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Resumen: Este articulo describe el proyecto mediante el cual se implementaron los métodos y
herramientas denominadas “QSB — Quality Systems Basics” en el proceso de produccion de
emblemas automotrices de Texticom Cia. Ltda.,, empresa privada que presta servicios de
inyeccion y de acabado de productos plasticos de distinto tipo y variadas aplicaciones en la
industria. Los objetivos de la implementacion fueron lograr un incremento tanto en la calidad del
producto como en la productividad del proceso en el que se intervino, para lo cual se ejecutaron
secuencialmente las acciones correspondientes a cada método y herramienta del “QSB”. Entre las
principales acciones ejecutadas se destacan: designacion de un responsable para cada problema;
implementaciéon de un sistema documentado de “lecciones aprendidas”; entrenamiento de
operadores simplificado y consistente; promocion de la seguridad y de la calidad, identificacion
de oportunidades de mejora; y, asignacion de responsabilidades para reducir la contaminacion.
Los principales resultados o beneficios logrados incluyen: reduccion del niamero de paradas de
planta por problemas de calidad; control y retencion del producto no conforme; minimizacién del
nimero de partes defectuosas, mejoramiento de la “calidad a la primera vez” de la planta;
reduccion de “set ups”, re-trabajos y actividades de contencién; prevencion de riesgos y errores
repetitivos; y, reduccion del desperdicio de recursos. El apoyo de la gerencia, el compromiso y
responsabilidad de los trabajadores, fueron la clave para la implementacion de las herramientas
“QSB” y para que se hayan dado los primeros pasos hacia una nueva cultura organizacional que
tenga como prioridades la productividad y la satisfaccion de los clientes.

Palabras claves: Calidad, productividad, mejoramiento, métodos y herramientas “QSB”;
estaciones de verificaciéon, producto no conforme, respuesta rapida, trabajo estandarizado,
entrenamiento estandarizado, auditorias escalonadas, reduccién de riegos y control de la
contaminacion.

Abstract: This paper describes the project that implemented the methods and tools known as
“QSB — Quality Systems Basics” in the production process of automotive emblems at the
company Texticom Cia. Ltda. The company is private and dedicated to provide services of plastic
injection and apply several finishes to plastic products.

The project objective was to increase the quality of the product and to improve the performance
of the process in which it was applied. The “QSB” methods and tools were implemented in
sequence to reach the objective.

The outstanding actions executed were: To assign a person in charge per each problem; to create
a lessons learned register; to train the machine operators in a simplified and consistent way; to
promote safety and quality identifying improvement opportunities: and to assign responsibilities
to reduce contamination.
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Among the main results reached are: Reduction of not planned stops in the production facilities
due to quality issues; control and retention of non-conform product; reduction of the number of
defective pieces reported, improvement of the “quality at the first run” of the plant; reduction of
setups, reworks and contingency activities; risk and repeated errors prevention; and reduction of
wasted resources.

The upper management support, the compromise and workers responsibility were the key for the
success in the “QSB” tools implementation and to give the first steps toward a new organizational
culture that prioritize productivity and customer satisfaction.

Key words: Quality, productivity improvement, “QSB” methods and tools, verification stations,
non-conform product, quick action, standard work instructions, standard training, progressive
audits, risk reduction and contamination control

l. Introduccion

Texticom Cia. Ltda., produce y provee de emblemas automotrices a “General Motors — OBB” de
Ecuador, debiendo cumplir con los requerimientos de calidad exigidos a fin de asegurar su
satisfaccion y mantenerse como uno de sus proveedores. Al analizar los datos correspondientes,
se determina que la ensambladora automotriz, no siempre esta satisfecha con la calidad de los
productos que recibe, razon por la cual exige a sus proveedores la implementacion de métodos y
herramientas de calidad y productividad como es el caso de las denominadas “QSB- Quality
Systems Basics”.

Con base a lo anteriormente dicho, se ejecuté como un proyecto, la implementacion de las
herramientas “QSB” en el proceso de produccion de emblemas automotrices de Texticom,
ejecucion que implico el uso de ciertas herramientas como: lecciones aprendidas, organizacion
del lugar del trabajo, instrucciones de trabajo estandarizadas, instrucciones del operador, lluvias
de ideas, entre otras, lo cual permitié prevenir y eliminar errores paulatinamente, logrando
mejorar tanto la calidad como la productividad del proceso.

La Figura 1 ilustra y esquematiza el proceso de produccién mencionado:
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Figura 1: Proceso de produccion de emblemas automotrices



Durante la implementacion de los métodos y herramientas del QSB, se incurrio en errores al
ejecutar las instrucciones de trabajo estandarizado por parte del personal operativo. Para
corregirlos, se realizaron varias reuniones de capacitacion tanto con el personal de jefaturas como
con el personal operativo.

