendo informado sobre los
cambios y el progreso que se esta obteniendo durante el proceso. Sin embargo, los
equipos de validacion y el de creacion, deben de estar al tanto de la situacion y
ademas, monitorear cada uno de los cambios que ellos realizan, ya que estos son los

departamentos a los cuales se les debe de dar seguimiento.

Factores positivos que pueden contribuir al comprom iso de las partes
interesadas:

En este punto, tanto para el champion como para el duefio del proceso, el factor
positivo es la mejora en el rendimiento del flujo de trabajo, ya que ellos como
responsables del proceso verian resultados totalmente positivos con el proyecto. Para
los equipos de validacion y para el equipo de creacion, los factores positivos serian la

reduccion de re-procesos a la hora de la creacion de materiales.
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Los factores de resistencia que pueden tener un imp

compromiso de las partes interesadas

acto negativo y afecten el

Al champion del proyecto le interesa el tiempo de ciclo del proyecto, ya que, para este,

es de vital importancia mostrar resultados en tiempos cortos. Para los demas grupos

identificados, se les asigna el manejo del proceso, de principio a fin, ya que se evaluara

todo el proceso completo y su estudio se puede tornar un poco extenso.

Diagrama de Gantt (Actividades)

Fase Actvidades Encargado Empieza Duracion | Finaliza
Marvin Gonzélez /
Carta del Proyecto Alejandro Herrera 3/15/2017 10| 3/24/2017
Definir Riesgos del Proyecto Equipo Base 3/25/2017 10 4/3/2017
Definir Analisis de Partes Interesadas Equipo Base 4/5/2017 5 4/9/2017
Construccion de Diagrama
RACI Equipo Base 4/17/2017 14| 4/30/2017
Solicitar Aprobacion del Marvin Gonzalez /
Proyecto Alejandro Herrera 4/21/2017 2| 4/22/2017
Mapeo de Proceso Sesiéon 1 Equipo Base 4/25/2017 3| 4/27/2017
Mapeo de Procesos Sesioén 2 Equipo Base 5/1/2017 4 5/4/2017
Marvin Gonzalez /
Capacidad Inicial Alejandro Herrera 4/26/2017 12 5/7/2017
Diagrama de Entrada y Salida
Medir (IPO) Sesion 1 Equipo Base 5/1/2017 1 5/1/2017
Diagrama de Entrada y Salida
(IPO) Sesion 2 Equipo Base 5/3/2017 1 5/3/2017
Diagrama SIPOC Equipo Base 5/8/2017 5| 5/12/2017
Mapeo de flujo de valor Equipo Base 5/6/2017 10| 5/15/2017
Andlisis de Sistema de Marvin Gonzélez /
Medicién Alejandro Herrera 5/6/2017 15| 5/20/2017
Matriz Causa y Efecto Equipo Base 5/20/2017 6| 5/25/2017
Ishikawa Equipo Base 5/21/2017 7| 5/27/2017
Analizar | AMFE Equipo Base 5/28/2017 6 6/2/2017
Diagrama Pareto Equipo Base 6/2/2017 7 6/8/2017
AMFE Equipo Base 6/9/2017 9| 6/17/2017
Marvin Gonzélez /
Diagrama de Procesos Alejandro Herrera 6/17/2017 12| 6/28/2017
gl Mapeo de flujo de valor Equipo Base 6/19/2017 15 7/3/2017
Plan de Mejora Equipo Base 7/1/2017 45| 8/14/2017
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Desarrollo de Procedimientos

(SOP) Coordinadores 7/1/2017 35 8/4/2017
Plan de Control Equipo Base 8/5/2017 20| 8/24/2017
Marvin Gonzélez /
Monitoreo de Procesos Alejandro Herrera 8/1/2017 60| 9/29/2017
Controlar Marvin Gonzélez /
Capacidad Final Alejandro Herrera 10/1/2017 15| 10/15/2017
Marvin Gonzélez /
Calculo de Beneficios Alejandro Herrera | 10/15/2017 5110/19/2017

Tabla 16 — Cuadro de Actividades / Diagrama de Gant t
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Diagrama Gantt:

Carta del Proyecto
Definir Riesgos del Proyecto
Analisis de Partes Interesadas
Contruccion de Diagrama RACI
Solicitar Aprobacion del Proyecto
Mapeo de Proceso Sesion 1
Mapeo de Procesos Sesion 2
Capacidad Inicial
Diagrama de Entrada y Salida (IPO) Sesion 1

Diagrama de Entrada y Salida (IPO) Sesion 2
Diagrama SIPOC

Mapeo de flujo de valor
Analisis de Sistema de Medicion
Matriz Causa y Efecto

Ishikawa
AMFE ]
Diagrama Pareto i
AMFE [
Diagrama de Procesos -

Mapeo de flujo de valor
Plan de Mejora

Desarrollo de Procedimientos (SOP)
Plan de Control

Monitoreo de Procesos

Capacidad Final
Calculo de Beneficios ‘ |!
SR e o ey . - — — —
ctsrtsctsctsctsE_E_E_E.cumcutumgggg%%%%?%’gg’g%%%%ggggsssas
22232 IITL2222252228d34333339999393372=z=z=2=
- 0O NO LWL NO O N~ — 0O < H 0 W b N o
NI -8 53H ARSI S ddooaqgo©dg R A NI

Figura 26 - Gréfico de Gantt
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La asignacion de las tareas y la secuencia con la que se desarrollé el proyecto permitid
visualizar de manera ordenada cada una de las actividades. De igual manera, se
obtuvo como resultado, que algunas actividades debieron de seccionarse y crear

sesiones diferentes para poder abarcar todo el panorama de alguna herramienta.
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Construccion de los Riesgos del Proyecto

Matriz de Manejo de Riesgos

Causa
Entradade Modode raizdel Probabili Impacto Accién de
Paso del  proceso o falla posible dad Clasifica Controles Plan de . : .
. : (10,7,5,3,1 o Contingen  Propietario
Proceso requ_|S|to de potgnmal modo de (10,7,5,3, ) cion actuales respuesta cia
disefio 0 riesgo falla o 1)
riesgo
Métrica |Creacion Métrica |SAP 5 10 50 Numero |Investigar Buscar | Creacion de
de de Inexisten de cada solucione | Materiales
Devoluci | Materiales |te errores al | devolucién SO
ones finalizar reporte en
el mes SAP
Métrica |Validacion |Se mide |SAP 5 10 50 Numero |Investigar Buscar Validacion
de pero no de cada solucione
Devoluci se errores | devolucion SO
ones conocen diario, reporte en
las pero se SAP
razones desconoc
en los
detalles
Proceso |Inicioy Comunic |No 5 5 25 Inexistent| Compartir | Empezar | Lideres de
Complet | Final del acion existe e resultados a equipo
o] proceso entre comunic comunicar
equipos |acién resultados
Proceso |Inicioy Nueva No 3 7 21 Inexistent| Compartir | Compartir | Lideres de
Complet | Final del métrica | existe e resultados | métrica equipo
o] proceso para métrica
RTY de
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todo el

proceso
Aprobac | Aprobadore | No se Ubicacio Inexistent| Se puede | Recomen | Gerente de
ibnde |s puede nen e hacer dacion Area
Division modificar | Estados recomenda
es el Unidos y ciones

proceso |externo

de al centro

aprobado | de

res de servicios

divisione

S

Tabla 17 - Tabla de manejo de Riesgos
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Detalle de la Matriz de Riesgos

La comunicacién entre los equipos actualmente es inexistente o nula, segun lo
analizado durante la sesion realizada en marzo 2017, se califica con probabilidad
media (Calificacion 5), a probabilidad de que no sea tan efectiva como lo planeado, ya
gue durante el desarrollo del proyecto, la comunicacién entre ambos puede existir un

nivel de resistencia al cambio.

De igual manera, se considera que el impacto de esa comunicacion es muy importante
para el proyecto, ya que deberan compartir informacion valiosa y ademas, analizar
resultados obtenidos por ambos equipos para tomar decisiones. Se le asigna un nivel

de impacto de 10.

Segun la conversacién mantenida entre los equipos involucrados en el proyecto, se
identifican las métricas o reportes de defectos (devoluciones) como riesgo del proyecto,
ya que actualmente el equipo de creacion de materiales obtiene el nimero de
materiales defectuosos después de ingresar al sistema SAP. En otras palabras, no se
conoce el numero de materiales que son devueltos por los aprobadores de las

divisiones.

En el caso del equipo de Validacion, cuenta con un reporte que muestra el numero de
devoluciones que realizan, pero actualmente no se conocen las razones del porque se

realizan esas devoluciones. Ademas, no se tiene un traqueo de errores comunes y
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tampoco se analizan los rechazos realizados, para conocer si la devolucién es correcta

0 no.

Ambas variables se califican con una probabilidad de 5 y con un nivel de impacto de
10, ya que conocer el nUmero de rechazos y ademas el detalle de cada uno de ellos es

vital para el desarrollo del proyecto.

Se considera que la nueva métrica que se desea lograr, conocida como RTY, es una
métrica donde las personas involucradas deben de entender y adaptarse a lo que se va
a tratar de medir. Se le asigna una probabilidad de 3 ya que es de bajo riesgo y
ademas un 7 al nivel de impacto ya que esta métrica es la que guiara al proyecto y a
los equipos para alcanzar el objetivo de mantener una calidad alta en el proceso de

creacion.

El proceso de aprobacion por parte de las divisiones es un proceso que esta fuera del
alcance del proyecto. Por lo tanto, se califica con una probabilidad de 1y con un
impacto al proyecto de 3. De igual forma, se pretende hacer recomendaciones, pero no

se pretende tener alguna accion en este campo.
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Desarrollo de Medicién

Explicacion breve de Reportes de calidad

La medicion que se realiza tanto en el equipo de creacién de materiales como en el
equipo de validacion es basada en el reporte de Info Steward donde se muestra el

resultado de los materiales ingresados al sistema SAP.

En uno de sus médulos del sistema SAP, llamado despliegue de materiales, se puede
descargar la informacion del nimero de listas de materiales trabajadas por cada
analista y segun el periodo de tiempo que se establezca, tanto por rango de fechas

como de tiempo.

En la siguiente imagen del sistema SAP y en el modulo antes mencionado se muestra

como se despliega la informacion de los materiales creados.
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[ Material Lst Edit

V]

Goto Extras Environment  System

v

« Q

Display Material List: Overview

T8 MM 5

(B[] el ) (S

EEHEELE I
E r_letl_isthi«st Type Referer  Spreadsheet ﬁ—-

l_927065_l HAWA  Trading Word processing

927485 HAWA  Trading .

- Local File

840758 HALB Semi Fir

942684 CCLR  Clentg  2end

044485 FERT us3431/ SAPoffice Folders

946921 CCLR Client C ABC Analys.

847019 FERT Finishec HTML download

948898 CCLR Client Criange

Q56318 CCIR Client Channe

Figura 27 - Despliegue de Materiales / SAP

Help

HE 0%

Esta informacién debe de descargarse en formato Excel, ya que los datos que muestra

el reporte son solo de las listas de materiales, hay que recordar que una lista puede
tener varios materiales en su interior. Por lo que es necesario extraer la totalidad de

listas procesadas. Seguidamente, se muestra la visualizacion del reporte en formato

Excel.

163



Ho o -
FILE HOME INSERT PAGE LAYOUT FORMULAS DATA REVIEW VIEW DEVELOPER QUICKHELP
= % Cut Arial 10 A A == - =€ Wrap Text General 4
g E® Copy ~ I Ao =~ - ’ § CIF[;‘
a'ste 8f Format Painter I u- =+ O A === &€= Merge&Center v Protez{:d' $-% > %90 Focr,:‘\a[tttlic;nga' c;'rar:iaet'as
Clipboard ] Font (7] Alignment ] RMS Number ]
F12 - Jfr
A B C D E F G H
1 |Material List [Material List Type |Reference |Posting Status |Category |Reference Materizl List |Partner type |Partner ¢
2 (927065 HAWA Trading Goods(HAWA) 1 ] us A5PFYZZ Z
3 [927485 HAWA Trading Goods(HAWA) 1] 1] us ABA6YZZ Z
4 1940758 HALB Semi Finished Products(HALB) i M us ASPFYZZ Z
5 1942684 CCLR Client Change ] 3 us A505RZZ z
6 944485 FERT us343185578807889296 25600 S.2913 G.MGE i us WEBMETH_P Z
7 7946921 CCLR Client Change ] 3 us A2JXMZZ z
8 947019 FERT Finished Product(FERT) A i us ABTVMZZ z
9 948898 CCLR Client Change ] 3 us A4AB47Z z
10 (956318 CCLR Client Change 1 €] us BE001516  Z
11 (957449 CCLR Mass update - EAN / UPC M 3 us A6FYZ7Z z
12 (959642 FERT Finished Product(FERT) 1 1 us A627GZZ z
13 (961031 FERT Finished Product(FERT) f] " us A343172 z
14 1961919 FERT Finished Product(FERT) M 1] us A627GZZ Z
15963138  CCLR Client Change ] 3 us APPHZZ 1
4C 'ncocu\ ccnT Ciminalhad Neado~s/iCcCNT '4 '4 Ho ACPOVY?7? -
Figura 28 - Extraccion de Lista de Materiales a Exc el
Al obtener la informacion de los materiales que se procesaron, se debe extraer
Gnicamente el nimero de los materiales asignados por el sistema SAP para que esa
informacién sea ingresada al reporte de Info Steward.
A B € D E B G H I J K L M N 0 P Q
Current
Material | Item Material |Material| ListType |Product| Current | Status | Posting | Created Created | Division Division Division List Last List Last
1 List | Counter | Entered |ListType| Description | Type | Status | Descr | Status By |CreatedOn| Time |StartDate| Approver | EndDate | ChangedBy | Changed Date
2| 733347 1 7100117077 FERT Finished Product FERT ~ E0015 Completed Posted ~ ASRSAZZ 06/29/2016 08:39:41 01/12/2017 FR115337 01/12/2017 A6KVLZZ 01/12/2017
3| 746220 1 7100116819 FERT Finished Product FERT ~ E0015 Completed Posted ~ ASWAFZZ 07/12/2016 05:51:22 01/10/2017 A0ZQ6ZZ 01/10/2017 A6KVLZZ 01/10/2017
4| 746221 1 7100116817 FERT Finished Product FERT ~ E0015 Completed Posted ~ ASWAFZZ 07/12/2016 05:54:10 01/10/2017 A0ZQ6ZZ 01/10/2017 A6KVLZZ 01/10/2017
5| 747811 1 7100116820 FERT Finished Product FERT ~ E0015 Completed Posted ~ ASWAFZZ 07/13/2016 08:29:24 01/10/2017 A0ZQ62Z 01/10/2017 A6KVLZZ 01/10/2017
6 | 776841 ¥ 7100116822 FERT Finished Product FERT  E0015 Completed Posted ~ ASWAFZZ 08/09/2016 06:43:57 01/10/2017 A0ZQ62Z 01/10/2017 A6KVLZZ 01/10/2017
7 777162 1 7100116824 FERT Finished Product FERT ~ E0015 Completed Posted ~ ASWAFZZ 08/09/2016 08:43:43 01/10/2017 A0ZQ6ZZ 01/10/2017 A6KVLZZ 01/10/2017
8 821879 1 7100117000 FERT Finished Product FERT ~ E0015 Completed Posted ~ ASIDCZZ 09/12/2016 20:46:43 01/10/2017 US344455 01/11/2017 A6FTNZZ 01/11/2017
9 | 821879 2 7100117001 FERT Finished Product FERT ~ E0015 Completed Posted ~ ASIDCZZ 09/12/2016 20:46:43 01/10/2017 US344455 01/11/2017 A6FTNZZ 01/11/2017
10| 821879 3 7100117002 FERT Finished Product FERT ~ E0015 Completed Posted ~ ASIDCZZ 09/12/2016 20:46:43 01/10/2017 US344455 01/11/2017 A6FTNZZ 01/11/2017
11 821879 4 7100117003 FERT Finished Product FERT ~ E0015 Completed Posted ~ ASIDCZZ 09/12/2016 20:46:43 01/10/2017 US344455 01/11/2017 A6FTNZZ 01/11/2017
12 821879 5 7100117004 FERT Finished Product FERT ~ E0015 Completed Posted ~ ASIDCZZ 09/12/2016 20:46:43 01/10/2017 US344455 01/11/2017 A6FTNZZ 01/11/2017
13 821879 6 7100117005 FERT Finished Product FERT ~ E0015 Completed Posted ~ ASJDCZZ 09/12/2016 20:46:43 01/10/2017 US344455 01/11/2017 A6FTNZZ 01/11/2017
14| 886288 g 7100117725 FERT Finished Product FERT ~ E0015 Completed Posted ~ ASRSAZZ 11/07/2016 09:10:39 01/23/2017 A2M6BZZ 01/23/2017 A6FTNZZ 01/23/2017

Figura 29 - Filtro de Materiales por Tipo en Excel
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Existe un folder llamado Input_ REVIEW_POST, en el cual se encuentra un archivo de
Excel en blanco que lo Unico que necesita es que se ingrese el niumero de materiales
creados para ser analizados por la herramienta de Info Steward. Abajo se muestra el

folder mencionado y el Excel donde se debe de ingresar la lista de materiales en la

columna Ay hacia abajo.

@\ )-Y » Network » UsfileOl » g5 » PROJECTS » BOIS_PROD » GSC_CR » Input REVIEW_POST
Organize ¥ New folder
r Favorntes Name & Date modified Type
Input B Material_List_Input_GSC_CR_REVIEW_PO... 01/17/2017 7:00 AM Microso
Output
(| Input REVIEW POST )
Output_REVIEW_POST
Bl Decktop
*. Recent Places
e’ - I 7100095150
A b— D E F P -

1= '7100096516
14 7100096550
15 [7100097168
16 7100097307
17 7100097308
18 [ 7100097329
19 [7100097402
20 [7100097490
21 [7100097491
22 [7100097a93
>3 :7100096443

Figura 30 - Ingreso de Numero de Materiales para Ca lidad

El resultado del reporte de Info Steward sera de un nimero 1 en el caso que falle los
requerimientos de la regla, o del nimero 0 en el caso que cumpla con los requisitos.
Este reporte contempla todas las reglas existentes, por lo que evaluara cada una de

ellas. En el proyecto solo se evaluan las 35 reglas criticas establecidas para el centro

165



de servicios, por lo que se debe de separar las 35 reglas de las demas reglas en el
reporte. En la actualidad esa separacion se hace manualmente por medio de filtros en

el Excel. Hay que destacar que un material puede fallar varias reglas al mismo tiempo.

H ©- ;
FILE HOME INSERT PAGE LAYOUT FORMULAS DATA REVIEW VIEW QUICKHELP
“D ;; ) Calibri Yl - A A= - E¢ Wrap Text General v = L‘}
Paste " B I U~|H-+ &~ -A- - E=E= &5 EMerge&Center . Protect $ 9% 9 <0 oo Conditif)nal Format as
v v Formatting~ Table~
Clipboard & Font 7] Alignment % Protection Number I Styles
026 - Jr
o Sensitivity: Not set Confidential ~ Restricted ~
A B € D E F G H I J K L M
1 |MATERIAL MATERIAL_C DIVISION_BUSINESS CREATE_C (C) DQ_MI(C) DQ_MI(C) DQ_MI(C) DQ_MI(W) DQ_N (W) DQ_NM (W) DQ_N (W) DQ_NM
2 | 7010393500 F577 PRF 553 Automotit Industrial 20171011
3 | 7000058655 6650-LH LC HCommuni Electronic 20130912
4 | 7100142341 EX4008 A+ 1£ Automoti' Industrial 20170725
5 | 7000052063 S16344 BLACIElectronic Electronic 20130912
6 | 7010292697 1300 NPRN F Industrial Industrial 20171011
7 | 7100060878 56865 FIBER Oral Care Health Cal 20150317
8 | 7100152368 3000BD 16X8 Electronic Electronic 20171220
9 | 7000006379 FB Sealant C Industrial Industrial 20120812
10 | 7000057409 158210-0120 Electronic Electronic 20130912
11 | 7000092172 QT-11 94-EB 6 Electrical | Electronic 20130912
12 | 7010347240 FUS1007 PRF Automoti' Industrial 20171011
13 | 7100052134 1280 EMP 1 Electronic Electronic 20141223
14 | 7100123753 51155, 260L+ Automoti' Industrial 20170224
15 | 7100152112 8071-0796 R! Electronic Electronic 20171219 GJ

Figura 31 - Resultado de Calidad de Reporte Info St eward

Este reporte es utilizado por el equipo de creacion de materiales y a la misma vez, por
el equipo de validacion, eso si, ambos manejan reportes diferentes, pero con la misma
funcionalidad. Lo anterior, debido a que el equipo de validacion no solo procesa
materiales creados en Costa Rica, sino también por materiales creados por cualquier

persona alrededor del mundo. De ahi recae la separacion del reporte de Input y Output.
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Calidad del Equipo de Creacién de Materiales

El equipo de creacion de materiales utiliza el reporte de Info Steward como métrica
principal para basar su calidad, en la actualidad todos los materiales que se crean

diariamente son analizados por el reporte.

