[07 de Junio

2019]

MA. ALICIA MACIAS BECERRA

o @ =] ® o
@ [ ® @ ®
[ = [ -]
Sensata

Technologles

Bz ~INSTITUTO TECNOLOGICO

®

PROYECTO DE TITULACION DE LA CARRERA DE INGENIERIA

EN GESTION EMPRESARIAL

Incrementar el rendimiento en productividad del
modelo T-604944-023 en un 98% en la linea de

Produccidon de

Technologies.

HEXMAKE

en

SENSATA TECHNOLOGIES DE MEXICO S. DE R.L. DE C.V.

Nombre del asesor interno:
Ing. Oscar Martin N4jera Solis.

Nombre del asesor externo:
Ing. Mario Fabian Diaz

Sensata

Pabell6n de Artega. Ags. 07 de junio 2019.



2. Agradecimientos.

Agradezco el don de la vida y la oportunidad que tengo al vivirla, llena de oportunidades
para aprender y aplicar los conocimientos en la estética de cada persona que hoy y

siempre acrecentara mi realidad en lo personal o en el @mbito laboral.

A mis comparfieros que me brindaron su apoyo incondicional en mi recorrido por el

Instituto Tecnoldgico de Pabellén de Arteaga.

Por la mujer que me dio Dios como madre, la mujer incansable que siempre me dio su

mejor ejemplo.

A mi familia por su comprension que siempre estuvo ahi, en silencio esperando un poco

por mi, ya que mi tiempo libre era poco, gracias a su amor incondicional.

A todos mis maestros, excelentes instructores que con su empuje y dedicacién hoy logro
terminar mi carrera profesional, gracias a todos y cada uno de ellos que hoy hacen de mi
una persona con deseos de ser mejor, me han ensefiado que nunca es tarde para
aprender con su ejemplo y dedicacién, hoy he logrado mi suefio, un suefio que ha tardado

en llegar pero que lo siento mas mio, terminar la Ingenieria en Gestion Empresarial.

Gracias a Dios por darme la vida y la fe de creer en que no hay cosas imposibles cuando

de verdad se desean y se lucha para lograrlas con fe y esperanza de un mejor mafana.



3. Resumen.

En Sensata Technologies se busca siempre la excelencia en los negocios, es por ello
que siempre se esta trabajando en hacer productos con calidad a un bajo costo,
cumpliendo con los requerimientos de sus clientes, entregando sus productos en tiempo
y forma, para ser rentable y permanecer en el mercado.

En la linea HEXMAKE de Sensata Technologies se fabrica el nim. de parte T-604944-
023 que forma parte de un sensor de trasmisiones automaticas, usado en el area
automotriz, tiene una alta demanda en calidad y cantidad, pero el proceso tiene
deficiencias que afectan la productividad y solo alcanzaba el 97%, motivo por el cual se
realizan Auditorias al Proceso para detectar anormalidades o situaciones que afecten al
rendimiento productivo.

El objetivo principal del Proyecto es alcanzar el 98% en Productividad, para alcanzarlo se
diagnostica el modelo en cada uno de sus procesos del modelo T-604944-023, se utilizan
herramientas como checklist de Auditorias al Proceso, Mapa de Valor, Instrucciones de
Trabajo, Muestreo de Lotes, Toma de Tiempos y Movimientos, Hoja Viajera, Bitacora
para Registros, OCNSs, que informan el cambio al proceso, Metodologia KAIZEN.

Al recorrer el proceso durante el primer mes se detectan varias deficiencias del proceso
gue se pueden mejorar, para ello se necesita que todo el equipo se involucre ya que las
deficiencias estan en todos los departamentos, Calidad, Manufactura, Equipo, Yy
Herramientas.

Por ser una empresa de alto nivel, los cambios se someten a evaluacion por la Gerencia
de la linea de produccion HEXMAKE y aunque es un proyecto que no requiere de mucha
inversion econdmica, pero si de fuerza laboral se lleva tiempo para hacer los cambios,
pero mediante el uso de la metodologia Lean Manufacturing se visualiza que a corto plazo
se puede mejorar aun mas del 98% la Productividad, es cuestion de tener Leaders de
trabajo que organicen bien las actividades de mejora para eliminar las acciones que no
agregan valor ,se confirma que la linea HEXMAKE en Sensata Technologies es apta

para la mejora continua.
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CAPITULO 2: GENERALIDADES DEL PROYECTO

|.- Introduccioén

Hoy en dia las empresas se enfrentan a retos y dificultades que deben de resolver, las
altas exigencias de los clientes en los indices de calidad a un bajo costo, hacen que la
empresa se comprometa a hacer mejoras que garanticen la calidad, y minimice los
desperdicios a corto plazo, es por ello que en Sensata Technologies deben de tener
flexibilidad en sus procesos que les ayuden a cubrir las demandas cambiantes del
mercado y a ser mejor cada dia. Sensata Technologies es un productor de Sensores y
Controles, un aliciente muy importante para esta Empresa es que el mundo usa cada dia
mas esta tecnologia, es por eso que tiene que estar en constante cambio, Sensata
Technologies es considerado como Lider de Innovacion temprana, siempre buscando la
eficiencia en sus procesos, hace uso de la Metodologia Lean Manufacturing, mediante
el uso adecuado de sus herramientas le da un giro de 360 grados a la empresa ya que
la lleva por el camino de la mejora continua, logrando eliminar toda actividad que no
genere valor y toda clase de desperdicio que comprometa la productividad, rentabilidad
y competitividad de Sensata Technologies, para lograrlo, todo el equipo que conforma la
Empresa debe de estar en constante comunicacion, ya que la implementacion involucra
a todos, fomenta la participacion creativa de cada miembro de la Empresa, junto con los
sistemas y la maquinaria existente ya que esta metodologia no tiene la vision de
inversiones costosas, una parte muy importante es el uso de los indicadores correctos
gue proporcionen la informacién real y veraz que facilite la toma de decisiones, los datos
se deben de interpretar casi inmediatamente, para ver si se esta en el camino correcto
para lograr los objetivos planteados, para priorizar problemas y optimizar los procesos.
El mundo depende de Sensores y Controles para cuidar y mantener un entorno limpio y
Sensata Technologies esta en constante aprendizaje para brindar soluciones a las
necesidades de sus Clientes. La confianza en si mismo es factor clave para lograr el éxito

en los negocios.



Limitantes: Por ser una empresa de clase mundial, se depende de otros departamentos
para la autorizacién de los cambios para la mejora continua, es por ello que los cambios
gue se hagan entran como cambios eventuales y una vez probada su efectividad se
hacen permanentes y se estandarizan. Como Ing. de Gestion Empresarial en el ambito
laboral se aplican conocimientos diversos en un solo problema, se aplican metodologias,
herramientas y técnicas que ayuden a la solucion del problema en Linea HEXMAKE, se
presentan objetivos, justificacion, marco teérico, aplicacion de Kaizen, diagnéstico inicial

del proceso, resultado después de la mejora, conclusion y anexos.

Il. Objetivo

Objetivo General

Obtener el maximo rendimiento (yield de productivity) hasta un 98% en las 6rdenes de
produccion del modelo T-604944-023, en la linea de produccion HEXMAKE en Sensata

Technologies.

Objetivo Especificos

1. Realizar una auditoria al proceso de producciéon del modelo T-604944-023 para
detectar las partes del proceso en las que se generan los errores y/o pérdidas de
las piezas y otras posibles mejoras.

2. Realizar un estudio de tiempos y movimientos para optimizar y sistematizar las
operaciones correspondientes al proceso de produccion del modelo T-604944-
023.

3. Proponer, aplicar y evaluar la mejora sugerida correspondiente al proceso de
produccion de la linea HEXMAKE.

Il. Justificacion.
Actualmente el modelo T-604944-023 alcanza un rendimiento maximo del 97%,

desconociendo actualmente donde se pierde el 3% de los Jobs (ordenes de produccién
) que entran a produccion, es por ello que es necesario realizar un analisis al proceso de

la linea de producciéon HEXMAKE en donde se iniciara con el control de inventarios de
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materia prima requeridos por el modelo cuidando que estén dentro de especificacion, de
la misma forma se encuentra necesario el estudio del Mapa de Proceso para detectar
anormalidades que estén generando esta pérdida, con el fin de hacer mas rentable la
fabricacion del modelo mencionado, siguiendo el Job (Orden de produccion ) dividido en
lote (cantidad menor en proceso del Job) para mejor manejo de materiales , estudiando
tiempos y movimientos en cada operacion, validando que el proceso sea realizado por el
operador de acuerdo a Instruccion de Trabajo, cuidando la integridad del lote que se esté
fabricando para que al final se pueda reportar que la cantidad que entro a proceso, es la
misma que salié , (piezas buenas y malas) justificando asi la pérdida y detectando
oportunidades de mejora en el proceso del modelo T-604944-023, su historial nos da
cifras de que se tiene una pérdida del 3%, esto significa 17,100 piezas scapeadas
mensualmente, con un costo total de $96,960.60 , por lo que es muy significativo que se
le preste atencion para realizar el andlisis para la mejora del proceso, aunado a lo anterior
este producto es el que se fabrica con mayor frecuencia y reporta mas pérdida al mes
con respecto a otros modelos, se espera que a partir de la intervencion se logre

incrementar la productividad a un 98%.

V. Delimitacién
Se trabajara con el modelo T-604944-023 de la linea de produccién de HEXMAKE en
Sensata Technologies por ser el mas representativo en términos de volumen de

produccion, lo que representa un beneficio importante en costo para la empresa.



V. Marco Teodrico (fundamentos tedricos).

Lean Manufacturing
Es un concepto creado por Toyota hacia mitad del Siglo XX como observaciéon de los

modelos productivos americanos y su comparacion con el mercado japonés. Tuvo sus
origenes en Japon, el cual, completamente destruido a consecuencia de la Segunda
Guerra Mundial, buscaba nuevas y revolucionarias practicas de produccion, la Unica
forma de revivir su industria. Con la ayuda del norteamericano Edward Deming y los
japoneses Taiichi Ohno, Shigeo Shingo, Eijy Toyoda dan origen a Lean Manufacturing
encarnada en el modelo de sistema de produccion Toyota (TPS), mediante la eliminacion
de desperdicios o actividades que no agregan valor, permite alcanzar resultados
inmediatos en la productividad, competitividad y rentabilidad de las empresas sin la
necesidad de realizar inversiones en maquinaria, personal o tecnologia. El verdadero
valor de Lean Manufacturing radica en descubrir continuamente oportunidades de
mejora, es el esfuerzo incansable y continuo para crear empresas mas efectivas,
innovadoras y eficientes (Bodek). Una empresa Lean, Esbelta o Agil que quiera obtener
el mejor beneficio dadas las condiciones cambiantes de un mundo globalizado, debe de
ser capaz de adaptarse rapidamente al cambio, haciendo uso de las herramientas
idoneas para la mejora, como prevencion, soluciéon de problemas y administracién. El
respeto por el trabajador en el tipo de actividades que debe realizar, la aceptacién de
cambios, la eliminacion planeada de todo tipo de desperdicios y una mejora constante de
productividad y calidad se obtienen aplicando Lean Manufacturing en cualquier sistema
de produccién de servicios o productos.

Principios de Manufactura Esbelta

1-Hacer unicamente “lo que es necesario, cuando es necesario y en la cantidad
necesaria”, obtener calidad perfecta a la primera, cero defectos, deteccion y solucién de
los problemas en su origen.

2-La calidad debe ser parte principal del proceso (se revisa todo, en todo momento, el
operario puede detener el proceso en cualquier fase por alguna anomalia detectada).

Para minimizar despilfarro y optimizar el uso de los recursos (capital, personal y espacio).
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3- El tiempo total del proceso debe ser el minimo posible, eliminar inventarios, tiempos,
esperas, reduciendo costes, mejorando la calidad, aumentando la productividad y
compartiendo la informacion.

4- Alta utilizaciéon de maquinas y de mano de obra / maquina programada a su maxima
capacidad, no aplicar exceso ni abuso en mano de obra sino estandarizacion.

5- Aplicando Procesos "Pull" los productos son tirados por el cliente final y no empujados
por el final de la produccién. En el recurso maquina /mano de obra debe de existir
flexibilidad para producir diferentes mezclas de gran variedad de productos, sin sacrificar

la eficiencia debido a volimenes menores de produccion.

Beneficios de aplicar la metodologia Lean Manufacturing

» Reduccion de los costes de produccién: Al ejecutar nivelados de produccion, ésta
se puede ajustar a través de la programacion en forma mas eficiente, evitando los
cuellos de botella, tiempos muertos de maquinaria sin utilizarla al méximo
rendimiento permitido y mano de obra ociosa.

» Reduccion de inventarios: Comprar las materias primas en la cantidad que se
necesita por cada orden de produccion, ademas, de tener proveedores
estratégicos que entregan los pedidos de material en la medida que se va
utilizando en produccion, permite mantener inventarios bajos.

» Reduccion de tiempos de entrega: Se reducen los tiempos de entrega ya que se
produce a pedido y al estar mejor planificada la produccion permite cumplir con los

tiempos comprometidos.

KAIZEN “Mejora Continua

Se define a partir de dos palabras japonesas "Kai" que significa cambio y "Zen" que quiere

decir para mejorar, asi, podemos decir que KAIZEN es "cambio para mejorar”’, es mas
gue una metodologia para mejorar procesos, es una cultura, de mejorar dia a dia e
involucra a todos en la organizacién incluyendo tanto a los altos directivos como a los
administrativos y trabajadores. Su objetivo es incrementar la productividad controlando
los procesos de produccion mediante la reduccion de tiempos de ciclo, la estandarizacion

de criterios de calidad, y de los métodos de trabajo por operacion. Ademas, KAIZEN
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también se enfoca en la eliminacion de desperdicio. EI mejoramiento puede definirse
como innovacion, en donde una estrategia mantiene y mejora el estandar de trabajo
mediante mejoras pequefias y graduales, y la innovacion produce mejoras radicales
como resultado de grandes inversiones en tecnologia y/o equipos. La forma mas
razonable de llevar a cabo las mejoras es combinando adecuadamente pequefias
mejoras e innovaciones. Su origen es japonés como consecuencia de la Segunda Guerra
Mundial, al terminar Japon enfrenta muchos problemas en su industria por o que crean
la Unién Japonesa de Cientificos e Ingenieros (JUSE) e invitan a Dr. William Edwards
Demingy a Joseph Juran en varios seminarios con lo cual logran crear nueva
metodologia para mejorar el sistema empresarial, KAIZEN sirve en la empresa para
detectar problemas en todas las areas de la organizacién y su prioridad es revisar para
optimizar todos los procesos que se realizan aprovechando al maximo el recurso
disponible, las herramientas de KAIZEN son circulos PDCA, lIshikawa, Pareto e
Histograma..