En resumen se alcanzaron resultados o beneficios como; reduccién de no conformidades y de
costos de mala calidad; incremento de la satisfaccion del cliente; reduccién del nimero de partes
defectuosas, mejoramiento del ambiente de trabajo, prevencion de riesgos de produccion y de
contaminacion derivada del proceso

1. Metodologia

La implementacion de los métodos y herramientas “QSB” es parte de un programa de
Aseguramiento de la Calidad que fue desarrollado por General Motors (GM) para ser aplicado a
sus proveedores, con el objeto de robustecer la mejora continua. QSB desarrolla conocimientos y
habilidades para la identificacion de oportunidades de mejora y la ejecucion de acciones
pertinentes para cada caso. Siguiendo la metodologia implicita en el programa “QSB”, Texticom
Cia. Ltda, implementd las siguientes herramientas®.

Estaciones de Verificacion
Control de Producto no Conforme
Respuesta rapida.

— Levantar Lecciones Aprendidas
—  Resolucién Practica de Problemas “5 Por qué? (pasos)”

o Operaciones Estandarizadas

— Organizacion del Lugar de Trabajo
— Instrucciones de Trabajo Estandarizadas
— Instrucciones del Operador — JES

Entrenamiento Estandarizado - JIT
Auditorias Escalonadas

Proceso de Reduccion de Riesgo
Control de Contaminacion
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I11. Evaluacién de resultados y discusion

Con la implementacién de las herramientas del QSB se logrd incrementar la calidad y la
productividad del proceso de produccion de emblemas automotrices, segun se evidencia en los
datos que corresponden a los indicadores medidos y evaluados. Ver Tabla 1.
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TABLA 1. Comparacion de resultados

ANALISIS COMPARATIVO DE RESULTADOS
AREAS INDICADOR INICIAL FINAL VALORACION META
# de reuniones al mes paia | 540y | 4geq . 4
planificacion de la produccion
0,
_ % de moldes entregados & 75% 90% 15,0% 100%
satisfaccion a produccion (inyeccién)
) 5 —
INYECCION | 76 4 cumplimiento del plan de 87% 90% 3,0% 100%
produccion de inyeccién
0,
% de producto conforme en la 94,36% | 96,04% 1,7% > a 98%
produccién
Indicador de productividad inyeccion
(Producto por hora-hombre) 18,74 25,08 6,34 28
% de producto conforme cromado 89,07% 90,65% 1,6% > a 92%
0, 0, 0, 0, 0,
CROMADO _ % de desechos_ (?romado 10,93% 9,35% 1,6% <a8%
Indicador de productividad cromado 50 22 4901 321 57
(Producto por hora-hombre) ’ ’ ’
0,
% de pmd“CtO:(;’r’]‘;Z.m;e ensamble de | g5 5505 | 99,33% 9,1% > a 99%
ENSAMBLE % de d h IVn mble d
DE o de ese: dr?jsslosa ede 9,75% 0,67% 9,1% <al%
ADHESIVO - —
Indicador de productividad Ensamble 25 420 170 5
(Producto por hora-hombre) ' ' '

Con la implementacion del “QSB” se logré mejorar los indicadores, sin embargo se puede
destacar el mas relevante; el indicador de productividad fisica de 6.34, 3.2 y 1.7 (unidades por
hora-hombre) en las areas de inyeccion, cromado y ensamble de adhesivo respectivamente, es
decir, que por cada empleado operativo que interviene en el proceso se incrementd 6 unidades
por hora-hombre en el proceso de inyeccion. En cambio en el proceso de cromado se muestra un
indicador negativo, es decir, que se dejé de producir 3 unidades por hora-hombre, a breve
interpretacion se podria decir que el proceso empeord, pero en realidad con el analisis se
determind que fue lo contrario, porque se realizaron mejoras como: inversién en la infraestructura
(incremento de tinas de bafios) y todo lo que esto conlleva (incremento de actividades y tiempo
en el proceso de cromado), como resultado se logréd minimizar los desechos en 1.6% (Ver Tabla
1). Mientras en el proceso de ensamble de adhesivo se incrementd la productividad a 2 unidades
por hora-hombre, la mejora se obtuvo mediante la estandarizacion de las operaciones, el trabajo
en equipo y la determinacion secuencial de las actividades.

Los beneficios alcanzados incluyen:

o Reduccion de no conformidades en los productos.

o Reduccioén de costos de calidad y ahorro aproximado de 2636.70 USD durante el periodo
de evaluacion.
Compromiso del personal de la linea de produccion de emblemas.
Promocién del trabajo en equipos multifuncionales.
Estandarizacion de procedimientos.
Capacitacion de los operadores.
Reduccion de la contaminacion.
Incremento de la satisfaccién del cliente
Mejora en la comunicacion.

