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RESUMEN EJECUTIVO

Lenovo Centro Tecnoldgico es una empresa que lleva 10 afos situada en la ciudad
de Monterrey, Nuevo Ledn, misma que ha sido una impulsora de la digitalizacion de
los procesos internos ante las demas plantas Lenovo situadas alrededor del mundo,
misma caracteristica que ha impulsado a la planta a crear y desarrollar proyectos

de mejora continua enfocados a este fin.

El presente proyecto, esté relacionado al area de Recursos Humanos, donde se
maneja a todo el personal de la empresa y por esto mismo, los procesos y servicios
se tornan mas complejos, y el hecho de realizarlos de manera manual prolonga mas

el tiempo de los mismos, haciéndolos propensos a errores humanos.

Para el desarrollo y documentacion del proyecto se utilizé la metodologia DMAIC
(Definir, Medir, Analizar, Mejorar y Controlar), mismas fases que estan contenidas
a lo largo de este documento.

Asi pues, para la fase de definir se encontré que debido a los largos procesos que
se llevan a cabo manualmente en el area de Recursos Humanos no se contaba con
una base de datos digital que respaldara y unificara estos procesos para evitar re
trabajos que solian realizarse, por lo que al llegar a la fase de Medir se analizaron
los principales problemas en base a histdricos (rotacion y ausentismo, costo de

taxis, bajas de personal).

Del mismo modo para la fase de Analizar, al tener ya todos los datos histéricos fue
mas facil definir las areas de mejora y plan de accién a seguir para cubrir las
necesidades que pretendia el proyecto, mismos que se incluyen en la fase de
Mejorar.

Finalmente, se agrega un plan de control que de soporte y guia a todo quien sea

parte de este proyecto, y ayudar a que se cumpla en un 100% la meta definida al

principio.




1. JUSTIFICACION

Actualmente, los procesos de recursos humanos no estan estandarizados en todos
los departamentos especialmente en manufactura, ya que esta area es la que
cuenta con el mayor nimero de personal activo en los tres turnos de produccion,
debido a esto el departamento de Recursos Humanos no tienen control total del
personal activo lo que provoca que los procesos sean tardados ya que actualmente
se desarrollan manualmente, esto pasa dependiendo de las fechas en que cada
proceso se lleve a cabo, debido a esto se identifica que los procesos necesitan ser
estandarizados digitalizandolos y usando una base de datos que se unifique para
todos los procesos mediante la tecnologia RFID (radiofrecuencia) utilizada en los
badges (identificaciones) que el departamento de seguridad entrega al personal
cuando ingresa a trabajar a Lenovo, mismos que actualmente sirven Gnicamente
para ingresar a la planta por torniquetes diariamente, siendo que esta tecnologia
puede aprovecharse para todos los procesos internos del personal, logrando la

automatizacion completa de los mismos.

2. OBJETIVOS

General:

Rediseiar los procesos actuales del servicio de comedor, rutas de transporte, plan
de crecimiento, reclutamiento de personal, reporte de requisiciones,
entrenamientos, buzon de sugerencias, reporte de asistencia y rotacion, obteniendo

como beneficio la reduccion de costos y optimizacion de los tiempos.

Especificos:
e Reducir la rotacion y ausentismo en la planta.
¢ Reducir el tiempo de ciclo en el pase de lista.
e Unificar una sola base de datos de personal activo para latoma de asistencia.
servicio de comedor, transporte para horas extras (taxis), certificaciones del
personal, induccién, memos, etc., usando la tecnologia RFID

(Radiofrecuencia) en los badges (identificaciones) asignados al personal.




3. DEFINIR

3.1 Problemas aresolver

No se tiene actualmente un sistema para control de asistencia para revisar la

cantidad de personal, la informacion es totalmente manual, o que dificulta el

poder unificar una base de datos para todos los procesos que se llevan a cabo

a cargo del departamento de recursos humanos, mismos que se irdn

resolviendo en las distintas fases de este proyecto, el enfoque de esta primer

fase sera el desarrollo del sistema de control de asistencia para poder

alimentar la base de datos y partiendo de ese proceso, ir agregando los demas

procesos, aumentando la digitalizacién y automatizacién de los procesos de

recursos humanos de 0% a 50% para diciembre de 2018.

3.2 Descripcién de los procesos actuales

3.2.1 Mapa de Valor para el proceso de Pase de Asistencia en Manufactura
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3.2.2 Diagrama de flujo de ingreso de personal nuevo
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3.2.3 Diagrama de flujo de reemplazo de uniformes
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3.2.4 Diagrama de flujo de asignacion de taxis para horas extras
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3.2.5 Diagrama de flujo de proceso de entrega de identificaciones con RFID
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3.4 Vozdel Cliente

# Cliente Necesidad
1 Lenovo MTY. |* Que cada empleado porte su identificacion diariamente.
(BADGE) e Que exista una base de datos unificada y actualizada para los
procesos.

Agencias, RH vy
2 Produccion

(ROT/AUS)

e Reducir la rotacién y ausentismo del personal en las diversas
areas de la empresa, especialmente en manufactura.