Productividad

Capacidad que tienen los procesos para aprovechar al maximo los recursos utilizados
como mano de obra, equipos y materia prima, de una manera eficiente para transformar
estos en un producto. Ultimamente ha crecido el interés de la productividad en las
empresas al utilizar tecnologia que juntamente con los métodos adecuados impulsan la
productividad, logrando que la empresa sea competitiva. Para mejorar la productividad
se debe de estar al tanto del mundo cambiante y tener la capacidad de ajustarse casi al
instante al cambio cuando su objetivo es la comercializacién, el costo de produccion, los
beneficios, las ventas y la calidad en el producto. Las acciones claves para mejorar la
productividad en los procesos y lograr el éxito son reducir tiempos y movimientos
innecesarios, el mantenimiento del equipo, las instalaciones que mejoran la calidad en
los productos / servicios mejorando la eficiencia en el costo por unidad de cada producto.
(Joseph Prokopenko en su libro Gestion de Productividad). Para saber si una empresa
es rentable se debe de tomar datos histéricos entre datos actuales para que ayuden a la
empresa a saber si se va mejorando y a qué ritmo, la productividad que se compara con

el rendimiento efectivo debe de ayudar a la empresa a mantener su rentabilidad, pero se
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debe de hacer calculos para definir si se debe a su productividad o a los costos y precios.
(Ver figura 1).

Productividad Rendimiento

i

Figura 1. Productividad y Rendimiento

Rentabilidad

La Rentabilidad se da por el cambio entre la cantidad del producto y la cantidad de precio

unitario o cambio del costo unitario, pero hay variables que afectan al costo y al precio.
La economia de las Empresas se ve afectadas en su rentabilidad por factores como el
PIB, el Producto Nacional Bruto (PNB) mas el valor afiadido I.V.A. el PIB puede aumentar
afio tras afio y por ende sube el costo de los factores necesarios para la produccién, pero
el costo del producto no sube al mismo ritmo. La empresa debe de estar midiendo a largo
y corto plazo la rentabilidad, porque el cambio en los precios y costos reduce los
beneficios. Para medir la rentabilidad parcial o total en todos los niveles econémicos se

toma en cuenta la cantidad total del producto = el insumo total por precio del producto.

(Ver figura 2).

Valor del producto = Cantidad vendida x Precio unitario
Rentabilidad = Productividad x Mejoria de los precios

f f f

Valor de los insumos = Cantidad utilizada x Costo unitanio

Figura 2. Rentabilidad Parcia o Total.

Productividad del Trabajo

Productividad del trabajo a nivel nacional se debe de considerar toda la poblacién activa

econémicamente hablando mas el insumo y el valor total de los bienes y servicios
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producidos. En el &mbito laboral la productividad se mide dividiendo el producto por horas
laboradas y detectar el desperdicio de trabajo por el desempleo.

La Productividad total y el indice beneficio / inversiones totales son hasta hoy los métodos
mas adecuados para que las empresas manufactureras sepan el indice de productividad

alcanzado. (Ver figura 3).

Materias primas
consumidas (Mp)

& |

Productos manufacturados
comprados (Co)

no-4nron

-— -

Servicios prestados
a la empresa {S)

mozZIm-X

e AP A Z M & ]

Depreciacién (D)
v Valor anadido =
A ventas — (M + Co + S + D)
Costos de personal n L
o
Remuneraciones {Re) R
Costos de venta, A
administracién y N
distribucién (Ve) 3
Beneficios (1] ll)
(o]

Figura 3. Productividad Total

Objetivo de la Productividad

Para alcanzar el objetivo de Productividad total se adaptan por lo general dos medidas
en cuanto al producto se refiere: la Produccion Total y el Valor Afiadido Bruto. Produccién
total se refiere a la suma de las entregas de los productos y los cambios netos en el
inventario de existencia. Valor afiadido es la diferencia entre produccion total y los
insumos intermedios. El capital se mide en base al capital social bruto con respecto al
cual no se hacen ajustes. Al factor trabajo se toma como informacién basica el nimero
de trabajadores, la media de ingresos efectivos anuales y las horas trabajadas. La
relacion relativa del trabajo se obtiene de la relacion entre ingresos efectivos anuales y el

valor afladido bruto a precios constantes y al capital. (Ver figura 4).

4}
Vt - Indices del producto It

It - Insumo total

Figura 4. Férmula Productividad Total.
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Para las empresas manufactureras es de suma importancia saber su productividad
alcanzada para ver si esta dentro de sus metas establecidas, la Productividad se alcanza
minimizando sus 5 Mudas, (Sobreproduccién / inventarios, producto defectuoso,
transporte de materiales y herramientas, procesos innecesarios, espera, movimientos

innecesarios de trabajo).” Lo que entra tiene que salir” (Luis Socconini 2008).

Trabajo Indirecto

La empresa manufacturera hace uso del trabajo indirecto, aqui entra toda la parte
administrativa del personal, de los recursos, las personas que mueven los materiales,
personal de mantenimiento, es de suma importancia saber cual es la productividad del
trabajo indirecto, para ello se debe de calcular tomando en cuenta niumero de horas

indirectas entre numero de horas de trabajo directo.

Yield

Hoy en dia las altas demandas hacen a los empresarios usar nuevas técnicas, entre ellas
esta el indice de productividad llamado Yield - Management consiste en vender el asiento
correcto, al cliente correcto y al precio correcto (Smith et al. 1992). Es decir, fabricar

productos que cumplan con todas las expectativas y necesidades del cliente.

El Yield Management

Se considera un técnico de estrategia mixta creada para maximizar el porcentaje de
rendimiento en las empresas, se debe de conocer la capacidad productiva de la empresa
y se debe de estar al tanto de la demanda del mercado para cumplir con las necesidades
del cliente en tiempo y forma a corto plazo. (Chavez M. - 2003). Las empresas deben
predecir la demanda, deduciéndola del numero de cliente que compran al instante y los
que reservan el producto y en qué tiempo, si se empuja a la fuerza laboral una vez
alcanzada su meta para producir cierta cantidad de piezas mas en el mismo tiempo
laboral, desperdiciando lo menos posible los insumos para su fabricacion, estas piezas
se producen a bajo costo, esto se logra reduciendo su reproceso y scrap. (piezas no

conformes) casi a nada para que se logre el yield deseado. (Ver figura 5).
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Figura 5.Yield Management

Inventario

Es la inversidon del capital de una Empresa Manufacturera en materia prima necesaria
para elaborar productos que llega de proveedor y genera un costo (Muller, 2003), esta
materia prima es un activo corriente que usa la Industria manufacturera para
transformarla en otro producto para producir bienes y servicios, en Manufactura se le da
valor agregado mediante un proceso de transformacion en la empresa. Es de suma
importancia tener registros reales de la existencia de la materia prima necesaria para el
suministro de fabricacion, pero se debe de tener cuidado de no sobrepasar el volumen
para evitar altos costos, porque se afectaria la productividad. La rentabilidad se logra
controlando los inventarios con un Min / Max, la clasificacion se da mediante un ABC, el
propdésito no es tener diferentes tipos de servicio, si no proveer el servicio a un menor
costo y esfuerzo (Wild 1997). Hay dos tipos de inventarios, los Deterministas donde entra
la materia prima para la fabricacién del producto terminado y el Inventario Independiente
es a donde pertenecen los productos terminados que no son controlados por la empresa

si no por la demanda. (Muller 2003) (Ver figura 6).
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« Los articulos “A" son aquellos en los que la empresa tiene
la mayor inversion, estos representan en general el 20%
de los inventarios. Estos son los mas costosos en el
inventario.

« Los articulos “B" son aquellos que les corresponde la
inversion siguiente en términos de costo. Representan en
general el 30% de los inventarios.

« Los articulos “C" son aquellos que normalmente en un
gran numero de articulos corresponden a la inversion mas
pequena. Representa en general el 50% de todos los
articulos del inventarios.

Figura 6. Clasificacion de Inventarios ABC

La Gestion del Inventario

Realiza un proceso de entrada con la recepcion, control adecuado, ubicacion,
almacenaje, conservacién de la materia prima, transito y proceso de salida con la
preparacion de la salida de las 6rdenes de materia prima como de producto terminado
hacia el cliente, por eso la gestién es considerada como Centro de Produccion. (Anaya
2008). El acomodo que se le da al inventario debe de satisfacer necesidades, aprovechar
el espacio eficientemente, reducir al maximo la manipulacién del material con una
rotacion que facilite llevar el control de las cantidades de los materiales existentes como

de los que salen de almacenados. (Escudero 2014).

Control de Inventarios con Cédigo de Colores

La Gestion de Inventario en el sector manufacturero y el almacenamiento de materias

primas desempefian un papel importante para la sostenibilidad de la empresa a mediano
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y largo plazo, la razon principal para gestionar el inventario es maximizar el servicio al
cliente y la eficiencia de compra y venta. El sistema FIFO (Primeras entradas primeras
salidas) optimizar el uso de la materia prima reduciendo el desperdicio. (Ver figura 7).

Colour Code

Cobour Month
lanuary
February
March
Apnl

My

June

July
August
September
{rctober
Movember
december

Figura 7. Codigo de Colores.

Integridad de Lotes

La mayoria de las pequefias y medianas industrias busca la productividad en sus
procesos, una forma de controlar su rendimiento es mediante la fabricacién por lotes, que
identifica con un cédigo, este cddigo sirve para seguir la trazabilidad del producto en
cualquier fase del proceso, se controlan los inventarios ya que se tiene lo necesario para
la orden de produccion del lote. La produccién por lote detecta y minimiza fallas en el
proceso y aumenta la productividad por su flexibilidad que se tiene al usar los recursos
de los que se disponen, mano de obra, maquinas, herramientas e inventarios, la
produccion por lotes simplifica el flujo de materiales y proporciona informacion en linea
actualizada. Los lotes se planifican y se fabrican en base a los requerimientos de cliente,
con el num. de lote se puede saber el costo de la orden de producciéon antes de que entre
a produccién porque fue planificado, ayuda a la Empresa a comparar con otros modelos
en proceso, ver diferencias y aplicar mejoras, una ventaja muy importante es cuando no

es facil el prondstico de la demanda, se fabrica un lote piloto para los Clientes minoristas,
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si por algo no lo compran no se asumen perdidas altas, sin embargo si llega a ser
aceptado sus ventas se elevardn y su margen de beneficio sera alto.

Poka Yoke

Los Dispositivo Poka Yoke son métodos que evitan los errores humanos en los procesos
antes de que se conviertan en defectos. Los Poka-Yokes fueron creados por el ingeniero
japonés Shigeo Shingo, es una herramienta del aseguramiento de la calidad, se ha
considerado “mecanismo a prueba de tontos”, su principal ventaja consiste en que puede
considerarse como un recurso de inspeccién al 100% de las unidades del proceso, lo cual
permite retroalimentacion y toma de acciones de forma inmediata, incluso, dependiendo
de la naturaleza del mecanismo, este puede generar una medida correctiva. La
palabra Poka-Yoke proviene de los términos japoneses: Poka = Errores imprevistos /
Joke = Accion de evitar. La eliminacion de defectos mediante el uso de Poka-Yokes es
parte fundamental del Lean Manufacturing, ya que para esta metodologia es de vital
importancia que ninguna operacion envie productos defectuosos a la operacion siguiente,

ya que se veria afectado el flujo continuo del proceso.

Ventajas del Poka Yoke

« Elimina o reduce la posibilidad de cometer errores.

o Contribuye a mejorar la calidad en cada operacién del proceso.

« Proporciona una retroalimentacion acerca de los errores del proceso.

« Evita accidentes causados por fallas humanas.

« Evita acciones o medidas criticas.

e Son mecanismos o dispositivos de facil implementacion.

e Mejora la experiencia de uso en los Clientes.

o Evita errores al Cliente que puedan afectar la calidad de los productos o la

integridad de las personas.

Clasificacion de los Poka Yokes, (Richard Chase y Douglas Stewart).

» Poka-Yokes fisicos son dispositivos que sirven para asegurar la prevencion de

errores en operaciones en productos fisicos.
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» Poka-Yokes secuenciales son dispositivos o mecanismos utilizados para
preservar un orden o una secuencia en particular.

» Poka-Yokes de agrupamiento son enciclopedias de salud y seguridad en el
trabajo (Disefio de maquinas).

» Poka-Yokes de informacién: son los Poka-Yokes kits pre alistados, ya sea de
herramientas o de componentes, con el propésito de no olvidar ningun elemento

gue impida una correcta operacion.

Primera vez a través del rendimiento — FTT ( First Time Through )

La primera vez a través del rendimiento o FTT, como a veces se puede referir, es una
medida de la eficiencia de produccion, habilidad / habilidad y calidad. Mide cuantos
bienes se producen correctamente sin fallas o se vuelven a trabajar como porcentaje del
total de unidades producidas en un proceso de produccion o flujo de valor. Este concepto
también se puede aplicar facilmente a la industria de servicios como una medida de
servicio o pedidos entregados satisfactoriamente a los Clientes la primera vez sin ninguna
modificacion, repeticion de trabajos o quejas. La definicion de unidades defectuosas
incluye todas las unidades de produccion que se desechan, se vuelven a trabajar, no
cumplen con los estandares, no requieren reparacion o no se pueden vender. La primera
vez a través del rendimiento le ayudara a identificar la eficiencia y los cambios en el
rendimiento en el proceso de produccion y se debe utilizar como una sefial para realizar

analisis y mejoras adicionales si muestra grandes cambios repentinos. La férmula es:

unidades entrantes — scrap — piezas retrabajadas

unidades entrantes
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CAPITULO 3: MARCO TEORICO

VI. Descripcion de la empresa u organizacion y del puesto o area del trabajo del

estudiante.

Sensata Technologies de México S. de R.L. de C.V. en México tiene una vision de
conjunto ha tenido presencia manufacturera en México desde 1950, cuando la Empresa
Metales y Controles de México S. A. de C. V. establecieron operaciones de
procesamiento de metales preciosos en la Ciudad de México. En 1959 adquirié Metals
and Controls Corporation, y en 2006 se cambi6 el nombre a "Sensata Technologies" con
fabricacion dedicada a la produccion de controles eléctricos para el mercado interno.
Actualmente tiene presencia en Mexicali y Matamoros. En el mundo: Brasil, Estados
Unidos (Arizona, Indiana, Maryland, Massachusetts, Minnesota, Tennessee, Virginia,
Washington), China, India, Japon, Corea, Malasia, Bélgica, Bulgaria, Inglaterra, Francia,
Alemania, Holanda, Irlanda del Norte, Polonia. Sensata Technologies esta liderando el
camino, con su cultura de aprendizaje.

