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RESUMEN

El presente documento muestra las actividades realizadas en el rea de control de
produccion, de la empresa SUMITOMO ELECTRIC SINTERED COMPONENTS
MEXICO S.A. DE C.V., cuya actividad principal es la manufactura de partes de

transmision para automoviles de diferentes marcas.

A partir de la realizaciéon de un diagnostico en el area se pudo percibir que el
problema se detecta principalmente en los errores de captura de datos de las hojas
viajeras que son manualmente llenadas en cada proceso que atraviesa el material,
en donde se dedujo por medio de un diagnéstico de hojas viajeras que existen
diferentes errores, entre ellos el principal es el error por factor humano, por lo que
no era posible generar una trazabilidad sobre la causa raiz del problema en el
proceso, ocasionando con ello retrasos en la produccion, altos niveles de
desperdicios (scrap), altos costos de produccion, entre otros. Es importante recalcar
que las hojas viajeras se encargan de mostrar la informacién de cada etapa del
proceso (trazabilidad), de cada uno de los lotes que se producen, al no existir
informacion fiable esto ocasionaba un problema para definir la causa raiz del

problema y por consiguiente tomar acciones para mejorar y prevenir el error.

Los objetivos que se pretenden alcanzar:

1. Sistematizar el proceso de trazabilidad en el area de produccion.

2. Implementar el sistema de cédigo de barras como herramienta para dar
seguimiento a las etapas del proceso de produccién.

3. Detectar, acotar, analizar y mejorar problemas en el area de produccion,
acortando el tiempo de reaccion para la atencién de los defectos encontrados
y/o quejas de clientes.

4. Evaluar el impacto de la implementacion del sistema de codigos de barras.

Para poder cumplir con los objetivos se dio un seguimiento de la informacién con
los operadores para un mejor control del proceso de SUMITOMO (SEMX), con el fin
de tomar decisiones basadas en la fiabilidad de la informacion, esto permitio la

eliminacién de las quejas de los clientes utilizando cinco etapas:



ETAPA 1: Andlisis de las causas por las cuales se genera el defecto en SEMX.
ETAPA 2: Detectar areas de mejora.

ETAPA 3: Detectar problemas potenciales.

ETAPA 4: Definir objetivos de mejora.

ETAPA 5: Resultados.



CAPITULO 1

1.0 GENERALIDADES DEL
PROYECTO



1.1 INTRODUCCION

SUMITOMO ELECTRIC SINTERED COMPONETS S.A. de C.V., es una
empresa dedicada a la fabricacion y venta de piezas sinterizadas. En SEMEX

principalmente se manufacturan partes de transmisién automotriz.

La planta SUMITOMO ELECTRIC SINTERED COMPONETS S.A. de C.V. desea
incrementar la productividad a través de potencializar los procesos y disminuir los
errores por factor humano y maquina. La organizacién reconoce que un manejo
adecuado de informacion es vital para la toma asertiva en las decisiones, como
consecuencia evitar los reclamos de los clientes. El uso de herramientas como las
Tecnologias de Informacion y Comunicacion (TIC’S) apoya a mantener una
trazabilidad de la informacion del proceso, siendo esta fundamental para la

deteccién de problemas y por su puesto la clave para definir la mejora.

En la presente intervencion se tiene como finalidad la disminucion de las quejas de
los clientes relacionados al factor humano en el area de produccion de la empresa
SUMITOMO y se bas6 en un método de cuatro etapas para obtener el resultado

esperado.

Primera etapa: Se realizd el anadlisis de las causas por las cuales se genera el
defecto en SUMITOMO en esta etapa se analizan las probleméaticas que generaron

los problemas en el proceso.

Segunda etapa: se detectaron las areas a corregir en la empresa, para esta etapa
la empresa permitié el involucramiento en todas las areas de trabajo en planta, con
el fin de conocer el proceso de los registros que se llevaban a cabo y cémo

funcionaba el flujo de su material.