. Lenovo MTY (T&A) . T_en_er un registro correcto y actualizado sobre la asistencia
diaria del personal.

e Mediante una Unica base de datos tener registro de uso de

Lenovo MTY comedor, torniquetes, pago de ndémina, control de

4 (RFID) certificaciones de personal, distribucion de rutas para horas

extras (taxis).

3.5 Cronograma de fases DMAIC

Fase Jun Jul JaYe[o) Sep Oct \[e)Y Dic
2018 2018 2018 2018 2018 2018 2018
Definir ) Agosto 17

Medir ) Agosto 24

Analizar Septiembre 24

Mejorar s Noviembre 30
Controlar —Por definirse
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4. MEDIR

4.1 Plan de recoleccion de datos

Medicién

KPI de
rotacion y
ausentismo
de
manufactura

Faltas de
personal de
produccion

Costo de
transporte
(Taxis)

Bajas de
personal en
produccion

Fuente

Base de
datos de
RH

Base de
datos en el
sistema
HeadCount

Base de
datos de
finanzas

Base de
datos de
agencias y
RH

¢Cémo se
recolecta la

informaciéon?

Basado en el
pase de
asistencia
diario

Proceso
manual en el
area de
manufactura

Facturacién
mensual

Registro diario

de asistencias

en agencias y
Recursos
Humanos

¢ Quién lo
hace?

RHy
agencias

Empleado de
produccion
designado
(Ensamble,
Pruebas y
empaque)

Analista
financiero

Agencias y
RH

Periodo de
recoleccion
de datos

Enero —
Agosto
2018

Enero —
Agosto
2018

Enero —
Agosto
2018

Enero —
Agosto
2018

¢ Cémo se
usa la
informacién?

Comparativo

Anélisis

Analisis

Analisis

11




4.1.1 Lineabase de métrico primario: Rotacion y ausentismo / Manufactura

Ausentismo

Promedio de incidencias de ausentismo en produccion
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Head Count total vs Rotacion
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437 508 638 478 500 520 450
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4.1.2 Lineabase de métrico primario: Bajas de personal

Bajas de personal

450
400
350
300
250
200
150
100
50
0

NUmero de empleados

Ene Feb Mar Abr May Jun Jul
Gran Total 103 170 387 290 154 312 350

4.1.3 Linea base de métrico primario: Costo de transporte de horas extras

(Taxis)

Costo de transporte de horas extras (Taxis)

$35,000.00
$30,000.00
$25,000.00
$20,000.00
$15,000.00
$10,000.00
$5,000.00
Ene Feb Mar Abr May Jun Jul Ago
mmmm DCG $2,669.50 $878.44 $2,836.08 $797.16 $2,473.14 $2,770.54  $3,602.33 $779.05
mmmm DCG 102 $1,779.65 $585.63 $1,890.73 $531.44  $2,995.92 $1,847.04 $2,401.53 $519.37
PCG $13,569.9 $4,465.41 $14,416.7 $4,052.17 $12,571.8 $14,083.5 $18,311.8 $3,960.16

PCG 102  $4,226.70 $1,390.86 $4,490.45 $1,262.15 $4,813.92 $4,386.68 $5,703.68 $1,233.47
==@==Cran Total $22,245.7 $7,320.34 $23,634.0 $6,642.92 $22,854.8 $23,087.8 $30,019.3 $6,492.05
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Cantidad de taxis requeridos por mes
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5. ANALIZAR

5.1 Diagrama de Ishikawa: Pase de asistencia
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5.2 Diagrama de Ishikawa: Rotacion y ausentismo
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5.3 Diagrama de Pareto: Motivos de baja de personal.

Motivos de baja

1200 100%

90%
1000
80%
70%
800
60%
600 50%
40%
400
30%

20%

Numero de empleados

200
10%

Proble Regres Antidop .
. . Cuidad Proble
2:22” Reijug enowtrl?eo Sueldo Irl\e/l?ilsn Cr?i:a Pér;?tiv ode Horario mas de
P P P hijos salud
ales s o]
79 a4 13

79% 94% 98%

0%
Faltas
Otro  Injustifi
cadas

Abando Volunta
no ria

Distanc
ia

Estudio Indiscip

Trato "
s lina

mmmmm Grand Total 967

55%

137
63%

134
70%

82
75%

69
83%

60
87%

49
89%

45
92%

31
96%

16
97%

10
98%

9
99%

8
99%

7 6

e— /5 aCUM 100% 100%

De acuerdo al diagrama de Pareto, se observa que los principales motivos de
bajas son: Abandono, voluntaria, otros (Ej. infonavit alto), faltas injustificadas

y problemas personales.

5.4 5 ¢Porqué?
Pregunta

¢, Por qué el proceso de pase de lista es
tan tardado?

¢ Por qué no esta automatizado?

¢,Por qué la base de datos no esta
estandarizada?

¢ Por qué cada departamento tiene sus
propias listas?

¢, Por qué no existe un proceso definido
y estandarizado?

| Respuesta
No esta automatizado.

La base de datos no esta
estandarizada.