La Empresa busca una exposicién global y una experiencia profunda planteandose retos
con su escalera técnica y liderazgo en su equipo de ingenieria con su creatividad,
compromiso, integridad y diversidad, impulsando el valor en un mundo cada vez mas
dependiente de los Sensores y Controles (Ver figura 8). En diciembre de 1983, Sensata
Technologies seleccioné a la Ciudad de Aguascalientes los factores clave en la decision
fueron: la calidad de la fuerza laboral disponible y los recursos educativos, un entorno
limpio y un excelente apoyo de las autoridades locales, cuenta con 34 Hectareas de
terreno, 9 de las cuales se dedican a la manufactura, tiene alrededor de 100 lineas de
produccion en 8 negocios principales, cuenta con 4850 empleados aproximadamente. La
Planta de Aguascalientes es la mas importante a nivel mundial con mas del 45% de la

produccion total, Sensata es lider mundial y busca ser competitiva, abrir mas mercado y
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ser rentable, su sistema de trabajo es la produccién por lotes de tamafio Optimo para
controlar los inventarios tanto de materia prima como de producto terminado. La
produccion por lotes es un sistema que por los altos volimenes de produccién que se
manejan y la flexibilidad que se tiene de cambiar de modelo o producir uno 0 mas modelos
con los mismos equipos y herramientas es una opcion ideal para cumplir con los
requerimientos del cliente en tiempo y forma a un bajo costo. Sensata Technologies es
uno de los principales proveedores mundiales de soluciones de deteccion, proteccion
eléctrica, control y administracion de energia, estd bien posicionada para las megas
tendencias como la limpieza y la eficiencia, la electrificacion, la autonomia, la seguridad,
y los productos inteligentes y conectados, es un lider mundial e innovador temprano en
Sensores y Controles de mision critica (productos que son esenciales y dificiles de hacer).
Actualmente se fabrican 47,000 productos Unicos en muchas aplicaciones. Los
dispositivos Sensata protegen a las personas y al medio ambiente, dan comodidad a
millones de personas todos los dias ya que son usados en la industria, la ciencia,

aerolineas, el hogar y el ramo automotriz por nombrar algunos usos.

Malaysia: Subang Jaya

Poland: Bydgoszcz

Mexico: Aguascaiientes, Mexical
Matamoras

N. Ireland: Antrim, Carricklergus
USA:MA, TN

Figura 8. Presencia de Sensata en el mundo.

Definicidon de Sensores

Los Sensores son herramientas sensibles, emiten una sefial analoga. La automatizacion
de los procesos industriales exige algunas variaciones y acciones correctivas dentro de
rangos, se llevan a cabo mediante sensores, sin intervencion humana, miden la energia,
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controlan el medio ambiente, la velocidad del aire, los decibeles del ruido, la calidad del

agua, las temperaturas. (Ver figura 9).

Productos - Sensores

< CSE

'.’éa TSP

15

Figura 9. Sensores

Definicion de Controles
Dispositivos de proteccién, (Apagado / Encendido) para proteger motores de las altas

descargas, o anormalidades en el motor como sobre cargas de las maquinas, gran inercia
de las partes que hacen funcionar al motor, los controles son usados en la Industria el
comercio, en el hogar, en la comunicacion, en la seguridad. En la electrénica la demanda
del control de energia eléctrica ha impulsado el desarrollo de la tecnologia para la

obtencion de voltaje. (Ver Figura 10)

Figura 10. Controles
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Mision

Ser el principal proveedor mundial de Sensores y Controles.

Visién

Ser el lider mundial e innovador en sensores y proteccion eléctrica de mision critica;
satisfaciendo las crecientes necesidades mundiales de seguridad, eficiencia energética

y un ambiente limpio; siendo un excelente socio, empleador y vecino.

Valores

Integridad
Excelencia

Un solo Sensata
Pasion
Flexibilidad

Ubicacion

La Empresa Matriz de Sensata Technologies se encuentra ubicada en el Ex Ejido Salto
de Ojo caliente en Avenida Siglo XXI Sur # 401, en la ciudad de Aguascalientes. La
ubicacion de la extension de Sensata Technologies de la linea HEXMAKE donde se
fabrica el modelo T-604449-023 que se esta estudiando en el proyecto esta ubicada en
la Ciudad Industrial en la calle Roberto Diaz Rodriguez C-6E 307(LB), cddigo postal
20290 en Aguascalientes, Ags. (Ver figura 11).

* Aguascalientes
l’.;‘!‘)v‘v

OBRAJE BARRIO DE
79 LA SALUD

[y}
.7,..

: X Sensata Technologies
LA ESPANA Ca il Bu‘lgmg @/ Sensata Technologies
& ; de México
& DESARROLLO
Y ESPECIAL
& QUINTA REAL
¥
(119)
Ay 5igl° 70}

Sensata Technologies
Edificio Hexmake

Figura 11. Sensata Technologies en Aguascalientes.
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Giro
Sensata Technologies es del ramo Industrial - manufacturera de Sensores y Controles
para la aplicacion de Seguridad de las Industrias, Espacio Aéreo, Defensa, Aire

Acondicionado, Refrigeracion, Industrial del Ramo Automotriz y de Linea

Electrodoméstica para el hogar.

Organigrama
(Ver figura 12).

Sensata Aguascalientes Leadership Team

APT Ops
O ectonr
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17 [Faci
Marager

&
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Figura 12. Organigrama

VIl. Las actividades a desarrollar son

e Diagndstico del proceso de produccién del modelo T-604944-023:

o Captura y certificacidbn de Inventarios ya existentes: Se realizara el
inventario de la materia prima existente y se certificara que se encuentre
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dentro de especificacion; se hara la captura en sistema (Base de Datos)
para asegurar la materia prima para las 6rdenes de produccién del modelo
T-604944-023.

o Certificacion de materias primas que estén dentro de especificacidon que
lleguen de proveedor: También la materia prima que llegue de proveedor
se certificara y se registrara para llevar el control de las entradas y salidas
en la linea de produccién.

o Estudio de Mapa de Proceso: Se seguira el mapa del proceso para detectar
variable donde se pueda estar generando la pérdida o el dafiado de las
piezas que falten para completar el lote procesado.

o Revision de Instrucciones de trabajo auditoria de operaciones: Se revisaran
Instrucciones de trabajo del proceso del modelo T-604944-023 para ver si
los operadores realizan las actividades paso a paso de acuerdo a las
instrucciones de trabajo y detectar si las instrucciones de trabajo se
encuentran dentro de los parametros establecidos de acuerdo al proceso,
si no fuera asi se reportaria al Ingeniero de procesos para que haga los
cambios necesarios.

o Auditoria a los Sistemas a Prueba de Errores (Poka Yokes) y operadores:
Se analizara el proceso para ver si las herramientas para el aseguramiento
de la calidad como los ‘Poka Yokes’ y los operadores de los equipos
realizan su funcion adecuadamente.

Elaboracion de estudio de tiempos y movimientos: Se hara estudio de tiempos y
movimientos para detectar fallas en la mano de obra, para reducir los tiempos
muertos y el tiempo de proceso y para minimizar riesgos de pérdida al menos al
1% mensual.

Elaboracion de propuesta, aplicacion y evaluacion de proyecto de mejora: A partir
del diagnostico y estudio de tiempos y movimientos y cualquier otro hallazgo en
cada una de las etapas, se propondran las mejoras correspondientes,
consensandolas con el equipo responsable de su ejecucion.

Andlisis _de proceso de produccion: Se realizard un analisis en el proceso de
produccion del modelo T-604944-023: Determinacion del volumen de produccion
de acuerdo a un determinado numero de lotes y el costo correspondiente de la
linea de trabajo T-604944-023, y en consecuencia se validara la reduccién de
guejas de los clientes.
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e |nicio de estudio de otros modelos: Se iniciara con el estudio de los demas modelos
que se producen en la linea HEXMAKE que también estén generando pérdida.

Puesto de trabajo del estudiante

El puesto que ocupé en el area de trabajo fue de Auditor de Proceso, audité las maquinas
Hydromat 184, 187 y 190, donde inicia proceso el modelo T-604944-023 lo segui a las
operaciones siguientes Lavado, Inspeccion Visual 100%, Empaque y Etiquetado y area
de Fin Good (Lugar donde se almacena el producto terminado listo para irse al cliente).
Con el propdsito de detectar oportunidades de mejora para hacer mas 6ptimo el proceso
y aumentar la productividad en un 98%. Las actividades que me tocaron desarrollar en
piso de produccion fueron: auditar el proceso en sus fases del modelo T-604944-023, en
equipo, herramientas, documentacién, empaque, resumir problemas y hacer propuestas

de mejora.

VIIl. Problemas a resolver, priorizandolos.

Linea de Produccion HEXMAKE

Piezas tiradas en el piso

En la operacion de Hydromat se observdO muchas piezas tiradas en el piso, entre las
maquinas, cabe mencionar que la maquina mide aproximadamente 7 m de largo y el
contenedor de scrap estaba ubicado al frente, el operador se encontraba en la parte de
atras, se observd que el operador recogio las piezas y las tiro en el contendor de la

rebaba, las piezas no se dieron de baja como piezas scrap. (Ver Figura 13, creacién

propia).
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Figura 13. Piezas caidas al piso

Piezas empacadas

En la operacion de Hydromat los lotes se procesaron y se empacaron por 352 piezas no
se empaco por mas piezas por el disefio de la maquina siguiente que es la operaciéon de
Lavado, la cantidad estandar del cliente es de 504 piezas, cuando la operacién de Lavado
fall6 se gener6 cuello de botella y falta de canastillas en la operacion de Hydromat, el
ciclo de lavado es de 15 min , tiempo dentro de maquina mas 10 min de preparacion y
enfriamiento y solo entran 4 canastillas al horno en cada ciclo, La produccion de la linea
HEXMAKE se lava al 100%, se observo que las pzas una vez que salen se empacan a
granel cuando debe de ser empacado en capas , segun la Instruccién de trabajo ,esta
accion pone en riesgo la calidad del producto. (Ver figura 14, creacion propia).
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Figura 14. Figura Lavado, cuellos de botella

Se pierde Trazabilidad

En la operacién de Inspeccion Visual 1005 se perdio la trazabilidad del lote ya que en la
operacion de Hydromat el operador empaco6 de 352 piezas y operador de la operaciéon
de Inspeccion Visual 100% empacay etiqueta los lotes por 504 piezas, al final del job se
observé que sobraban hojas viajera, el operador las juntaba y les dio un mismo
consecutivo para darlo por cerrado, el material solo se refleja en sistema (Base de Datos
), porque ya no habia material fisico, el operador lo daba de baja en sistema como scrap,
no se sabe realmente como termind el Job, se checo en sistema (Base de Datos) y cierra
al 100%, pero cabe mencionar que siempre se apoya en el Job siguiente para completar
cantidad de piezas o para adjuntar piezas sobrantes.( Ver figura 15 creacion propia) .
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LINEA: ; HPC

NOMERE DE LA OPERACION: Empaque v Efiquetado
NUMERC DE LA OPERACION: | MFG-HEXMAKE-0103
No. DE MAGUINA: EmMP01

CENTRO DE COSTOS: 20153

Tgﬂigﬁd'gigzém Aluminio con cuerda Fxterna

v modelo T-604944-021 No aplica 504
T-604944- 023-001 cuerda
Interna

413036-3
40039-1

Hydromat 352 piezas Visual 504 piezas.

Figura 15. Trazabilidad de Lotes

Anormalidades en Atados

En el analisis del proceso se detect6 la anormalidad de Atados en proceso sin etigueta
de PKG (etigueta con datos de proveedor), y por ende sin sello de liberacion por parte de
Calidad, también se observé PKG con informacién ilegible, otros con etiqueta con
cantidad de Lb(Libras) con Plumén. (Ver figura 16 y Tabla 1, creacion propia).

PKG" indica cantidad de Lb Selio de Calidad al
Y liberar Atado, ol reverso PKG ilegible

Figura 16. PKG ilegibles o falta de PKG
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Tabla 1. Inventario Existentes de # 12701-45-260 al inicio de proyecto 17-08-2018

Atados.

1 PKG Lb Barras Fecha
2 Pkg No. G12-PKG324048 1857 175 17-08-2018
3 Pkg No. G12-PKG3197105 1963 185
4 1963 185
5 1766 167
6 1766 167
7 Pkg No. G12-PKG32355676 1766 167
8 Pkg No. G12-PKG3204050 520 49
9 1766 167
10 Pkg No. G12-PKG3237456 1963 185
11 1772 167
12 Pkg No. G12-PKG3235520 1766 167
13 1766 167
14 Pkg No. G12-PKG3235703 1861 176
15 1766 167
16 Pkg No. G12-PKG3237142 2291 216
17 Pkg No. G12-PKG3237122 1766 167
18 1722 167
19 1857 174
20 Pkg No. G12-PKG3237122 2281 215
21 Pkg No. G12-PKG3237122 1766 167
22 Pkg No. G12-PKG3235596 1776 167
23 Pkg No. G12-PKG3235505 1776 167
24 Pkg No. G12-PKG3235608 1766 167
25 Pkg No. G12-PKG3235668 1766 167

Lay Out.
Se camin6 el mapa de procesos, en linea de produccion y en sistema (Base de Datos) vy

se observo que las operaciones de Inspeccion Visual 100% y Empaque las realizé una
empresa sorteadora llamada QAS, cuando se hizo cuello de botella por falla de maquina
en la operacion de Lavado o por alta demanda, QAS saco6 de la linea de produccion
HEXMAKE el modelo T-604944-023 para visualizarlo en su Empresa porque la
capacidad del cuarto limpio donde se inspecciona visualmente al 100% todos los modelos
no es suficiente, una vez inspeccionado lo regres6 ya empacado a la operacion de

Etiquetado, esta accion no agrega valor, Ingeniero de Procesos responsable de la linea
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de produccion HEXMAKE no valido esta accion ya que es personal de Manufactura quien
dio salida del modelo T-604944-023. (Ver figura 17, creacion propia y Anexo 1).

Inspeccidn Visual fuera
EXIT de HEXMAKE

FOND GOOD

*

‘ ETIQUETADO

RACK MRB b INSPECCION
VISUAL /
EMPAQUE
N .
SPC LAVADO
SI
CARRO
MONITOREO HYDROMAT IZSAERA
POKA YOKE f
INVENTARIO

» Recorrido Recorrido No Material no
Documentado Documentado conformante

Figura 17. Lay Out.

Instrucciones de trabajo

Las Instrucciones de trabajo mandan consultar documentos de referencia para el
desarrollo de las actividades y hacer registros al inicio, a medio proceso y después de
ajustes, se observo que el operador por lo regular registraba en los formatos al final de
turno. Faltan formatos de apoyo referenciados en la Instruccion de Trabajo en las

operaciones. (Ver figura 18).
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Limites de sobre esfuerzo (Validacion):

Para validar el equipo unipower se requiere seguir el PM de Hydromat C1100, Manual de Operacion para Operadores Set-Upyla
ESOP HPC 0100. Esto Gnicamente se realizara por parte del técnico.