Al encontrar un error en alguna de las reglas de Info Steward se realiza la correccion al
dia siguiente, por lo que a fin de mes solo se reportan los materiales que todavia tienen

problemas.

Seguidamente se muestra la métrica de calidad para los ultimos 3 meses del afio 2016

y los primeros 3 meses del afio 2017.

WEICHEES

Mes Materiales Creados Calidad
Defectuosos
Oct 98 0 100%
Nov 213 1 100%
Dic 175 2 99%
Ene 122 1 99%
Feb 85 0 100%
Mar 93 0 100%

Tabla 18 - Datos de Calidad de Equipo de Creacion ( Fuente 3M)
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Calidad en los Materiales Creados — Periodo 2016 — 2017

100.00% 10086 10080 10086
99.53%
99.18%
99.00% 98.28%
98.00%
s & & § & £

Figura 32 - Gréfico de Calidad Equipo Creacion

Calidad del Equipo de Validacion

Basado en el reporte de Info Steward, el equipo de validacion también toma el
resultado para evaluar el nivel de calidad de los materiales procesados, por lo cual
abajo se encuentra la informacion de los ultimos 3 meses del 2016 y los primeros 3

meses del 2017.
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Materiales Materiales

Calidad
Creados Validados Defectuosos

Oct 1372 20 98.54%
Nov 1203 3 99.75%
Dec 1200 6 99.50%
Ene 1311 4 99.69%
Feb 1331 2 99.85%
Mar 1736 3 99.83%

Tabla 19 - Resultados Calidad Equipo Validacién (Fu  ente de 3M)

Devoluciones del Departamento de Validacion

El equipo de validacion, mediante los reportes del sistema de SAP, conoce cuantas
devoluciones ocurrieron durante el mes o el periodo de tiempo determinado que se

desee medir.

El sistema SAP muestra el nUmero de rechazos que se realizaron, pero el sistema no

muestra las razones del por qué se realizé esa devolucion.
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Mes Materiales Rechazos Porcentaje

Octubre 1372 123 8.97%
Noviembre 1203 87 7.23%
Diciembre 1200 72 6.00%

Enero 1311 131 9.99%

Febrero 1331 104 7.81%

Marzo 1736 118 6.80%

Tabla 20 - Resultados Calidad Equipo Validacion (Fu  ente 3M)

2000 140

1800
120

1600
1400 100
1200 -

1000
800 60
600 40

400
20

200

0 0

Oct Nov Dec Ene Feb Mar

mmm \ateriales -—-e=Rechazos

Figura 33 - Grafico Resultado Calidad Equipo Valida cién
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Materiales con error segun reporte de Info Steward

Errores Info

para el Periodo 2016 — 2017

Mes Creados Steward Calidad
Oct 1372 20 98.54%
Nov 1203 3 99.75%
Dec 1200 6 99.50%
Ene 1311 4 99.69%
Feb 1331 2 99.85%
Mar 1736 3 99.83%
Tabla 21 - Resultado de Calidad Segun Reporte Info  Steward (Fuente 3M)
100.00% 99.75% 99 69% 99.83%
98.54%
98.00%
96.00%
= > () Q =
S S G ki g

Figura 34 - Grafico de Resultado de Info Steward
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Diagrama de Proceso

Basado en el proceso de creacién de materiales se mapea el proceso completo,
incluyendo desde la solicitud de creacion, la cual es enviada al equipo de creacion de
materiales. Seguidamente, es enviada al equipo de aprobadores de divisiones, para
gue finalmente sea recibido por el equipo de validacion. Se desea puntualizar cada uno
de los pasos que sigue una creacion, para asi identificar alguna desconexion o

repeticion en el proceso.

Todas las personas involucradas en alguno de los procesos fueron incluidas en el

analisis con el fin de no descartar ningan paso.
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Figura 35 - Diagrama de Flujo Creacién de Materiale s

En el proceso de validacion se toma en cuenta algunos problemas que se pueden
presentar durante la validacion, este explica que pueden presentarse problemas
propiamente del sistema o de alguna otra informacion que no pertenece a los campos
gue se desean validar a nivel global. Se observa en el mapeo de procesos que existen
rechazos o revisiones de la informacion por el ingreso de informacion incorrecta, pero
no se logra observar en el mapeo actual algun registro que pueda identificar por qué

vuelve a ser enviado al paso anterior para una revalidacion.
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Diagrama de Entrada y Salida del Proceso (IPO Diagr am)

Se logra determinar que existen algunas entradas que se repiten en uno u otro
proceso, ya que la informacioén global debe coincidir de manera exacta en todos los
procesos. En el diagrama se plantea de manera que se pueda visualizar tanto el alto

como el bajo nivel, para asi poder tratar de extraer la informacion necesaria.

Pasos del Proceso

Entrada Salidas

Alto Nivel

Solicitud de Creacion

de Material Creacioén de Material

Creacion de Material

Bajo Nivel

Creacion de una Lista

Solicitud de Material en DMR

Solicitudes No

Oficiales Rechazar la Solicitud

Crear el Material en SAP

Analista de Creacioén (ECC)

Sistema de GGSM

Sistema de Horizon

Lider de Master Data

Procedimientos de
Governancia

Calculadora Génerica

Calculadora de
Densidad

Creacion de lista de
Materiales

Rechazar al equipo de
Creacion
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Procedimientos de
Governancia

Rechazar la Solicitud

Rechazar al equipo de
Creacion

Aprobar la lista de
materiales

Corregir errores en los
materiales

Materiales de
Aprobador de Division

Procedimientos de
Governancia

Lista de Chequeo

Rechazar al Aprobador
de Divisién

Aprobar la Lista en el
Sistema

Analista de Revision

Generar numero de
identificacion en el sistema

Sistema de GGSM

Registro Parcial del
Material

Sistema de Horizon

Calculadora de
Densidad

Numero de identificacion en
el sistema

Info Steward

Tabla 22 - Diagrama IPO Completo

Materiales con Defecto

Materiales sin Defecto
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Diagrama SIPOC

Proveedores /
Suppliers
= Solicitante
= Aprobador de Division
= Cliente
= Plantas

Paso 1
La lista de trabajo
puede ser
proporcionada por
solicitantes,
aprobaciones de
division, creacion de
material, equipo de
mantenimiento de
datos, equipo de
proyectos de datos
crea una lista de tickets
y también para plantas
o solicitantes globales

Entradas / Inputs
= Lista de Trabajo
= Lista de revision
= Calculadora de Densidad
= Governancia
= Sistemas Legados
= Excepciones

= Guias de Trabajo

Paso 2
Diferentes herramientas
se utilizan para guiar el
proceso. Al recibir una

lista de trabajo, se utilizan
herramientas aprobadas
por la gobernancia. La
guia para revisar la lista
de trabajo, también se
revisan otras herramientas
para calcular el volumen o
dimensiones y pesos,
también se revisa los
enlaces de gobernanza,
asi como utilizar los
sistemas legados y por
ultimo la unidad de

Proceso / Process
Cola de Materiales,
Variantes en SAP,
Abrir lista de
Materiales, Revisar
Notas,
Procedimientos de
Governancia, Aprobar
Lista de Materiales,
Simular en el
Sistema, Registrar en
el Sistema
Pasos del Proceso

Paso 3
La lista de trabajo se
recibe en una cola
para procesarla, se
ingresa en cada lista
de trabajo recibida y
se garantiza que se
sigan los
procedimientos de
gobierno especificos
durante el proceso.
Su responsabilidad
es verificar la
densidad para cada
unidad de medida.
Cada material es
simulado, aprobado

Salidas / Outputs
Generar Numero de
identificacion de
Material, Cambios en
los datos, Reemplazo
de Materiales,
Rechazos, Info
Steward, Aprobacion
de Excepcion,
Denegar
Excepciones, Enviar
Correos

Paso 4
Después del proceso,
si la lista de trabajo
no tiene problemas,
se tiene un nuevo
material creado con
ID Unico, el material
se crea en SAP. La
herramienta de
verificacion de revisa
los cambios en la
tabla y envia un
correo electréonico de
notificacion a los
Controladores. En el
proceso se pueden
detectar errores en el

Clientes / Customers
= Grupos de Negocios
= Duefios de Procesos
= Aprobadores de Division
= Equipo de Creacion
= Equipo de Mantenimiento
= Equipo de Proyectos

Paso 5
Los materiales se crean
para continuar el
negocio en todo el
mundo. Todos los
solicitantes pueden ser
el proveedor también.
Ademas, el Cliente
puede solicitar cambios
en el material final
creado en el sistema.
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verificacién para revisar
los cambios en la tabla y
los documentos de guia.

finalmente publicado material y rechazar.
o rechazado. Los materiales de
reemplazo se
informan al equipo de
GOS. Laregla de
Infosteward critica se
aplica después de
ingresar el material
en SAP.

Tabla 23 - Diagrama SIPOC Completo
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Mapeo de Flujo de Valor
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Figura 36 - Mapeo Flujo de Valor
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Desperdicios identificados

Defectos

Se identifican los defectos, ya que durante el proceso de creacion se puede generar
informacion incorrecta, los cuales, si logran ser identificados en el proceso, puede
generar un rechazo, de igual forma si no es identificado por el grupo de aprobadores de
divisiones, puede llegar a ser identificado por el equipo de revision, lo cual daria como

resultados nuevamente un rechazo.

Si todas las personas de los procesos antes mencionados no identifican el error, el
reporte de Info Steward mostrara el error en el material. Por lo que se tomaria de igual

forma como defecto en el proceso.

Esperas

En la visualizacion que brinda el mapeo de flujo de valor se pueden observar diferentes

momentos en donde el proceso se detiene esperando el resultado del proceso anterior.
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Re-trabajo

Todos los materiales identificados con algun error se devuelven al paso anterior para
gue el material sea corregido, de igual manera esa solicitud de creacién puede ser
rechazada varias veces sino cumple con los lineamientos establecidos, por lo que
nuevamente las personas encargadas de corregir el material deben de tomar tiempo

para corregir el material.

Inventario

En diferentes puntos del proceso se observan varios inventarios, practicamente en
cada uno de los procesos, también se logra visualizar que cada analista tiene un grupo
de divisiones asignadas para trabajar, de modo que un individuo es especialista s6lo en
el grupo de divisiones que le corresponde. Igualmente, solo esa persona puede

desarrollar el trabajo en esos materiales especificos.

Capacidad Inicial

Para plantear la capacidad inicial hay que recordar que tanto el equipo de creacién
como el equipo de validaciéon no toman en cuenta los rechazos que ocurren durante el
proceso. En la etapa de la creacion de la métrica de RTY se tomara en cuenta todos
los rechazos ocurridos durante el proceso como parte de la calidad y solamente los
materiales creados y revisados en el centro de servicios de Costa Rica. En otras

palabras, los materiales procesados fuera de Costa Rica se descartaran. Por lo tanto,
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se muestra una gran diferencia entre las métricas anteriormente mostradas como

calidad para los respectivos equipos de creacion y revision.

El reporte de rechazos proveniente de SAP, sélo lo utiliza el equipo de validacion, por
lo que ese mismo reporte se modificara para que pueda ser utilizado de igual forma por

el equipo de creacion, para asi poder determinar el nUmero de rechazos provenientes

de los aprobadores de divisiones.

I-MR Gréfico de Calidad - Capacidad Inicial

100.00% UCL=100%

2
s
z - ——— . T .
g 75.00% - o= X=7548%
=
E

50.00% | LCL=5041%

1 2 3 4 5 6
Observacion

30.00% - UCL=30.80%
2

20.00%
&
e
8 1000%- MR=9.43%

._\.’_/——/
0.00% | - : : : - | 1c1=000%
1 2 3 4 5 6
Observacion

Figura 37 - Capacidad Inicial del Proceso
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Material Rechazos Calidad Rechazos Calidad Sl

Calidad Métrica

Creado Aprppador Paso 1 Validacion Paso 2 de Info Paso 3 de RTY

Divisiones Steward
Octubre 98 19 81% 1 99% 5 95% 75.72%
Noviembre 213 30 86% 2 99% 15 93% 79.12%
Diciembre 175 12 93% 25 86% 5 97% 77.56%
Enero 122 4 97% 23 81% 6 95% 74.63%
Febrero 85 24 72% 6 93% 8 91% 60.42%
Marzo 93 2 98% 10 89% 2 98% 85.45%

Tabla 24 - Resultados Capacidad Inicial

En el analisis se toman los resultados obtenidos para los meses de octubre, noviembre
y diciembre del 2016, asi como, los resultados obtenidos en enero, febrero y marzo del
2017, esto con el fin de obtener la base de trabajo y poder tener un punto de partida

para el proyecto.

Hay que recalcar nuevamente, que los equipos de creacion y revision no toman en
cuenta el nimero de rechazos ocurridos antes o durante del proceso de creacién de un
material en SAP, toman sélo como error el material después de haber sido ingresado a

SAP y se haya reflejado en el reporte de Info Steward.

El resultado obtenido para los 6 meses en estudio muestra un promedio de calidad de

75.48% en todo el proceso de creacion. Se puede afirmar que 24 materiales de cada

100, presenta inconformidades en la informacién para ser creada.
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Analisis

Matriz Causa y Efecto

Para la clasificacion de las variables identificadas como entradas en el proceso se
realizo con todas las personas de cada uno de los departamentos, la asistencia a la
sesion fue de un 95%, la cual fue dirigida por José Santos y Marvin Gonzalez, Black
Belt del proyecto y lider del proyecto respectivamente. Ademas, mediante el diagrama
IPO, se obtuvieron cada una de las variables utilizadas, dicho diagrama se describio

anteriormente en la tabla 22, Diagrama IPO completo.

Una vez que las variables estaban enlistadas, se le consult6 al grupo de participantes
por cada una de ellas, con el fin de poder calificar el impacto que genera cada variable
sobre la calidad y los ciclos de tiempo de los procesos. Posteriormente, el puntaje fue
asignado segun el rango de importancia, el cual fue explicado en el marco tedrico.

(Rango de importancia, p.126)

La actividad logro priorizar las variables, para poder enfocarse en aquellas variables

con mayor puntaje, ya que afectaban directamente la métrica principal del proyecto.
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Rango de Importancia 9 6 3 1 0
Efecto Efecto Efecto Minimo No
9 Fuerte | Moderado | Remoto | Impacto [Impacto
Efecto Efecto Efecto Efecto
3 Moderado | Moderado | Moderado [ Moderado
Efecto Efecto Efecto Efecto
1 Remoto Remoto Remoto Remoto
No No No No
0 Impacto Impacto Impacto | Impacto
Paso del Entrada del Proceso S S O 5 99 ® O ¢
Proceso ® 3o OCET OE @« c 5 S
.. d d v d 0 .‘ O
Creacion Analista de MDM
Materiales | (Capacitacion) ° 9 9 9 171
. ., Calculadora de
Validacion Sercda) 9 9 9 3 165
Creacion Reglas Criticas de Info
Materiales | Steward 9 9 9 3 165
Creacion Reportes de Calidad
Materiales | (Incluyendo Rechazos) < 9 9 3 165
. ., Identificacion de
Validacion Sedheae 9 9 9 0 162
Aprobador de |ldentificacion de
Division Rechazos 9 9 9 0 162
Creacion Método de
Materiales | Procesamiento 9 9 3 9 153
Validacion | Procedimientos de 9 3 0 3 102
Gobernacioén
Creaqon Procedimigntos de 9 0 0 9 90
Materiales Gobernacioén
Validacion Lista de Trabajo del 3 9 0 1 82
Aprobador
Apro_bng)r de Procedlml_e,ntos de 9 0 0 0 81
Division Gobernacién
Creacion
Materiales Informacién Solicitante 3 0 9 9 63
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Validacion GGSM 48
Validacion . 48
Horizon

Validacion EPEMS 48
Creat_:ién 39
Materiales Horizon
Creat_:ién 36
Materiales GGSM

Info Steward |Nuevo ID del Material 36
Validacion Lista de Revision 30
Creacion 30
Materiales | Solicitante
Creacion 08
Materiales |GPIM
Creacion 0
Materiales No Solicitudes Oficiales
Creacion 0
Materiales |Habilidades
Creacion 0
Materiales | Calculadora Genérica

Tabla 25 - Causa Y Efecto Completo
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Total

165 165 165 162 162
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Tabla 26 - Resultado de Causa y Efecto (Pareto)
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Se realizaron dos sesiones para lograr construir la matriz causa y efecto, se logré
identificar pasos en el proceso, con los cuales se puede llegar a impactar la calidad de

los materiales.

La construccion de la matriz se realiza de manera que se exponen los puntos

siguientes puntos:

* Rendimiento del proceso o conocido como métrica de RTY

Esta métrica se les explicé a todos los participantes de manera que todos comprendan
el termino RTY, y que puedan asimilar que un rechazo afecta la calidad y el tiempo de

procesamiento.

» Ciclo de Tiempo de Validacion:

El ciclo de tiempo es una de las métricas establecidas en la carta del proyecto, ya que
se deben de realizar las mejoras sin aumentar el tiempo promedio en el cual se crea un
material, de igual manera, si algunas de las variables identificadas pueden llegar a

afectar el ciclo de tiempo de un material.
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* Ciclo de tiempo de Creacion:

Se identificaron cuales variables encontradas pueden afectar al equipo de creacion, por
lo que se toma en cuenta también el ciclo de tiempo de este departamento, De igual

manera se menciona como métrica base en la carta del proyecto.

» NUmero de personas:

El proyecto tiene como objetivo mejorar la calidad desde inicio a fin, todo lo anterior sin
hacer modificaciones en el nUmero de personas que trabajan en cada uno de los
departamentos en estudio. Por tal motivo, la contratacion de personal no es una opcion

para este proyecto.

Durante el proceso de desarrollo de la matriz causa y efecto, se lograron identificar 24
posibles variables de falla en el proceso, de esta manera se califica cada una de esas
variables con respecto a los 4 puntos anteriormente mencionados para conocer el
impacto que genera sobre cada uno de ellos. Seguidamente, se muestra el rango de

importancia en el cual se califica las variables encontradas.
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Variables por trabajar:

Analistas de MDM (Capacitacion):

La principal razon por la cual la calidad de los materiales puede llegar a verse afectada
recae en los analistas, se le da un enfoque a cada una de las personas gque tiene la

tarea de ingresar la informacion como también a la persona que valida esa informacion.

Se comenta durante la calificacion, que no existen entrenamientos o capacitaciones
gue refuercen el conocimiento de los analistas. Por lo que se considera como punto

principal a trabajar.

El analista tiene un gran impacto (calificacion de 9) en el proceso para la métrica de
RTY, ya que €l es responsable de ingresar la informacion al sistema, de igual manera
se califica con un 9 las areas de ciclo de tiempo, debido a que, al encontrar
inconsistencias en la informacion, el material debe de ser rechazado y con sélo ese
paso, ya el tiempo incrementa para ambos equipos. Y de igual forma se califica con un
9 como gran impacto en el proceso, ya que si se deseara procesar una cantidad mayor
de materiales se necesitaria aumentar el nimero de personas. Por lo que la capacidad

del equipo todavia no alcanza su mayor rendimiento.
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Calculadora de Densidad:

La creacion de un material debe ser precisa y concisa en sus medidas tanto
longitudinales como también en su peso, para poder tener la informacion exacta de

como se va a transportar ese material cuando sea un producto terminado.