Cada departamento tiene sus propias
listas.

No existe un proceso definido y
estandarizado.

Recursos Humanos solicita la
informacion a los departamentos
cada semana y cada
departamento lo reporta de la
manera que les resulta
conveniente.
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Soluciéon: Consolidar todas las bases de datos en un sistema automatizado

mediante RFID.

Resumen de las causas raiz

Problema

Causa Raiz

La base de datos de los
empleados no esta
estandarizada

La captura de asistencia es un
proceso tardado.

Cantidad elevada de consumo de
taxis cada mes.

La base de datos del consumo
del comedor no es 100% digital.

Existen empleados que no
cuentan con un badge
(identificacion official de Lenovo)

Alto porcentaje de rotacion y
ausentismo en la planta

Cada departamento tiene su propia
lista de asistencia de acuerdo a sus
requerimientos.

Existen procesos manuales para toma
de asistencia antes de rellenar un
Excel y enviarselo al departamento de

Recursos Humanos no tenia
contemplado como se podian generar
ahorros en transporte de taxis
mediante la optimizacidén de este
proceso.

Recursos Humanos no tiene acceso a
la base de datos del comedor ya que
pertenece a la empresa externa que lo
atiende, por lo que existe falta de
precision cuando hay visitas o nuevos
empleados porque el registro se hace
de forma manual.

Recursos Humanos y el departamento
de seguridad no comparten la misma
base de datos

La planta no tiene la capacidad de
calcular este porcentaje de manera
automatica, siempre se calcula de
manera manual

18




6. MEJORAR

Se realiz6é un plan de accion para implementar las mejoras antes definidas con el

fin de cumplir con los requerimientos que los procesos demandan, principalmente

la toma de asistencia automatica en la planta Lenovo Monterrey.

6.1 Plan de accién

FASE

FASE 1

6.1.1 Fase 1

FECHA
# ACTIVIDAD RESPONSABLE INICIO
1 |Médulo para Registrar Asistencias Consultoria Externa
2 |Mddulo de Altas,Bajas,Cambios,Modificaciones Consultoria Externa Mar-18
Modulo para Registrar Incidencias (Vacaciones, Permisos Con sueldo, .
3 . . . ; . Consultoria Externa
Permisos Sin sueldo, Tiempo X Tiempo, Paro Tecnico)
4 |Validacién de Cantidad de Lectores (Fase 1) J.Gémez.ll_ol'::].anones/ Sep-18
5 |Junta con los Supervisores para ver el Proyecto _ Turno 1 J.Gémez Sep-18
6 |Junta con los Supervisores para ver el Proyecto _ Turno 2 J.Gémez Sep-18
7 Junta con los Capturistas del Proyecto _ Presentacion de Ejemplos de 1.Gomez Sep-18
Pantallas
8 |Prueba Piloto: Check personal SL1 J.Gomez Sep-18
9 |Revisi6n de Registros de Piloto SL1 (UAT) Sl E R |
J.Gémez
. . L J.Gémez / J. Medrano /
1 -1
0 |Reunion con Supervisor SL1, validacién del reporte ASilva/ S.Guevara Oct-18
1 Presentacion de Proyecto a Time Attendance _ Equipo Gerencial T Sep-18
(Integrantes para Fase 4)
12 [100 % Personal con Badget J.Gémez Sep-18
13 |Compra de Lectores para el proyecto SS Sep-18
14 [Proceso de Consumo Capacitacién J.Gémez Sep-18
15 [Instalacién de los Lectores Team SS Sep-18
16 |Validacién de Pantallas y Reportes del Sistema. RH/ Oct-18
17 |Revision de Fase 2,3y 4 IEHEE / WEEI 72 Oct-18
Departamento
18 [Validacion de Pantallas y Reportes del Sistema con Superintendentes J'Gor;eéaﬂ\gflhﬂ/ Oct-18
19 |Campafia de Inicio para el Check con el Badge J.Gémez / Team Lean Oct-18
20 |Entrenamiento con personal Supervisor y Capturistas Team SS / RH Sep-18
21 |Instalacién de Torniquetes B.Pallares Sep-18
22 |Automatizacion proceso de base de datos/ CC A.Silva Sep-18
23 |Tener el 100% de las Fotos del Personal Directo RH Oct-18
24 |Inicio del Check con el Personal All Team Sep-18
25 |Prueba Piloto Incidencias _ Sup y Capturistas CED Captura/ R Sep-18
Agencias
26 |Pre-némina Time Attendance / Piloto T (I R
Agencias
27 [Médulo para Registro y Autorizacion de Tiempo Extra A.Silva Sep-18
28 [Reporte de Rotacién y Ausentismo por Supervisor A.Silva Sep-18