© O O O O O O



Analisis comparativo de los indicadores en el area de inyeccion
1. Namero de reuniones al mes para planificacion de la produccion.

Grafica No.1. Balance de resultados
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Interpretacion: se controla el namero de reuniones realizadas al mes, incrementando de 3 a 4
reuniones mensuales. De esta manera permite planificar y controlar la produccion semanalmente
para alcanzar los objetivos propuestos en el mes. Aplica para las areas de produccion (Inyeccion,
cromado y Ensamble de adhesivos de emblemas automotrices). Se utiliz6 la herramienta de
respuesta rapida.

2. Porcentaje de moldes entregados a satisfaccion a produccién (inyeccién).

Grafica No.2. Balance de resultados
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Interpretacion: se controla el porcentaje de moldes entregados a satisfaccidén a produccion por
parte de Matriceria en un mes, mejorando en un 15% los tiempos de respuesta para el area de



inyeccion. Se utilizé la herramienta de trabajo estandarizado para verificar el buen estado de los
moldes que se instalan en las maquinas inyectoras.

3. Porcentaje de cumplimiento del plan de produccion de inyeccion.

Grafica No.3. Balance de resultados
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Interpretacion: con el incremento de las reuniones de planificacion mensual, se mejoré en un
3% el cumplimiento de produccion. Se ajustd el objetivo actual al 100% con la finalidad de
alcanzar dicho objetivo al momento de implementar completamente el QSB. Se utilizaron las
herramientas de tiempos cortos de respuesta o respuesta rapida, estaciones de verificacion,
trabajo estandarizado y entrenamiento estandarizado.

4. Porcentaje de producto conforme en la produccién.

Grafica No.4. Balance de resultados
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Interpretacion: este es un indicador que se encuentra relativamente bajo control, sin embargo es
muy importante mejorar la calidad de los emblemas automotrices y se ajusto el objetivo al 98%
para minimizar los defectos de emblemas inyectados. Se utilizaron las herramientas de control de
producto no conforme, estaciones de verificacion, trabajo estandarizado, entrenamiento



estandarizado, auditorias escalonadas para, ejecutar, verificar y actuar sobre el producto
terminado.

5. Indicador de productividad de inyeccion.

Grafica No.5. Balance de resultados
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Interpretacion: este indicador evalta la productividad fisica, estd directamente relacionado con
la fabricacion de emblemas automotrices versus el nimero de empleados operativos que
intervienen en el proceso mas el tiempo utilizado en la operacién en el mes, teniendo como
resultado las unidades por h-h. Esto quiere decir que mientras mas unidades se produzcan con el
mismo numero de personas y en menor tiempo, el proceso serd mas eficiente, y por ende se
incrementara la productividad de la empresa. Para el caso del area de inyeccion se tuvo una
mejora de 6.34 (unidades por h-h). El objetivo actual se ajusté en un 10% que son 28 (unidades
por h-h) para la mejora de la productividad de inyeccion. La productividad esta relacionada con
todas las herramientas de QSB.

Andlisis comparativo de los indicadores en el &rea de cromado
6. Porcentaje de producto conforme de cromado.

Grafica No.6. Balance de resultados



INICIAL | MEJORA
INDICADOR! 89,1 90,7 %
OBJETIVO 90,0 92,0] [Mayora |

% de producto conforme Cromado

100,0

92,0

©
S
°

89,1

% de Producto Conforme

)
S
)

7 \af
< &
N «
A ~

=== INDICADOR —— OBJETIVO

Interpretacion: las estaciones de verificacion deben controlar muy de cerca las operaciones de la
planta de cromado, y por medio del trabajo estandarizado mejorar la calidad del acabado
superficial de los emblemas automotrices. Se ajustaran los objetivos de calidad de acuerdo al
progreso que se obtenga en la planta de cromado y se utilizaron las herramientas de control de
producto no conforme, estaciones de verificacion, trabajo estandarizado, entrenamiento
estandarizado, auditorias escalonadas para, ejecutar, verificar y actuar sobre el producto
terminado.

7. Porcentaje de desechos en cromado.

Grafica No.7. Balance de resultados
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Interpretacion: reducir los desperdicios en la planta de cromado es muy importante para
incrementar la productividad. El trabajo y entrenamiento estandarizado permitio realizar las
actividades de cada proceso de acuerdo a las especificaciones del producto, permitiendo reducir
los desperdicios del proceso. Se utilizaron las herramientas del trabajo y entrenamiento
estandarizado, auditorias escalonadas, control de la contaminacion y reduccion de riesgos.