Aulies de lo siquientes procedimientos y formatos para la realizacion de estas operaciones:

* Manual de Referencia para la Operacion de la Maguina Hydromat ESOP HPC 0700 t!irea de Hydromat)

* Procedimiento de set up y operacion Comparader opfico TESA ESOP HPC 0400 (Cuarto de inspeccion)

* Procedimiento de set up y operacion Rugosimetro Mitutoyo SY400 y 54400 ESOP HPC 0500 (Cuarto de inspeccion)
* Procedimiento de uso de equipo de medicion para el drea de HPC ESOP HPC 0600 (Area de Hydromat).

* Procedimiento de Pre-sef de hemamientas ESOP HPC 0900

Formatos;

Mig-Hexmake-0102/... FA comespondiente al nimero de parle 2 maquinar.
MFG-Hexmake-102/100 Bitacora de tumg

Figura 18. Formatos de apoyo T-604944-023

Las Instrucciones de trabajo y documentos referenciados en ellas deben de estar sellados
por el departamento de Documentos Controlados, el sello avala la dltima revision de
Disefio, este sello da la garantia de trabajar bajo los requerimientos del Cliente. Se

observaron algunos documentos que sirven de referencia para desarrollar las actividades
del proceso sin sello (Ver figura 19, creacion propia).
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Figura 19. Sello en Documento Controlado.

33



En las Instrucciones de trabajo indica hacer monitoreo de proceso en

Poka Yoke. (Ver

figura 20)
PLAN DE CONTROL
ITEM | CLASE CONDICION A CHECAR METODO RESPONSAELE FRECUENCIA ARCHIVOD
Daspués de que |
rméquina pard mas de un
1 Puesta a punto del equipo. Manusl Opersdor tumno o después de Hoja vigjera
reparacion los puntos que
apliquen.
e \fisusl normal y con Cads que realice los items P
2 Inspeccion visusl Mioroscopio Clpersdor Iy 4 Hoja visjera
Dimensiones del producto
3 (Inspeceitn por cambio de \isual Operador Al inicio de cada tumo Hoja visjera
turma)
) - htanual con Registre las
4 FFICC D::Pbmqﬁdda |::md_ur:t0 instrumentos de Clpersdor Cads 4 horas dimensionas da
er FAI (Liberacidn de maquins) medician, 1 pieza en FAL
htanusl con Hoia viai
5 FFICC Maguinado en Hydromat instrumentos de Opersdor 1 Piezalote o8 visera
Wer FAI medician
# 2 pieras cads 4 horas.
+ (4B030-1) 2 piezas cada
8 5 Contral estadistice dimensional Msanusal Cperador 2 horas Measzurelink
Wer FAl * (78827-1) 2 piezas cada
cama yio 18 piezas cada
sjuste
Bitdcora/Contador en
Wida il de las herramientas de . - méguina’ contadores De acuerde & Bitécora de
7 carte., Sembsutomatico | viouales (donde | requemientos de calidad tumo.
aplique)
Manejo e Inspeceicn visusl
cuerds 100% en bands a todo . ) )
8 material da sluminic cugrda ManualVisus| Operador de Banda Todos los lotes Hajs Visjera
externa (excepto 37BE5-1)

Figura 20. Monitoreo de Proceso, uso de (Poka Yoke)

Monitoreo en Poka Yoke

La distancia que recorre el operador de la operacio de Hydromat para hacer sus

monitoreos en Poka Yoke es para considerarse, ya que se pierde tiempo y se pone en

riesgo la integridad del lote, las piezas llegaron a una canastilla por una banda, una vez

gue se llend, las piezas se cayeron al piso, la maguina no para a menos que falle, también

se llegaron a atorar las piezas y asi permanecieron hasta que regreso el operador a la

operacion (Ver figura 21, creacion propia).
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Ancho de la Nave que ocupa Linea HEXMAKE

Comparador 6ptico (CUARTO LIMPIO)

T /’ Hydromat # 190 M

— -
M|d =
E " s o o mw s mw s e S
IS A
A€ #
# 4
2

- Hydromat # 184 Hydromat # 187

(O | Hydromat # 184

. Hydromat # 187

. Hydromat # 190

Figura 21. Recorrido para usar Poka Yoke.

Poka Yoke Calibrados
En monitoreo indica mediciones con equipo que deben de estar calibrados Poka Yoke y

hacer captura en Measurlink (SPC) control estadistico para saber la variabilidad del

proceso, se observo que algunos equipos no tenian la vifieta de calibracion y el operador
no podia validar fecha vigente de vifieta como indica documento de apoyo ESOP HPC
0600 porque las vifietas se cayeron y se extraviaron. También se observaron equipos
(Poka Yoke) que se encontraban en mesas que estan retiradas de las operaciones, a 4
mesas les faltaban equipos (A28 fixture de Concentricidad B1513823 mide localizacion
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de barreno / Planos de hexagono, A77 Johnson gage 0.000/ .00062 se mide profundidad
de cuerda y A33 Dado 24 mm socket pass -023. (Ver figura 22, creacion propia).

Equipo sin vifieta de
Calibracion

Figura 22. Vifietas de Calibracion

Andlisis de otros modelos en Linea HEXMAKE

El analisis al modelo T-604944-023 se detecté que el mayor problema es la Integridad de
Lotes, por ello se analizaron otros modelos, usando como herramienta una bascula
calibrada, comprobando que también se tiene el mismo problema, los modelos 37899-7,
105292-1 y 37899-6 son empacados a granel en las operaciones Hydromat, esto hace
que varié la cantidad, el operador registré 500 piezas (cantidad estandar) en sus formatos
de control de produccién y al pesar el lote la cantidad es diferente a la registrada. (Ver

tabla 2 y Anexo 2).
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Tabla 2. Integridad de Lotes de diferentes modelos.

t t
MODELO Job Lote regi%t)r/ada emp%gada Méaquina| Fecha
T-604944-023 | 44408347 1755/ 352 349 #184 | 05/11/2018
T-604944-023 | 44398770 | 58/58 352 353 #184
07/

T-604944-023 | 44398771 | 58 352 352 #190
T-604944-023 | 44398771 | 39/58 352 355 #190
T-604944-023 | 44403549 | 53/58 352 352 #187
T-604944-023 | 44403549 | 27/58 352 352 #187

37899-7 44408262 | 19/49 500 566 #181

37899-7 44408262 | 18/49 500 420 #181

105292-1 44398729 | 56/56 500 501 #178

105292-1 44398729 | 56/61 500 516 #178

37899-6 44398768 | 44/49 500 480 #171

37899-6 44403548 |33/49 500 460 #186

IX. Problemas detectados en el desarrollo de Actividades del Proyecto

Se analizo el proceso del modelo T-604944-023 durante el primer mes del proyecto y los

problemas detectados fueron:

1. Integridad de lotes

» Atoramiento de barra al cambio y falla del invertidor

» Solo un contenedor de escrap en las maquinas en las operaciones
Hydromat (mide 7m), no todas las piezas son depositadas en el contenedor
de escrap.

» Ausencias de Operador, recorrio una larga distancia (Xm) para hacer
monitoreo, las piezas caen al piso

» Salida de algunos lotes de la linea HEXMAKE
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» Cuellos de botella en operacion de Lavado, genera falta de canastillas para
el empaqgue de lotes en la operacion de Hydromat
» Variacion en la cantidad de piezas empacadas en Inspeccion Visual

» No se sabe claramente como cierran los Jobs (Ordenes de Trabajo)

2. Uso de los Poka Yoke (equipos de medicion) y Capturas en Sistema de SPC:

> Falta de herramienta
» La distancia recorrida

» Equipos de medicion sin vifieta de calibracién porque se extraviaron

3. Inventarios de Proveedor:
» Falta de informacién de proveedor en Atados fisicamente

» No se practica primeras entradas, primeras salidas

4. Documentos:

> Falta de documentos referenciados en Instruccion de trabajo disponibles para
Su consulta

» Documentos sin sello de documentos controlados

» Registros en documentos de producto terminado no coinciden con
movimientos en sistema (Base de Datos)

» Formatos para registros con falta de informacion

El proyecto pretende alcanzar el objetivo de rendimiento productivo del 2% equivalente a
$ 64,640.40 en dos meses aplicando mejoras en el manejo de materiales y registros,
acortando las distancias recorridas para el monitoreo, implementando mejoras en el
manejo de inventario de proveedor, primeras entradas primeras salidas en linea de
produccion, minimizando tiempos muertos, proporcionando herramientas de apoyo que
faciliten las actividades de los operadores. El proyecto se realizé en la Linea HEXMAKE
de Sensata Technologies para el modelo T-4944-023, el proyecto también puede ser

aplicado para otros modelos que quieran mejorar el rendimiento productivo. Se hizo uso
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de Lean Manufacturing por las variantes que se han detectado en el andlisis del proceso
es apoyandonos en la Metodologia KAIZEN, llevando a cabo cambios que mejoren el
proceso minimizando pérdidas para producir lotes con un 98% de integridad tanto en

cantidad como en calidad.

CAPITULO 4: DESARROLLO

X. Procedimiento y descripcion de las actividades realizadas.

Diagnostico del proceso

En la linea de produccion de HEXMAKE, se realizé auditorias en 4 operaciones con las
instrucciones de trabajo correspondientes a cada operacion; Hydromat con MFG
HEXMAKE 0102, operacion de Lavado con MFG HEXMAKE 0103, operacion de
Inspeccion Visual al 100% con MFG HEXMAKE 0107 y las operaciones de Empaque y
Etiquetado con MFG HEXMAKE 0108. En tres maquinas Hydromat #184, #187 y # 190
(17 maquinas en total en la linea HEXMAKE) se corrié un muestreo de 6 lotes en cada
una (es donde se inicia el proceso de T-604944-023 hasta las operaciones de Empaque
y Etiquetado) se realiz6 estudio de tiempos y movimientos y se valido la productividad del

proceso.

Certificacion de Inventario ya existente

Se valido el inventario ya existente de 12701-45-260, materia prima para el modelo T-
604944-023 (Contra certificada, Incoming departamento de calidad dio entrada de la
materia prima a linea de procesos), el proveedor surtio la materia prima en “Atados”
(lotes), pero no todos contaban con numero de lote de proveedor llamado “PKG”. Calidad
checa informacion en certificado por sistema y asigna PKG segun cantidad de barras al
atado que le faltaba, la informacién del PKG fue importante al crear los Jobs en sistema
ya que indico cantidad de barras de aluminio y en base a esta cantidad se genera el Job,
para que el operador empiece a procesar, el Job es necesario que este sellado el PKG

al reverso, (Ver Anexo 3).
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Certificacién de Materia Prima

El proveedor entregd un certificado de la materia primal2701-45-260 que surti6 a linea
HEXMAKE, se comparé la informacion de algunos atados fisicamente y se confirmo
cantidad de barras, se certifico la materia prima que llega de proveedor confirmando que
esté dentro de especificacion, se midié largo de barra, mide 144.5 pulg. de largo (PKG
12 FT) y 1.023 pulg. de ancho es lo requerido por el modelo T-604944-023. (Ver figura

23, creacion propia).

Figura 23. Figura # 23 Certificacion de materia prima.

Estudio de Tiempos y Movimientos por Operacién

Los lotes son empacados de 352 piezas en las operaciones de Hydromat y Lavado, la
falta de canastillas y cuello de botella en la operacion de Lavado se ocasioné por falla de
maquina Hydromat # 187 la carga de barra es manual porque la carga de barra
automatica se descompuso, un problema muy frecuente fue el atoramiento de barra al
cambio de la misma, estas variantes hacen que a veces tarden mas de dos dias en

terminar el proceso del Job (Orden de Produccién). (Ver figura 24).
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Figura 24.Tiempo de proceso de T-604944-023

Estudio de Tiempos y Movimientos

Tiempo de proceso de un lote en maquina# 184 es de 2:57 hrs, de # 187 es de 2:46 hrs
y de # 190 es de 2:32 hrs. Tiempo promedio de proceso de un lote del modelo T-604944-
023 en linea HEXMAKE es de 2:45 hrs. El proceso inicia en la operacion de Hydromat,
se pasa a lavar en la operacion de Lavado, luego pasa a la operacién de Inspeccién
Visual 100%, Empaque, Etiquetado y una vez que estuvo etiquetado se cierre la caja y
pasa a tarima de Fin Good. En maquina Hydromat # 184 el ciclo por pieza es de 9.9 seg,
en maquinas # 187 y # 190 es de 7.3 seg. Ingeniero de Procesos inicia acciones de
mejora en la operacion de Inspeccién Visual 100% para agilizar la salida de los lotes, ya
gue en tiempo normal de un lote en maquina # 184 es de aproximadamente en 1 horay
los lotes de maquinas # 187 / # 190 aproximadamente en 45 min. Por las fallas en
operacion siguiente se tarda el doble de tiempo en salir a Find Good. (Ver tablas 3 y
Anexo 4).

Tabla 3. Tiempos por Operacién
Maquina Hydromat # 184 1:25 hrs
Méaquina Hydromat # 187 1:14 hrs
Maquina Hydromat # 190 1:00 hrs
Operacion de Lavado 35 min
Inspeccién Visual 54:02 min
Etiquetado/Empaque 2:41 min
Cierre de Caja / Find Good 1:23 min
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Mapa de Valor (VSM)

Es una representacion gréfica de elementos de produccién e informacion que permite

conocer y documentar el estado actual y futuro de un proceso. Es la base para el analisis
del valor que se aporta al producto o servicio, y es la fuente del conocimiento de las
restricciones reales de una empresa, ya que permite visualizar dénde se encuentra el
valor y dénde el desperdicio. Tiempo TRAK es un indicador de la frecuencia de compra
del cliente. Para muchos expertos se trata de un tiempo objetivo al cual el sistema de

produccion debe adaptarse para satisfacer las expectativas del cliente.

Tiempo TRACK T-604944-023

Jornada Laboral 12 hr por turno

Tiempo de comidas 0.45 hrs por turno
NUm de turnos 2 diario

Dias habiles por mes 30 dias

Demanda Mensual 500,000 pzas al mes

Tiempo Disponible = (24 hrs / turno) -(90/min) = 23.55 hrs

Tiempo Disponible = (23.55 hrs/turno) *(60min/hora) = 1423 min/hrs.

Tiempo Disponible = (1413 min/turno) *(2 turno/dia) * (60 seg/min) = 169560 seg / min
Demanda mensual (500, 000 pzas /mes) / (30 dias) = 16666 pzas/dia

Tiempo TRACK = (169560 seq / min) / (16666 pzas / dia = 10.17 seq / pza

Es decir, cada 10.17 seg un cliente compra una pza, el tiempo estandar debe de ser igual

0 menor al tiempo de compra

Tiempo TRAK

Tiempo Disponible 169560 seg / Dia

Demanda diaria 24000 pza/ dia

Tiempo TRACK = 169560 / 24,000 = 7.06 seq / pzas

El cliente compra con frecuencia promedio de 7.06 seg por dia, este tiempo debe de ser

el objetivo de produccion. En el Mapa de Valor se observa que el problema lo tienen los

inventarios, en ocaciones se llega a generar cuellos de botella en la operacion de Lavado
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e Inspeccion Visual, en la operacién de Lavado por falla de equipo y en la operacion de
Inspeccion Visual por la capacidad del area asignada. (Ver figura 25).