FECHA
PLANEADA

31-Oct

Cerrado

Cerrado

Cerrado

Cerrado

Cerrado

Cerrado

Cerrado

Cerrado

Cerrado

Cerrado

Cerrado

Cerrado

Cerrado

Cerrado

Cerrado

Cerrado

Cerrado

Cerrado

Cerrado

Cerrado

Cerrado

Cerrado

Cerrado

Cerrado

Cerrado

Cerrado

Cerrado

Cerrado
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6.1.2 Fase 2,3y 4

ACTIVIDAD RESPONSABLE
~ 1 |Administracién de Cambios de Horarios/ Tiempo Extraordinario. Antonio Silva Sep-18 30-Nov Pendiente
w
2
w 2 |Completar base de datos con cédigo postal, colonia y municipio. J.Gémez Sep-18 9-Nov Cerrado
3 |Reporte de Conciliacién de Taxi Antonio Silva Sep-18 30-Nov Pendiente
1 Moc!ulo de Reportes Comparativos de Nomina, Rotacion, Ausentismo / Antonio Silva Mar-18 pendiente
o Motivos
W 15-Dec
2 2 |Médulo para Generar la Pre-nomina por CC Antonio Silva Sep-18 Pendiente
= 3 [Médulo Habilidades Antonio Silva Sep-18 Pendiente
4 [Médulo de Pagos por Bonos, Premios, Incentivos, Ayuda de Transporte. Antonio Silva Sep-18 21-Dec Pendiente
<
o 1 Médulo de Proyecciones Capacidad, UPPH, UPH, CPB, Proyeccion diaria Antonio Silva Mar-18 31-Dec Pendiente
E (ATB, Cap y Vol)

6.2 Campafia de concientizacion del uso del badge

Para poder comenzar con el desarrollo formal del proyecto se realizé una campafa
de concientizacion del uso del badge a fin de que todo el personal conociera la
importancia de portarlo, asi como sus beneficios internos (asistencia automatica,
pago de ndmina, etc.), externos (descuentos en establecimientos comerciales como

restaurantes, tiendas de calzado deportivo entre otras) y las restricciones que tiene.

Figure 1Campaiia del uso de badge en junta de operaciones.
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DE REVOCACION DE

Figure 2 Entrenamientos del uso de badge a personal de la planta

6.3 Proceso de consumo de comedor

Para este proceso se llevo acabo la accion de tomar un comodin (badge) el cual es
proporcionado por las agencias, este sera Unicamente utilizado para el area de
comedor durante los primeros dias de induccién, ya que anteriormente se realizaba
de manera manual y digital donde la base de datos del servicio de comedor era
independiente y no estaba ligada a la base de datos general de la planta, lo cual

causaba perdidas monetarias.

Anterior Proceso

Dia 1 Dia 1

Listado de Personal a Comedor Badge Comodin por Agencia
Dia 2 Dia 2

Badge Comodin por Agencia

Personal se registra en hoja en )
La persona busca al asistente de Aramark para el consumo por

registro para el consumo.

Agencia.
Dia 3 Dia 3 Agencia requiere Badge
Badge Comodin por Agencia
Personal se registra en hoja en La persona busca al asistente de aramark para el consumo por
registro para el consumo. Agencia.
Dia 4 Dia 4

p | ist hoi Badge Comodin por Agencia
e(sona Se regisira en hoja en La persona busca al asistente de aramark para el consumo por
registro para el consumo. Agencia.
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6.4 Instalacion de torniquetes.

Es un apartado del proyecto en conjunto con el area de seguridad lo cual ayudara

para que no se ingresen metales a la planta y su vez se evite el robo de material.

Figure 4 Instalacion de torniquetes

6.4.1 Plan de contingencia

Actualmente el desarrollo de este plan se implement6 debido a que los torniquetes
de la entrada principal no estan al 100% de sus funciones por lo que los empleados
tomaran su asistencia en los lectores de RFID, que estan ubicados en lugares
estratégicos de la planta. En un futuro el requerimiento y funcionalidad de estos sera
tener un mayor control de la asistencia y conocimiento de la ubicacion del personal

en cada una de las lineas y/o areas de la planta.

. Instalados

Pendientes

e e e e e e e e e OO oo oo
===}
A &

04 YWY 0500 CANEINA

Figure 5 Layout de ubicacion de lectores de RFID
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7. RESULTADOS

Mapa de valor futuro

]

Suppliers Customers

RH and direct personal

Capacitacién: Memo de
entrega a caplurista para

actualizar lista de asistencia M

Authomatic send Authomatic
Direct personnel Capturist check to supervisor Authomatic Authomatic send to
scan badge at S attendance list S Make S and authorize or S send to S send to HR S agencies
entrance to MFG on HC incidences refuse manager and and authorize check and pay
incidences authorice list list

© -e0 ©O-=1s © -1 © -9 ©-o © -+ © -4

25 min 75 min 225 min 100 min 10 min 15 min 5 min

= = U e P s Py P oy I

Total Cycle Time = 455 min
Total VA CT= 455 min = 100%
Total NVA CT=0min =0%

A comparacion del Mapa de Valor anterior se puede observar la diferencia de
tiempos, anteriormente el proceso de toma de asistencia duraba aproximadamente
1,026 minutos (17.1 horas por semana) mismos que eran tiempo que afectaba
directamente a la eficiencia de los empleados que aparte de cumplir con sus
actividades se dedican a la captura de asistencia, ahora el tiempo total del ciclo es
de sdlo 455 min (7.58 horas por semana), es notable la diferencia de tiempos por
semana, mismo tiempo que es repartido entre capturistas, supervisores y gerentes
que intervienen en el proceso para toma de asistencia de personal directo

(produccion).
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7.1 Prueba piloto de registro de asistencia

La prueba piloto se realizo el dia lunes 22 de octubre del afio en curso, esto con el
fin de poder identificar problemas o requerimientos adicionales, asi como la

funcionalidad del sistema.