Se comenta durante la sesion que existen diferentes hojas en Excel que permiten
realizar el célculo de la densidad de un material, pero a la misma vez no se conoce si
esas hojas de Excel son confiables al 100%. Se califica como gran impacto en la
métrica de RTY, ya que muchos de los errores provenientes del reporte de Info
Steward son problemas con la densidad, de igual forma se califica con un 9, de gran
impacto, a los dos rubros de ciclo de tiempo para creacion y revision. Y se califica con

un 3, efecto remoto, en el nimero de personas en los departamentos en estudio.

Reglas de Info Steward:

En el departamento de creacion de materiales se estan validando 33 reglas criticas,
pero en el equipo de revision se estan evaluando 56 reglas criticas, por lo cual, no
existe ninguna concordancia entre ambas métricas. Ambos equipos tienen la
responsabilidad de crear materiales en el sistema, no obstante, los equipos estan
evaluando distinta cantidad de reglas, dato que se debe analizar con el fin de

determinar el nUmero exacto de reglas a evaluar. Por lo tanto, se le asigna un gran
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impacto hacia la métrica de RTY, y de igual forma al ciclo de tiempo de ambos

procesos. Y se le asigna un 3, al nimero de personas en los equipos de trabajo.

Reportes de Calidad

Los reportes de calidad estaban basados Unicamente en los errores vistos en el reporte
de Info Steward, pero no estan mostrando la realidad del proceso. Al descartar el
namero de rechazos durante el proceso, se pierde la nocién de los errores que se
estan generando antes de entrar al sistema de SAP, de igual forma, no se estan
analizando cuales son los errores més frecuentes antes de ingresar al sistema SAP y

cuanto tiempo se invierte corrigiendo esa informacion.

Se califica como de gran impacto la relacidén con la métrica de RTY, y de igual forma el
ciclo de tiempo para ambos departamentos, pero se mantiene en efecto moderado la

relacion hacia el numero de personas.

Identificacion de Rechazos - Aprobadores de Divisiones

En este caso se diagnostico la identificacion de rechazos como punto principal para
conocer las razones del por qué los aprobadores de divisiones estan devolviendo

materiales al equipo de creacion. Segun la conversacion de los grupos en estudio, se
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pretende conocer el motivo, no sélo el nimero de rechazos, sino la razén del por qué

se estan rechazando los materiales.

Se califica como de gran impacto la relacién a la métrica de RTY, y de igual forma

hacia los ciclos de tiempo de ambos procesos.

Identificacion de Rechazos — Validaciéon

En esta variable existe una discrepancia al tratar de conocer las razones de los
rechazos, y no solo consiste en tomar la cantidad de rechazos obtenidos en
determinado periodo de tiempo. Se califica de igual manera con un gran impacto en la
meétrica hacia el RTY y con la misma calificacion hacia los ciclos de tiempo de ambos
procesos, ya que como se menciona anteriormente, un rechazo corta el proceso de

creacion.

Método de procesamiento

Segun lo conversado en la sesion, se considera que una de las causas que afectan la
calidad en los materiales es que los analistas tienen asignadas divisiones especificas,
por lo que un analista encargado de la validacion se hace experto en las divisiones que
procesa, pero al procesar divisiones diferentes, no conoce las excepciones o algunas

diferencias entre otras divisiones, por lo cual al cubrir vacaciones, ausencias,
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enfermedades, volumenes altos, etc., los analistas de validacion cuentan con
conocimientos diferentes y pueden causar errores al no conocer el entorno de todas las
divisiones, por lo que al cubrir a un compafnero pueden causar esos errores en las
validaciones o rechazar algun material sin necesidad. Por lo tanto, se califican con 9,
de gran impacto, en la métrica de RTY, también con un 9 el ciclo de tiempo del equipo
de revisién y con un 3 el ciclo de tiempo del equipo de creacion. Al nUmero de personas
se le asigna un 9 de gran impacto, ya que al tener un volumen mayor no se puede

asegurar que puedan cubrir y no se conoce la capacidad del equipo de revision.
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Andlisis modo de falla y efectos

Modo de Posibles
Paso de Entrada de Causas Controles
Falla efectosde  SEC ; FOC
proceso proceso clave Potencial falla potenciales actuales
o o ¢, Cudles son los >
¢Cualesel g 3 controles y K=
impactoen @ . g o procedimientos S5
 De qué las variables @ % . Qué causa T = DS ENIES = o
iCualesel  ¢Cualesla ¢oeq desalida 338 ¢ &= (inspeccibny ¢ =
manera falla S que la = v ®
paso del entrada clave la entrada clave g = entrada clave o S prueba) que o) ;
proceso? del proceso? clave? (requisitos > $ salaa mal? = 3 previenen la S =
' delcliente)o @ g g " '$ o causaoelmodo -
los requisitos  § = g‘—c de falla? Debe 8, B
internos? 3 S incluir un ndmero -9 %
> = de SOP. S
Aumento de No se
e . No se Rechazos /
s Identificacion | . conocen las No hay controles
Validacion incluyen en la| Errores en 10 9 10 | 900
de Rechazos . razones de actuales
Calidad las reglas de
Info Steward los rechazos
Aumento de No se
e s No se Rechazos /
Aprobador de | Identificacién incluven en la|  Errores en 10 | conocen las 9 No hay controles 10 |900
Division de Rechazos ye razones de actuales
Calidad las reglas de
Info Steward los rechazos
Creacion Reglas Diferente Aumento de Reglas Reporte de Info
Materiales Criticas de Info| cantidad de | Rechazos/ 10 criticas 9 pStewar d 10 | 900
Steward reglas criticas| Errores en diferentes
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de Info las reglas de
Steward Info Steward
Creacién ATELISIEL O1E Falta de Posibles Fallta d? No hay controles
) MDM .- 10 | experiencia o 10 (700
Materiales . .. . | Conocimiento| Rechazos o actuales
(Capacitacion) conocimiento
Aumento de , Diferentes
Diferentes :
- Calculadora No hay una | Rechazos/ formas de herramientas en
Validacion : herramienta | Errores en 10 Excel para 10 | 700
de Densidad . Calcular la
estandar las reglas de densidad calcular la
Info Steward densidad
Analistas con
conocimiento Conocimiento
limitado, Aumento de -
e limitado de
. . dificultad al Rechazos / : -
Creacion Método de . diferentes Unica manera de
) : cubrir Errores en 7 . . 10 | 490
Materiales |Procesamiento : materiales procesamiento
vacaciones, | las reglas de
. para
permisos, Info Steward
. procesar
salidas
tempranas
Reportes de No existe
. . Se comenten
Creacion Calidad reporte que ) No hay .
: ) los mismos 7 o Inexistentes 9 |441
Materiales (Incluyendo incluya visibilidad
errores
Rechazos) rechazos

Tabla 27 - Tabla de AMFE Completo
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Identificacion de Rechazos para el proceso de Valid  acion

Se asigna 900 puntos a esta variable de reconocimiento de los rechazos, porque, al no
conocer las razones de los rechazos realizados por el departamento, no se puede

analizar de manera concreta si los rechazos son correctos o incorrectos.

Durante la sesidén se manifestd que el efecto es muy alto, y con una probabilidad muy
alta de fallo, ya que no se estan detectando actualmente los fallos antes de entrar al
sistema, y este error se visualiza Unicamente después de la creacion. Por lo tanto, esta

variable seria una de las primeras a trabajar ya que se le asigna el puntaje mas alto.

Identificacion de Rechazos para el proceso de Aprob  ador de division:

De igual forma se le asigna con 900 puntos la variable de identificacion de rechazo,
pero en este caso hacia lo que rechaza el aprobador de division, ya que no se conoce
en este caso, cuantos rechazos se generan mensualmente ni las razones del por qué
se esta fallando en la creacion en el primer paso. No hay controles o reportes actuales

gue generen esa informacion y que puedan guiar al grupo de creacion.

Reglas de Info Steward:

Existe discrepancias entre ambos equipos con respecto a cuales son las reglas criticas
gue se deben de evaluar durante la creacion de un material, por consiguiente, los

equipos consideran que es un punto alto de posibles fallas para la métrica de calidad,
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por lo que los equipos asignan 900 puntos, por lo cual se convierte en la tercera

variable importante para trabajar.

Analista de MDM — Capacitacion

Se considera que los analistas al no estar capacitados o todos con el mismo nivel de
conocimiento tienden a fallar en la interpretacion de los datos ingresados para los
materiales, por lo que se pueden realizar rechazos innecesarios por una mala
interpretacion y de igual forma se pueden generar error después de ingresar al sistema
SAP. Se le asigna un puntaje de 700 puntos, ya que no se conoce con exactitud la

frecuencia de fallo de un analista con respecto a la calidad.

Calculadora de Densidad:

Segun los reportes de calidad actual se comenta entre los participantes que es una de
las razones mas comunes por la cual se falla en la creacién de un material, por lo que
existen diferentes documentos que tratan de hacer el calculo de la densidad de un
material, por lo que se le asigna un puntaje de 700 puntos ya que en la frecuencia de

ocurrencia se le asigna un 7 al no tener claridad segun lo conversado durante la sesion.

Método de procesamiento:

Se considera que en esta etapa de estudio y segun lo visto hasta este momento, que el
método de procesamiento del equipo de revision es incorrecto, ya que todos deberian

de tener el mismo conocimiento ya que son los ultimos en el proceso para validar la
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informacién. También, se menciona que el equipo puede asumir la responsabilidad de
moverse dentro de todas las divisiones para validar cualquier material. Se le asignan
490 puntos, ya que su ocurrencia es mejor, tanto en el efecto que llega a afectar, pero

no de manera critica.

Reporte de Calidad:

El reporte de calidad es el dltimo de la lista, con 343 puntos en la calificacion dada por
todos los miembros de los equipos, ya que este reporte es simplemente una
visualizacion de lo que esta sucediendo, se menciona que se le pueden hacer ajustes
para poder mostrar mas informacién, pero de igual forma el mejorar la calidad recae en

los puntos anteriormente mencionados.

Diagnéstico de la Situacion Actual

Segun lo analizado durante la fase de medicion y de analisis, se determiné que existen
diferentes razones identificadas durante la sesién del AMFE. A continuacion, se
muestran los principales hallazgos encontrados durante la sesion y segun las

calificaciones dadas por parte de las personas involucradas dia a dia en el proceso.

« Rechazos no incluidos en la calidad:

Una de las principales razones es que no se esta tomando en cuenta el nUmero de
rechazos obtenidos en los procesos de creacion de materiales. La cantidad de
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rechazos no son incluidos en el porcentaje mensual de calidad de los materiales. Esta
informacion es omitida por los departamentos de validacién. También, los rechazos
realizados por los aprobadores de divisiones no son considerados para una métrica del

centro de servicios.

* Reglas de Info Steward:

Segun lo analizado durante el desarrollo del proyecto y la investigacion realizada en las
métricas de calidad de los departamentos de creacion y validacion, se encontré que

ambos departamentos no estan midiendo la misma cantidad de reglas.

Por lo que se concluye, que ambos departamentos, aunque estan trabajando bajo el
mismo producto (Material), estan validando diferentes reglas de Info Steward. De ese

modo se obtiene resultados diferentes para un mismo producto.

» Capacitacion del Analista:

Se determina mediante el AMFE, que una de las principales razones por las cuales se
obtienen resultados negativos en la métrica de calidad, es que muchos o la mayoria de

los analistas tienen diferentes criterios para analizar un material.

Existen discrepancias de conocimiento entre analistas y los departamentos de

creacion, asi como, el departamento de validacion de materiales.
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* Calculadora de Densidad:

Se determino la utilizacion de diferentes calculadoras para realizar la medicion de la
densidad de los materiales. Segun lo conversado, la complejidad y el mal uso de esta

calculadora puede ser una de las causantes de errores en la calidad de un material.

* Meétodo de procesamiento:

Segun lo expuesto durante el desarrollo del AMFE, se determiné que, al tener personas
asignadas a la validacion de divisiones especificas, se limita la oportunidad de que una
validacion sea exitosa. Ya que otra persona no esta capacitada para procesar otro tipo

diferente de divisiones a las ya asignadas.

* Reporte de Calidad

Como se menciond al principio del AMFE, la no inclusion de los rechazos a la métrica
de calidad es uno de los problemas mas graves en el proceso. Pero, ademas, no existe
ningun reporte capaz de incluir los rechazos dentro de la calidad, por lo que se debe de

trabajar en la construccion de este.

Priorizacion de Causas Potenciales:

Durante las sesiones de AMFE, se dio a conocer por medio de las calificaciones de

cada una de las variables la puntuacién obtenida, por lo que la misma herramienta

200



muestra cuales son las variables a trabajar. Seguidamente, se enlista de manera

ordenada las variables a trabajar.

1. Rechazos como parte de la métrica de calidad

2. Estandarizacion de las reglas de Info Steward

3. Estandarizacion de conocimiento de analistas

4. Disefo de calculadora de densidad

5. Mejorar el método de procesamiento de los materiales

6. Disefar o crear una métrica de calidad

Identificacion de causas de las variables identific adas:

Para el problema nimero 1 se considerd que, al no conocer las razones de los
rechazos realizados por los diferentes departamentos, se complica el rastreo y por

tanto, el seguimiento a cada uno de los materiales.

El segundo problema es causado por las diferentes reglas evaluadas, este problema
nace ya que ninguno de los dos departamentos se comunica entre si, ademas, a nivel
global no se ha tenido la comunicacion oficial de cuéles son las reglas que se deben de

evaluar.
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El tercer problema identificado es causado por la falta de capacitacién del personal, ya
gue solo se capacita al personal durante las primeras semanas de ingreso a la
compaiiia, luego de eso cada individuo se enfoca en las labores que debe realizar, por
lo que deja de percibir el conocimiento o la relacién que se tiene entre un departamento

y otro.

La calculadora de densidad fue uno de los temas méas conversados durante la sesion,
ya que fueron identificadas varias calculadoras con diferentes disefios para un mismo

objetivo, calcular la densidad de un material.

Cada uno de los departamentos en estudio tiene definido el proceso para cada uno de
los individuos del equipo. Por lo que se le asigna “N” cantidad de divisiones para
procesar. Este método de procesamiento limita el flujo de materiales, ya que no se

pueden cubrir vacaciones, emergencias o alguna otra razén de ausencia.

Por ultimo, sélo existe un reporte de calidad, la cual se basa Unicamente en los
materiales ingresados al reporte de Info Steward. Estos materiales no contemplan si

durante el proceso fue rechazado.

Orientacion a la solucién de los problemas segun el diagnostico

Segun lo diagnosticado durante las fases mencionadas en el proyecto, se realizo una

actividad junto a todos los miembros del equipo de materiales, donde se buscaron
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alternativas o propuestas que puedan servir como solucion de los problemas

encontrados.

En la siguiente Tabla 28. Propuesta segun Diagndstico se muestra las
recomendaciones segun el nivel experto de los analistas y también de todo el equipo

base del proyecto.
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Acciones recomendadas

Responsable

Acciones tomadas

Implementar la manera de | Analistas con Crear un archivo 900
conocer las razones de los | alto grado en compartido en office 365
rechazos conocimiento en | para que pueda ser

Excel y utilizado

programacion
Implementar la manera de | Analistas con Crear un archivo 900
conocer las razones de los | alto grado en compartido en office 365
rechazos conocimiento en | para que pueda ser

Excel y utilizado

programacion
Discutir con el Gerente Lideres de Determinar lista final de 900
Global de Materiales para | equipo de reglas criticas para ambos
determinar las reglas Validacién equipos y compartirlas con
criticas para ambos ambos equipos
equipos
Crear sesiones de Coordinadores Entrenamientos especiales | 700

entrenamientos donde se
abarquen los errores mas

comunes

de Area

gue puedan generar
soluciones reales
repasando errores mas

comunes, reforzar el uso
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de ayudas para el trabajo y

actualizaciones

Crear una herramienta Analistas con Creacion de la herramienta | 700
estandar. Una Unica alto grado en en Excel, comoda y de facil
herramienta que calcule la | conocimiento en | uso para los analistas

densidad para ambos Excel

equipos

Ampliar el conocimiento de | Lidery Capacitar al personal de 490
los analistas de revision Coordinador de | revision y registro para

para poder procesar toda | equipo de poder procesar todo tipo

clase de materiales Validacion de materiales

Mezclar los reportes de Lidery Generar el reporte 441

rechazos junto a la métrica

de calidad

Coordinador de
equipo de

Validacion

diariamente para capturar

errores 'y rechazos

Tabla 28 Propuestas segun Diagnostico
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Resumen Final del Diagnostico

Es importante destacar que, durante cada una de las sesiones realizadas para el
proyecto de mejoramiento de la calidad de los materiales, se incluy6 a todo el personal
necesario para poder obtener la informacion requerida y tener una certeza de que las

variables identificadas son las correctas.
En resumen se trabajaran las siguientes variables:

1. Identificacion de rechazos

2. Reglas Criticas de Info Steward
3. Analista de MDM

4. Calculadora de densidad

5. Método de procesamiento

6. Reportes de calidad

El diagnastico final da como resultado el desconocimiento de ambos equipos, al no
tomar en cuenta los rechazos obtenidos durante el proceso de creacion, ese aspecto

hace que las métricas de calidad no muestren la situacion actual del proceso.

Ademas, se puede mencionar que al no tener claridad de las reglas que rigen la
creacion de un material, hace a su vez que se confunda ain mas a las personas que
tienen la responsabilidad de validar la informacion en cada uno de los materiales.
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Por ultimo, las herramientas utilizadas para validar la informacion, los métodos de
trabajo y la falta de capacitacion del personal, hacen que aumente la posibilidad de

errores en la validacion de un material.

Por lo tanto, se puede decir que hay muchas cosas por corregir en el proceso de
validacion de materiales. Asimismo, el mejoramiento en cada una de las areas
identificadas impactara de manera positiva a la empresa 3M, ya que se reduciran
materiales creados con error y a la misma vez, la informacion que llega a las plantas de

produccion debera ser precisa.
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CAPITULO V

DISENO E IMPLEMENTACION DE LA SOLUCION
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Propuesta de Mejora

Se detalla especificamente lo que se necesita para poder disminuir el impacto negativo
de cada una de las causas identificadas. Por tanto, se solicita la aprobacion del gerente

del area y del gerente global para poder crear o mejorar los procesos en estudio.

Seguidamente, se muestra lo planteado como mejoras para el proceso segun la

siguiente Tabla 29, Plan de Mejora.
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Plan de Mejora

Fecha
Persona estimada
Estado
responsable de

Descripcion de la

Aprobacion
o Recursos
métrica del

Detalles de mejora : de
necesarios

Y -

Wit Criticas

Descripcion de la X

proyecto

recursos

finalizacion

Implementar la
Identificacion de manera de conocer
Rechazos las razones de los Crear un archivo compartido en office Juan Piedra/ | Gerente de Marvin
Y1 X1 rechazos 365 para que pueda ser utilizado Juan Pina Area Gonzélez | Completed | 5/1/2017
Definir el nimero de D inar lista final d | P Marvin Gegente&de
Reglas Criticas reglas a evaluar para eterminar ista final de reglas criticas Gonzalez - rea .
ambos equipos para ambos_ equipos y compartirlas con Luis Rojas Gerente leergs de
Y1 Y1 ambos equipos Global equipo Completed | 6/1/2017
. Gerente de
Calculadora de Desarrollar un archivo 5 _ Area &
Y1 . Y1 para todos los Creacion de la herramienta en Excel,
Densidad usuarios comoda y de facil uso para los analistas | Juan Piedra / Gerente Marvin
Juan Pina Global Gonzélez | Completed | 6/12/2016
Crear sesiones de Entrenamientos especiales que puedan
entrenamientos generar soluciones reales repasando
Capacitaciones donde se abarquen errores mas comunes, reforzar el uso
los errores mas de ayudas para el trabajo y Coordinadores | Gerente de | Lideres de
Y1 Y1 comunes actualizaciones de Areas Area equipo Completed | 5/1/2016
Gerente de
Crear la métrica Area &
oficial de calidad Generar el reporte diariamente para Juan Piedra / Gerente Lideres de
Y1 Reporte de RTY Y1 incluyendo rechazos | capturar errores y rechazos Juan Pina Global equipo Completed | 5/1/2016

Tabla 29 - Plan de Mejora
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Seguidamente, se explican cada una de las mejoras realizadas en el proceso.