Proadstico Prondstico
Semanal 125,000 Mensual 00,00
pzas peas
Control de
o Produccion Grdenss Disrias
Semanal / MR® 17857paas
125,000 pzas
-
ﬂ Supenasor
Produccion

-
é 70 A

Barra = [m»zn] |2::z s |t

——I" — | 20 min |

Figura 25. Mapa de Valor T-604944-023
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Problemas encontrados.

Los datos que se recolectaron durante el analisis de Proceso durante un mes (30 dias)
Fueron 30: empaque Hydromat 352 y Empaque 504 piezas. 26 toma de datos y capturas
en SPC, 20 Atados con falta de PKG o datos ilegibles, 10 documentos sin sello o falta de

documento en operacion (Tabla 4).

Tabla 4. Problemas en modelo T-604944-023
Problemas Frecuencia Porcentaje Porcentaje Acumulado
Integridad de lotes 30 34.88% 34.88%
Uso de Poka Yokes 26 30.23% 65.11%
Inventario de Proveedor 20 23.25% 88.36%
Documentos 10 11.62% 99.98%
TOTAL 86 99.98%

Primera Actividad después del Diagndéstico de la linea HEXMAKE

Se rindi6é informe del resultado del analisis del proceso al modelo T-604944-023 al Ing.
Asesor, se analizaron las variantes que causan gue los lotes salgan a un 97.2%. (Ver

Tabla 5y Anexo 5).

Tabla 5. Muestreo del modelo T-604944-023

20 barras # 12701-45-260.
Maquina # 184: 115 piezas por barra. = 2300 piezas.
Maquina # 187 / 190: 113 piezas por barra. = 2260 piezas

Maquina ngs Scrap Tr%tg(l)rgggzs rzlpegré:: dnac; Productividad
187 2260 52 2171 37 96%
184 2300 36 2183 81 95%
190 2260 7 2186 67 96.7%
Totales 6820 95 6540 185 97.2%
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Priorizando Problemas

Se realiza un Pareto para priorizar cual es la variante mas repetitiva que ocasiona que
los lotes no alcancen el 100% en Productividad, el resultado fue la Integridad de Lotes,
se decide estudiar los factores que afectan la productividad en la Integridad de lotes. (Ver
Grafica 1).

Problemas Linea HEXMAKE

35 40.00%
35.00%
30.00%
25.00%
20.00%
15.00%
10.00%
5.00%

0 — 0.00%
Integridad de lotes Uso de Poka Ypkes  Inventario de Documentos
Proveedor

1.62%

N Series] e Series2

Gréafica 1. Priorizando Problemas

Diagrama de Ishikawa

Se analizan los factores que generan la falta de Integridad de Lotes.
» Piezas caidas al piso
» Cantidad de lote
» Documentos sin registro
» Falta de canastillas
(Ver Figura 26).
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Factores que afectan la Integridad del Modelo T-604944-023.

Cantidsd de Lodes
Cantidad Es Gndar

Falta d= contensdor
sorap parte tmoera de la

Cantidad mag.

ampacada d=

2 p

Hydzromat Falla de la Mag al

cambio d= barra

Cuslio de botells en

Lavada Pocas suditonias sl

PIOCesO.
Mo 52 realizan
registros reskes de
Cuello de botella en pzas malss
Ins ppacoicn Wisual

Fslts d= canastillas

Figura 26. Factores que afectan la integridad de Lotes

Actividades de Mejora Continua

Se uso la metodologia KAIZEN (Mejora Continua). Se aplican los 8 pasos en el desarrollo

de las actividades.

1.- Se selecciono el tema entre el Ingeniero asesor y yo, “Productividad”.

2.- Se realizo recorrido por la linea de HEXMAKE para entender el proceso y detectar
oportunidades de mejora.

3.- Se certificd que el proceso se desarrollaba mediante una instruccién de trabajo.

4.- Se le dio a conocer al Ingeniero las variantes y las propuestas de mejoras.

5.-Se empieza con los cambios y se llevan registros.

6.- Se confirmo resultados por medio de FTT el indicador de Lean Manufacturing, Calidad
a la Primera, en inglés First Time Through, (para checar la capacidad productiva que se
alcanzo después de la mejora.

7. Una vez alcanzado el objetivo estandarizar el proceso.

8: En un futuro el proceso se puede mejorar ain mas ya que se mejord solo una

oportunidad de mejora de las 4 detectadas.
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2°Auditorias al Proceso.

La Total Quality Management Gestion de la calidad

Auditorias diariamente a las operaciones del proceso T-604944-023.

Para cubrir las necesidades del cliente y que esté satisfecho con una organizacion
proveedora eficiente y efectiva, se tiene que tener especial relevancia en la informacion
sobre los clientes, por lo que los procesos de trabajo se deben dirigir a satisfacer sus
necesidades (Customer Needs) eficientemente con inversiones que generen servicios y
productos de alta calidad necesarios para que la organizacibn sobreviva y sea
competitiva, es por eso que los procesos se deben de realizar en base a instrucciones
de trabajo bien definidas ya que es lo que el cliente requiere de su proveedor. Bolivar, A.
(1999). Se realizan auditorias al proceso para ver que se esta procesando de acuerdo a
Instruccion de trabajo de modelo T-604944-023, Se detectan anormalidades. (Ver Figura
27, Tabla 6 y Grafica 2).

Figura 27. Auditorias LPA
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Tabla 6. Anormalidades encontradas en Auditorias LPA a T-604944-023

Concepto Agosto | Septiembre Octubre

Valida el sistema de Certificacion 0 0 0
Operador en Proceso 0 0 0
Operador Certificado 0 0 0
Identifica equipos de medicion 5 1 0
Equipos con Vifieta 2 6 10
Vifieta vigente 8 6 10
Realiza monitorias 1 2 0
Registros llenos 26 5 0
Archivo Measurlink Disponible 0 0 0
Captura de SPC 0 0 1
Frecuencia de Captura 3 4 1
Verifica Poka Yokes EP/MP 0 0 0
Verifica que los EP/MP funcionan 0 0 0
Verifica documento con sello 10 3 2
Verifica registro en hoja viajera 4 3 3
Registrada pzas Malas / Buenas 30 17 7
Operacién cuenta con foto estandar 0 0 0
Verifica contenedor de scrap 0 0 0
Verifica estdandar 5s 0 0 0
Formato AM lleno / Operacién limpia 5 5 5
Uso de herramientas autorizadas 4 4 0
Inv. de Proveedor. 4 4 0

102 60 39

Anormalidades encontradas en Auditoria
en Agosto , Septiembre y Octubre 2018.

Inv de Proveedo

Uso de horramintas ¢

L
Malas / Buenas !

Formato AM |

n hoja viawra

0 con sello

Verifica que
Verifica o Jokes EP/MP

funcionan

Archivo Measurlink
Roegistros lHenos
Realiza monitorias
Vifieta vigente
Equip n Viflata
Identifica eq ficidn
Op
Op

Valida el sistema de ¢

Gréafica 2. Anormalidades encontradas en Auditorias LPA.
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Registros Reales.
Se observé que el factor méas repetitivo que nos causa que los lotes no cumplan con su

integridad fue la de no cumplir con registros reales de la produccion, piezas buenas y
malas, se hizo hincapié en que se registren datos reales para ello el Ing. proporciona un
OCN, (cambio que se realiza al proceso) donde se implement6 temporalmente el registro
de Bitacora, ahi se registraron las piezas malas. Cabe mencionar que este cambio se dio
en general para todas las operaciones de la linea HEXMAKE, ya que en el analisis a otros
modelos también se encontré que los lotes no cumplian con su integridad de Lotes al
100%. (Ver figura 28)

Figura 28. Formatos para control de Integridad de Lotes
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El control de inventario

Es de vital importancia para todas las empresas controlar sus inventarios ya que es un
recurso que como le puede dar a ganar, también lo puede llevar a la pérdida. Se auditaron
los atados (Lotes) de barras provenientes de proveedor y se le propone al Ing. Asesor
gue aquellos que presentaron problemas sean identificados con tarjeta de MRB (Material
no conformante) para ser controlados por el departamento de Calidad y evitar que entren
al proceso y generen mas scrap, someter este material a pruebas de calidad y después
de analizar resultados por el grupo de MRB se decidié si entraba al proceso o no, asi se
estaria asegurando la calidad en el producto y se haria notificacion al proveedor de falta

de calidad en la materia prima.(Ver Figura 29 creacion propia).

Antes solo se
segregaban las barras
no conformes y se
daban de baja como
rebaba.

Figura 29. Control de Inventarios no conformes

Reqistro de pzas scrap de T-604944-023 Linea HEXMAKE.
Se propuso un contenedor en parte trasera de la maquina para captar toda pieza no

conforme, como todo cambio es discutido por la gerencia de linea HEXMAKE lleva algo
de tiempo en aprobarse, se proporcion6 un contenedor mévil, el operador lo recorrié atras
de la maquina y deposito las piezas dafiadas por falla de equipo, al final de tuno las vacio
al contenedor que estaba al frente de la maquina, ahora se apoyan entre comparieros
cuando se tienen que retirar de la operacién para que las piezas no caigan al piso, o si
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llega a fallar la maquina la reinicien para que el paro no sea significativo. Al final de turno
Calidad recogio las piezas y las registré en una base de datos, los resultados de
septiembre y octubre son buenos, cabe mencionar que el scrap de la operacién de
Inspeccidn Visual son defectos del proceso en la operacion de Hydromat, se seguira con
la practica de auditorias para seguir con la mejora continua que ayude a detectar

anormalidades en los equipos y necesidades del proceso para disminuir piezas scrap.
(Ver figura 30, tabla 7 creacion propia y Anexo 6).

oy ——
e B e LR e . B T T
B i st E—
Tabla 7. SCRAP SEPT / OCT SCRAP SEPT/ OCT 2018
2018
Maquina # 184 2474 ;
Maquina # 189 586 Il/l;qu;:;:
Maquina # 190 789 2
Estacion CARE 67
Lavado 14
Visual 6833 _ Maquina #
10763 ol 189,586

Maquina #
190, 789

Estacion
Lavado, 14 [ CARE, 67

Figura 30. Scrap septiembre y octubre T-604944-023
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Falla de Equipo

En lo que a falla de equipo se refiere se retomo el registro de paros de equipo para
conocer las causas y el tiempo de paro, el registro quedo a cargo de Manufactura,
quien notificara a Ing. de Equipo para que dé soporte. (Ver figura 31).

Figura 31. Registro de Fallas de equipo

Falta de Canastillas.
(Contenedores donde se empacan los Lotes).

Cuello de Botella en la operacion de Lavadora por falla de maquina se ocasiono falta de
canastillas, ya que las maquinas en las operaciones de Hydromat no pararon (17
magquinas), una vez reparada la maquina tiene la capacidad de terminar con el cuello de
botella, pero el operador empacé el material a granel en bolsa, para retornar las
canastillas a operacion Hydromat, no estd documentada esta accion en Instruccién de
Trabajo, el manejo material puede ocasionar riesgos a la integridad de Lotes. (Ver figura

32, creacién Propia).
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Empaque
correcto

Figura 32. Cuello de Botella en Lavado

Cuello de Botella en Visual

Se debio a la operacion anterior, Lavado ya que se recuperoé rapido una vez que reinicio
sus actividades, pero la operacion de Inspeccion Visual no se recuperé ya que la
capacidad que tiene para inspeccionar al 100% no alcanzaba cubrir la demanda de
125,000 piezas por semana ya que su capacidad es de 99,825 piezas por semana
(Informacién proporcionada por Ing Planeador de la produccion) motivo por el cual los
lotes T-604944-023 son llevados fuera de la Linea HEXMAKE a inspeccionan visual
mente 100% en una empresa sorteadora. Una de las medidas que se tomd como
primeras acciones de mejora es la modificacion de Formato de Bitacora para que la
informacion sea mas facil de entender y de capturar datos reales, este formato agilizé el
registro de la inspeccion Visual ya que un comentario que se hicieron los operadores es
gue eran muchos registros. (En cuanto a la capacidad no se realizan cambios, ya que se
tienen planes de que para el proximo afio la linea HEXMAKE se traslade a Sensata

Technologies, AV Siglo XXI). (Ver figura 33, creacion propia).
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Inspection Capacity Maximization

Sephia Seppea S
4 [ <

GON2S

Figura 33. Cuello de botella en Visual
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Cantidad empacada por Lotes
La Instruccion de trabajo indica cantidad estandar de 504 pieza por caja, material que ya

va para cliente, se realiz6 prueba a un lote empacandolo por 504 piezas desde la
operacion de Hydromat hasta la operacion de Empaque, se acomodaron las canastillas
de 504 piezas arriba, no tiene problema para entrar a la maquina en la operacion de
lavado, la calidad de las piezas es buena salen limpias, cumplen con el requerimiento del
Cliente , la operacion de Inspeccién Visual reporta solo 4 piezas scrap provenientes de
la operacion de Lavado , tenian rebaba generada en la maquina de la operacién de
Hydromat. Con esta accion de mejora se pueden usar menos canastillas ya que en 2
lotes se usan tres canastillas y empacando cantidad estandar solo us6 una canastilla por
lote. Se presentd resultados al Ing. Asesor para que la analice ya que es una propuesta
buena para controlar la trazabilidad de lotes y minimizar falta de canastillas. (Ver figura

(34, creacion propia).

Figura 34. Empaque estandar de 504 piezas
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Cronograma de actividades

Cronograma de actividades

Actividades Septiembre | Octubre | Noviembr | Diciembre
e

Diagnéstico del proceso de produccion
del modelo
T-604944-023

Captura y certificacion de Inventarios
ya existentes

Certificacién de materias primas que
estén dentro de especificacion que
lleguen de proveedor.

Estudio de Mapa de Proceso

Revisién de Instrucciones de trabajo
auditoria de operaciones.

Auditoria a los Sistemas a Prueba de
Errores (Poka Yokes) y operadores

Elaboracion de estudio de tiempos y
movimientos.

Elaboracion de propuesta, aplicacion y
evaluacion de proyecto de mejora

Analisis de proceso de produccion

Inicio de estudio de los otros modelos.