Prueba Piloto: Line SL1
Explicacion del Proceso

2013 Lenovo intemal. Al nghts reserved 26 Sepllembre 2018 2%

Figure 6 evidencia de la prueba piloto SL1

<] Login

A= Turnstile / Assistance - Headcount

Log Search

Turnstile Interface - Headcount

FullName. Department Entrancetime Scantimes.
Jorge Andres Fiares Castlo SOFTWARE SOLUTIONS 2018-00-26 02:40:2¢ 1
Turnstile -
JUAN JOSE ANDAVERDE FUENTES SOFTWARE SOLUTIONS 2018-02-26 08:48:22 1
JESUS ALBERTO GONZALEZ FLORES PRODUCCION 2018-02-26 06:01:35 2
CINTHA GUADALUPE AGUILAR BAUTISTA PRODUCCION 2018-02-26 08:00:58 1
FRANCISCA RIVERA ESTEBAN PRODUCCION 2018-00-26 08:00:23 1
GRACIELA SILVA MARTINEZ PRODUCCION 2018-02-26 05:50:53 2
JUDITH CRUZ TOLEDO PRODUCCION 2018-09-26 05:60:40 1
JOSE ANTONIC SOTO GARGIA ALMACEN 2018-09-26 05:57-50 1
Jorge Andres Flares Castilla ZUEMY NOHEMI HERNANDEZ HERNANDEZ PRODUCCION 2018-08-26 D5:67-50 1
SOFTWARE SOLUTIONS ANGEL SALAS GONZALEZ PRODUSGION 2018-02-26 05:57:13 2
2018-09-26 08-49-24 MARIZOL HERNANDEZ HERNANDEZ PRODUCCION 20180926 05:56:35 1
MARIA FRANCISCA SANCHEZ RODRIGUEZ PRODUCCION 2018-02-26 05:58:17 1
CESAR ADRIAN GONZALEZ GONZALEZ PRODUCCION 2018-00-26 05:66:12 2
RODRIGUEZ SOTO HECTOR INGENIERIA DE PROCESOS 2018-08-26 05:56.05 2
CRISTIAN MATIAS BAUTISTA PRODUCCION 2018-00-26 05:64:52 1
RICARDO ESPINOZA LUMBRERAS PRODUCCION 20180926 05:54:34 1
ESMERALDA RUB| GARCIA ALANIS PRODUCCION 2018-00-26 05:63:4¢ 1
EVA SARAI DE LA ROSA BELMARES PRODUSGION 2018-02-26 05:53:40 1
ESTEFANY FAUSTO CAMARD PRODUCCION 2018-09-26 05:53:37 1

Figure 7 Base de datos general de la toma de asistencia
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7.2 Primeras pantallas propuestas de sistema

Esta es la primera vista del sistema para los capturistas y supervisores, capturista
es la persona que se encarga de verificar el pase diario de asistencia en piso de

produccion y el supervisor se encarga de autorizar o en su defecto, rechazar las

incidencias generadas por el capturista (se explica mas adelante).

L, > f . s ”'év
i X ; ol 0 e 3
;...st\‘-'e e G P gy N ﬁ'.;}{ ,: ) ; >
€ p A E TEN ‘3T o 4 ’ |
- .fr‘:’** i Ca « ‘g. X ‘Qﬂ h').';./ x z{,:: » ..",a
PR "*-‘-;'?305'?,’&"‘.3439 -
E L -':&wc v 8w x, J9 4 4
= 5 } € s OWwE ¢ r
i 7 - HPIRE I
; G F § &
s * 4 o # p - ¥
e ot r¥E Sayg )
< % a2 " & £
« ¥ v .
(2 S %

Figure 8. Pantalla principal del sistema

El sistema esté disefiado para que los usuarios (capturistas, supervisores, agencias
outsourcing y el departamento de recursos humanos) puedan hacer todos los

movimientos referentes al personal en un mismo portal, unificando asi todo en una

sola base de datos.
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La siguiente pantalla es la vista de las listas que estan pendientes por verificar del
capturista mismas que se clasifican por tipo de pago (agencia semanal o Lenovo),
periodo (numero de la semana), area (segun el departamento), unidad de negocio
PCG (Personal Computer Group) o DCG (Data Center Group), turno (1, 2, 3 0 4).