Identificacion de Rechazos (Creacion de Materiales - Validacion)

Durante las sesiones realizadas para determinar la mejor herramienta que sea capaz
de extraer la informacion, se logro crear una herramienta en Office 365. Esta es una
herramienta tipo pagina Web, en la cual los usuarios aparecen autométicamente

cuando se registra el nombre o el nimero de usuario establecido por 3M.

Se le agregaron los diferentes tipos de listas que el equipo de validacion recibe, y
ademas un espacio para escoger cual es el motivo del rechazo. También, se agrego6 un
espacio que se despliega automaticamente después de seleccionar el motivo del
rechazo, en el que explica de manera sdlida la razon del rechazo, esto con el fin de
copiar ese mensaje y pegarlo en la seccion de notas del sistema SAP. Todo lo anterior

con el fin de estandarizar el mensaje que se va a dar a la persona que lo recibe.

Segun lo analizado en las sesiones del desarrollo de la herramienta y el analisis hecho
a varios materiales, se ha puesto en evidencia que la interpretacion que realiza un
analista al rechazar por el mismo motivo es diferente. Se pueden mencionar los

siguientes:

* No se entiende el contexto del mensaje que se quiere transmitir en la nota.
* Notas sin sentido o sin claridad.

» Pocas palabras para describir el tipo de error.
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* Notas en blanco.
» Mal uso de la estructura del mensaje.
* Notas ambiguas.

* Uso del idioma inglés de manera inapropiada.

Por lo tanto, se incluye en la herramienta la manera de estandarizar las notas y que
todas las personas del equipo tengan un mismo mensaje que pueda ser facil de

entender para los usuarios.

Seguidamente, se muestran algunas imagenes de la herramienta desarrollada, en la
cual, se puede hacer uso de ella con el fin de que, si un analista rechaza una lista,
debe de completar el siguiente formulario, que ya se realizaba anteriormente, pero de

manera inapropiada a nivel de SAP.

El proceso de completar el formulario toma un 1 minuto aproximadamente, por lo que
no se ve afectado el tiempo del proceso, ya que, en el proceso anterior, tomaba
alrededor de unos 30 a 40 segundos ingresar la nota en el material. Por lo tanto, el

impacto es minimo.
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Disefio de la herramienta en Office 365

Science.
Applied to Life.™

List: *
Requestor: ‘ ] &t
Division: '
IS Rule Breaking: .
Specific Reason for *
Rejection:

IS Rule Description:

Action Needed:

Attachments U Click here to attach a file

Submit

Figura 38 - Formulario para Rechazos

213



Despliegue del menu de opciones para realizar unre  chazo en Office 365

DQ_MM100_Interco_Generic_Type_Code_Required
DQ_MM106 FERT HAWA Discrete Base Required
DQ_MM107 Net Weight Consistent With Base Unit
DQ_MM108 Unique EAN Per Each Unit Of Measure
DQ_MM110 Base Gross Wt Proportionate To Shipper
DQ_MM128 Product Hierarchy Valid Per Global Codes
DQ_MM129 UOM Valid Per Standard

DQ_MM130 Supply Chain Unit Required in MARM
DQ_MM141 Shipper Dimension Consistency ECC EWM
DQ_MM143 CL MATERIALS Class Required
DQ_MM144 Check EAN Integrity

DQ_MM 146 Config Matl GenltemCatGrp ValidCheck
DQ_MM157 Config Matl ContainerReq ValidCheck
DQ_MM158 Config Matl PackagingType ValidCheck
Lat=l =400 MM166 COO Inconsistent MARA MARC
DQ_MM192 Activity Unit Check

List: DQ_MM134 Config Matl Alt UOM Check
DQ_MM195 Dimensional Base w Discrete AUOM
Requestor: Duplicates According to Check list
ERSA According to Check list
Division: External Material Group is missing

Invalid Shipper Unit

IS Rule Breaking: Obsolete Legacy According to Check List

Old Material Number According to Check list
Specific Reason for Profit Center According to Check List
Rejection: Rejection Required

SharePoint Workflow Rejection

TCode SE16 According to Check List

X Plant status According to Check list

X Ref According to Check List

IS Rule Description:

Action Needed: Please review and update the Legacy number.

Attachments i Click here to attach a file

Submit

Figura 39 - Despliegue de opciones (Estandarizacion )
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Informacion completa en Office 365

-

Science.
Applied to Life.™

List: 123456

Requestor: Marvin Gonzalez ] &2
Division: AS
IS Rule Breaking: Obsolete Legacy According to Check List

Specific Reason for

S Obsolete
Rejection:

IS Rule Description: Legacy 3M ID is obsolete in Legacy Systems

Action Needed: Please review and update the Legacy number.

Attachments # Click here to attach a file

Submit

Figura 40 - Formulario de Rechazos Completo / Ejemp lo
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Extraccion del reporte de Office 365

A B E F G H TR . | | | 1 1 | 1 L
1
A
b8l Choose your UPIN/ B Date B worklist/ List Number B Requester |~ |
2 _\Hazel Alvarado 3/1/2017 1018411 Lukasz Kleciek CW  EP Density_Check Right Divisionals
3 |Juan Pina 3/1/2017 877175 Agata Wojtulewicz  DF Density_Check Right Divisionals
4 |Hazel Alvarado 3/1/2017 1037075 Christopher Yatchak 00 Material_Description_Basic_Data_Tex Right Divisionals
5 |Cinthya Araya 3/1/2017 877178 Agata Wojtulewicz  DF Density_Check Right Divisionals
6 YCinthya Araya 3/1/2017 1037683 Aaron Epaule AD MARM_Table Right Divisionals
7 |Juan Pina 3/1/2017 1037531 Aaron Epaule AB BUOM _incorrectly_derived_from_Shig Right Divisionals
8 ]Juan Pina 3/1/2017 1037259 Yannick Stievet cB Density_Check Right
9 |Hazel Alvarado 3/1/2017 1018411 Lukasz Kleciek CW  EP Density_Check Right Divisionals
10 Juan Pina 3/1/2017 877175 Agata Wojtulewicz  DF Density_Check Right Divisionals
11 |Hazel Alvarado 3/1/2017 1037075 Christopher Yatchak 00 Material_Description_Basic_Data_Tex Right Divisionals
12 “Cinthya Araya 3/1/2017 877178 Agata Wojtulewicz  DF Density_Check Right Divisionals
13 Cinthya Araya 3/1/2017 1037683 Aaron Epaule AD MARM_Table Right Divisionals
14 “Juan Pina 3/1/2017 1037531 Aaron Epaule AB BUoM _incorrectly_derived_from_Shig Right Divisionals
15 |Juan Pina 3/1/2017 1037259 Yannick Stievet cB Density_Check Right Divisionals
16 Juan Piedra 3/2/2017 1039222 Maurizio Dell'Abate KT TCode_SE16 Right Divisionals
17 |Alina Bellini 3/2/2017 1033129 Laure BEYSECKER BJ Duplicate_Material Right Divisionals
Figura 41 - Resultados Obtenidos del Formulario de Rechazos
., .
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Figura 42 - Interpretacion de Datos (Formulario de Rechazos)
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De acuerdo con los datos ingresados en la herramienta Office 365 por los usuarios de
los departamentos de revision, se puede determinar las razones mas comunes por las
cuales se realizan los rechazos, de igual forma se pretende analizar si los rechazos se
realizan de forma correcta, si no es asi, esa informacion debera de ser tomada para ser

incluida en las capacitaciones que se realizaran durante cada mes.

Visualizacion de Reporte de Office 365

Rejected List per Month Rejected List per Month Trend Rejections per Division
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Figura 43 - Interpretacion Amplia de Datos (Formula  rio de Rechazos)
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Uso de la herramienta de Office 365 para los equipo s en estudio

Es importante explicar que la herramienta se comienza a desarrollar durante los meses
de marzo y abril del 2017, por lo que durante esos periodos los miembros de los
equipos no estan familiarizados con la herramienta de office 365. Ademas, por cada
rechazo realizado en el equipo de validacion se debe de ingresar los datos en la
herramienta desarrollada, de igual forma para el equipo de creacion. Sin embargo, por
cada rechazo recibido por parte de los aprobadores de divisiones, el equipo de Costa

Rica debe de ingresar las razones del porque se recibié el material de vuelta.

A continuacion, se encuentra la informacion de la cantidad de rechazos recibidos
durante cada mes en estudio, y la diferencia entre el sistema SAP y el reporte que se

genera de la herramienta.

Periodo SAP Office 365 | Porcentaje
Mar-17 12 5 42%
Abr-17 14 9 64%
May-17 2 2 100%
Jun-17 1 1 100%
Jul-17 4 4 100%
Ago-17 8 8 100%
Set-17 4 4 100%
Oct-17 4 4 100%
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Nov-17 13 12 93%

Dic-17 1 1 100%

Ene-18 1 1 100%

Tabla 30 - Resultados del Proyecto de Implementacié n

Uso de Herramienta Office 365 (Rechazos)

Special Cause Flag
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Figura 44 - Porcentaje de Uso de Formulario de Rech  azos

Estandarizacion de Reglas Criticas para ambos depar  tamentos

Segun lo analizado anteriormente, existe una diferencia entre las reglas criticas
evaluadas por el departamento de creacion y el departamento de validacion, por lo que

es necesario analizar y categorizar cuales son las reglas criticas que se evaluaran para
crear un material.
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Se realizan diferentes sesiones con el gerente global para discutir el tema, este acepta
hacer el estudio de las reglas segun la propuesta que se le realice, primeramente,
conociendo la necesidad de estandarizar la evaluacion de los materiales para cada uno
de los departamentos. De ese modo, determinar cudles son verdaderamente criticas
para el negocio y que puedan ser utilizadas por ambos equipos. De igual forma, esta
lista sera inmediatamente enviada a los centros de servicio de Polonia y de Filipinas

para su implementacion.

Los lideres del equipo de creacidon y de validacion someten el andlisis de cada una de
las 116 reglas de Info Steward, con la ayuda de los coordinadores y algunos otros
participantes de los equipos. Se toma en cuenta que los datos a validar son anicamente
a nivel global, por lo que se descartan muchas de las reglas que van dirigidas a nivel

local, regién o pais.

De este modo, se presenta una propuesta al lider global de materiales, el cual segun su
nivel experto agrega 5 reglas mas, de las 31 reglas propuestas, primeramente. Esta

informacion puede ser vista en el Anexo 1, Reglas Info Steward.

Calculadora de densidad

Para desarrollar la nueva herramienta que permite desarrollar el calculo de la densidad,
se toman las 3 diferentes herramientas para entender la logica y el funcionamiento.
Ademas, se observa que las versiones existentes de las calculadoras son muy

complicadas y ambiguas.
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Igualmente, el célculo de la densidad debe de realizarse linea por linea, por lo que al
tener unos materiales con diferentes tipos de empaque debe tomarse mas tiempo de lo

normal para poder calcular la densidad para cada una de las medidas.

Inmediatamente se muestra una de las versiones anteriores:

Calculadora de Densidad versiones anteriores:

A B C D E F G H
Density Check 0.0013 g/cm3 (Min) - 13.5 g/cm3 (Max)
Volume  VUnit Gross Weight L EAVEEIER LIS Density Check (g/cm3) Density Message
442.451 cm3 9.072 9.072 g 0.020504 Good

SN OY DB s W N -

Rule explained:
A material CANNOT be heaver than Liquid Mercury (13.5g/cm3) or lighter than air (0.0013g/cm3.) If the value is outside
of this range, rule 001 fails.

Figura 45 - Calculadora de Densidad (Version Anteri  or)

Luego de realizar ajustes y de igual forma tratar de interpretar la mejor solucién para el
célculo de la densidad, el grupo de analistas toma la decisién de crear una nueva
herramienta similar, pero que pueda realizar multiples funciones al mismo tiempo, esto

con el fin de poder calcular la densidad para diferentes lineas al mismo tiempo.
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También, se agrega a la calculadora algunas sefializaciones capaces de hacerle saber

al usuario que algo esta fallando en el célculo, por lo que la calculadora mostrara el

color verde si todo esta bien, y de igual forma si algun dato incorrecto es ingresado en

la calculadora se mostrara el color rojo, facil de ser detectado por el ojo humano.

Calculadora de Densidad ultima version:

Refresh Queue Density Check 0.001225 g/cm3 (Min) - 13.6 g/cm3 (Max)
0 elg De

Base unit

6.000

et Weig De eck (g
5.000 g 0.068571

De essa
Good

0.057143

De —
Good

87.500 cm3
Incomplete Fields Incomplete Fields Incomplete Fields Incomplete Fields
Shipper Incomplete Fields Incomplete Fields Incomplete Fields Incomplete Fields
Incomplete Fields Incomplete Fields Incomplete Fields Incomplete Fields
Incomplete Fields Incomplete Fields Incomplete Fields Incomplete Fields
Incomplete Fields Incomplete Fields Incomplete Fields Incomplete Fields
Derived base from shipper
a Deno 0 0 elg
Base unit 87.500 cm3 6.000 g
Shipper 1 12 0.000 0.00 0.000 0.00
Result #N/A - #N/A
Text lenght check
b SN D Special characters that cannot be used are:
Text length: 112

S =R\

Capacitacion de Personal

Figura 46 - Calculadora de Densidad (Mejorada)

Los coordinadores de ambos departamentos tienen la obligacion de reunir la

informacion necesaria para poder alinear a ambos equipos tanto el de creacion como

en la revision.
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En las capacitaciones se comentan actualizaciones en reglas de Info Steward, cambios
0 propuestas que se tengan en el proceso, esto con el fin de que todos se enteren y se

puedan evacuar todo tipo de dudas referente al tema.

De igual forma se discuten todos los errores relacionados a la creacién de materiales,
se incluiran los rechazos realizados durante el periodo de tiempo analizado. Se busca
mostrar los errores mas comunes por medio de un Pareto para saber cuales son los

errores que el equipo debe de enfocarse mucho mas para evitar la repeticion de estos

en la siguiente sesidn de capacitacion.

Se propone realizar 2 sesiones por mes, para poder ir contrarrestando la cantidad de
errores que surgen. Dada las sesiones de capacitacion, el nivel de calidad ha
aumentado durante la transicion del desarrollo del proyecto. Por lo cual, se adjuntan
algunos graficos para ilustrar el crecimiento que ha tenido los equipos referentes a la

creacion de materiales.

Resultados obtenidos después de la Implementacion

Para los primeros meses de estudio (octubre 2016 hasta marzo 2017), el equipo de
creacion de materiales tenia un promedio 88% de efectividad, donde alrededor de 22

materiales de cada 100 materiales eran rechazados hacia el equipo de creacion. Por lo
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tanto, las sesiones de entrenamiento han ayudado a enfocarse en los problemas

frecuentes y aumentar a un 95% de efectividad durante los siguientes meses del 2017.

Se concluye que las capacitaciones otorgadas durante los meses siguientes han sido
de gran ayudar para cada uno de los colaboradores. De este modo, se reforzaron

errores frecuentes con el fin de conocerlos y evitarlos.

Calidad del equipo de Creacién de Materiales

Creacion de Materiales
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Figura 47 - Calidad Equipo de Creacion de Materiale s

De igual forma, la métrica de calidad del equipo de validacion obtiene resultados
positivos, como se menciono anteriormente en la justificacion del proyecto, los
materiales creados por el equipo de creacion de Costa Rica son evaluados por el
equipo de validacion de Costa Rica, por lo que para los primeros meses de estudio
(octubre 2016 hasta marzo 2017), se tiene un promedio del 91% de materiales

rechazados, pasando a un 99% de efectividad para el resto de los meses para el 2017.
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De esta manera, respalda las secciones realizadas, donde se concluye que la
interaccion entre ambos equipos y la revision de los errores ocurridos durante el mes
en curso, logran establecer un mejoramiento en la interpretacion de las reglas y

ademas del conocimiento de los analistas.

Calidad del equipo de Validacon de Materiales

Creacion de Materiales
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Figura 48 - Calidad Equipo de Validacién de Materia les

Método de procesamiento

El equipo de validacion tiene la responsabilidad de validar la informacién ingresada en

cada material, ya que es el ultimo filtro del proceso para poder detectar cualquier

inconsistencia.
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Se logré crear el soporte de todos los miembros del equipo para poder soportar y
validar cualquier tipo de material, por ello, se capacité a cada uno de los analistas con
el fin de que tuvieran la capacidad de entender y comprender cada una de los

diferentes tipos de materiales que se procesan.

En los siguientes apartados se muestran las actividades de capacitacion, asi como,
algunas herramientas que se desarrollaron para lograr el manejo adecuado en el

procesamiento de los materiales.

Capacitacion del Personal del equipo de Validacion:

Se le asigno a cada persona del equipo de validacién, documentar la informacion para
cada una de las divisiones y tipos de materiales. En la informacién debian incluirse las
excepciones, dénde validar la informacion segun el campo a validar y todo lo
relacionado a los materiales. Debi6 quedar claro el modo de utilizar los sistemas

legados para validar la informacion.

De igual forma, se le asigna la tarea a cada uno de los miembros del equipo, de

manera que explique mediante una presentacion todos los requisitos, excepciones, y
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todo lo relacionado a las divisiones. Por lo consiguiente, se realizan 7 sesiones de

entrenamientos para lograr explicar la validacion de todas las divisiones.

La informacion suministrada por cada una de los analistas, tuvo que ser colocada en un
sitio seguro y de facil acceso para todos los miembros, esto con el fin de poder leerlo,

comprenderlo y hacer uso del mismo cuando lo necesite.

Centralizaciéon de la informacion:

Al tener toda la informacion y del mismo modo las excepciones, se busca centralizar
toda la informacion en un solo archivo, asegurando el acceso a todos los usuarios, por

lo tanto, se crea un folder compartido para el equipo de Validacion.

A continuacion, se encuentran unas imagenes en las cuales se muestra la
centralizacion de la informacion, asi como un ejemplo de los materiales denominados

ROH.
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1

2

4 Tab Field Name Tab Field Name
5 Base Unit of Measure Packaging Billing Unit Core Selling Unit

6 0Old Material Number - - - -
Vs Global Sales Code Core Product Global Sales Code Core Global Sales Code
8 Division Core Product Product Adm in Organization Main DisplayDivision Name

9 Profit Center Core Product General Ledger Product Core PS Product Code

10 Product Hierarchy - Reporting Structure in SAP (15 Characters| =

11 . Material Group Material Procure UNSPSC Code/ or Generic 801516(

12 BaS 1c Da ta 1 Ext. Material Group Core Product Tax UNSPSC Code =

13 X-Plant Matl status = Verify Material Status Main Display|item Status

14 Gross Weight - .

15 Weight Unit

16 Net Weight

17

18

19 EAN Category = SAP Populates E -
20 EAN/UPC Packaging Article Number Packaging |Drop Down UPC/EAN
2 Country of Origin Product Ordering|Origin of Manufacture Main Display Origin Country

] ]
<o Lookup Tool || UoM Definitions || FerT-HatB-HAwA [REEETATHTSIETN vere | IEO) ‘

Figura 49 - Guia de Ayuda para Validar Materiales

En el Excel creado para centralizar la informacién, se pueden visualizar diferentes
hojas con los nombres de algunos tipos de materiales, cada una de esas hojas

contiene la informacion para poder validar el contenido de la informacion.

Ademas, dentro de la hoja llamada ROH, existe un cuadro llamado SAP, donde se
enlistan los campos que se deben de validar, ademas a la derecha de ese cuadro
aparecen otros cuadros con el nombre del sistema legado que se puede utilizar para

validar la informacion. Esta herramienta provee la guia y la ubicacion de la informacion.
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Uso de la Herramienta Guia

Luego de varias sesiones de entrenamiento y luego de la construccion de la
herramienta de centralizacion, se le brinda al equipo de validacion la directriz de hacer
uso de la herramienta guia al momento de validar un material, en el caso que exista
todavia duda con respecto a cualquier campo a validar, se le debe consultar a la
persona que brindo la capacitacion y seguidamente, hacer alguna correccion en la
documentacion, si fuera necesario, esto con el objetivo de disminuir las dudas con

respecto a los que pretende explicar la herramienta.