Elaboracion del proyecto final de
residencia profesional
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12. Resultados

First Time Through (FTT)

Se midio6 resultados con el indicador de Lean Manufacturing, Calidad a la Primera, en
inglés First Time Through (FTT) para saber el porcentaje de productividad alcanzado, es
un indicador que da a conocer la calidad de un proceso, porcentaje de piezas bien hechas
a la primera en las operaciones involucradas para las que no fue necesarios el reproceso,

este indicador permite conocer le efectividad de la estandarizacion del trabajo en las

CAPITULO 5: RESULTADOS

instalaciones. (Ver Tabla # 8, 9 y Grafica # 3).

Formula: FTT: N° Total de pzas producidas — pzas rechazadas /scapeadas

1000000
pzas

Hydromat

Rechazo= 3849

Reproceso =0

Reparacién =0

996,151

N° Total de pzas producidas

Tabla 8. Scrap por Operacion.

Lavado

Rechazo= 14

Reproceso =0

Reparacién =0

Estacion CARE

996137

Rechazo= 67

Visual

996070

pzas

Reproceso =0

Rechazo= 6833

pzas

Reparacién =0

Reproceso =0

Reparacién =0

989237
pzas

Tabla 9. Porcentaje de Productividad por operacion

Operaciones Piezas de inicio | Piezas Scrap | Piezas buenas | Porcentaje

Hydromat 1000000 3849 996151 99.61%
Lavado 99651 14 99137 99.99%
Estacion CARE 99137 67 996070 99.99%
Visual 996070 6833 989237 99.31%
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Productividad alcanzada por
operacion

Porcentaje
Pzas de de
inicio Pzas Scarp Pzas buenas Productivid
ad

Hydromat 99.61%
'm Lavado ' | 99.99%
| W Estacién CARE | | 99.99%
'm Visual ' | 99.31%

OOOCOOOO

0
(o]
<
<
<
@
<
=)
©
'
'—

Gréfica 3. Productividad alcanzada por operacion

Calidad
Informa el Ratio obtenido entre piezas producidas buenas, (dentro de especificaciones)

a la primera, frente al total de unidades producidas (incluyendo las piezas rechazadas y
re — trabajo). (Ver Tabla # 10 y Grafica # 4).

Calidad = Piezas Buenas
Piezas Producidas (buenas y malas)

Tabla 10. indice de Productividad alcanzada en Calidad

Produccion de 2 Meses de T-604944-023
Produccidn Total 1,000,000 pzas
Scrap 10, 763 pzas

indice de Productividad alcanzado en Calidad

- ’??f;’pﬁﬁéé‘,”‘ =
1% Produccion de 2
Meses de T-604944-

Produccuon 023

totoal ,

1000000, 99% M Produccudn totoal

Gréfica 4. Productividad alcanzada en Calidad
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El objetivo de Productividad en Efectivo, en el tiempo que se planted el proyecto, se
realiz6 en dolares y la meta fue $ 64,640.40 (2 meses). Es necesario mencionar que el
precio en dolares varia segun las divisas de inflacion o caida del precio del petroleo. Se
realiza andlisis econdmico de resultados alcanzados con el proyecto. (Ver Tabla 11 y
Grafica 5).

Tabla 11. Reporte de Productividad en efectivo para T-604944-023
Fecha : Octubre / Septiembre
Productividad Alcanzada en Efectivo
Produccidn Inicial 1,000,000 pzas
Pzas Scrap 10,763 pzas
Costo Unitario $ 0.28

. - Costo pzas Porcentaje
Prod [ I 1,000,000
roduccion Inicia ,000, pzas 280,000.00 100%
Pzas Scrap 10,763 pzas $ 3,013.64 1%
Pzas Buenas 989237 pzas $276,986.36 99%

PRODUCTIVIDAD ALCANZADA EN EFECTIVO

Costo pzas Porcentaje

$280,000.00 $276,986.36

$3,013.64 [ 1%

10,763 pzas 989237 pzas

Pzas Scrap Pzas Buenas

Gréfica 5. Productividad alcanzada en efectivo

La Productividad que se alcanzé en efectivo en Septiembre / Octubre es de $ 56,000.00
(2 meses) en dolares. La diferencia en dinero es por la variacion del costo del délar, el
objetivo de alcanzar el 98% en linea HEXMAKE en Sensata Technologies si se alcanzo.
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Herramientas de mejora para la Productividad T-604944-023

Se trabajé de acuerdo a instruccion de trabajo y 5’s (ya implementadas) formatos para
registros referenciados en instruccion de trabajo y sellados por control de documentos,
base de datos para llevar el control de scrap y de anormalidades en auditorias LPA. (Ver
figura 35, 36, 37 y Anexo 6).

Figura 35". 5’s
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Figura 36. Formatos
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Formato de conteo de anormalidades encontradas en Ruditorias LPAs en el mes de Agosto Linea
HEXMAKE 2018

Mo, Categoria

Valida el sistemna de Cetificacidn

Operador en Procesa

Operadar Certificada

|dentifica equipos de medicidn

Equipos con Vineta

Vifieta vigente

Fealiza monitarias

Q0| =d| | A | L) Pa | —

Reqgistraz llenas

o

Archivo Measurlink Disponible

10| Captura de SPC

11| Frecuencia de Captura

12 | Verifica Poka Jokes EPIMP

13 | Verifiza que los EPIMP funciona

14 | Verifica documento con sello

15 | Verifica registro en hoja viajera

16 | Registrda pzas Malas ! Buenas

17| Op cuenta con foto estandar

15 | Verifiza contenedar de scrap

13| Verifica estandar 5=

20| Farmato AM llena ! Op limpia

21| Uso de herramintas autorizadas

22| Inw de Proveedar,

Mota:

Campos Blancos: EL operador esta certificado o esta en proceso de Cetificacion.
Campos Vedes: Cumple conlo indicado en la Instruccidn de tabajo.

Campos Raojos : No Cumple con lo indicado en la Instruccidn de Trabaija.

Formato de conteo de anormalidades encontradas en Auditorias LPAs en el mes de Septiembre
Linea HEXMAKE 2018

=
o

Categaoria

alida el sistema de Cetificacian

Operadar en Proceso

Operador Certificado

ldentifica equipos de medicién

Equipos con Vifieta

\ifieta vigente

Realiza monitorias

Registros llenos

A el st ) ) o EANY o) el

Archivo Measurlink Disponible

10 |Captura de SPC

11 |Frecuencia de Captura

12 | Verifica Poka Jokes EPIMP

13 | Werifica que loz EPIMP funcional

14 |Werifica documento con sello

15 | Verifica registro en hoja viajera

16 |Registrda pzasz Malaz | Buenas

17 |Op cuenta con foto estandar

18 | Verifica contenedar de zorap

13 | Verifica estandar 5=

20| Farmato AM llena ! Op limpia

21|Uso de herramintas autorizadas

22|Irw de Proveedar.

Maota:

Camposz Blancos: EL operador esta certificado o esta en proceso de Cetificacion.
Campos Vedes : Cumple conloindicado en la Instruccidn de trabajo.

Campos Fojozs : Mo Cumple conlo indicado en la Instruccidn de Trabajo.

Figura 37. Base de Datos
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Formato de conteo de anormalidades encontradas en Auditorias LPAs en el mes de Octubre

Linea HEXMAKE 2015

=
=

ot ] Rnd e B R Y e

Categoria
\alida el sistema de Cetificacian
Operador en Proceso
Operador Certificado
Identifica equipos de medicidn

Equipos con Vifieta

\ifieta vigente

Realiza monitorias

RBeaistros llenos

Archiva Measulink Disponible

Captura de SFC

(i)

—_
=)

. | 11 |Frecuencia de Captura

i | 12 |Verifica Poka Jokes EPIMP

i | 13 [Verifica que los EPIMP funcional
14 | Verifica documento con zella
15| Verifica registro en hoja viajera

I | 16 |Fegistrda pzas Malas | Buenas
17 | Op cuenta con foto estandar

13 | Verifica contenedor de scrap
13| Verifica estandar 5z
20|Farmato &AM llena ! Op limpia
21|Uza de herramintas autorizadas
22|Inw de Proveesdoar.

Mota:

Campos Blancos : EL operador esta certificado o esta en proceso de Cetificacian .
Campos Vedes . Cumple con loindicado en la Instruccidn de trabaijo.
Campos Fojos : No cumplio con lo que indica la Instruccidn de Trabajo.

Objetivo Propuesto

Resultado Esperado

Recorrer el proceso del modelo T-4944-
023 con el
oportunidades de mejora.

propésito de detectar

En el recorrido del proceso del modelo T-
604944-023, se observa oportunidades de
mejora para mejorar el proceso del modelo
T-604944-023.

Validar el inventario de la materia prima

para confirmar que cumple con los

requerimientos de calidad.

Se confirma que la materia prima
necesaria para el modelo T-604944-023
cumple con los requerimientos del cliente
en cuanto a calidad, s6lo se observé una
variante, falta de informacion de lote.
de

los

toma
de

Departamento Incoming

informacion de certificados
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proveedor y lo anexa al atado (lote de
proveedor) para que esté dentro de

especificacion

Auditar el proceso para confirmar que se
trabaja segun Instruccion de trabajo,
documento que indica los requerimientos

del cliente.

El desarrollo del proceso del modelo T-
4944-023,

requerimiento del

se realiza de acuerdo al

cliente, cumpliendo
paso a paso lo indicado en Instruccién de

trabajo.

Confirmar que el operador esta capacitado
para realizar sus actividades de acuerdo a

su Instruccion de trabajo.

Operador capacitado para desarrollar el
modelo T-4944-023,
confirma en Matriz de certificacion (Ver
Anexo # 7)

proceso del se

Validar si el proceso cuenta con equipos a

prueba de error y control estadistico.

Se cuentan con equipos a prueba de error
Poka Yoke y SPC.

Recorrer el Mapa de Proceso para

detectar actividades que no agregan valor

En el recorrido si se encuentran acciones

gue no agregan valor al producto, pero hay

al producto. una variante muy importante, la demanda
sobrepasa la capacidad de las
instalaciones de la operacién de
Inspeccion Visual, se empieza con un
proyecto para mejora continua en esta
operacion.

Elaboracion de estudio de tiempos y | Se detectan variantes que aumentan el

movimientos.

movimiento del operador para desarrollar
sus actividades, se busca que el Ingeniero
a cargo se interese, se tiene ya la orden
para reubicar equipos de medicion para

gue se acorten las distancias.
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Cumplir con la Integridad de lotes del | Se implementa formato de Bitdcora para
modelo T-604944-003. registro de produccién, se pide al operador

registre piezas malas.

Hacer captura en Sistema ( base de datos) | La base de datos ya existia s6lo que no
era constante la captura, después de las

mejoras, se realiza la captura diariamente.

Estandarizar el proceso. Se proporciona la Bitacora de registro de
produccion en todas las operaciones y en
todos los modelos de linea HEXMAKE.

CAPITULO: 6 CONCLUSIONES

14. Conclusiones del Proyecto

Cabe mencionar que el Andlisis de Proceso se realiz6 en todas sus fases del modelo T-
604944-023, desde que entra la materia prima a proceso hasta que sale como Find Good
(al cliente). Las variantes que se presentan en el desarrollo de las actividades del proceso
son diversas y afectan la Productividad, el proyecto se encamina solo a una, Integridad
de Lotes. Las propuestas para mejorar los factores que afectan a la Integridad de Lotes
son aceptadas por la gerencia, pero por cuestion de tiempo y la intervencién de todos los
departamentos no se alcanza a llevar acabo todos los cambios de mejora, pero se esta
trabajando en reubicar Poka Yoke, llevar control de inventarios por Cédigo de Colores,
proporcionar contenedores para scrap en la parte trasera de las maquinas, se estan
realizando pruebas en maquina vision (Inspeccion Automatizada) estd mejora acabaria
con el cuello de botella en la operacion de Inspeccion Visual, la maquina de inspeccion
automatizada era solo para un modelo, ahora se estan llevando pruebas con otros
modelos, se esta revisando movimientos en sistema desde que se crea el Job ( Orden

de Produccion) hasta que se cierra, se ha detectado que el Job no se le da porcentaje
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de piezas scrap, se crea exactamente para que cumpla con la meta de piezas buenas,
pero no es asi, siempre existe el margen de error. Cabe la posibilidad de cambiar cantidad
de empaque estandar desde la primera operacion que es Hydromat ya que los resultados
de haber empacado un lote de 504 piezas no ponen en riesgo la Calidad del modelo T-
604944-023. Es de suma importancia la informacion, se estaba omitiendo la informacién
real de las actividades del proceso, durante el desarrollo del proyecto se llevd registros
reales, se demostro que estas variantes se pueden mejorar, queda comprobado que Lean
Manufacturing es una metodologia de mejora, Kaizen nos ensefia que con poco recurso
se puede mejorar los procesos y alcanzar indices de productividad ideales para ser a la
empresa rentable y competitiva.

CAPITULO 7: COMPETENCIAS DESARROLLADAS

15. Competencias desarrolladas y/o aplicadas.

Tomé la iniciativa de realizar Auditorias LPA (Layered Audit Process), una vez que mostré
las evidencias de las anormalidades en el proceso se realizan Auditorias LPA en todas

sus capas (Gerencia, Manufactura, Calidad y Equipo).

Apliqgué métodos cuantitativos y cualitativos en el analisis de datos recabados e interpreté
modelado de sistemas en los procesos organizacionales, para la mejora continua en el

manejo de materiales, factor importante que afecta la calidad del producto.
Tomé la iniciativa de retroalimentar y fomentar la participacion del personal sobre sus

actividades necesarias para cumplir con la Productividad y Calidad del modelo T-604944-
023.
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Hice uso de las nuevas tecnologias de informacion y comunicacion para dar a saber los
resultados de auditorias que sirven para optimizar los procesos y la eficaz toma de

decisiones.

Actué como agente de cambio para facilitar la mejora continua y el desempefio de las
organizaciones, con un compromiso ético y profesional en el desarrollo de las actividades

realizadas en el proyecto con datos reales del estatus antes y después de aplicar mejoras.