Lenovo| 242 HeadCount

Headcount - Pending tasks

[ | [ Depwramento | area | u.negocio | tumo | recnaciome | s
25 Lean igma Le: ma Dcg 4 2018-10-29 Pendiente
27 Dcg 1 2018-10-29 Pendiente
25 cia igma ma Dcg 4 2018-10-29 Pendiente
27 Validar Asistencia Agencia Semanal 44 Lean Six Sigma Lean Six Sigma Dcg 1 2018-10-29 Pendiente

Figure 9. Pantalla de tareas pendientes (Listas de asistencia pendientes de verificar)

A continuacién, se encuentra la vista de una lista de asistencia pendiente, para
asistencias (marcadas con 9.6) o faltas (F), para el caso de faltas el capturista podra
levantar una incidencia (Permiso con goce de sueldo, permiso sin goce de sueldo,
vacaciones, problemas con badge o incapacidad). cuando el capturista levanta una
incidencia ésta se colorea en amarillo, cuando el supervisor acepta la incidencia de

colorea en verde y si la rechaza se colorea en rojo.

Lenovo| 28 HeadCount

N N Agencia Semanal Ne. 37 Del: 2018-09-02 Al 2018-09-08
Validar Asistencias
Detalle carga de asistencia Departamento: AUMACEN  Area: KITEQ  Unidad de Megocio: DCG Tumo: 1 Supervisor: 0

ILimpiar Autorizadas
ILimpiar Rechazadas

Toras Ag

Domingo Martes Miércales Jusves ‘sabado

2018-08-02 2018-09-04 | 20180805 | 20180306 2018-09-08
670 Ignacia Reyes Reyes Worken o BC BC F F F o a
7555 Asexis Lorenzana Sanchez worken D v v v v v D 0
12115 Sergio Omar My [ 96 96 PS PS 96 [ 38

Aastenciay
LE L] 17519 Jose Rigoberto Oniz Rosales £ [ v F PS PS v D o

18549 Franciscn Danie) Hensa Garcia o ™m F F F F [ 0
18801 Jose Amado Mendoza Morales Bai D v v v F F [} ]
12852 Erick De Jesus Hemandez Perez = D v v v F F o ]
19176 sal [ v v v F F [} o
15276 Bal D v v v v v o 0
19277 Miguel Angel Cruz Dionicio 8ai D v v v F F D 0

Figure 10. Lista de asistencia con incidencias creadas.
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Incidencias

Registro de Incidencia Etatus: Pendiente
Departamento: ALMACEN Unidad de Negocio: DCG
Area: KITEO Turno: 1
Empleado: 6870 IGNACIO REYES REYES Agencia: WORKEN
Tipo de Incidencia: | W - Vacaciones v Fecha Inicial:2018-08-07

Causa: Fecha Final: [2018-09-07

Observaciones:

Anexo Comprobante: Seleccionar archivo | No se eligid archivo

Cancelar Guardar Cerrar

Figure 11. Ventana de registro de incidencias

En cuanto el capturista levanta incidencias, el supervisor puede ver de esta manera
las incidencias pendientes de autorizar o rechazar como se muestra en la imagen,

con la leyenda ‘pendiente’ en color rojo.

Lenovo| 24 HeadCount

Consulta de Incidencias

Tipo: Estatus: Desce: Hasla: #hNombre de Empleado:
Todios los tpos- v Tedas Ios estatus
Agencia Depariamentor Area U Negeclo Tumo
-Todas las agencias- . ~Tedos I08 deparamentos- " -Seleccina Depanamento- . ~Tods 85 U Negotio- . -Toaos koS 1mes- v

| 0 | Agencia | Departamerio | Awa | UNsgoclo | Tumo | Emplesdo | Wombrs | Teo | Finical | Freal | Eswes |
13 Doy 1 S

Worken Almacen Kiteo 6aT0 gnacio Reyes Reyes = 0100813 20180821 Cancelada
12 Worken Almacen Kiteo Deg il 6870 Ignacio Reyes Reyes =5 20180910 20180905  Pendiente  Memo
" Bai Almacen Kiteo Dog 1 18548 Francisce Daniel Herrera Th 2018-09-05 2018-09-05 Cancelada
Gartia
10 worken AImacen Kitea neg 1 6870 Ignacio Reyes Reyes Ps Z018-09.05 20180805  Cancelana
iy ] “Worken Aimacen Kitea Deg 1 6870 gnacio Reyes Reyes v 20180805 20180301  Pendiente | Memo
‘MWemina
] Worken Almacen Kiteo Deg 1 6aTo Ignacio Reyes Reyes Ps 2018-09-05 2018-09-01 Pendients Memo
7 Worken Almacen Kiteo Deg 1 8870 ignacio Reyes Reyes Ps 2018-09-05 2018-09-01 Pendiente Memo
& ‘Worken Almacen Kitea Deg 1 8870 Ignacio Reyes Reyes Fe 20180804 20180904 Pendiente  Memo
5 Human Almacen Kitea Deg 1 1031067 Isz2] Cruz Criz v 30180305 70180905  Pendiente  Memo
Cusity
4 Human Almacen Kitea Deg 1 1081067 Is3el Cruz Cruz Pc 20180603 20180008 Pendiente  Memo
Cusalily
3 Human Almacen Kiteo Deg 1 1031067 15281 Cruz Cruz P 20180818 20180926 Pendiente  Memo
Quallty
2 “Worken Aimacen Kitea Deg 1 6870 Ignacio Reyes Reyes Fe 20180907 0180807  Cancelada
1 Human Almacen Hites Deg 1 1031067 lszel Cruz Cruz B3 HB0904  FO1B09.04  Pendiente  hlemo
Cusily

Figure 12. Consulta de incidencias para supervisor
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Asi como las incidencias administrativas, existen incidencias operativas como son:
paros técnicos o trabajo tiempo por tiempo, mismas que solo el supervisor puede
dar de alta o bien programar para que en el sistema se refleje como incidencia y no

como falta.