Con la implementacion de esta herramienta, los entrenamientos y el compromiso de
todos los miembros del equipo de revision, cada miembro del equipo puede validar
cualquier tipo de material, por lo que, ya no depende de ningin miembro para poder
validar algin material especifico, sino que cualquier persona puede tomar esa

responsabilidad.

Segun lo anterior, se concluye gque gracias a la creacion de material de soporte, se
logré que la comprension de cada uno de los analistas se ampliara de manera
significativa al aumentar la calidad de los materiales procesos, junto a la reduccion de

rechazos por mala calidad.
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Mejoramiento del tiempo de espera para el equipo de Validacion

Dado que anteriormente cada miembro del equipo de validacién tenia asignado
divisiones especificas, y el volumen de algunas divisiones podia variar, se generaban
tiempos de espera altos. Aunque el equipo de revision tiene establecido por la empresa
3M un tiempo de 4 horas como acuerdo de servicio para poder validar un material, se

puede asegurar que el tiempo siempre ha estado por debajo de la hora de espera.

Por lo cual, al realizar la implementacion en el equipo de validacion, y al poner en
practica que cualquier miembro del equipo pueda validar el material, se presentan

importantes mejoras en el tiempo de espera de un material. Dicho resultado se puede

observar en el siguiente gréfico.
Grafico de tiempo de espera promedio del equipo de Validacion
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Figura 50 - Tiempo de Espera de Equipo de Validacié6 n
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Segun el analisis realizado, los tiempos de espera para que un material sea validado

por el equipo correspondiente, disminuy6 sustancialmente, pasando de 1:00 hora

promedio a 35 minutos promedio de tiempo de espera. Por lo que, el cambio realizado

en la operacién se considera un éxito.

Datos de tiempos de espera:

Los datos adjuntos muestran el tiempo de espera en promedio de los materiales

procesados durante el desarrollo del proyecto.

Oct-16
Nov-16
Dic-17
Ene-17
Feb-17
Mar-17
Abr-17
May-17
Jun-17
Jul-17
Ago-17
Set-17

Oct-17

52

56

54

56

55

52

51

33

36

34

24

34

30
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Nov-17 31
Dic-17 34

Ene-17 32

Tabla 31 - Tabla de Resultados Tiempo de Validacion

Reportes de Calidad — RTY

Para la implementacion de la métrica de RTY, se unieron los reportes de ambos
equipos, y se mejord la comunicacion entre estos, que es vital para la operacion. La
responsabilidad de estos reportes recae en los coordinadores de cada uno de los

equipos.

Inmediatamente, se muestra la informacién de cada uno de los meses en los que se
desarrollo el proyecto, por lo que se puede mencionar, que los primeros meses que se
tomaron como base para el estudio de este proyecto, se obtuvo como promedio de la
métrica de RTY un 75.80% de efectividad. Asimismo, se rechazaron alrededor de 24
materiales mensualmente en algunos de los pasos, ya sea en la etapa de aprobadores

de divisiones o en la etapa de validacion.
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Rechazos

Calidad

Rechazos

Calidad

Errores de

Calidad

Agzeig?éj:r Paso 1 Validaciéon Paso 2 Info Steward Paso 3 MRS
19 81% 1 99% 5 95% 75.72%
30 86% 2 99% 15 93% 79.12%
8 95% 25 86% 5 97% 79.46%
4 97% 23 81% 6 95% 74.63%
24 72% 6 93% 8 91% 60.42%
2 98% 10 89% 2 98% 85.45%
14 84% 0 100% 1 99% 83.14%
2 97% 0 100% 0 100% 97.30%
1 97% 0 100% 0 100% 97.44%
2 99% 2 99% 1 99% 97.28%
6 91% 2 97% 1 98% 86.82%
4 96% 0 100% 0 100% 96.23%
4 95% 0 100% 0 100% 94.74%
6 97% 7 97% 2 99% 93.77%

1 99% 0 100% 0 100% 98.72%
2 99% 4 97% 0 100% 95.76%

Tabla 32 - Resultados de RTY (Mensual)




Las implementaciones que se realizaron durante el desarrollo del proyecto, asi como el
seguimiento y las mejoras realizadas en la manera de explicar durante las sesiones de
entrenamientos, al compromiso de cada miembro del equipo y a cada pregunta que se
realizd durante todo el periodo del proyecto, dan como resultado las mejoras en el

proceso de creacion de materiales.

Durante los meses en que se desarroll el proyecto, se logrd corregir y disminuir la
cantidad de errores en la creacion de materiales en Costa Rica, pasando de un

promedio de 75.80% a un 94.12% de efectividad en la creacion de un material.

Esta métrica determind el éxito del proyecto, ya que se aumentd el rendimiento del
proceso completo, es decir, de principio a fin, mejorando los departamentos de
creacion de Costa Rica, y a su vez, mejorando el rendimiento del equipo de validacion.
Ninguna accion fue realizada en el equipo de aprobadores de divisiones, pero la
informacion proveniente de este departamento fue analizada con el fin de conocer las
razones por la que un material era rechazo. De este modo, se concientiz6 que el centro

de servicio le esta ofreciendo un servicio a este departamento.

Segun los porcentajes obtenidos durante el proyecto, se concluye el éxito del proyecto,
manteniendo ese resultado mayor al 90% de rendimiento segun lo planteado desde un
inicio del proyecto. Igualmente, la gerencia toma con gran entusiasmo los resultados

del proyecto para aprobar el debido cierre de este.
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Valores Mensuales

Mejora de Creacion Materiales - Metrica RTY
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Figura 51 - Resultados de RTY Materiales
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Plan de Control

Se definid de igual manera quiénes seran los encargados de controlar que los resultados sean constantes, y cudl ser el

mecanismo a seguir, de igual manera la frecuencia la cual cada una de esas métricas debe de medirse.

De este modo se pretende reaccionar de manera rapida y efectiva si alguna de las métricas no cumple con lo

pronosticado.

"Y'y "X" Criticas
(Control de las "Y"

Objetivo (De >

Hasta)

Mecanismo de
Control

Herramientas

Frecuencia

Plan de
Reaccion

Responsable

Fecha de
Inicio

y las "X")

Revisar el nimero

L.Rojas / M.

Rolled T_hroughput 7506 t0 90% de r_echazo_s en las Métrica de RTY Diario Encontrarlla Molina / M. 15 Enero

Yield reuniones diarias de causa raiz 8 2018

: Gonzélez
equipo
Verificar la métrica Entrenamientos .

Rolled Throughput 75% to 90% de RTY Reporte de Calidad | Mensual / M. Gonzglez/ 1 Febrero

Yield o M. Molina 2018

mensualmente Capacitaciones
Ciclo de Tlfampo de 9,75 dias a menos Verlf!car la ”?e”'ca Reporte de Encontrar la L.Rojas /M. | 1 Febrero
Creacion de . de Ciclo de tiempo ; > Mensual . ;
: de 6 dias Ejecucion causa raiz Molina 2018
Materiales Mensualmente

Ciclo de tiempo de | 1 hora a menos de g:rg'igfg I;ergsmcg Reporte de Mensual Encontrarla | M. Gonzalez /| 1 Febrero

Revisiéon y Registro 4 Horas P Ejecucion causa raiz M. Molina 2018

Mensualmente
Medicion de Medicion de la
Numero de ; Medicién de Utilizacion del . 1 Abril
16 Personas Capacidad del Mensual . M. Molina
Personas equipo Volumen personal, Medir 2018

la capacidad
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Beneficios Financieros:

De acuerdo con los datos suministrados durante el desarrollo del proyecto, se

analizaron los tiempos de cada uno de los procesos, de igual forma el tiempo en el que

un material queda en espera hasta que un analista tome y valide ese material.

Ante los rechazos de los materiales, el ciclo de tiempo aumenta, ya que se debe volver

al paso anterior. El tiempo promedio de los materiales rechazados era de 85.75 horas.

Luego de las implementaciones y al lograr reducir notablemente la cantidad de

rechazos, se obtiene que el tiempo promedio de un material rechazado es de 58.45

horas. Disminuyendo de esta manera alrededor de un 30% del tiempo. Como se

muestra en la figura Medicién de tiempos de Materiales rechazados.

Base

Mejora

Base (Horas) Base (Horas)

| 8575 |

Promedio Mensual de Materiales Rechazados 1 Promedio Mensual de Materiales Rechazados

Costo Operacion de Hora para Centro de Servicio

Base

Tiempo promedio de Creacidn de un Material (Minutos)

34  hpopromedio de Creacidn de un Material (Minutos)
Tiempo Promedio de Aprobacién de Division | 0 ‘ Tiempo Promedio de Aprobacién de Division
Tiempo Promedio de Yalidacidn | 0.08 Tiempo Promedio de Yalidacidn
Total Tiempo Promedio ' 24,08 Total Tiempo Promedio
Base

Tiempo de Espera Promedio (Horas) 51.75
Promedio de Materiales Rechazados 1 Promedio de Materiales Rechazados

Costo Operacion de Hora para Centro de Servicio | $ 19.00 | Costo Operacidn de Hora para Centro de Servicio

» $ 13.00 ‘ Costo Operacién de Hora para Centro de Servicio [ $ i9.00

Rework Calculation

Calculo de tiempo de espera

Tiempo de Espera Promedio (Horas) \ 24 .45

58.45
31

31
$ 18.00

Figura 52 - Registro de Ciclos de tiempo y Rechazos
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Inversion de tiempo realizada para la implementacio  n:

De acuerdo con la necesidad del negocio, y al tratar de cumplir con el objetivo del
proyecto, se necesitd incurrir en el desarrollo y capacitacion del personal de ambos
equipos, ademas de invertir horas de trabajo en desarrollar alguna documentaciéon y

algunas herramientas.

Todo ese tiempo fue registrado de manera que se pueda conocer el tiempo invertido en
estas tareas. En la figura siguiente se muestran las tareas realizadas por los analistas,
numero de personas involucradas en las tareas, las horas invertidas, y por ultimo el
costo promedio de la hora de un analista, segun lo determinado por el centro de

servicios de Costa Rica.

Esto muestra la inversion realizada mensualmente:

Inversiones Realizadas Nimero de Personas Cantidad de Horas Costo de Centro de Servicios  Total Inversion
Diseno de Reporte de Rechazos 2 21 $19 $798
Diseno de Calculadora de Densidad 2 28 $19 $1,064
Capacitacion de equipo Validacion [ 3 $13 $342
Capacitacion General [Ambos Equipos) 13 3 $13 $741

Figura 53 - Tareas y Tiempo invertido

Segun lo anterior, la inversion realizada, menos el mejoramiento de los tiempos de
espera, se determina que el valor promedio de ahorro para la empresa es de alrededor

de unos $14,479.71 délares mensuales. Al restar la inversion realizada, el
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mejoramiento del rendimiento del proceso a nivel econdmico ronda los $ 11,500

dolares.

Resultado Final

Calculo de Costo Estimado
(Materiales Rechazdos * Promedio de Tiempo * Costo Centro de Servicio )

Antes de Implementacion $ 17,921.75

Despues de Implementacion $ 344271

Ahorro Promedio 14 479.05

Costo estimado de Re-trabajo
Promedio de Mensual de Materiales Rechazados * Costo de Retrabajo  $ 712272
Promedio de Mensual de Materiales Rechazados * Costo de Retrabajo  $ 2,007.31
Ahorro Promedio $ 5115.41

Costo Estimado de Tiempo de Espera
Promedio de Mensual de Materiales Rechazados * Costo de Retrabajo  $ 10,815.75
Promedio de Mensual de Materiales Rechazados * Costo de Retrabajo  $ 1,440.11
Ahorro Promedio $ 9,375.65

Figura 54 - Calculo de Beneficios Econémicos
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CAPITULO VI

CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES
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Conclusion

* Se determina que el analista no cuenta con el conocimiento necesario para la

elaboracion de un material en el sistema SAP.

» Se concluye que las capacitaciones que se brindan a las personas que ingresan

a la compafiia no son suficientemente efectivas.

* Se comprueba que la comunicacion entre los equipos de materiales es

ineficiente o inexistente.

* Se determina que algunos reportes excluyen informacion valiosa.

» Se determina que la periodicidad de los reportes no es constante.

* Se confirma que la documentacion no esta actualizada a tiempo o que es

inexistente en algunos procesos.
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Conclusion General

El proyecto se planted con el objetivo de mejorar la calidad de los materiales creados
en el centro de servicio de Costa Rica. Ademas, se pretendia mostrar la calidad real e

incluir el nUmero de rechazos durante el proceso de creacion.

El arduo trabajo demostrado durante casi un afio de andlisis donde la interpretacion, el
desarrollo de la herramienta, el seguimiento de errores, la aplicacion de la ingenieria 'y
seguimiento de metodologias, lograron calar dentro del flujo de trabajo y contar con la
colaboracion de cada miembro del equipo, para lograr resultados positivos y

sobrepasar las expectativas propuestas.

Hay que destacar que se obtuvieron resultados significativos, principalmente enfocados
en la capacitacion del personal, el compromiso de los equipos en el proyecto, asi como
lograr crecer el sentido de pertenencia hacia la empresa 3M. Este proyecto se
desarrollo principalmente en el trabajo diario de los miembros del equipo, donde los
resultados no son tangibles por tratarse de informacion en el sistema, es decir, no se
pueden palpar. Sin embargo, si se pueden visualizar de manera numeérica. Esta

caracteristica hace que el proyecto sea diferente a muchos otros.
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Al inicio del proyecto se menciona que se aplicara la ingenieria industrial en el area de
servicios, a pesar de que no se trabajara con maquinas o productos fisicos terminados,
sino que se trabaja con el recurso mas importante de una empresa, pues son las
personas que la componen. Esas personas a diferencia de las maquinas de produccion
no llegan a producir una cantidad exacta a cada minuto u hora. Sino mas bien, hacen
gue el resultado puede variar de una persona a otra, al tener diferentes niveles de

compromiso, de actitud, de sentimientos, de motivacién e inclusive de salud.

Este trabajo demuestra desde la perspectiva humana, que las empresas deben invertir
en el recurso humano, capacitando y motivando a las personas. No s6lo a nivel de
conocimiento, sino ensefiandoles el gran valor que aporta cada miembro de una

empresa al realizar las tareas que le fueron asignadas de la manera mas eficiente.

Referente a los resultados del proyecto, tiene altas probabilidades de replicacion en los
centros de servicios de Polonia y Filipinas. Ademas, se incluiran todos los materiales
gue se procesen, ya sea creado en Costa Rica o no. Esto con el fin de tratar de dar
seguimiento a los otros centros de servicios. Dentro de la organizacion de 3M, se
entiende que los centros de servicios son uno solo, todos deben de dar el mismo
servicio, no importando asi el lugar, sino la calidad de servicio que se esta ofreciendo

por la empresa 3M a nivel global.
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Seguidamente, se encuentran las recomendaciones que se plantean junto a los
responsables, para asi seguir manteniendo los resultados obtenidos hasta el momento,
donde se menciona el mecanismo de control y la frecuencia en la que esa métrica debe

medirse para evitar cualquier tipo de afectacion en el resultado del proyecto.

Asimismo, se incluye la documentacion de cada uno de los procesos para que pueda
ser comprendido a nivel global, asi como, las herramientas y mediciones que hicieron

posible la implementacion de este proyecto.

Recomendaciones

El andlisis general del proyecto es bueno desde punto de vista del autor, por los
resultados obtenidos y por el compromiso mostrado por cada uno de los participantes

del proyecto.

No obstante, se debe seguir mejorando, por lo que se recomienda:

* No excluir ningun resultado del proceso.

» Consolidar la documentacién existente, y mantenerla actualizada.

* Mejorar la comunicacién entre los equipos involucrados.
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» Proveer capacitaciones constantes para los colaboradores de la empresa.

» Evaluar las métricas constantemente.
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GLOSARIO Y ABREVIATURAS

AMFE: Un analisis modal de fallos y efectos (AMFE) es un procedimiento de
analisis de fallos potenciales en un sistema de clasificacion determinado por la
gravedad o por el efecto de los fallos en el sistema.

DMAIC: acronimo de los pasos de la metodologia: Definir, Medir, Analizar,
Mejorar y Controlar.

DMR: Médulo de conexion entre SAP y el ambiente de prueba.

ERP: sistema de planificacion de los recursos empresariales.

Info Steward: Administrador de datos dentro de una organizacion responsable de
utilizar los procesos de Gobernanza de Datos de una organizacién para
asegurar la adecuacion de los elementos de datos.
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Layout: El concepto puede traducirse como “disposicion” o “plan” y tiene un uso
extendido en el &mbito de la tecnologia.

MDM: Acronimo de Master Data Management. Disciplina empresarial disefiada
para eliminar errores en la informacion.

RTY: El rendimiento de un proceso completo (RTY) es la probabilidad de que un
proceso con mas de un paso produzca una unidad libre de defectos. Es el
producto de rendimientos para cada paso del proceso de todo el proceso.

S

SAP: representan las siglas en aleman Systeme Anwendungen und Produkte
gue significa en espaniol 'sistemas, aplicaciones y productos. Sistemas integrales
compuestos por diferentes modulos para la administracion de los recursos.

SOP: La gestidon de los Procedimientos Operativos Estandar (POE) es una
funcion fundamental y consiste en un proceso colaboracion entre todos los
usuarios de la documentacion relativa a dichos procedimientos.
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Anexo #1

Reglas Info Steward

Regla

Nombre de la Regla

Explicacion de la Regla

Aprobado

DQ MMO001

Prueba de densidad
fallida

La Regla 001 es CRITICA y esta
verificando el peso del material en
comparacion con el volumen, la
densidad y el area calculados. Un
material NO PUEDE ser mas pesado
gue Liquid Mercury (13.3g/cm3) o
mas ligero que el aire (0.001293 g /
cm3). Si el valor esta fuera de este
rango, la regla 001 falla

Si

DQ MMO002

Verificacion de peso

La Regla 002 es INFORMATIVA Y es
una combinacion de varios controles.
Si faltan dimensiones, pesos 0
unidades, el Indicador de estado es
ERROR y el Mensaje de error puede
ser uno de los siguientes (no se
puede realizar ninguna otra
evaluacion debido a la falta de
datos):

- Falta una dimension

- Unidad de dimension en blanco

- Unidad de medida no definida

- Unidad de peso no definida

NO

DQ MMO003

Pesa demasiado

Evalle el peso neto de SAP MARA,
el peso neto de MARM CV, el peso
bruto de MARA, el peso bruto de
MARM CV, cualquiera mayor de>
1000 kg, marque estos

NO

DQ MMO005

Peso Bruto GT o EQ
Peso Neto

El peso bruto debe ser igual o mayor
gue el peso neto para cada unidad
de medida

Si

DQ MMO006

Volumen base
requerido

El volumen para la unidad base es
requerido

Si

DQ MMO008

Peso base requerido

Se requiere un peso (bruto, neto)
para la unidad base.

Si

DQ MMO010

Dimensiones de la
unidad del remitente
requeridas

Se requieren dimensiones para la
unidad de envio.

Si CL_Legacy Class tiene una
Unidad Remitente poblada (CV / CS,

Si
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Regla

Nombre de la Regla

Explicacion de la Regla

Aprobado

DR, CRT / Kl, PAL, BOLSA, ROL,
IBC / WA, CY), entonces se
requieren Dimensiones de la Unidad
Remitente

DQ MMO012

Volumen de la
unidad del remitente
requerido

Volumen para la unidad de envio

Si CL_Legacy Class tiene una
Unidad Remitente poblada (CV / CS,
DR, CRT / Kl, PAL, BOLSA, ROL,
IBC / WA, CY), se requiere el
Volumen de la Unidad de Dimensién
de la Unidad Remitente.

DQ MMO014

Peso de la unidad
del expedidor
requerido

Si CL_Legacy Class tiene una
Unidad Remitente poblada (CV / CS,
DR, CRT / Kl, PAL, BOLSA, ROL,
IBC / WA, CY), entonces se requiere
el Peso de la Unidad del Remitente

Si

DQ MMO16

Unidad del remitente
LWH NE Volumen

Si CL_Legacy Class tiene una
Unidad Remitente poblada (CV / CS,
DR, CRT /Kl, PAL, BOLSA, ROL,
IBC / WA, CY), entonces el Volumen
de la Unidad Remitente MARM debe
ser igual a las Dimensiones de la
Unidad Remitente MARM (LXWxH).