Tercera etapa: detectar problemas potenciales, para ello se tuvo que tener acceso
a documentacion como la distribucion de planta (layout), hojas viajeras y registros
de scrap (desperdicio), con el fin de validar la existencia del problema.



Cuarta etapa: Se definié el objetivo de la mejora, esta etapa nos permitié explicar

¢por qué? se debe corregir la problemética encontrada ante la organizacion.

Por ultimo, se plasmaron los resultados donde se explica como es que los objetivos
y resultados concuerdan.



1.2 DESCRIPCION DE LA EMPRESA.
SUMITOMO ELECTRIC SINTERED COMPONETS S.A. de C.V. (SEMX), es una
empresa dedicada a la fabricacion y venta de piezas sinterizadas (fabricar objetos
mediante el prensado de polvos o materias metalicas que previamente han sido
calentadas sin llegar a la fusion). En SEMX principalmente se fabrican partes de

transmision automotriz para diferentes proveedores de la industria automotriz:

Hausing vane intake, Hausing vane exhaust para DENSO, Bridge, Spline, Carrier
para JATCO, gear timing, gear oil pump drive, sproket driven para MAZDA y rotor
intake, rotor exahust para MITSUBISHI.

Los dos elementos basicos necesarios para fabricar un componente sinterizado
son: un polvo metélico y un utillaje. Partiendo de ellos, el proceso basico a seguir
para conformar una pieza sinterizada engloba tres operaciones: el mezclado de

polvos, la compactacion y el sinterizado.

Mezclado Compactacion
~—

Utillajes [l ' I
(L L

€y

Figura 1 Proceso SEMX de la empresa SUMITOMO ELECTRIC COMPONENTS,
S.A. DE C.V. Fuente SUMITOMO

SUMITOMO ELECTRIC SINTERED COMPONENTS S.A. de C.V. trata una nueva
tecnologia méas segura y competitiva que disminuye la necesidad de materias

primas caras.



1.3 Diagrama de proceso.
0-1 Mapa de proceso SUMITOMO
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Como se muestra en la gréafica visual anterior (Mapa de proceso SUMITOMO) cada
modelo tiene un proceso similar a la hora de su fabricacion, solo cambia el tipo de

maquinaria empleada, es importante resaltar que cada una de los modelos es
compactado y sinterizado.

Nombres de numero de partes

v_e

MX.0003 MX.0020 MX.0028 MX.0027

MX.0023 MX.0022



1.4 FILOSOFIA DE LA ORGANIZACION

La misidon de la empresa fue de suma importancia ya que su objetivo es la
satisfaccion del cliente y el proyecto tiene la misma meta, el personal que tiene
claros estos puntos (misién y vision) permite que la produccion y supervisores se
involucren para apoyar en los nuevos cambios, todo para perseguir la excelencia en

los productos finales y como tal la satisfaccion de los clientes.

1.4.1 Misién:

La Mision de SUMITOMO ELECTRIC SINTERED COMPONENTS MEXICO S.A.
DE C.V. México es ofrecer un servicio que cumpla con la satisfaccion del cliente y
requerimientos regulatorios aplicables por medio de la alta calidad de nuestros

productos a través del desarrollo humano de nuestros colaboradores.

1.4.2 Visidn:
Lograr un reconocimiento de excelencia a través de nuestros productos y servicios

posicionandolos como lideres en la industria de competentes sinterizada.

1.4.5 AREA DE TRABAJO:

El control de la produccion tiene que establecer medios para una continua
evaluacion de ciertos factores: la demanda del cliente, la situacion de la empresa, la
capacidad productiva, etc. Esta evaluacion debera tomar en cuenta no nada mas
el estado actual de estos factores sino que debera también proyectarlo hacia el
futuro.