Apligué métodos, técnicas y herramientas para optimizar el proceso minimizando
problemas con una vision a futuro de que se pueden eliminar y lograr la excelencia en la
linea HEXMAKE.
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CAPITULO 9: ANEXOS

Anexo 1. Falta de Integridad de Lotes en otros modelos
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Anexo 2. Certificado de Proveedor

Certificado de Proveedor.
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Anexo 3. Estudio de tiempos y movimientos

Estudio de Tiempos y Movimientos Linea HEXMAKE

Maquina Hydromat # 184
cantidad de pzas 352 * 9.9
seg ciclo de proceso por

Maquina Hydromat # 187 /
cantidad de pzas 352 * 7.3
ciclo de proceso por pza

Maquina Hydromat # 190
cantidad de pzas 352 * 7.3
ciclo de proceso por pza

72

pza
Movimientos Tiempo Movimientos Tiempo Movimientos Tiempo
Proceso de 3484.8 Proceso de Proceso de 2569.6
Formado seg Formado 2569.6 seg Formado seg
Atoramiento de Atoramiento de Atoramiento de
barra 300 seg barra 200seg barra 150 seg
Monitoreo 240 seg Monitoreo 480 seg Monitoreo 475 seg
Carga de Barra 0.0 Carga de Barra 360 seg Carga de Barra 0.0
Toma de Toma de Toma de
Canastilla 0.10 seg Canastilla 0.20 seg Canastilla 0.15 seg
Registros 200 seg Registros 200 seg Registros 205 seg
acomodo en acomodo en acomodo en
Capas 300 seg Capas 299 seg Capas 230 seg
Dejar en carro 0.20 seg Dejar en carro 0.20 seg Dejar en carro 0.18 seg
Total | 1.25 hrs Total| 1.14 hrs Total | 1.00 hrs
Lavado Inspeccidn Visual Etiguetado/empaque
Movimientos Tiempo Movimientos Tiempo Movimientos Tiempo
Toma de
canastillas 0.13 seg Toma el lote 0.19 seg Toma lote 0.10 seg
Acomodo/ Revisa hoja
canastillas 0.30 seg Arma caja 0.60 seg viajera 0.60 seg
carga de horno 0.10 seg Monitoreo 240 seg Abre sistema 0.60 seg
Ciclo de Lavado | 900 seg Visual de pzas 1900 seg Da movimiento .120 seg
Descarga de
horno 0.20 seg Acomodo de pza | 1100 seg Saca etiqueta 0 .60 seg
Enfriamiento de Etiqueta en caja
lote 360 seg Registros 0.20 seg /Cierra 0.30 seg
Pasa lote/ Pasa a mesa de
Quita tapa 0.10 seg Etiquetado. .30 seg espera 0.10 seg
Acomodo de
pzas 180 seg Total | 54.02 min Registros 0.18 seg
Registros 0.60 seg Total |2.41 min
Deja en carro 0.20 seg
Total | 35 min




Cierre de Caja / Find Good

Movimientos Tiempos

Toma lote 0.12 seg

Revisa hoja

viajera/

Etiqueta 0.30 seg

Pega Etiqueta 0.09 seg

Cierra caja 0.13 seg

Pasa acarro para

find good 0.10 seg

1.23

Total | min

73



Anexo 4. Muestreo de Lotes T-604944-023

Maquina # 184.

Muestra. Se corren 20 barras para saber la productividad del proceso,

1 Barra mide 144.5 pulg.

1 pza mide 1.25 pulg.

Pzas por lote 352.

Pzas por barra: Salen 115 pzas de cada barra, con un remanente de 0.5 pulg de cada
barra.

115*20 = 2300/ 352 = 6.53

6 lotes de 352 pzas y un parcial de 186.56 pzas.

En Cuarto Limpio donde se visualiza el material al 100% y se empaca 4 lotes de 504
pzas, cantidades estandar de Empaque.

504 *4 = 2016 pzas +167 pzas = 2183 pzas en total.

Reporta 36 pzas escrap.

2300-2183= 117 -36 = 81 pzas que no se reportan ni buenas ni malas.

Movimiento en sistema no coincide reporta 420 pzas scrap.

Jab MOEIT Type | Standad
Assetly |TEMILLATI00Y PRESSURE PORT HEX 24 NWNY 1564
Clags |WPIEX UM EA
Status |Chases Foree |'Ye]
Quartiiay Dty
St 2SN Stat 20NN 0
WRP Nt 20580 Camphtion S0-ALG-2010 040708

B Fosg [WBHERY ShealGme Popd Scheding Mo

Cuamtes Dutes
Remareny | Ruleased Z0ALG2016 2111 10
Comphoied 20160 Completed Z2-AUG-201822 6502
Stingped 120 Chosed Z3AUGI0IE 2 4500

( J Sihes Crewrs Ogentony Comgerwvis |

74



Maquina # 187.

Muestra. Se corren 20 barras del PKG3235668, job 44018663 para saber la productividad
del proceso,

1 Barra mide 144.5 pulg.

1 pza mide 1.25 pulg.

Pzas por lote 352.

Pzas por barra: Salen 113 pzas de cada barra, con un remanente de 3.52 pulg de cada
barra.

113*20 = 2260/ 352 = 6.42

6 lotes de 352 pzas y un parcial de 147 pzas.

En Cuarto Limpio donde se visualiza el material al 100% y se empaca 4 lotes de 504
pzas, cantidades estandar de Empaque.

504 *4 = 2016 pzas +155 pzas = 2171 pzas en total.

Reporta 52 pzas escrap.

2260-2171=89-52 = 37 pzas que no se reportan ni buenas ni malas.

Movimiento en sistema no coincide reporta 20 pzas scrap.

© Dutitwn Kte K:5) Lol

St | 1D St | 1DAUGIEW M 00N

MRP Rt T Cargiitan 12 AUV Y

A fowwy  JbHeley fcvdd Goup Popet fetesess Nem

Quwtzes Dates
Rerransy | Rebessd PSAUGN K TS
Comgiited |10 Corgiidad | DAGAN AN D
Sooppes # Cloaed | DAGHN R 15X

Maquina # 190
Muestra. Se corren 20 barras del PKG3298115, job 44099292 para saber la productividad

del proceso,
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1 Barra mide 144.5 pulg.

1 pza mide 1.25 pulg.

Pzas por lote 352.

Pzas por barra: Salen 113 pzas de cada barra, con un remanente de 3.52 a 3.75 pulg de
cada barra.

113*20 = 2260/ 352 = 6.42

7 lotes de 352 pzas.

En Cuarto Limpio donde se visualiza el material al 100% y se empaca 4 lotes de 504
pzas, cantidades estandar de Empaque.

504 *4 = 2016 pzas +168 pzas = 2184 pzas en total.

Reporta 52 pzas escrap.

2260-2186= 74-7 = 67 pzas que no son reportadas ni buenas ni malas.

Movimiento en sistema no coincide reporta 0 pzas scrap.
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Anexo 5. Reporte de Scrap

SCRAP DE SEP y OCT 2018 EN LINEA HEXMAKE

1-604944-023-001 1/Septiembre/18 | T-604244-023-001 184 63
1/%eptiembre/18 | T-504544-023-001 184 180
FECHA MODELO MAQUINA | CANTIDAD 1/sepriembre/18 | T-502544.023-001 5a 103
1/Septiembore/18 | T-504544-023-001 184 :] 1/Septiembre/18 | T-604244-023-001 184 27
1/Septiembre/18 | T-604544-023-001 184 & 1/Septiembre/18 | T-604244-023-001 184 68
1/septiembre/18 | 1504544-023-001 184 5 1/Septiembre/18 | T-504944-023-001 184 3
1/Septiembre/18 | T-604344-023-001 184 o 1/Septiembre/18 | T-504944-023-001 184 a0
1/Septiembre/18 | T-604844-023-001 184 0 1/Septiembre/18 | T-504844-023-001 184 31
1/%eptiembre/18 | t-604944-023-001 184 78 1sepriembre/18 | T-502944-023.001 5 0
1/Septiembre/18 | T-604544-023-001 184 28 /Septiembre/ 8 | 1604545 025 001 5 .
1/Septiembre/18 | T-604544-023-001 184 3 -
1/Septiembre/18 | T-604544-023-001 184 g ﬂ :ﬁ: Eﬂz:ﬁ :: Iﬁﬁﬁi:ﬂgi ::: 1:
1/Septiembre/18 | T-604544-023-001 184 13 ocrusreie | T0a0a4023.001 _—
1/5eptiembref18 | T-604244-023-001 184 143 1 /OCTUBRE/18 T 504549023001 N
1/Septiembre/18 | T-6504544-023-001 184 6
1/Septiembre/18 | 1-504944-023-001 184 100 1/OCTUBRE/IS | T-504544-023-001 184 ]
1/Septiembre/18 | t-604844-023-001 184 3 1/OCTUBRE/IE | T-504544-023-001 184 26
1/Septiembre/18 | 1604344-023-001 184 0 1/OCTUBRE/18 | T-504544-023-001 184 2
1/Septiembre/18 | t-504944-023-001 184 1 1/OCTUBRE/1E | T-5045844-023-001 184 o8
1/septiembre/18 | t-604944-023-001 184 0 1/OCTUBRE/1E | T-5045944-023-001 184 5
1/Septiembre/18 | t-504944-023-001 184 o 1/OCTUBRE/1E | T-504844-023-001 184 BD
1/septiembre/18 | T-604944-023-001 184 0 1/OCTUBRE/18 | T-504944-023-001 184 2
1/Septiembre/18 | T-604844-023-001 184 0 1/OCTUBRE/18 | T-604944-023-001 184 1
1/5eptiembre/18 | T-504844-023-001 184 0 1/OCTUBRE/18 | T-504944-023-001 184 121
1/5eptiembref18 | T-604244-023-001 184 o 1/0CTUBRE/13 T-504544-023-001 184 o
1/%eptiembref18 | T-604844-023-001 184 o 1/0CTUBRE/18 T-504544-023-001 184 5
1/Septiembre/18 | T-604544-023-001 184 o 1/OCTUBRE/18 | T-504944-023-001 184 B
1/5eptiembre/18 | T-604544-023-001 184 o 1/0OCTUBRE/18 | T-504044-0723-001 184 3
1/OCTUBRE/18 | T-604944-023-001 | 184 2 1/OCTUBRE/18 | T-504544-023-001 | 184 6
1/OCTUBRE/IS | T-604944-023-001 | 184 7 1/OCTUBRE/18 | T-604944-023-001 | 184 4
1/OCTUBRE/1S | T-604044-023-001 184 bl
1/OCTUBRE/18 T-504844-023-001 184 o 1.|'I-OCTUERE_,{13 T-604544-023-001 184 1
1/OCTUBREf18 | T-604544-023-001 184 121 1/OCTUBRE/18 | T-504844-023-001 184 7
1/OCTUBRE/18 | T-604344-023-001 | 184 33 1/0CTUBRE/18 | T-504944-023-001 | 184 14
1/OCTUBRE/18 | T-604044-023-001 184 1
1/OCTUBRE/18 | T-504524-023-001 54 207 1/OCTUBREf18 | T-504844-023-001 184 &
1/OCTUBRE/18 | T-604944-023-001 184 110 1/OCTUBRE/18 | T-604544-023-001 184 3
1/OCTUBREf18 | T-604244-023-001 184 31 1/OCTUBREf18 | T-504844-023-001 184 0
}/OCTUBRE/1S | T-604944-023-001 | 184 40 1/OCTUBRE/18 | T-504944-023-001 | 184 :
1/OCTUBREf18 | T-604544-023-001 184 129
1/OCTUBRE/1E | T-602522.023.001 ey . 1/OCTUBRE/18 | T-504844-023-001 184 3
1/OCTUBRES18 | T-504844-023-001 134 0 1/OCTUBRE/18 | T-504944-023-001 184 ]
I/OCTUBRE/18 | T-604344-023-001 | 184 9 1/OCTUBRE/18 | T-504544-023-001 | &4 5
LOCTUBRE/IS | 7604944023001 | 184 0 1/OCTUBRE/18 | T-504944-023-001 | 184 0
1/OCTUBREf18 | T-604044-023-001 184 10
:lfOCTUERE,Ir:lE T-604544-023-001 184 0 1I|IOCTUEREJ{13 T-EME'M-GZS-CICI] 184 6
1/OCTUBRE/IE | T-604944-023-001 184 16 Total 2474
1/OCTUBRE/1E | T-604944-023-001 184 31
1/OCTUBREf18 | T-504944-023-001 184 10
1/OCTUBRE/1E | T-604944-023-001 184 10
1/OCTUBRESS | T-504844-023-001 184 2
1/OCTUBRE/18 | T-604944-023-001 184 0
1/OCTUBRE/18 | T-604944-023-001 184 4
1/OCTUBRE/18 | T-604944-023-001 184 5
1/OCTUBRE/18 | T-504944-023-001 184 62
1/OCTUBREf18 | T-504944-023-001 184 5
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SCRAP DE SEP y OCT 2018 EN LINEA HEXMAKE

) 1fSeptiembre/18 | T-504544-023-001 187 g
IR RIS e 1/Septiembre/18 | T-504544-023-001 187 o
FECHA MODELO MAQUINA | CANTIDAD 1/Septiembre/18 | T-504944-023-001 187 g
1/Septiembre/18 | T-604944-023-001 187 3 1/septiembre/18 | T-604244-023-001 | 187 0
1/Septiembre/18 | T-504944-023-001 187 7 LiSeptiembre/18 | T-604344-023-001 | 187 7
L/Septiembre/18 | -602943-023-001 = ? 1/Septiembre/18 | T-504244-023-001 187 4
1/Septiembre/18 | T-504944-023-001 187 o 1/Septiemire/18 | T-604544-023-001 187 3
: 1/Septiembre/18 | T-504544-023-001 187 3
1/Septiembre/18 | T-504344-023-001 187 1 1/Septiembre/18 | T-504244-023-001 187 32
1/Septiembre/18 | +-604544-023-001 187 4 1/Septiembee18 | T-co1944:025.001 = .
1/Septiembre/18 | T-604544-023-001 187 4 1/Septiembre/18 | T-504944-025-001 157 0
1/Septiembre/18 | T-504544-023-001 187 3 1/Septiembre/18 | T-504244-023-001 187 4
1/5eptiembre/18 | T-604544-023-001 187 0 1/5eptiembre/18 | T-504044-023-001 187 12
1/Septiembre/18 | T-604544-023-001 187 o 1/OCTUBRE/18 | T-504244-023-001 187 2
1/Septiembre/18 | T-504544-023-001 187 7 1/OCTUBRE/18 [ T-504544-023-001 187 2
1/Septiembre/18 | T-504544-023-001 187 0 1/OCTUBRE/1S | T-504944-023-001 187 2
1/Septiembre/18 | 1-604944-023-001 187 26 1/OCTUBRE/IS | T-504344-023-001 | 187 1
1/Septiembre/18 | 1-604944-023-001 187 7 1/OCTUBRE/18 | T-504344-023-001 187 7
1/Septiembre/18 | 1-504944-023-001 187 ﬁggﬁg:ﬁ: Iﬁﬁii:ﬂgi ::; ?DD
1/5eptiembre/18 | t-604544-023-001 187 37 1/OCTUBRE/TE | T-504944.023.001 5 0
1/5eptiembref18 | 1-604944-023-001 187 1/OCTUBRE/1E | T-504944.023.001 157 0
1/Septiembre/18 | -604844-023-001 187 1/OCTUBRE/18 | T-504944.023-001 e 0
1/5eptiembre/18 | T-604544-023-001 187 1/OCTUBRE/18 | T-504244-023-001 187 0
1/5eptiembre/18 | T-604544-023-001 187 37 1/OCTUBREf18 | T-504844-023-001 187 26
1/Septiembre/18 | T-504944-023-001 187 5 1/OCTUBRE/18 | T-604844-023-001 187 0
1/Septiembre/18 | T-6504244-023-001 137 0 1/OCTUBRE/1S | T-504944-023-001 187 g
1/Septiembre/18 | T-604544-023-001 187 27
1/5eptiembre/18 | T-604844-023-001 187
1/Septiembre/18 | T-504844-023-001 187
1/OCTUBRE/18 | T-6504544-023-001 187 g
1/OCTUBREf1E | T-604244-023-001 187 2
1/OCTUBRE/1E | T-604544-023-001 187 11
1/OCTUBREf18 | T-604944-023-001 187 17
1/OCTUBRE/18 | T-604844-023-001 187 &
1/0OCTUBRE/18 T-604544-023-001 187 1
1/OCTUBRE/18 T-504544-023-001 187 G
1/OCTUBRE/1E | T-604544-023-001 187 24
1/0OCTUBRE/18 T-604544-023-001 187 o
1/OCTUBRE/18 | T-604844-023-001 187 g
1/OCTUBRE/18 T-604544-023-001 187 1
1/OCTUBREf18 | T-604844-023-001 187 5
1/OCTUBRE/18 | T-604944-023-001 187 4
1/OCTUBRE/18 | T-6504544-023-001 187 ]
1/OCTUBRE/18 T-504544-023-001 187 2
1/OCTUBREf1E | T-604944-023-001 187 4
1/0OCTUBRE/18 T-604544-023-001 187 2
1/OCTUBREf18 | T-604944-023-001 187 o
1/OCTUBRE/1E | T-504844-023-001 187 45
1/OCTUBRE/18 T-504544-023-001 187 G
Total 586
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SCRAP DE SEP y OCT 2018 EN LINEA HEXMAKE 1/eptiembre/18 | T-604944-023001 | visual 15
T-604944-023. LAVADORA 1/5eptiembref18 | T-604944-023-001 Visual B2