Si

DQ MMO017

Base Vol EQ
Shipper Unit Vol

Unidad Mara Vol = Marm Vol
Shipper. Cuando la Unidad remitente
es (CV/CS, DR, CRT/Kl, PAL,
BOLSA, ROL, IBC /WA, CY), el
volumen de la UOM base de MARA
debe ser equivalente al volumen de
la unidad del remitente dividido por el
factor de conversion (UMREZ /
UMREN)

Si

DQ MMO019

Pallet Volume GT 2
metros cubicos

Evalie SAP MARM Volumen UOM
PAL alternativo> 2 metros cubicos
(M3).

NO

DQ MM022

Base discreta de
ConfigMatl requerida

Todos los materiales identificados
como configurables deben tener una
unidad base discreta - Error si la
UOM es dimensional (KG, TO, LB, L,
M3, GAL, etc.)

NO

DQ MMO033

La vida util requiere
BatchMgmt Set

Los materiales configurables
requieren la Unidad de peso como
KG, la Unidad de volumen como
CCM, pero no deben tener WGTS o
volumenes reales

Si
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Regla Nombre de la Regla Explicacion de la Regla Aprobado
MinRemShelfLife | Si se llena la vida util, el material
DQ MMO35 Equal 1 debe administrarse en lote NO
EN Matl Descripcion S_i la Vi_da util total es_superior ao,la )
DQ MM041 . vida (til restante minima debe ser Si
requerida .
igual a 1
DQ MM042 | Matl Desc Invélidos | >€ fequiere una descripcion en Si
inglés. Si falta, error
. La descripcion del material no puede
DQ MM044 Matl Desc Longitud | - cner ninguno de los siguientes Si
invalida . :
caracteres: *{}[] |~ \;?
Texto de datos La descripcion del material es en
DQ MMO045 basicos Inglés blanco / nulo o tiene menos de 5 Si
requerido caracteres
Error cuando el texto de datos
bésicos de materiales est4 en blanco
Longitud de datos 0 n_ulo para cualquier r_na?eria_l que se
DO MMO046 basicos Texto extiende al canal de dlstrlbumop . Si
ivalido (MVKE.VTWEG) =00 o 10y Distrib-
Chain-Status (MVKE.VMSTA) es
‘Blank / 10', y debe tener inglés
valores
DQ MM047 (ljl_ongitud no valida |El texto de datos basicos es> 130 NO
el texto de ventas |caracteres
Texto de ventas
DQ MMO048| Longitud no valida |El texto de ventas de material es> NO
Taiwan 130 caracteres
Evalle cualquier material del
Paquete Estandar que se extienda al
. Canal de Distribucién 00 y el Estado
DQ MMO0439 EAN requerido Especifico de la Cadena Distrib es NG
'En blanco / 10" que falta EAN en
MARA Y /o0 MARM
Actual FERT, HAWA, DIEN deben
tener una jerarquia de productos
Jerarquia de ventas llena. Solo error si este material
DQ MMO058 : aparece en MVKE y MVKE.PRODH NO
Org Prod requerida . : ;
esta en blanco / nulo. Si el material
no esta en MVKE, entonces no hay
error
DQ MM064 Grupo de materiales | Se requiere un grupo de materiales; S
requerido error si falta
Jerarquia del
DQ MMO071| producto Longitud |Evaluar la jerarquia del producto: Si

no valida

debe tener 15 caracteres de longitud
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Regla

Nombre de la Regla

Explicacion de la Regla

Aprobado

DQ MMO072

Divisiéon requerida

Se requiere division; error si falta

SI

DQ MMO076

CL Legacy Class
Requerido

Algunas instalaciones han perdido
una configuracion de CL_Legacy.
Necesitamos entender qué
materiales faltan CL_Legacy
clasificaciones faltantes

Si

DQ MMO77

StdPack Valid
Shipper Un
requerido

Si el Tipo de Empaquetado de Clase
Buena = Estandar, entonces la
Unidad de Envio de clase heredada
debe contener (CV / CS, DR, CRT/
Kl, PAL, BOLSA, ROL, IBC /WA,
CY).

Si

DQ MMO078

Blank ShipperUn
PalletUn Requerido

Si el Tipo de Empaque de buena
clase de Salable = Paquete Variable,
entonces el Legado de clase
heredada y la Unidad de paleta
deben estar en blanco

Si

DQ MMO0O79

CL Salable y
PackType
Requerido

Estera. Clasificacion: clase
obligatoria y tipo de empaque es
obligatorio para todos los materiales
de FERT & HAWA

Si

DQ MMO080

Se requiere una
unidad de expedidor
valida

Si Packaging Type = Standard, y
CL_Legacy Class Shipper Unit es
(CV/CS, PAL, BAG, ROL, CRT /KI,
DR, IBC /WA, CY), entonces la
entrada de MARM para esta unidad
(CV, etc.) debe existir. Si Packaging
Type = Variable, y CL_Legacy class
SHipper Unit = Blank / Null, entonces
no debe haber MARM AltUOM para
(CV/CS, PAL, DR, CRT /KI, IBC/
WA, CY.)

Si

DQ MM081

Unidad expedidora
valida no
comercializable

Para bienes no vendibles: Si
CL_Legacy Class Shipper Unit es
(CV/CS, PAL, BAG, ROL, CRT /KlI,
DR, IBC / WA, CY), entonces la
entrada de MARM para esta unidad
(CV, etc.) debe existir. Si CL_Legacy
clase SHipper Unit = Blank / Null,
entonces no debe haber MARM
AltUOM para (CV / CS, PAL, DR,
CRT /Kl, IBC /WA, CY)

SI

DQ MMO090

Tipo de producto
PIR Requerido

Cuando el tipo de Adquisicion = F,
informe cualquier material donde no
se encuentre PIR para esa planta /

NO
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Regla

Nombre de la Regla

Explicacion de la Regla

Aprobado

material. No se requieren PIR para
IC si el comprador y el vendedor
estan en la misma organizacion de
ventas

DQ MM091

Tipo de producto
BOM Requerido

Cuando Aprovisione tipo = E, informe
cualquier lugar donde no haya una
Lista de materiales activa para esa
planta / material

NO

DQ MMO095

ProcType XBOM o
PIR requerido

Cuando Tipo de aprovisionamiento =
X, informe cuando no hay lista de
materiales activa Y no PIR para esa
planta / material

NO

DQ MMO096

Tipo de adquisicién
requerido

El Tipo de aprovisionamiento en
blanco debe informarse como un
error MIENTRAS QUE estos no son
DIENS y el producto esta activo (es
decir, MMSTA = 30).

NO

DQ MM097

Requiere Interco
PIR XREF

Para cada registro de EINA donde el
proveedor es como 'PV%'y el
indicador de eliminacién PIR
(EINA.LOEKZ) esta en BLANCO y el
material es <> estado de planta
cruzada MARA ='50" 0 '60', obtenga
el codigo de compafia uniéndose a
EINA.LIFNR = LFAL1.LIFNR y
recuperar LFA1.VBUND. Compruebe
la entrada de ZPPCROSSREF
donde RCOMP = LFA1.VBUND y
EINA.IDNLF =
ZPPCROSSREF.ZZ3MID. Informe
los errores donde no se encuentra la
entrada ZPPCROSSREF

NO

DQ MMO099

Se requiere unidad
de la cadena de
suministro Interco

Identifique cualquier registro
existente para las ventas entre
empresas (MVKE.vtweg = 10) que le
falta a la Unidad de la Cadena de
Suministro en la clase CL_Legacy

Si

DQ MM100

Cadigo de tipo
genérico de Interco
requerido

Identifique cualquier registro
extedned para las ventas entre
compafias (MVKE.vtweg = 10) que
le falta el codigo de tipo genérico en
CL_Legacy Class

Si
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Nombre de la Regla

Explicacion de la Regla

Aprobado

DQ MM101

Interco Vendible
XREF Requerido

Para cada material extendido a una
organizacion de ventas (existe en
MVKE) donde el Canal de
distribucion = 10 y el estado
especifico de la Cadena D es 10 0
esta en blanco, verifique el registro
correspondiente en ZPPCROSSREF.
Busque una coincidencia en el
material (MVKE.MATNR =
ZPPCROSSREF.MATNR) y org de
ventas en la ID de la empresa
(MVKE.VKORG = RIGHT
(ZPPCROSSREF.RCOMP, 4)

NO

DQ MM106

Se requiere una
base discreta de
FERT HAWA

Busque cualquier Bien Terminado
(FERT) con la configuracién de la
UMB base SAP como valores
Dimensionales - KG, LB, SQYD,
SQM, TON, etc. (Unidades discretas-
AS, BAG, BT, CV, DR, EA, CAN,
CAR, CRT, KIT, PAA, PAC, ROL,
SET, ST). Actualizacion el 05 de
junio de 2014 / Jill Buss - Incluir
FERT y HAWA "

Para todos los materiales en SAP
donde la unidad base es una unidad
de peso (G, KG, LB, TO, etc.), el
peso neto de 1 unidad base DEBE
ser igual al peso neto después de
convertir a la misma unidad. Por
ejemplo, todos los Materiales con
una Unidad Base de KG deben tener
un peso neto de 1 KG o 1000 G. No
se debe excluir ningun material. Esto
se aplica solo al peso neto, no bruto

NO

DQ MM107

Peso neto
consistente con la
unidad base

El mismo namero de EAN no se
puede asociar a multiples unidades
de medida con diferentes factores de
conversion para una identificacion de
material. Un CV de 12 CADA UNO
debe tener un EAN diferente de un
CAR de 3 CADA UNOy un PALLET
de 1200 CADA UNO. No es
necesario excluir materiales.
Necesita verificar los 14 digitos del
namero EAN para los duplicados

Si
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Nombre de la Regla

Explicacion de la Regla

Aprobado

DQ MM108

EAN Unico por cada
unidad de medida

Para todos los Materiales, cuando
hay dos unidades de medida de
CARTON y CASE para el mismo
material, se aplica la siguiente regla:
El factor de conversion para
CARTON debe ser menor que el
factor de conversion para CASE. No
puede ser igual o mayor que el
CASO.

Correcto: 1 CAR =4 CADAUNOVy 1
CV =12 CADA UNO

Incorrecto: 1 CAR =12 CADA UNO vy
1 CV =12 CADA UNO

Incorrecto: 1 CAR =12 EACHy 1 CV
=4 CADA UNO

Si

DQ MM109

Uso correcto de la
Unidad de medida
CAR

Peso bruto base * (Numerador de
UOM alternativo / Denominador de
UOM alternativo) / UOM bruto de
UOM del remitente

El resultado es un porcentaje que
debe estar dentro del 5% (es decir,
entre 95 y 105)

Peso bruto base convertido a la
misma unidad de peso que la unidad
de peso bruto Alt Uom del remitente
si corresponde

NO

DQ MM110

Peso Bruto Base
Proporcional al
Remitente

Paquete de especificaciones creado
para el grupo 3MO1. Excluye la
especificacion del paquete 3M0O1 con
la unidad SC (planta) identificada en
los registros de determinacion
(especificacion del paquete local).

Si

DQ MM114

PackSpec
Requerido

Cantidad de blanco de caso y
cantidad de objetivo de paleta No
deberian ser ambas 1. También
requiere procesamiento de
excepcion ya que hay ejemplos
legitimos donde esto es posible

NO

DQ MM115

PackSpec Case Pal
Target Qty No
Ambos 1

La cantidad del expedidor de ECC
debe coincidir con la cantidad total
del expedidor de la especificacion del
paquete. Si ECC Shipper es Pallet,
entonces prueba la especificacion de
paquete de nivel de pallet, de lo

NO
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Nombre de la Regla

Explicacion de la Regla

Aprobado

contrario prueba la especificacion de
paquete de nivel de caso

DQ MM116

MM PRODUCTO Y
PAQUETE SPEC
SHIPPER
CANTIDAD SYNC

El Peso bruto del nivel de producto
de la especificacion del paquete * La
cantidad total del expedidor debe
coincidir con el peso de carga del
expedidor de la especificacion del
paquete. La tolerancia para probar
los numeros debe aplicarse para
evitar diferencias menores de
precision.

NO

DQ MM117

Mat Shipper Pack
Spec Peso Bruto
Sincronizacion

El volumen del nivel de producto de
la especificacion del paquete * La
cantidad total del remitente debe
coincidir con el volumen de carga del
expedidor de la especificacion del
paquete. La tolerancia para probar
los numeros debe aplicarse para
evitar diferencias menores de
precision.

NO

DQ MM118

Mat Shipper
PackSpec Volume
Sync

El volumen del nivel de producto de
la especificacion del paquete * La
cantidad total del remitente debe
coincidir con el volumen de carga del
expedidor de la especificacion del
paquete. La tolerancia para probar
los numeros debe aplicarse para
evitar diferencias menores de
precision.

NO

DQ MM119

Packet PackSpec
Total Weight Too
Much

El peso total de la especificacion de
paquete del nivel de paleta no debe
exceder de 1,000,000 G. Requiere
un procesamiento de expulsion
debido a escenarios raros pero
legitimos donde esto es posible.

NO

DQ MM120

Volumen total de la
paleta PackSpec
demasiado grande

El Volumen total de la especificacion
del paquete del nivel Pallet no debe
superar los 2,000,000 de CCM.
Requiere procesamiento de
expection debido a escenarios raros

pero legitimos donde esto es posible.

NO

DQ MM121

Cantidad de
contenedor fijo MIN

Si el tamafno del contenedor es el
carton, entonces (cantidad de

NO
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Nombre de la Regla

Explicacion de la Regla

Aprobado

objetivo del caso de espec. Minqty /
paquete) debe ser un nimero entero

DQ MM122

Fixed Bin Max Mat
Wt Menos que Bin
Wt

Si la primera prueba falla o el Tipo de
paquete es Paquete variable,
entonces ([MinQty] / Unidad de
entrega) debe ser un niumero entero
Si el tamanfo del contenedor es
Pallet, entonces (cantidad de objetivo
del caso de especificacion de minqty
/ paquete) debe ser un nimero
entero.

NO

DQ MM123

Fixed Bin Max Mat
Vol Menos que Bin
Vol

Si el tamario de la bandeja es doble,
entonces la bandeja MinQty =
(MaxQty - Cantidad total de la
bandeja)

EJECUCION: las pruebas se realizan
a nivel de almacén

NO

DQ MM124

Fixed Bin Max
Weight Too Much

Contenedor fijo Cantidad maxima x
Producto Peso bruto <Ubicacion del
contenedor Peso maximo O
Ubicacion del contenedor Peso
maximo =0

EJECUCION: las pruebas se realizan
a nivel de almacén

NO

DQ MM125

Volumen maximo de
contenedor fijo
demasiado grande

Cant. Fija Cantidad maxima x
Volumen del producto <Ubicacion del
contenedor Volumen maximo O
Ubicacién del contenedor Peso
méximo =0

EJECUCION: las pruebas se realizan
en el nivel de almacén

NO

DQ MM126

Cantidad de
contenedor fijo MAX

Si el tamanfio del contenedor es
doble, entonces (cantidad maxima
fija del contenedor x peso bruto del
producto) en G debe ser inferior a
2000000 G

Para todos los demas tamarios de
cubeta, entonces (Cubo fijo Cant.
Méax. X Peso bruto del producto) en
G Debe ser inferior a 1000000 G.
EJECUCION: las pruebas se realizan
a nivel de almacén

NO

DQ MM127

Cantidad de
contenedor fijo
REPLEN

Si el tamanio del contenedor es
Cartén: Bin Min Replen Qty = Pack
Spec Case Case Target Qty

NO
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Regla Nombre de la Regla Explicacion de la Regla Aprobado
Jerarquia del Si el tamafio del contenedor es
DQ MM128| producto valida por |Pallet: (luego Bin Min Replen Qty = Si
codigos globales |Pack Spec Case Case Target Qty
Todas las unidades de medida (Base
y alt) DEBEN ser una de las
unidades de medidas permitidas
segun los estandares de
. Gobernanza de materiales (consulte
DQ MM129 UOII\E/IS\t/éeﬂl((jj:rpor las unidades de medida PDF en la Si
wiki de normas) ADICIONALMENTE:
la unidad de medida base debe
figurar como " Si " o "™ Usar con
precaucion " en la columna
"Permitido como UOM base 3M
Para los materiales donde hay una
unidad de cadena de suministro
Unidad de cadena |especificada en la clasificacion,
DQ MM130 de suministro consulte la tabla MARM para Si
requerida en MARM |asegurarse de que la unidad de la
cadena de suministro se haya
configurado para el material
Si el perfil del nimero de serie del
material (MARC-SERNP) se ha
extendido a la planta de EWM
Consistencia del | (/SAPAPO/MATKEY.SERIAL),
DQ MM131| perfil serie ECC |entonces debe compararse con NO
EWM ECC. Si no coincide, error. Se aplica
a todos los materiales con un perfil
de nimero de serie extendido a
EWM\
Si el material tiene un perfil de serie
. . ZEO04 en EWM, el indicador de stock
DO MM132 E.I perflll _s%r_lald deberia tener una 'A'. Si el material NO
Q reqwerso?mljnn 1cador ! tiene un perfil d_e serie ZDUM,
entonces el indicador de stock debe
estar en blanco
Condicién de
almacenamiento | Si el material se gestiona por lotes
DQ MM135 ECC EWM en ECC, también se debe gestionar NG
coherente por lotes en EWM
HU requiere el tipo |La condicién de almacenamiento i
DQMMI36| e embalaje Matl | debe ser la misma entre ECC y EWM >
Si el material tiene un Tipo de
DQ MM138 I;Sql\ljlsrsigeor Unidad de Manipulaciéon (MARA- NO

HUTYP) poblado, entonces el Tipo
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Regla Nombre de la Regla Explicacion de la Regla Aprobado
de Empaquetado de Material
(MARA-VHART) también debe estar
poblado
Si el material tiene Perfil de
Conversion del mercancias peligrosas = GPP, debe
DQ MM140 | factor de conversion | existir un registro maestro de NO
PIR MARM mercancias peligrosas para el
material
Consistencia de la
Dimensiones del |Los factores de conversion en PIR
DQ MM141 Remitente ECC | deben coincidir con los factores de NG
EWM conversion MARM
Todos los FERT y HAWA que estan
. empacados en forma estandar deben
La unidad del i . o
DQ MM142 | expedidor requiere tener una Unidad de expedler valida NO
MARM EAN en MARM y d_ebe haber un ndmero
de EAN asociado a esa unidad de
medida
Esta regla es adicional a las reglas
076 y 079; todos los materiales de
CL MATERIALS |FERT & HAWA requieren ‘
DQMMI43| " Clase requerida  |CL_MATERIALS, CL_LEGACY y Sl
CL_SALEABLE_GOODS
clasificaciones
Verifique que no haya EAN obvio. Si
hay una cadena de 12 ceros, falla. Si
hay una cadena de ceros en las
posiciones 2 a 6 y la categoria no es
e , GD, falla. El propésito de esta regla
DQ MM144 Verlflc;lar integridad es identificar los niumeros EAN que Si
e EAN . ..
no contienen un prefijo GS1
Company valido. Cualquier EAN que
falle esta regla necesitara ser
evaluado para ver si estos son
incluso EAN "verdaderos
Config Matl
ltemCatGrp El Grupo de categoria de elementos
DQ MM145 Comprobacion debe ser uno de los siguientes: 0002, NG
valida 0004, ZBNS, ZBNC
Config Matl
DO MM146 GenltemCatGrp | El Grupo de categoria general de NO