Lenovo| && HeadCount

Registrar Incidencia Operativa Salir

Tipo Fecha/Dia Recuperado D U. Negocio: Turno Area
Paro Técnico v | LEAN SIX SIGMA v ~Todas las U.Negocio- N ~Todas los turnos- N “Todas las areas

November 2018 »
We Th Fr Sa Agregar
311 2

ramenciay | Dopartamento [ eoocio | Temo | Aea | Fecha | Tmbsbdo | Tpo | Eimiar |

e 1M 12 13 14 15 16 17
1819 20 21 2 23 1 Crear

25 26 27 28 29 30 1
2 3 4 5 6 7 8

Figure 13. Pantalla para crear incidencias operativas

Del mismo modo, esta herramienta servird para tener una vision en tiempo real del

Head Count laborado al dia, coloreando cada incidencia con un color distinto a la

asistencia registrada.

Lenovo | 48 HeadCount

Daily Headcount

Resl Time

) A, P
1
—— \ e B
o
101
=
v =
t b " " T o
Mrsstences Wl avsentismo e e ] -
B Mo - parmises W rcspacidaden

Figure 14. Reporte de Head Count en tiempo real.
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En la pestafia de transporte se podra realizar la requisicion de taxis cuando en la
planta se aplique tiempo extra 0 en su caso ocurra una emergencia médica, dentro
de esta, el supervisor podra buscar y agregar al personal que haya trabajado horas

extras para luego realizar la agrupacion.

Lenovo | &3 HeadCount

Departamero ares Turne: Unidsd deNegocia:  omme Agregar por numera

ADMINISTRATIVO v cso v 1 v DCG v Agregar
ene oo s
pr— & Tumo_| Numera y

e | e = catiy |
SAMUEL OBEL LOPEZ VERA LEAN SIX SIGMA 4 FASE0DELAS ESTRELLAS 22203 GENERAL
ZUAZUA
KARLA RILEY ALAS LA sixsiouA . PUERTO WARINA P4517 MONTERREY
TALIA ESPINDSA BARRAZA Lean sixsioua + | PaseopE oRoUDIA #2311 MONTERREY
ANA RUTH RODRIGUEZ CASTELLANOS LEAN SIX SIGMA 1 FASEQ ORQUIDEAS #2311 MONTERREY
ISAIAS ZAVALA MARTINEZ LEAN SIX SIGMA 1 PASEO DE ORQUIDEAS 22311 GENERAL
auezin
pom Pope[_Jor1 2] Vw5005 s e P10

Figure 15 Pantalla para requisicion de taxis

Dentro de la pestafia de agrupacion como bien lo dice la aplicacion se encarga de

agrupar al personal que tenga el cédigo postal similar esto con el fin de reducir el

numero de taxis a utilizar.

Lenovo | &8 HeadCount 1% N s =
=l s IS
Agrups:
- = Taxi para: Apodaca Taxi para: Santa Rosa Taxi para: Monzerrey Taxi para: San Nicolas
@ Ver Mapa @ Ver Miapa © Ver Mapa @ Ver Mapa
Antonio Silva Geidy Romero Horacio Garza Jose Manuel
Celedonio Perez Adrian Cantu Daniel Marroquin Charly Guapo
Emmanuel Lopez Guillerme Villalobes Jorge Flores (Canelo) Juan Carlos Flores

Figure 16 Pantalla para agrupacion de personal para taxis
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7.3 Presupuesto inicial en el proyecto.

“

Badge $4,355.00

Consultoria KAF $18,000.00 USD

Checadores $2,280.00 USD

Torniquetes $10,590.08 USD

5 $0.00 USD
- $0.00 USD
; Tablets (6) $1,800.00 USD

Total $ 37,025.08 USD
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Plan de control
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En el transcurso del piloteo del registro de asistencias se notaron diversas

irregularidades en cuanto al registro de departamento, area, turno y unidad de

negocio de algunos empleados, por lo que se habilitd un médulo para que cada

capturista o bien, supervisor, se encargue de realizar esos movimientos por su

cuenta, a fin de mantener las listas de asistencia completas.
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A continuacioén, se describe el proceso:

Paso 1. Registrarse en el Head Count a entrar al Modulo de Gestion de

empleados.

Figure 17. Mddulo para gestion de empleados.