La Funcion del area es dirigir o regular el movimiento metddico de los materiales
por todo el ciclo de fabricacion, desde la requisicion de materias primas, hasta la
entrega del producto terminado, mediante la transmision sisteméatica de
instrucciones a los subordinados, segun el plan que se utiliza en las instalaciones

del método méas economico. Para lograr el objetivo, la gerencia debe estar al tanto



del desarrollo de los trabajos a realizar, el tiempo y la cantidad producida; asi como

modificar los planes establecidos, respondiendo a situaciones cambiantes.

1.4.6 ACTIVIDADES DESEMPENADAS:

La empresa SEMX, me permitid laborar como residente en el area de Control de
produccion, conociendo asi cada uno de sus procesos. Me permitié participar en el
desarrollo de los inventarios mensuales a lo largo de seis meses, al igual que llevar
el control de piezas scrap que cada mes se pierde. Uno de los conocimientos mas
importantes fue la elaboracién de un plan de produccién, de acuerdo a los pedidos
de los clientes, con todo ello pude formar un criterio con respecto a las teorias

revisadas a lo largo de la carrera.

1.5 OBJETIVOS.

1.5.1 Objetivo general.
Disminuir las quejas de los clientes relacionadas con el factor humano en el area

de produccion de la empresa SUMITOMO.

1.5.2 Objetivos especificos.
1. Sistematizar el proceso de trazabilidad en el area de produccion.
2. Implementar el sistema de cédigo de barras como herramienta para dar
seguimiento a las etapas del proceso de produccién.
3. Detectar, acotar, analizar y mejorar problemas en el area de produccion,
acortando el tiempo de reaccion para la atencién de los defectos encontrados
y/o quejas de clientes.

4. Evaluar el impacto de la implementacion del sistema de codigos de barra.



1.6 JUSTIFICACION

SUMITOMO ELECTRIC SINTERED COMPONETS S.A. de C.V., es una empresa
dedicada a la fabricacion y venta de piezas sinterizadas. En SEMEX principalmente
se fabrican partes de transmision automotriz para diferentes proveedores Hausing
vane intake, Hausing vane exhaust para DENSO, Bridge, Spline, Carrier para
JATCO, gear timing, gear oil pump drive, sproket driven para MAZDA vy rotor intake,
rotor exahust para MITSUBISHI.

Actualmente la empresa SUMITOMO ELECTRIC SINTERED COMPONETS S.A.
de C.V., cuenta con un registro “hoja de viaje” para el material, de trazabilidad y
manejo con la cual se puede saber: quién operd cada proceso, cuando (fecha y
hora), piezas producidas, piezas defectuosas (scrap), operador u operadores,
aprobacion por laboratorio, lote de produccién, entre otras variables de interés para
la toma de decisiones. Este registro tiene que cumplirse en cada proceso, con el fin
de formar el historial de producciéon de cada lote que se produce, responsable,
cantidad y aprobacion, lo que nos permitira tomar decisiones importantes relativas
a la maquina, materiales, operario, entre otros factores que ayudaran a optimizar y
mejorar el proceso. Sin embargo, existe una gran preocupacion por parte de la
empresa ya que se han encontrado errores de los cuales el 97 % es ocasionado por

el operario o encargado del proceso.

Los errores que se han encontrado son: informacion falsa, nombre del operador
erroneo, fecha de produccién diferente o informacion incompleta, el area de calidad
describe este proceso en la hoja de viaje como: “no es lo mismo que las partes
fisicas reales”, “la informacion es dificil de entender por mala letra”, entre otros
comentarios. Esto conlleva a la deficiencia interna de informacion veraz y oportuna
para la toma de decisiones en el proceso, por lo que encontrar la informacion
adecuada se convierte en una serie dificultad para los lideres del proceso, en estos
casos se toma la decisién de reimprimir la hoja viajera nuevamente para rastrear la
informacion, manteniéndose la hoja errbnea como evidencia, este paso ocasiona un
alto costo en tiempo de atencion y por consecuencia en el costo por falta de

intervencién en el proceso.