Comprobacion
valida

elementos debe ser uno de los
siguientes: 0002, 0004
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Regla Nombre de la Regla Explicacion de la Regla Aprobado
Config Matl
ChkGrpForAvail |La comprobacién del grupo de
DQ MM148 Comprobacion comprobacion de disponibilidad debe NG
valida ser igual a 02
Config Matl
DQ MM149 IndividColl Individual / coll. El campo debe NO
Verificacion valida |establecerse en 1
Config Matl LotSize |El tamafio del lote debe establecerse
DQ MM150 Verificacion valida |en EX NG
Config Matl
DQ MM151 PriceDeterm La determinacion del precio debe NO
Verificacion valida |establecerse en 2
Config Matl
DQ MM152 MatlLedger Material Ledger Active debe NO
ActiveCheck establecerse en X.
Config Matl
DQ MM153 OriginGrp Origin Group debe establecerse en NO
Verificacion valida |100F
Config Matl
DQ MM154 OverheadGrp Overhead Group debe establecerse NO
Verificacion valida |en Z3M001
Config Matl
DQ MM155| WithQtyStructure | Con Qty Structure debe establecerse NO
ActiveCheck en X
Config Matl
DQ MM156 MatlOrigin Material Origin debe establecerse en NO
ActiveCheck X.
Config Matl
DQ MM157 ContainerReq Los requisitos del contenedor deben NO
Verificacion valida | establecerse en 98
Config Matl
DQ MM158 PackagingType El tipo de embalaje (caracteristica) NO
Verificacion valida |debe ser VARIABLE PACK
PIng Matl
SchedMarginKey
DQ MM159 Comprobacién La tecla Margen de programacion NG
valida para flotantes debe ser 000
Matl Variant Control de acciones: el
DQ MM160 | PlannedOrdProcess | procesamiento de 6rdenes NO
Verificacion valida | planificado debe establecerse en Z1
Matl Variant El control de determinacion del
DQ MM161 PriceDeterm precio del material debe establecerse NO

Verificacion valida

en 3
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Regla Nombre de la Regla Explicacion de la Regla Aprobado
Los siguientes campos deben
coincidir entre el material
configurable y el material de
planificacion: "
El mismo nimero EAN no se puede
Config Matl asociar a unidades de medida
DQ MM162| PlanningMatl Match | multiples para una identificacion de NO
Check material. Esta regla es similar a la
regla 108; sin embargo, esta incluye
marcar aquellos con el mismo factor
de conversion pero diferentes
unidades de medida para ser
revisadas.
El mismo nimero de EAN no se
puede asociar a unidades de medida
multiples para una ID de material.
DQ MM164 EAN anico por E_sta regla es similar alaregla 108; NO
opinién de la UOM |sin embargo, esta incluye marcar
aguellos con el mismo factor de
conversion pero diferentes unidades
de medida para ser revisadas
Temp Cond
DQ MM165| Consistente ECC |La condicion de temperatura debe NO
EWM ser la misma entre ECC y EWM
Para los materiales de FERT &
HAWA, se requieren los valores de
COO Inconsistente |pais de origen MARA Yy MARC y
DQ MM166 MARA MARC deben coincidir entre si. Ademas, NG
todos los paises de origen MARC
deben coincidir con un material
De manera similar a la regla 16 para
MARM LxWxH NE |unidades de expedidor, el volumen ‘
DQ MM167 VOLUME de MARM debe ser igual a las St
dimensiones de MARM (LXWxH)
Confamatw |0 00 e e e
DQ MM168| PIngMatl STRGR Iguraty NO
Check planlflcaplon donde Grupo de
estrategia <> 'Z3'
congmatwo | e 060 s P
DQ MM169| PLngMatl StrGr Iguraby NO
Check planlflcaplon donde Grupo de
estrategia <> 'Z6'
ConfigMatl Prod |Informe todos los materiales
DQ MM170 Attribute3 configurables con Sales Org NO
Comprobar involucrado en un escenario Flash
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Regla Nombre de la Regla Explicacion de la Regla Aprobado
donde el atributo de producto 3 no
esté marcado ('X")
. Informe todos los materiales
DQ MM171 ConfigMatl Mult configurables donde se asignan NO
PIngMatl Check i ) e
multiples materiales de planificacion
e Informe todos los materiales de
Verificacion valida lanificacion donde Xplant o el
DQ MM172| del estadodela |P - P NO
estado especifico de la planta <>
planta de PIlng Matl PM'
et e s
DQ MM173 | StratGrp }/_enﬁcamon Estrategia de la Planta = ('Z3', 'Z6' 0 NO
valida .
26"
Comprobacion
vélida de Informe todas las variantes de
DQ MM174 MatLVariant materiales donde el material Xplant NG
ConfigLink configurable esté en blanco
Informe todos los materiales donde
el indicador de DMR predeterminado
Batch Mgmt Sloc | por lote esta en blanco y el tipo de
DQ MM175 Batch Type Check |lote para cualquier ubicacion de NG
almacenamiento para cualquier
planta es igual a '2'
Informe todos los materiales donde
BtchMgmt BtchType |el tipo de lote de ubicacion de
DQ MM176 | Mtch Comprobacion |almacenamiento ECC no coincida NO
vélida con el tipo de lote de EWM
Warehouse
Mativariant | enales donde el
DQ MM177 PIntConfig Link : : NO
material configurable de la planta
Check .
esta en blanco
Para los materiales ROH, HALB y
. FERT en la Division AD donde e
DQ MM178 Div AD Batc_h Mgmt estado de la planta cruzada es NO
Requerido . .
menor o igual a 30, se requiere un
indicador de gestién de lotes
Para los materiales que tienen
Cadenas de clase |asignada la clase MM_CHEMICALS,
DQ MM179| de MM Chemicals |hay dos caracteristicas requeridas: NO

requeridas

MM_CH_PRODUCT_FAMILY y
MM_CH PRODUCT GROUP
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Regla

Nombre de la Regla

Explicacion de la Regla

Aprobado

DQ MM180

DG Master requiere
EWM

Para materiales que tienen un
Maestro de Mercancias Peligrosas
en ECC y se extienden a EWM,
también debe haber un Maestro de
Mercancias Peligrosas en EWM.

NO

DQ MM181

DG Master Require
™

Para materiales que tienen un
Maestro de Mercancias Peligrosas
en ECC y se extienden a TM,
también debe haber un Maestro de
Mercancias Peligrosas en TM

NO

DQ MM184

HSM Master
requiere EWM

Para materiales que tienen un
Master en Administracion de
Sustancias Peligrosas (HSM) en
ECC y se extienden a EWM, también
es necesario que HSM Master en
EWM

NO

DQ MM185

HSM Critical Fields
ECC EWM

Para los materiales que tienen un
maestro de gestion de sustancias
peligrosas (HSM) en ECC y se
extienden a EWM, estos campos
deben compararse y coincidir entre
ECCy EWM

NO

DQ MM186

PIlng Matl Cross
Dchain Check

Los materiales de planificacién no se
pueden vender. Compruebe los
materiales con "PM" "El estado de
planta cruzada (MARA-MSTAE)
también tiene el estado de cadena
cruzada D (MARA-MSTAV) de 05 -
Inicialmente bloqueado. Si no, falla

NO

DQ MM187

Coincidencia del
cédigo de ventas
global

Compare la jerarquia de productos
entre los materiales principales y
secundarios para la coincidencia del
cadigo de ventas global.

El material de referencia de fijacion
de precios MVKE.PMATN contiene
un nimero de material que es un
material principal para la
funcionalidad de fijacion de precios.
Los codigos de ventas globales
deben coincidir entre el padre y el
hijo. ElI Cédigo de Ventas Global es
la posicion 9-11 del campo
MVKE.PRODH

NO
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Explicacion de la Regla

Aprobado

DQ MM188

Cheque del
indicador de efectivo

El campo Indicador de efectivo
permite el descuento de los términos
de pago de descuento en efectivo a
nivel del cliente. Este campo se
comprobara de manera
predeterminada para todos los
materiales en la creacion. Se puede
cambiar a sin marcar, lo que daria
como resultado que se ignore
cualquier descuento en efectivo del
cliente. Detecta cuando el Indicador
de Efectivo estd desmarcado y
marca como una falla.

NO

DQ MM189

Proc Type F Matl
Grp Code

Esta regla deberia crear un mensaje
de advertencia cuando un articulo
con Tipo de Adquisicion F y tiene un
Grupo de Materiales establecido en
MFGONLY vy el canal de distribucion
no es 10 entre compafhias

NO

DQ MM190

X planta activa local
obsoleta

Compruebe el estado global (MARA-
MSTAE) en comparacion con el local
(MARC-MMSTA, MVKE-VMSTA). Si
el estado de X-Plant es 30 pero
todas las plantas son 50/60 y todas
las ventas son 90/95, fallara

NO

DQ MM191

COO requerido para
las extensiones de
ventas

Si un material se extiende a una
organizacion de ventas (en MVKE),
consulte la tabla MARC para conocer
el pais de origen (MARC-HERKL)
para la planta asociada. Si no esta
poblado, falla

NO
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1. Propdsito

El objetivo del proyecto es crear un nuevo indicador de rendimiento clave (KPI) para la
gestion de la calidad. Esta métrica de calidad tiene como objetivo lograr la mision de
exito de 3M MDM en AGSC, lo que permite monitorear las tendencias y el progreso de
la calidad.

Los defectos encontrados se usaran como base para actualizar los materiales de
capacitacion, lo que ayudara a minimizar el impacto y controlar los defectos para
futuras "creaciones materiales" antes del proceso de publicacion, al tiempo que
establece pautas internas y externas para la revision y el proceso posterior.

2. Alcance

Revisar y publicar informacion correctamente en los materiales

3. Definiciones

Variante: mezcla de parametros previamente establecidos para obtener los datos
requeridos.

Error de administrador de informacion: error que aparece cada vez que un material falla
una regla de administrador de informacion.

4. Responsabilidades

Revision y publicacion: responsable de extraer los datos, verificar y validar cualquier
posible error de administrador de informacion: el porcentaje de calidad debe ir al NIVEL
1 y también se deben proporcionar comentarios.

5. Pasos del proceso

a. Ira SAP T-Code ZVXPDSLA-SLA reporte de materiales

270



{37 ZVXPDSLA - SLA Report for Materiali

b. Iral botén de Get Variant . Una vez que el cuadro debajo de las ventanas
emergentes busque la variante WORKLOAD/QA .
Luego haz clic en Ejecutar (Execute) .

Material SLA Report
R —

| List Selection g

Material List No | ] to

Material List Type = |

Variant ‘workload/qa
Environment [

Created by

Changed by

Original Bnguage

| Global Selection

c. Ingrese la fecha de la que desea extraer los datos en el campo Listar la Ultima
fecha de modificacion (in List Last Changed Date) , normalmente es la fecha
del dia de trabajo anterior, y luego haga clic en ejecutar (Execute)

' Material SLA Report

@0

| List Selection

Material List No (] [+
Material List Type §MI.FR'
List Active User Status i
List Posting Status i1}
List Created By

List Created Date
List Last Changed By B+
List Last Changed Date [o8/15/2017|

Include Rejections 1
Include List Notes o

b5 [

@g@a 8 [w]?

fF=
]
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d. Obtendras el proximo informe; haga clic en Exportar (Export ) y luego elija la
opcion Hoja de calculo (Spreadsheet option).

Material SLA Report

Search Parameters il
Date 08/16/2017 Time 09:13:17

Material List No: Pattern * Q

Material List Type: Single Value CCLR or Single Value DIEN or'Smigle Value ERSA or Single Value FERT or Single Value HALB or Single Value HAWA or Single Value INCC or Single Value MEPR or Single Value MIPR or Single Value MTLR or
Single Value PMMR or Single Value ROH or Single Value SRMR gr Single Value VC or Single Value VERP

List Active User Status: No selections

Ust gosu'pg. §_tatus: Single Value 1 { ;|

EEREEYEL: B e e W s

Total Records Count: 134 |  Spreadsheet ﬁ—r
Material L‘sﬁltem Counter} Material Entered Materil List Typ Word processing |Product Type Reference |Reference Materil List Current Status Current Status Descr Posting Statu:
1201667 1 7100143490  FERT Local Fie FERT Finished Product(FERT) N/A E0015 Completed Posted N
1201710 1 7100143491  FERT Send FERT Finished Product(FERT) N/A E0015 Completed Posted v
1201716 1 7100143498  FERT SAPoffice Folders FERT Finished Product(FERT) N/A E0015 Completed Posted

1214397 1 7100143482 FERT ABC Analys. FERT Finished Product(FERT) /A 1E0015 Completed Posted
1214398 1 7100143483  FERT HTHL download FERT Finished Product(FERT) N/A E0015 Completed Posted
1220203 1 7100143468  FERT - FERT Finished Product(FERT) N/A E0015 Completed Posted
1220203 1 7100143468  FERT Finished Product(FERT) FERT Finished Product(FERT) N/A E0015 Completed Posted
1255854 1 7000127686  CCLR Client Change FERT Client Change N/A E0015 Completed Posted
1262076 1 7100143413 FERT Finished Product(FERT) FERT s233974$61500400314 P.1150 5.1028 G.BCM  N/A E0015 Completed Posted
1262094 1 7100018130  CCLR Client Change FERT Client Change N/A E0015 Completed Posted
1262306 1 7000126801  CCLR Client Change FERT Client Change N/A E0015 Completed Posted
1262432 1 7100143476 FERT Finished Product(FERT) FERT Us233974$61500400363 P.1150 5.1028 G.BCM  N/A E0015 Completed Posted
1268301 1 7100143473 FERT Finished Product(FERT) FERT Finished Product(FERT) N/A E0015 Completed Posted
1268301 1 7100143473  FERT Finished Product(FERT) FERT Finished Product(FERT) N/A E0015 Completed Posted
1273934 1 7000126301  CCLR Client Change FERT Client Change N/A E0015 Completed Posted
1274154 1 7000052150  CCLR Client Change FERT Client Change N/A E0015 Completed Posted

17278244 1 71an1ANNTIN rnmo rliant Fhanan ccoT Cliant Fhanan MIA cAnis ramnlatad Nartad

e. Aparecerd esta ventana emergente, haga clic en Guardar (Save), si el sistema le
pregunta si desea reemplazar el archivo, haga clic en Si. Cuando el archivo esté
activo, guardelo en su computadora en formato .xlIsx .

j Save in: [ J. SAPGUI - @
= Name | Date modffied | Type
o i | export. MHTML 08/16/2017 9:02 AM  MHTML
] Recent Places
4 Desktop Confirm Save As ,
i - or
P ii export. MHTML already exists. s
&% Do you want to replace it?
f Libraries or
F or
A v ©@— = [ ) .
i Computer oz
i or
i or
f «» <« » or
i - - or
F File name: export. MHTML - Save or
f Saveastype: | XMLfie nm. (. MHTML) <1 [ conca | r
i or
g

ey L Y TOrTSY <ior
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Una vez que se abre el informe, elimine los duplicados de la Lista de materiales
(Material List) y el Material ingresado (Material Entered ).

H © (4 s
FILE HOME INSERT PAGE LAYOUT FORMULAS DATA REVIEW VIEW DEVELOPER QUICKHELP
= (=] Connections Y Clear v —

ré [% [E Dé} D @ =] Properties ZAl Y Y- Reapply E]B E*g :é
From From From From Other Existing Refresh N ) . Zl Sort Filter OPRY Textto Flash | Remove Data Cec
Access Web Text Sources~ Connections  All~ I Edit Links G Yo Advanced  Columns  Fil Duplicates [Validation ~

Get External Data Connections Sort & Filter Data Tools
A2 - Jr | 1201667 c

A B (€ D E F G

1 'Material List |ltem Counter |Material Entered |Material List Type [List Type Description Product Type [Reference
2 |1201667 M 7100143490 FERT Finished Product(FERT) FERT Finished Product(FERT)
3 1201710 1 100143491 FERT Finished Product(FERT) FERT Finished Product(FERT)
4 1201716 1 100143402 FERT  Fini FERT Finished Product(FERT)
5 :1214397 1 R Duplicates =) |FERT Finished Product(FERT)
6 11214398 1 FERT Finished Product(FERT)
7 11220203 1 To delete duplicate values, select one or more columns that contain duplicates. FERT Finished Product(FERT)
8 (1220203 1 = o= FERT Finished Product|
9 1255854 7 | §= selectan | | 35 unsetec an | My data has headers | ERT Client Change FE50
10 |1262076 1 FERT us233974$61500400314 P.1150 €
11]1262094 " olumn ~| |FERT Client Change
121262306 1 (7] materiai List) ‘,‘ £ |FERT Client Change
13 11262432 1 Item Counter e FERT us233974$61500400363 P.1150 £
14 |1268301 1 Material Entered FERT Finished Product(FERT)
15 3268301 1 Material List Type FERT Finished Pfoduct(FERT)
16 J273934 1 [T] List Type Description FERT Cl!ent Change
17 '1274154 1 ™ Product Tvoe ~| |FERT Client Change
18 [1276344 1 FERT Client Change
19 :I276892 1 [ oK ] [ Cancel ] FERT Finished Product(FERT)
20 |1276895 1 FERT Finished Product(FERT)
211278128 1 70007126818 CCLR Client Change FERT Client Change
221279948 1 4100024687 HALB Semi Finished Products(HALB) HALB Semi Finished Products(HALB)
2311279948 2 4100024688 HALB Semi Finished Products(HALB) HALB Semi Finished Products(HALB)

f. Una vez que se abre el informe, copie la columna Material ingresado y péguelo
en la columna A del archivo de entrada. Esto debe hacerse antes de las 8:00

a.m.
H © (< =
FILE HOME INSERT PAGE LAYOUT FORMULAS DATA REVIEW VIEW DEVELOPER QL
Qa r 1 ———
I 36 Cut Arial -l -A A E=E - £ Wrap Text F_"
paste B COPY ~ k ‘ Sh
aste 5 o v - == = “— 3= - are
5 oF Forrmat Painter B I £ <> A = E=EE | E&E = Merge & Center Protertad~
Clipboard = Font = Alignment = RMS
E12 ™ : ; Client Change
, A B D E £
1 Material List |Item Counterl|Material Entered i ipti R
2 201667 (] FERT Finished Product(FERT) FERT Fi
3 1201710 M "7100143491 FERT Finished Product(FERT) FERT Fi
4 1201716 " "7100143498 FERT Finished Product(FERT) FERT Fi
5 1214397 M "7100143482 FERT Finished Product(FERT) FERT Fi
6 214398 g "7100143483 FERT Finished Product(FERT) FERT Fi
7 (1220203 " "7100143468 FERT Finished Product(FERT) FERT Fi
8 220203 " "7100143468 FERT Finished Product(FERT) FERT Fi
9 1255854 " 7000127686 CCLR Client Change FERT Cl
10 /1262076 M "7100143413 FERT Finished Product(FERT) FERT us
11 /1262094 M "7100018130 CCLR Client Change FERT Cl
12 [1262306 " "7000126801 CCLR [Client Change IFERT Cl
13 (1262432 M ’7100143476 FERT Finished Product(FERT) FERT us
14 (1268301 g "7100143473 FERT Finished Product(FERT) FERT Fi
148 "12R83N1 €] "Z71NN1A3M73 FFRT Finichad PraducrtiFFRTY FFRT Fi
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@C}vl |, » Network » Usfile0l » g5 » PROJECTS » BOISPROD » GSC.CR » Input REVIEW_POST

Organize v New folder

Y& Favorites Name Date modified Type Size
\» Input_REVIEW_POST 7] Material_List_Input_GSC_CR_REVIEW_POQ...  08/16/2017 7:07 AM  Microsoft Excel W... 19 KB
|. Output_REVIEW_POST
Ml Desktop

| Recent Places

& Downloads e

H <= > -
FI

LE HOME INSERT PAGE LAYOUT FORMULAS DATA REVIEW

- =W
B m

L Font L Alignment

=N -
. 36 Cut Calibri ~J12 -] A A

D E‘@ Copy ~
Paste - % - 2 - -
~ Format Painter B z u 2 —

(I

>

Clipboard

K3 ~ | Jx

.n
0

A B o D E
7100143490  —aif— e
"7100143491

7100143498
7100143482
"7100143483
"7100143468
7000127686
7100143413
7100018130
:7000126801

g&owwmmnwmw

g. Después de las 8:00 a.m. el archivo de Salida estara listo, y puede comenzar a
trabajar en el archivo de Calidad, que puede encontrar en Sharepoint de
validacion.