Paso 2. Sila persona aparece en la lista y es parte del personal del area, pero tiene
incorrecto algun dato en cuanto al departamento, turno, area o unidad de negocio,
al dar click en Editar empleado se podran hacer las modificaciones
correspondientes y posteriormente en el boton guardar serd actualizada la

informacion.
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Figure 18. Pantalla para editar informacion del empleado.

Paso 3. Si hay un empleado que no aparezca en la lista pero si es del area, dar click
en la pestafia Buscar, ahi se habilitara un apartado para buscar por nUmero de
empleado, cabe aclarar que si no aparece por numero de empleado, se debe
intentar con los siguientes prefijos segun su agencia HQ 1, WORKEN 2, BAI 3,
ADECCO 4 (El prefijo no aplica en empleados Lenovo).

Ejemplo: Buscar a la persona con numero de empleado 1055198 y no aparece,
pero es de la agencia Human Quality, entonces intentar buscarla anteponiendo un
uno al numero que se ingresé anteriormente: 11055198, si aun asi no aparece en

la base de datos, se deberd verificar en el laboratorio de Software Solutions.

Nota: Después de buscar el niumero de empleado debera aparecer la misma

pantalla de la figura 16 para poder editar los campos que se requieran.

Del mismo modo que se buscaron alternativas para la resoluciéon del problema
descrito anteriormente, se seguira trabajando junto con los capturistas,
supervisores, agencias y Recursos Humanos, para atacar todos los posibles errores
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—

que la plataforma pudiese presentar a fin de mantener controlados los procesos

digitales.

Por otro lado, se ha comenzado a entrenar a desarrolladores del departamento de
Software Solutions en todos los turnos para que estén preparados para brindar
soporte a fin de atacar cualquier percance que se registre dentro de la jornada

laboral.
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9. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

Durante la realizacion del proyecto y conocimiento de las areas y actividades de la
empresa nos pudimos dar cuenta sobre las deficiencias y falta de control en los
procesos de Recursos Humanos por lo cual nos dimos a la tarea junto con este
departamento y el soporte de Software Solutions (equipo de desarrolladores
intranet) a digitalizar estos procesos a fin de realizarlos de manera mas eficiente y
tener un mayor control y desarrollo de las actividades, es decir armar una base de

datos Unica para evitar errores y duplicidad de informacion.

Asi pues, para poder llegar al objetivo del proyecto se realizaron a lo largo de estos
meses juntas para definir las actividades que conllevarian a optimizar los procesos
mediante los recursos digitales con los que cuenta la empresa, de tal forma que
fueran de facil manejo para el personal encargado de realizar las actividades

correspondientes.
Como recomendaciones se pueden tomar en cuenta las siguientes:

e Se debera sequir el proceso tal cual lo marca el manual de procedimientos del
area de Recursos Humanos registrado con el nUmero de procedimiento P-
06945.

e Las capacitaciones para el uso de la plataforma deberdn realizarse
constantemente con el fin de garantizar su correcta aplicaciéon (minimo 2
capacitaciones por cuarto fiscal).

e Las agencias en conjunto con el departamento de seguridad deberan cumplir
con la entrega del badge en tiempo y forma para evitar alteraciones en el
sistema.

e Agregar al proceso de induccion una presentacion especifica que dé a conocer

el uso, beneficios y restricciones por mal uso del badge.

Finalmente, se sabe que los procesos que se manejan dentro de Lenovo Centro
Tecnoldgico son robustos y por esto mismo se asegura su seguimiento y aplicaciéon

tal cual y como esta definido para ser.
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10. COMPETENCIAS DESARROLLADAS Y/O APLICADAS

Durante el desarrollo de este proyecto se promovio el desarrollar la parte analitica,

mediante la metodologia DMAIC, para la mejora de procesos existentes.

Lean Six Sigma se deriva de estas etapas y toma algunas de sus herramientas para
enfocarse en la implementacion rapida de soluciones. La metodologia tiene 5 fases

y sus letras corresponden a las iniciales en inglés de:

o Define: Definir el problema o el defecto.

e Measure: Medir y recopilar datos.

e Analyze: Analizar datos y encontrar la causa raiz.
e Improve: Mejorar.

e Control: Controlar.

Lean Six Sigma es un concepto evolucionado de Six Sigma que se concentra en la
mejora de procesos, pero enfocandose en los “quick wins” o soluciones practicas
claras y rapidas de implementar, que surgen de un andlisis de procesos Yy

actividades que agregan valor.

Six Sigma busca eliminar defectos y liberar servicios de alta calidad. Lean se
fundamenta en maximizar la velocidad del proceso y separar actividades que

agregan valor de las que no agregan.

Ambos (Six Sigma y Lean) representan una compilacion cuidadosa de herramientas
de calidad con un objetivo comun y particular; mejorar la calidad de acuerdo a los

requerimientos del cliente, eliminando el desperdicio.

Asi pues, en cada etapa se reforzaron temas y herramientas que se vieron a lo largo
de los 8 semestres anteriores de clases, sin embargo, también se aplicaron
conocimientos nuevos que ayudaron a poder conocer el entorno laboral en cuanto

a una industria de manufactura, como lo es Lenovo Centro Tecnoldgico.
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