La informacion compartida incorrecta representa un problema para los tomadores
de decision en el proceso, ya que por un lado la tardanza en la toma de decisiones
estd ocasionando la pérdida y la credibilidad hacia el cliente. Otro problema
cometido frecuentemente en el proceso son los graficos de produccion los cuales
debe ser llenados diariamente por los supervisores de cada area que relatan por
medio de gréficos la tendencia entre el plan y el comportamiento real del proceso,
el llenado no es frecuente que suceda por olvidos del supervisor, como
consecuencia no se cuenta con informacién fiable y oportuna. Por altimo, se ha
detectado que no existen registros reales de los tiempos de paros técnicos que se
tienen en cada linea, por lo que la falta de informacién ocasiona la nula toma de
decisiones en los procesos y cuando esta es tomada nos enfrentamos a que el dafo

pase a nuestros clientes.

En los dltimos meses del 2018 se han incrementado las quejas oficiales de los
clientes llegando a 5 una por mes y 10 reclamos no oficiales mientras que en el
2017 se recibié una queja y cero reclamos no oficiales. La consecuencia obtenida a
partir de las quejas es la disminucion de la calificacion de confiabilidad de la
empresa ante sus principales clientes y por lo tanto un costo adicional por el pago
de comprensiones de errores, aunado a los costos internos por falta de acciones
correctivas y preventivas inmediatas. El proyecto de mejora establecido por
SUMITOMO se refiere a la eliminacién de las quejas en un 100 por ciento a partir
de implementar acciones de trazabilidad, como lo es la implementacion del sistema
de cddigo de barras que le permita reaccionar de manera inmediata al momento de
detectar fallas en el proceso de produccion. Como he comentado en parrafos
anteriores al dia de hoy no se cuenta con informacién fiable y oportuna que le
permita tomar decisiones inmediatas en campo, ya que la informaciéon que es
desarrollada por los operarios y supervisores no cuenta con la confiabilidad de la
informacion debido a multiples errores de llenado o a su actualizacién entre otros

factores ya expuestos que limitan la toma de decision efectiva.

Por lo anterior se torna prioritario la determinacion de un proyecto que permita

identificar causas relativas a los errores suscitados en la produccion en el momento



gue suceden evitando costos adicionales o pagos por compensacion de errores lo
cual genera estar fuera del presupuesto y por ende disminucion de la rentabilidad

del proceso.



CAPITULO 2
MARCO TEORICO

2.1 Marco Tebrico
Fundamento Tebrico



Se mencionan las terminologias a las que hace referencia la investigacion, asi como
investigaciones y andlisis realizados, igual comportamientos de las terminologias
aplicadas a la empresa sin dejar de lado los conocimientos adquirido a lo largo de

la carrera de Ingenieria en Gestion empresarial.
Manufactura esbelta:

Ayudan a eliminar todas las operaciones que no le agregan valor al producto,
servicio y a los procesos, aumentando el valor de cada actividad realizada y
eliminando lo que no se requiere. Reducir desperdicios y mejorar las operaciones.
Diaz de Santos, 2002.

SISTEMA DE TRAZABILIDAD

La "capacidad para rastrear los antecedentes, la aplicacién o la ubicacién de una
entidad por medio de identificaciones registradas. Encontramos su uso en el ambito

de los conceptos de calidad de procesos industriales o productivos:
* Origen de sus componentes.

* Historia de los procesos aplicados al producto.

* Distribucion y localizacion después de su entrega.

Aplicando este concepto al ambito de los articulos nos obligaria a incluir en la
descripcion de los materiales los vinculos necesarios para asegurar, no solo la
posibilidad de repetir los resultados, sino para enfrentar las posibles consecuencias

gue de los resultados o del uso de los resultados se desprenda.
AESA-MAPA-FIAB. Marzo 2004

En la actualidad, las grandes empresas implementan sistemas de trazabilidad sobre
etiquetas y chips electrénicos, gestionados en internet; por lo tanto, se ha dado un
cambio conceptual y se han consolidado nuevas herramientas y nuevos canales

para conseguir una mayor eficiencia.
Definicion de la Rastreabilidad/Rastreo de los productos CX/GP 04/20/6.