Comience por pegar la informacion del informe en la que ha estado trabajando
en pasos anteriores en la pestafia SLA. A continuacion, arrastre las férmulas
gue encontrara en las columnas de BG - BU.
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H S &= Quality 3rd quarter V2.xisb - Excel
BT HOME  INSERT  PAGELAYOUT  FORMULAS  DATA  REVIEW  VIEW  DEVELOPER  QUICKHELP

36 Cut Calibri T cla s B== - EwepTe General - £ R

Paste @ Copy ~ l M 5 Sf-:rt €0 00 COEEMI Form‘at as Neutral 2

At & Format Painier Iu- H- 5-A- 3= [ Merge & Center ~ et $-% > %% Formatting~ Table-~

Clipboard 1] Font 1F] Alignment 1] RMS Number ] Style:
BM76392 ~ fr | =veAR(aF76392)
— =
A ] c 8G BH B B) BK BL BM BN 8O
List [Item Cs | d
Creation / CCLR Posted by Location Position Week Month Year

1 2 a2 2 =z = = = Z = =
763851297880 15 7000028351 CCLR juan Manuel Piedra  [ASUNCION-3MCR R&P CR 33|August 2017]
763861297880 16 7000120406 CCLR Juan Manuel Piedra__|ASUNCION-3MCR R&P CR 33[August 2017
763871207880 17 7000120419 ccr Juan Manuel Piedra | ASUNCION-3MCR R&P CR 33[August 2017
76383[1297880 18 7000148237 CCLR Juan Manuel Piedra__|ASUNCION-3MCR R&P CR 33[August 2017
76389[1297880 19 7000028366 CCLR Juan Manuel Piedra | ASUNCION-3MCR R&P CR 33[August 2017
76300[1297880 20 7000120433 CCLR juan Manuel Piedra__[ASUNCION-3MCR R&P CR 33[August 2017
763911207880 21 7000120436 CCIR Juan Manuel Piedra__|ASUNCION-3MCR R&P CR 33[August 2017
76392r1297880 22 7000000589 CCLR Juan Manuel Piedra  |ASUNCION-3MCR R&P CR 33|August 2017 -
76393 o
76394
76395
76396
76397
76398
76399 o
76400
76401
76402
76403
76404
76405
76406
76407
76408
76400
76410
76411
76412 0
76413
76414
76415
76416
76417
76418

> SLA | Input | OutputCreation | Critical Creation | Quality Creation | OutputCCLR Critical CCLR  Quality CCLR BEmror |[F.. ® [«

Vaya a la pestafia Entrada, en la pestafia Datos, haga clic en la opcion
Actualizar todo y seleccione la fecha deseada en
Listar la dltima columna de Chng Dt
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3 € - s Quality 3rd quarter V2:xisb - Excel
FILE HOME  INSERT  PAGELAYOUL ___FORMULAS Rmev&ovm QUICKHELP
5 ea

[% [E] B D @ ,EIConnedions E’E E’T E_)a é E‘D B g —> (—%E

Propertie

r St
E‘% how [
“=Hi )

From From From From Other  Existing | Refresh ) z| Sot Filter ' Textto Flash Remove  Data  Consolidate What-If Relationships Group Ungroup Subtotal
Access Web Text Sources~ Connectiond All~ Edit Link Yo Advanced  Columns  Fill Duplicates Validation ~ Analysis ~ - -
Get External Data tions Sort & Filter Data Tools Outline

) - Je

A B Ic D E F G a 1 J K L

¢
2 |Posting Status Posted x e !

3 |Location ASUNCION-3MCR |.T.

4

5

6 | Material Entered ~ Creation/CCLR ¥ Material ~ Division ~ List Last Chng By ~ Posted by ~ Position eek ~ /Month ~ Year ~
7 | 7100143490 = Creation =1201667 =EP | AGFWAZZ =Juan Manuel Piedra | SotAtoZ =33 =August 2017
8 |©7100143491 = Creation 21201710 =EP 6FWA4ZZ =Juan Manuel Piedra 7| sori7t0A =33 = August 2017
9 =/7100143498 = Creation 21201716 =EP = A6FTNZZ ina Bellini More Sort Options... =33 = August 2017
10 | '=/7100143485 = Creation =1276892 =AD = A6FWAZZ =/Juan Manuel Piedra =33 = August 2017
11| ©7100143255 = Creation ©1276895 =AD 5 A6FTNZZ = Alina Bellini B Clear Filter From "List Last Chng Dt =33 SAugust 2017
12 | =4100024687 = Creation =1279948 =DA = A6FWA4ZZ =Juan Manuel Piedra Label Filters > =133 = August 2017
13 =4100024688 =ICreation 279948 =DA = A6FWA4ZZ =Juan Manuel Piedra Value Filters » =33 = August 2017
14 =4100024689 = Creation 1279948 =DA = A6FWA4ZZ Sareh o) =33 =August 2017
15 =7100143252 = Creation =1281511 =NB = A6FTNZZ - T = =133 = August 2017
16 =7100143453 =ICreation =1291320 =AM = A6FTNZZ = Alina Bellini [Cl08/07/2017 =33 = August 2017
17 |'=17100143345 = Creation 1291321 =BL = A7P1IZZ = Luis David Durdn [108/08/2017 =33 = August 2017
18 =7100143486 =ICreation =11292984 =IBF = A6FWAZZ =Juan Manuel Piedra [108/09/2017 =33 = August 2017
19 =7100143343 = Creation 1292986 =DA SA7PIZZ = Luis David Duradn Closno2017 =33 = August 2017
20 | ©4100024666 = Creation 91293234 =DA SA7PIZZ = Luis David Durdn 8322:; gi; =33 SAugust 2017
21 54100024614 = Creation ©1293235 =DA = A6FTNZZ = Alina Bellini b =33 SAugust 2017
22 | '=1100005300 = Creation 1293733 =G3 = Juan Manuel Piedra [06/20/2017 =133 = August 2017
23 =7100143452 = Creation =1295334 =BK = Alina Bellini [ blank) = =33 = August 2017
24 7100143256 = Creation =1295923 =DA Alina Bellini =33 = August 2017
25 | =4100024690 = Creation 51295924 =DA uan Manuel Piedra 533 SAugust 2017
26 =©7100143489 = Creation =1295926 =DA =Juan Manuel Piedra = =33 = August 2017
27 | '©/4100024618 = Creation 1295927 =DA Alina Bellini =IR&P CR =108/15/2017 =33 = August 2017
28 =4100024619 = Creation 1295928 =DA ina Bellini =IR&P CR =108/15/2017 =33 = August 2017
29 '=/4100024700 = Creation =1295928 =DA ina Bellini “R&P CR =108/15/2017 =33 = August 2017
30  ©/4100024615 = Creation 1295929 =DA =IR&P CR =108/15/2017 =33 = August 2017
31 =/4100024616 = Creation 1295929 =DA =IR&P CR =08/15/2017 =33 = August 2017
32 =4100024617 = Creation =1295929 =DA =IR&P CR =108/15/2017 =33 = August 2017
33 =7100143497 =ICreation lina Bellini = R&P CR =08/15/2017 =33 = August 2017
34 1 =17100143454 c Creation =/Luis David Duran = R&P CR =08/15/2017 =33 = August 2017
35 | =2100161080 = Creation ina Bellini = R&P CR -08/15/2017 =33 = August 2017
36 '=2100161081 = Creation Alina Bellini = R&P CR =08/15/2017 =33 = August 2017
37 =2100161082 =ICreation ina Bellini = R&P CR =08/15/2017 =33 = August 2017
38 =/2100161083 = Creation =11296881 =00 =R&P CR =08/15/2017 =33 = August 2017
39 | =2100161084 Creation =1296881 =00 =IR&P CR =08/15/2017 =33 = August 2017
40 | 2100161085 eation =1296881 =00 = A6FTNZZ = R&P CR =108/15/2017 =33 =August 2017
41 52100161086 = Creation 1296881 =00 = A6FTNZZ = Alina Bellini =IR&P CR =108/15/2017 =33 = August 2017

» SLA Input  OutputCreation  Critical Creation  Quality Creation ~ Output CCLR  Critical CCLR  Quality CCLR Beror | F ... @ <

i. Copie la informacién de la pestafia Entrada y péguela en la pestafia Creacion de
calidad.

j. Abra el archivo de salida, haga clic en Si cuando aparezca la ventana
emergente.
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@(}vl )0 » Network » Usfiedl » g5 » PROJECTS » BOISPROD » GSC.CR » Output REVIEW_POST

Organize v New folder

3 Favorites Neme Date modified

1. Input_REVIEW_POST
1. Output REVIEW_POST
B Desktop

%41 Recent Places

8 Downloads

A Libraries
:‘j Documents
J’ Music

Type Size

[ @‘ Defect_Matls_OMpm_GSC_CR_REVlEW_P..] 08/16/2017 8:01 AM  Microsoft Excel 97... 97KB

=] Pictures Microsoft Excel

[ videos

1% Computer
& Local Disk (C)
Was this information helpful?

Yes No Help

=

.
(_k The file format and extension of 'Defect_Matls_Output_GSC_CR_REVIEW_POST.ildon’t match. The file could be corrupted or unsafe. Unless you trust its source, don't open it. Do you want to open it anyway?

“! Network

k. Una vez que se abre el archivo de salida, filtre la columna CREATE_ON vy elija la

fecha deseada.

Copie todos los datos en él y péguelos en la Columna B de la pestafia Creacion
de resultados del archivo de Calidad, copie el resto de las filas en la pestafa

Salida.

H S &=
ER3 HOME  INSERT  PAGELAYOUT  FORMULAS  DATA

D Connections
~
&~

(=] Properties

s [& [

From From From From Other Existing Refresh
Access Web Text Sources~  Connections  All~ Edit Links
Get External Data Connections

86 M fe

REVIEW VIEW

9072NS INSTRUMENT TABLE COVER, 90/CS

DEVELOPER
P Clear NV
B

er\
C

~ | DIVISION_NAME

A B

1 |MATERIAL_NUMBER | ¥ | MATERIAL_DESCRIPTION

32 7100143468 Syrena Baby SpongeTrolls

64 7100143483 40C-10 PRINT FILM SF 1372MMX50M
127 7100143480 6PHN B15A 125x10x10x20 D64NFM-1V1 WL
128 7100143488 FR10114 Rev NC
130 4100024683 41Y W ERASING PAD
251 7100143256 2.1D.1831H10 ES8V2 ACEG63R0 5.64IN
253 7100143472 6CHN B34G 100x6x10x31.75 D64NE-11B5 WL
254 7100143482 40C-10 PRINT FILM SF 1372MMX100M
255 7100143486 FABRIC AF-10 38" OPEN HC NEXTEL FT
256 7100143497 CN AU457A ULF40 RADB39WO 12.04IN
259 4100024682 CLEANSTICK RTBS PAD
389 7100143255 LSE-160WF Tape INTL JBO 1240mmx270M CRT
390 7100143452 39181,Bulk Headlight Kit,Clear Coat,1/CV
391 7100143471 ECM 327DC A100 150 x 7800mm BLT
392 7100143481 6PHN B15A 75x10x6x20 D9INF-1V1 WL
393 7100143485 LSE-110WF Tape INTLJBO 1240mmx450M CRT
394 7100143489 FOHN480HWO1 D4400 FOH427WO0 49.6IN
395
396
397
398

Consumer Health Care
Commercial Solutions Division
Abrasive Systems Division
Electronics Materials Solutions Div
Home Care Division

Display Materials and Systems Div
Abrasive Systems Division
Commercial Solutions Division
Advanced Materials Div

Display Materials and Systems Div
Home Care Division

Industrial Adhesives & Tapes
Automotive Aftermarket Div
Abrasive Systems Division
Abrasive Systems Division
Industrial Adhesives & Tapes
Display Materials and Systems Div

QUICKHELP

Textto Flash

Columns  Fill  Duplicates Validation ~

¥ |BUSINESS_GROUP

Defect_Matls_Output_GSC_CR_REVIEW_POST xls - Excel

B8

Remove Data

=% B~

Data Tools

Consolidate  What-If
Analysis ~

;

€r
74
L

0)1:;75 Group Ungr

D
| ~|CReATE_ON [-7] ]E) DQ_MN
Consumel £| Sort Smallest to Larges! 1

Safety & ¢ Zl sort Largest to Smallest
Industrial

Sort by Color

Electronic
Consumel W Clear Filter From "CREATE_ON"
Electronic
Industrial Number Filters
Safety & ¢

- Search
Industrial
Electronic L] 20170428

[ 20170612

Consumel 20170619
Industrial [ 20170706
Industrial [J20170713
Industrial 0 20170803

< [ 20170809
Industrial 120170810
Industrial 20170814
Electronic 20170815

1
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I. Vaya a la pestafia Creacion Critica, haga clic en Actualizar todo, recoja la fecha
y verifiqgue cualquier posible error buscando en la pestafia Creacion de Calidad y
reviselo en SAP para confirmar.

PIVOTTABLE TOOLS

@Ho ¢

- HOME  INSERT  PAGELAYOUT

Quality 3rd quarter V2.xisb - Excel

FILE FORMULAS ~ DATA ~ REVIEW ~ VIEW  DEVELOPER  QUICKHELP  ANALYZE  DESIGN
Al [TTA W Clear - v ! Vel
g 2l E Ee o B° 2 Bg
o Reapp B v " Hid
F 7| Sot Fi Tedto Flash F Data  Consolidate What-If Relationships ~Group Ungroup
A "
) Advanced  Columns ~ Fil - Duplicates Validation * Analysis ~ v v
Get External Data Sort & Fiter Data Tools Outline 11
mn M
A | 0 G 1§ M N 0 i Q R $ T U ¥ v AA AD  AE
1
2 CREATE.ON 20170815 -V] « e
2 earcn P
[J 20170802 » ol (il e 0 Y | o M Fl o gl e |- w (|
A Al A A IR | RS | eS| RO ((8=7 Sy 'o 58 o A el fol o[ x| E[ | £ M
Olaotoes g6 55| 818 5 |E[538 ) | d]8|d 5 3¢ T RHE B E
Caot70805 dlg| 38 dds| 5|33 E s¥a|s| 8|53 0 3@ g: Jq ¢ g‘ﬂ R T I
ul'"n'nal'“§|u5'—jax.,,'gl:‘_ s (2|28 04 29 3
(20170807 AR AR ARAR IR R R PR BN R KRR R AR AR Bt S
8 784 78 7 2 3 o
020170808 S|6gd 89635553 ad i §|; ic §i §lagégdadag it §|§' 544l &85 §I§ i]58 a3 H
[ 20170809 o 9F 8o 8o 0 08 e o rd s ad od gUN e e ek gd 5 8] o] wole | 5 £F 59 83 &
2o o8 o rfrd o8 v e 2 v'v=wr~FF&FEFlogg:iﬁ--:QOFW:’Q
(] 20170810 | EggogES?EE3'}335535323'3E.EEEEE;Enszngs:?ggsnzx
[J 20170811 1% ,.Elo,.zl'",..zl ,.,E| -§| _:u,,:L 2 4 zrg_‘sd,ﬁ! slm..srn,.sl sln,.sl;-';,.:l -E|‘,,.E|=.\2|~-§| 2lE 2 ’u'a,id'n% 2g 5g E|.,
. P Aoy | REFRFRRLFETETE FE L TS TEFE T TR TEIE FRFEFE FERE T o 0 PRI FEIEIE
5 i TI0013468 [ Sy ;7005 = [Consmr e Cae 1
s TG |40t . =
7 - 7100143480 6P X Abrasive Systems Division
s oTioo3egs | oFR V) SelectMultplelhems Electorics Matrials Solions i
k] 4100024683 an He i
0 271004325 |21 ok Cancel | |Display Meteials and Systems Div
1 7100143472 6C . | Abrasive Systems Division
11] 7100143482 40L-1U PHINT FILM 51 C ial Solutions Divsi L.
1 7100143486 FABRIC AF-10 38" OPEN HC NEXTEL FT Advanced Materials Div
" 7100143497 CN AU457A ULF40 RADB39WO 12.04IN Display Materials and Systems Div
] 4100024682 CLEANSTICK RTBS PAD Home Care Division
% 7100143255 LSE-160WF Tape INTL JBO 1240mmx270M CRT Industial Adhesives & Tapes
7« 7100143452 39181,Bulk Headlight Kit,Clear Coat, ICY Automotive Aftermarket Div
1 7100143471 ECM 327DC A100 150 x 7800mm BLT Abrasive Systems Oivision
L] 17100143481 » 6PHN B15A 75x1086x20 DIINF-1V1 WL Abrasive Systems Division
@ 7100143485 LSE-T10WF Tape INTL JBO 1240mmx450M CRT | Industiial Adhesives & Tapes
il 7100143489 FOHN480HWO01D4400 FOH427W0 49.6IN Display Materials and Systems Oiv
% __Grand Total ] S o [ 1] I

m. Si es un error valido ingrese un 1 en la columna Defectos, luego copie el

Administrador de informacion fallado en la columna Regla de administrador de

informacion.
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Ho 2= TABLETOOLS Quality 3rd quarter V2.xisb - Excel
HOME ~ INSERT ~ PAGELAYOUT ~ FORMULAS = DATA = REVIEW ~ VIEW  DEVELOPER  QUICKHELP DESIGN

2D 3 N F’J (&) Conections 91 Y 3;@‘ E? Eﬁ Eé Em B D/DD -) (-EE £ S hou e
z

B Properties apply = Hide Detail
From From From FromOther  Existing  Refresh Sort | Filter ' Tetto Flash Remove  Data  Consolidate What-If Relationships Group Ungroup Subtotal
Access Web Tet Soucest Comections| Al+ |Edtlinks | Voadvanced  Colymns  Fil Duplicates Validation * Analysis ~ v v
Get External Data Connections Sort & Fifter Data Tools Outline

M2s69 v fe

Input material ~ [v|Listtype [v|list [+]Division [v]Userpin [v]User Name v|Posttion [+] Date: [v|Week [v|Month [v|Year [v|Defects |[v|Info Steward rule/Wrong rejection v
256551100024691 Creation '1297421 EP A6FWA4ZZ  JuanManuel Piedra R&P CR 08/15/2017 3 August 2017
.lIIA jon :‘ 4 _AR Af Alina Rellini R&P (R 08 0 Aug 017 .
254 Creation 1297455 AB R&P CR 08/15/2017 3 August 2017 1(¢) DQ_MM128_Produa_Hierarchy_VaIid_Per_GIobaI_CodesJ_
1568 ATON gation 97455 A8 A uisDavid Duran_ R&P CR 08715720 Augu 017 ‘
2569| 7100143344 Creation '1297458 AB A7PIZZ LuisDavid Durdn ~ R&PCR 08/15/2017 3 August 2017 ] |
2570 4100024612 Creation '1297459 AB AGFTNZZ Alina Bellini R&P CR 08/15/2017 3 August 2017
2571"4100024613 Creation '1297459 AB ABFTNZZ Alina Bellini R&P CR 08/15/2017 3 August 2017
2572'7100143753 Creation '1257534 AB AGFTNZZ Alina Bellini R&P CR 08/15/2017 3 August 2017
2573\'7100143254 Creation '1297538 AB AGFTNZZ Alina Bellini R&P CR 08/15/2017 3 August 2017
1574 7100143487 Creation 1297712 BJ A6FW4zzZ  Juan Manuel Piedra R&P CR 08/15/2017 3 August 2017
1575(7100143488 Creation 1297713 AM A6FW4ZZ  Juan Manuel Piedra R&P CR 08/15/2017 3 August 2017
1576 2100161075 Creation 1297865 00 A6FW4zzZ  Juan Manuel Piedra R&P CR 08/15/2017 3 August 2017
5771006107 Creation 1297865 00 AGFWAZZ  JuanManuel Piecra RBPCR  08/15/2017 B Agust 217 )

5781

n. Vaya a la pestafa Pivotes de calidad y haga clic en Actualizar todo, elija la fecha

y verifique el resultado final de calidad.

THE S & -

HOME INSERT PAGE LAYOUT FORMULAS DATA REVIEW VIEW DEVELOPER QUICKH

™y [B T ™ [--1;,| 3] Connections a1 (2R Y Y Clea O
® (s [y [ Domeson | I | W X R §
Fram From From From Other Eusting 21 Sort Filter Textto Fla
Bccess Web  Text  Sources=  Connections o, Ecit Links. i W Advanced  Columns i

Get External Data onnections Sort & Filter
G28 -2 fr
VS TS ' T

1 |Position REP CR L>]

2 |Month {All} &3
5 (Date: 08/15/2017 |T)  f— e
4 |List type (Al fesd
5|

|5 Rowlabels |- CountofInputmaterial SumofDefects Quality
? |
s |
9
mIG-!ameotal 60 1 98.33% Io
11|
12
11

279



6. Manejo de excepciones

Los CCLR no estan incluidos en esta métrica.

7. Referencias de procesos

Validacion Sharepoint.
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