8. Indicador de productividad de cromado.



Grafica No.8. Balance de resultados
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Interpretacion: como se menciond anteriormente este indicado proporciona el resultado de las
unidades por hora hombre. Para el caso de la planta de cromado se muestra un indicador
negativo, es decir, que se dejé de producir 3 unidades por hora-hombre, a prioridad se podria
decir que el proceso empeord, pero en realidad con un profundo analisis se determind que es lo
contrario, porque se realizaron mejoras y como resultado se logré minimizar los desechos en
1.6% .

Andlisis comparativo de los indicadores en el &rea de cromado
9. Porcentaje de producto conforme de ensamble de adhesivos.

Grafica No.9. Balance de resultados
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Interpretacion: las estaciones de verificacion deben controlar muy de cerca las operaciones del
ensamble de adhesivos, y por medio del trabajo estandarizado mejorar la calidad del acabado de
los emblemas automotrices. Se utilizaron las herramientas de control de producto no conforme,
estaciones de verificacion, trabajo estandarizado, entrenamiento estandarizado, auditorias
escalonadas para, ejecutar, verificar y actuar sobre el producto terminado.

10. Porcentaje de desechos en ensamble de adhesivos.

Grafica No.10. Balance de resultados
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Interpretacion: reducir los desperdicios en el area de ensamble de adhesivos es muy importante
para incrementar la productividad. El trabajo y entrenamiento estandarizado permite realizar las
actividades de cada proceso de acuerdo a las especificaciones del producto, permitiendo reducir
los desperdicios del proceso. Se utilizaron las herramientas del trabajo y entrenamiento
estandarizado, auditorias escalonadas, control de la contaminacion y reduccion de riesgos.

11. Indicador de productividad en ensamble de adhesivos.

Grafica No.11. Balance de resultados
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Interpretacion: este indicador de productividad fisica muestra que en el proceso de ensamble de
adhesivo se incrementaron en 2 unidades por hora-hombre, la mejora se obtuvo mediante la
estandarizacion de las operaciones, el trabajo en equipo y la determinacién secuencial de las
actividades.

La implementacion de las herramientas del QSB ademas de mejorar la calidad y la
productividad del proceso de produccion de emblemas, permitié cumplir con los requisitos
exigidos por GM OBB para formar parte de sus proveedores. Mientras la empresa Texticom

quiera seguir en vias de crecimiento, necesitara adaptarse a los constantes cambios que exigen los
clientes y la competencia.

IV. Trabajos relacionados



La implementacion de las herramientas del QSB se fundamentd en dos proyectos anteriormente

ejecutados como: la norma 1SO 9001-2000 y la organizacion del lugar de trabajo enfocado a la
eliminacion de desperdicios (5 S’s), éstos fueron de gran importancia para el desenvolvimiento y
la ejecucion del trabajo. Cabe recalcar que la incorporacion de las 5 S’s beneficio al personal
administrativo y operativo de la empresa, en la reduccion de recorridos y movimientos
innecesarios, limpieza, mejoramiento en las condiciones de trabajo, precisd estandares en los
puestos de trabajo, reduccion de costos, facilitd la estandarizacion de los procesos y operaciones,
ayudd a mantener equipos y maquinarias, localizacioén de facil acceso de equipos y materiales.
Por lo tanto se puede observar que estos proyectos contribuyeron entre si en gran medida a la
implementacion de las herramientas del QSB en Texticom Cia. Ltda.

V. Conclusiones y trabajo futuro

La implementacion de las herramientas del QSB contribuy6 al incremento de la productividad del
proceso Y de la calidad de los emblemas automotrices, facilitando que en la empresa se trabaje
utilizando herramientas y técnicas de aseguramiento de la calidad, mejorando asi los procesos de
la linea de produccion automotriz

A mas de las mejoras logradas, se cumpli6 con el requisito de implementacion del “QSB” exigido
por General Motors - OBB a sus proveedores.

Es responsabilidad de los directivos y técnicos de la empresa, mantener y aplicar la filosofia de
mejora continua a través del tiempo. El éxito dependera de la constancia y disciplina que los
involucrados dediquen a la implementacion, sin embargo se estima que puede llevar alrededor de
2 a 3 afos.

La implementacion ha sido favorable tanto para General Motors como para Texticom Cia. Ltda.

A futuro, se propone dar un valor agregado a la implementacion de los métodos y herramientas
del QSB, incluyendo tres nuevas herramientas que son; verificacion de dispositivos “poka yoke”;
gestion de la cadena de suministros; y, gestion de cambios. Estas técnicas y herramientas
permitirdn el mejoramiento de la calidad de los productos en toda la empresa y a su vez
habilitaran un mejor control de los procesos de produccidn correspondientes.
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