Trazabilidad total en la empresa:



Permite la identificacion total del proceso, identificando una posible inconformidad
del cliente. De esta manera la trazabilidad se convierte en una herramienta de
prevencion, comunicacion, de anticipacion para la gestion logistica asociando flujos

de informacion a flujos fisicos de las mercancias. Safety Authority of Ireland. 2002
Trazabilidad interna

Trazabilidad de los productos dentro de la empresa (independiente de si se

producen o no nuevos productos).
Trazabilidad hacia atras

Se refiere a la recepcion de productos. En este momento, los registros son la clave
necesaria para que pueda realizarse el seguimiento de los productos hacia su
origen, esto es, desde cualquier punto en su trayectoria a sus etapas anteriores.
Safety Authority of Ireland. 2002

La incursién de las TIC en el contexto organizacional ha revolucionado el
pensamiento administrativo y gerencial, esto se evidencia en varios aspectos, uno

de ellos es la forma como se gestiona el talento humano Valzacchi, J.R. (2003).
TIC:

Las tecnologias de informacion y comunicacién, es un conjunto de herramientas o
recursos de tipo tecnoldgico y comunicacional, que sirven para facilitar la emision,
acceso y tratamiento de la informacion mediante cédigos variados que pueden

corresponder a textos, imagenes, sonidos, entre otros. ServiciosTIC, 2006

Las TIC involucran ademas el desarrollo de las redes, por lo que permiten un mayor

y mas facil acceso a la informacion.
TIC:

Desde 1990 ha surgido una revolucién econdmica fundada en el uso intensivo del
internet y otras tecnologias basadas en la computacion, la adopcion del coOmputo es

evidente para la automatizacion de los procesos productivos.



Los codigos de barras son un recurso esencial en la fabricacion, logistica y
comercializacion de productos para las empresas, ya que aseguran la trazabilidad
de los productos en cualquier lugar del mundo y agilizan las operaciones de
distribucion. Implantar el codigo de barras en la empresa es muy recomendable
desde el punto de vista de la gestion y comercializacion, ya que reduce

notablemente la ineficacia y mejora la productividad. Valzacchi, J.R. (2003)

Desde el punto de vista de la produccién, logistica, gestion y comercializacion,
emplear codigos de barras es muy recomendable, ya que evita el tecleo manual,
agiliza el control de productos, permite conocer de manera inmediata todo tipo de
informacion sobre el producto, permite seguir el movimiento del producto y su stock
a lo largo de la cadena de suministro y elimina posibles errores humanos, lo que

reduce considerablemente la ineficacia y mejora la productividad.

Actualmente el 97 % de ellos se lee al primer intento, mientras que el 3 % restante
presenta dificultades de lectura. Como medida de seguridad, para que en aquellas
situaciones en las que el simbolo por alguna circunstancia no pueda ser leido se
puedan introducir manualmente los digitos que lo componen, los nimeros del

cbdigo de barras deben figurar debajo del simbolo en formato legible.



2.2 METODOLOGIA APLICADA

0-1 Metodologia aplicada en el proyecto.

ETAPA 1:

Andlisis de las causas por las cuales se
genera el defecto en SEMX

ETAPA 2:

Detectar areas de mejora.

ETAPA 3:

Detectar problemas potenciales.

ETAPA 4:

Definir objetivos de mejora.

ETAPA 5:

Resultados.