FECHA MODELO MAQUINA | CANTIDAD 1/Septiembre/18 | T-604844-023-001 Wisual 26

1/Septiembre/18 | T-504944-023-001 | LAVADORA 2 | | 1/Septiembre/18 [ T-604944-023-001 Visual 111
1/OCTUBRE/8 | T-s04944-023-001 | LAVADORA 12 1/Septiembre/18 | T-604544-023-001 Wisual 65
Total 14 1/%eptiembref18 | T-604944-023-001 Visual 153
ot renl = cnanssannane | ann | - 1/septiembref18 | T-604244-023-001 Visual 23
SCRAP DE SEP y OCT 2018 EN LINEA HEXMAKE 1fseptiembref18 | t-604944-023-D01 Wisual 131
T-604944-023.VISUAL. 1/%eptiembref18 | t-604944-023-001 Visual 120

1/Septiembref18 | t-604544-023-D01

FECHA MODELO | MAQUINA | CANTIDAD /Septiembre/ Visual 51
|/Septiembre/18 | T-604344-023-001 1/5eptiembref18 | T-604944-023-001 Visual 7

eptiembre - -

L _ Visual 113 1/septiembref18 | T-504244-023-001 Visual -
1/Septiembre/18 | T-604544-023-001 |  visual 100 1/Septiembre/18 | T-504844-023-001 |  visual 15
1/Septiembre/18 | T-604944-023-001 |  Visual %9 1/Septiembre/18 | T-604944-023001 |  \ieyal 12
1Septiembre/18 | T-604544-023-001 |  visual 101 1/Septiembre/18 | T-604244-023-001 |  yisual 5
1/5eptiembre/18 | T-604944-023-001 | visual 100 1/Septiembref18 | T-604844-023-001 Visual 147
1/Septiembre/18 | T-504944-023-001 Visual 45 1/Septiembref18 | T-604944-023-001 Visual 19
1/Septiembre/18 | T-604944-023-001 Visual 8 1/5eptiembref/18 | T-604944-023-001 Visual 1
1/Septiembre/18 | T-504944-023-001 Visual 240 1/Septiembre/18 [ T-604844-023-001 Visual 12
1/Septiembre/18 | T-504944-023-001 |  Visual 36 1/Septiembre/18 | T-604344-023-001 Visual 10
1/Septiembre/18 | T-504944-D23-001 Visual q 1/Septiembref18 | T-604944-023-001 Visual 5
1/Septiembre/18 | T-604944-023-001 |  visual 61 1/Septiembre/18 | T-604344-023001 | visual 24

- 1/Septiembref18 | T-604244-023-001 Visual 7
1/Septiembre/18 | T-504944-023-001 Visual 1 -
- 1/Septiembref18 | T-604244-023-001 Visual &5
1/Septiembre/18 | T-604344-023-001 |  visual 11 1/5eptiembre/18 | T-604844-023-001 |  visual N
B & 1=Ug
1/Septiembre/18 | T-604944-023-001 |  visual 38 1/Septiembre/18 | T-604944-023-001 |  isual 52
1/Septiembre/18 | T-604344-023-001 |  visual 3 1/Septiembre/18 | T-604244-023-001 |  vyisual 13
1/Septiembre/18 | T-504844-023-001 |  visual 40 1/Septiembref18 | T-504244-023-001 Visual 3
1/Septiembre/18 | T-604944-023-001 Visual 3 1/Septiembref18 | T-6045944-023-001 Wisual 14
1/5eptiembre/18 | T-604944-023-001 Visual 413 [L/septiembre/18 | T-604244-023-001 Visual 28
1/5eptiembre/18 | T-604944-023-001 Visual 78 1/Septiembre/18 | T-604244-023-001 Visual 117
1_,|rSEpTiEITIb|'E,|'15 T-504944-072-001 Visual 5 1/5eptiembre/18 | T-604944-023-001 Visual 11
- 1/septiembre/18 | T-604244-023-001 Visual a1
1fSeptiembre/18 | T-604944-023-001 |  vicual 15 /Septiembre/ s
- 1/5eptiembre/18 | T-604944-023-001 Visual 20
1fSeptiembre/18 | T-604044-023-001 Visual 111 1/Septiembref18 | T-504544-023-001 Visual 126
1/5eptiembre[18 | T-604944-023-001 |  visual 18 1/Septiembre/18 | T-604244-023-001 Visual 1
1/5eptiembre/18 | T-604944-023-001 Visual 150 1/Septiembre/18 | T-604244-023-001 Visual 3
1/5eptiembref18 | T-504944-023-001 Visual 22 1/5eptiembre/18 | T-604944-023-001 Visual 174
1/5eptiembre/18 | T-504944-023-001 Visual a8 1/Septiembre/18 | T-604944-023-001 Visual 27
1/Septiembre/18 | T-604944-023-001 Visual 1 1/Septiembref18 | T-604944-023-001 Visual 27
1/5eptiembre/18 | T-604944-023-001 Visual 164 1/Septiembre/18 | T-604944-022-001 Visual 3
1/5eptiembre/18 | T-504544-023-001 Visual 10 1/Septiembre/18 | T-604944-023-001 Visual 10
1/5eptiembre/18 | T-504544-023-001 Visual 7 1/Septiembref18 | T-604944-023-001 Visual 12
1/Septiembre/18 | T-504944-023-001 | Visual 235 1/Septiembre/18 | T-604044-023001 |  visual 175
1/Septiembre/18 | T-604944-023-001 | Visual 214 1/Septiembre/18 | T-604844-023-001 |  visual 56
1/Septiembre/18 | T-604944-023-001 |  Visual 82 1/Septiembre/18 | T-504844-023-001 |  visual 19
1/OCTUBRE/1E | T-604544-023-001 | Visual 170 1/Septiembre/18 | T-604344-023001 |  vieual 178
1/OCTUBRE/LE | T-604544-023:001 | visual 18 1/Septiembre/18 | T-604244-023-001 |  visual 125
ﬁggﬂiggii ::g:z::_gizﬁi Visual &5 1/Septiembre/18 | T-604944-023-001 Visual 10
ocrusreis | Tecasasozsoor WVisual 2 1/Septiembre/18 | T-604844-023001 |  visuasl 122
Visual 4 1/Septiembre/18 | T-504544-023-001 Visual 18
1/OCTUBRE/1E8 | T-504944-023-001 Visual 1
1/Septiembre/18 | T-604244-023-001 Visual 36
1/OCTUBRE/1E | T-604944-023-001 Visual 12 .
1/OCTIUBRE/1E 1-604844-023-001 Vieual 5 1/5eptiembre/18 | T-604944-023-001 Visual 33
1/OCTUBRE/1E TE04944-023-001 Viewal 104 1/Septiembref18 | T-604944-023-001 Visual 62
1/OCTUBRE/18 T-604944-023-001 Visual o3 1/5eptiembref18 | T-604944-023-001 Visual 66
1/OCTUBRE/1E | T-604942-023-001 Ay— . 1/Septiembre/18 | T-604244-023-001 Visual a6
1/Septiembre/18 | T-604944-022-001 Visual 56
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Visual

1/OCTUBRE/18 | T-604244-023-001 43
1/OCTUBRE/18 | T-604944-023-001 Visual 60
1/OCTUBRE/1E8 | T-604944-023-001 Visual 23
1/OCTUBRE/1E | T-604944-023-001 Visual 12
1/0CTUBRE/18 T-604544-023-001 Visual 3
1/0CTUBRE/18 T-604544-023-001 Visual 3
1/OCTUBRE/18 | T-604944-023-001 Visual 12
1/0CTUBRE/18 | T-604944-023-001 Visual 72
1/0CTUBRE/18 | T-604944-023-001 Visual 23
1/OCTUBREf18 | T-604944-023-001 Visual 1
1/OCTUBRE/1E | T-504944-023-001 Visual 4
1/OCTUBREf18 | T-604944-023-001 Visual 41
1/OCTUBRE/18 | T-604944-023-001 visual 11
1/OCTUBRE/18 | T-604944-023-001 Visual 57
1/OCTUBRE/18 | T-604944-023-001 Visual 1
1/0CTUBRE/18 | T-604944-023-001 Visual 57
1/OCTUBRE/1E | T-604944-023-001 Visual 4
1/0CTUBRE/18 | T-604944-023-001 Visual 1
1/OCTUBRE/1E | T-604944-023-001 Visual 1
1/OCTUBRE/18 | T-604944-023-001 Visual 175
1/OCTUBRE/18 | T-604944-023-001 Visual 67
1/OCTUBRE/18 | T-604944-023-001 Visual 12
1/0CTUBRE/18 | T-604944-023-001 Visual 117

1/0OCTUBRE/18 T-6045944-023-001 Visual 7

1/0OCTUBRE/18 T-6045944-023-001 Visual 62

1/0OCTUBRE/18 T-604944-023-001 Visual 8
Total 6B33
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Anexo 6. Glosario

Analoga: Que puede adoptar aspecto semejante por cumplir determinada funcion, pero

que no son homologos; p. €j., las alas en aves e insectos.

Automatizacion: La automatizacion es un sistema donde se trasfieren tareas de
produccion, realizadas habitualmente por operadores humanos a un conjunto de

elementos tecnologicos-maquina (motores, cilindros, compresores).

Decibel: Es la unidad de medida de la intensidad sonora. Su simbolo es db y corresponde
al logaritmo decimal de la relacion entre la intensidad del sonido que se ha de mediry la

de otro sonido conocido que se toma como referencia.

Dispositivo: Dellatin dispositus, un dispositivo es un aparato o mecanismo que
desarrolla determinadas acciones. Su hombre esta vinculado a que dicho artificio esta

dispuesto para cumplir con su objetivo.

Eficacia: es la capacidad de lograr un efecto o resultado buscado a través de una accién
especifica. El término proviene del vocablo latino efficax, que puede traducirse como “que
tiene el poder de producir el efecto buscado”. tiene que ver con hacer lo apropiado para

conseguir un propésito planteado a priori 0 de antemano.
Eficiencia: proviene del latin “efficientia” que puede aludir a “completar”, “accién”,
“fuerza” o “produccion, es la capacidad de alcanzar los objetivos y metas programadas

con el minimo de recursos disponibles y tiempo, logrando de esta forma su optimizacion.

Electrificacién: como accién y efecto de electrificar» y electrificar como:1. Hacer que

algo funcione por medio de la electricidad. 2. Proveer de electricidad a un lugar

Factor: Elemento, circunstancia, influencia, que contribuye a producir un resultado.
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Job: Orden de Produccion.

Kaizen: Método de gestion de la calidad muy conocido en el mundo de la industria. Es
un proceso de mejora continua en acciones concretas, simples, que se aplica con poco
recurso, implica a todos los trabajadores de una empresa, desde los directivos hasta los

trabajadores de base.

Lote: Fraccion del Job para mejor manejo de los materiales en proceso.

LPA: Layered Process Audit (Auditoria por capas). Auditar el proceso en cada actividad

para encontrar oportunidades de mejora.

Magnitud: Término usado por Ingenieria, en fisica la magnitud es la propiedad de los
cuerpos con la que se mide y se determinan los tamafios y estandares de espacio (altura,

superficie, peso, tiempo, temperatura, longitud.

Poka-Yoke: Es un término japonés que significa: Poka: “error no intencionado,
equivocacion...” y Yoke: “evitar’, es decir, “evitar equivocaciones”. Shingeo Shingo
desencantado ante la imposibilidad de alcanzar “0” defectos al final del proceso, ideo este

método basado en la realizacion de trabajos “a prueba de errores”.

Productividad: Es un concepto que describe la capacidad o el nivel de produccién por
unidad de superficies de tierras cultivadas, de trabajo o de equipos industriales. El
latin producto, el concepto ‘produccion’ hace referencia a la accion de generar (entendido

como sinénimo de producir), al objeto producido.

Rango: Es una categoria que puede aplicarse a una persona en funcién de su situacion
profesional o de su status social. Por ejemplo: “Tenemos que respetar el rango del
superior a la hora de realizar algun pedido”, “Dirijase a mi sin olvidar su rango o sera

sancionado”.
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Sensor: En la industria es un objeto capaz de variar una propiedad ante magnitudes
fisicas o quimicas, llamadas variables de instrumentacion, y transformarlas con un

transductor en variables eléctricas.

Scrap: Palabra inglesa que se traduce como chatarra o residuo..
El scrap o residuo industrial posee un valor econémico, en la medida en que puede

constituir un insumo para otra industria.
SPC: (Statistical Process Control) Control Estadistico de Proceso. Graficos de control,

Filosofia de administracion por calidad total, mejoramiento constante del proceso, con la

finalidad de prevenir que se elaboren productos o servicios defectuosos.

Volt: (Simbolo V) Es la unidad derivada del Sistema Internacional para el potencial
eléctrico, la fuerza electromotriz y la tension eléctrica. Recibe su nombre en honor a

Alessandro Volta, quien en 1800 inventd la pila voltaica, la primera bateria quimica.

Yield: Rendimiento proporcional de los beneficios de una actividad econémica.
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