CAPITULO 3
DESARROLLO



3.1 ETAPA 1. Andlisis de las causas actuales por las cuales se genera el
defecto.

Actualmente la empresa SUMITOMO ELECTRIC SINTERED COMPONETS S.A.
de C.V. cuenta con un registro “hoja de viaje” para el material, de trazabilidad y
manejo con la cual se puede saber: quién operd cada proceso, cuando (fecha y
hora), piezas producidas, piezas defectuosas (scrap), operador u operadores,
aprobacion por laboratorio, lote de produccion, entre otras variables de interés para

la toma de decisiones.
HOJA VIAJERA PARA PRODUCCION MASIVA
= T Hamere de pelve Denca Méxiss SA. de 0. Housing Vane INT | MX—0001
Fuio orocess Inicio de lote (Operador) | Final de lote (Operador) Cantidad|Cantidad Entrega (Lider) Recibe (Operador) Aprobé
Némina Fecha | Hora | Némin| Fecha Hora OK NG Némina Fecha Hora | Némin| Fecha Hora Lote
dd/mm_|hh:mm a dd/mm | hh:mm dd/mm_|hh:mm a dd/mm_| hh:mm

1 Compactado

2 |Sinterizado

3 |Dimensionado

Inspeccién
Intermedia (Lab)

5 |Sorteo redondez

6 |Magnaflux

7.1 |Maquinado OP 10

Maquinado OP 20—
30

7.3 |Maquinado OP 40

Inspeccién Final
(Lab)

Sorteo Adicional
(200%)

Sorteo de
Apariencia

11 |Aceitado/Empaque

INFORMACION DE LOTE VERIFICADOR DE INSPECCION KURAIRE
Lote de
materiales Lote maquinado 1 Lote maquinado 2 Lote maquinado 3 Inspeccién intermedia Inspeccién final Recepcién
(blanking)
Por adelantar producto por demanda de cliente (no hay retrabajo) . . Nz Responsable de Numero de
Z ., |8 5X12-1 (originab Y 5x1 opia a la hoja original y | Cantidad lote original | Cantidad nuevo lote T de | Razon por la aue se parte lote | ZPPOROtA 2 0 foodbaok
25 ote
=3
3 En caso de
& Ej: 5X12-1 (original) Y 5X12-1-2Z ja original
v anexa al nuevo lote. Se genera feedbac e ume
de lote.

0-1Hoja viajera SUMITOMO.

Este registro tiene que cumplirse en cada proceso, con el fin de formar el historial
de produccion de cada lote que se produce, responsable, cantidad y aprobacion, lo
gue nos permitird tomar decisiones importantes relativas a la maquina, materiales,

operario, entre otros factores que ayudaran a optimizar y mejorar el proceso.

Sin embargo, existe una gran preocupacion por parte de la empresa ya que se han
encontrado errores de los cuales el 97% es ocasionado por el operario 0 encargado

del proceso.
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Los errores que se han encontrado son: informacién falsa, nombre del operador
erréneo, fecha de produccion diferente o informacion incompleta, el area de calidad
describe este proceso en la hoja de viaje como: “no es lo mismo que las partes
fisicas reales”, “la informacién es dificil de entender por mala letra”, entre otros

comentarios. Esto conlleva a la deficiencia interna de informacién veraz y oportuna.

3.2 ETAPA 2. Detectar area de mejora.

Mala captura (informacion errénea) Registro de informacién extemporaneo.

Informacién sobre produccién sin actualizar.

Mal manejo de informacion. Errores humanos detectados.

0-1layout de la empresa SUMITOMO



3.3 ETAPA 3. Detectar problemas potenciales.

Cuando se toman decisiones en las empresas éstas deben de cumplir con ciertas
caracteristicas, ya que de esto depende en muchas ocasiones el éxito o fracaso de
la organizacion, algunas de ellas deben cumplir con algunos requisitos:
-Oportunas

-Rapidas

-Informadas

-Efectivas

-Eficientes

La importancia de la informacion para las organizaciones radica en que es un
recurso esencial, éstas la utilizan al desempefiar sus operaciones diarias y de
manera estratégica para la busqueda de un alto nivel competitivo y crecimiento. En
este sentido una opcion muy valida para hacer crecer el valor de este recurso tan
importante es integrarla y tenerla disponible en el momento adecuado para que
pueda ser analizada por los tomadores de decisiones. Es en este momento que las
herramientas tecnoldgicas juegan un papel muy importante al integrar los datos y

aumentar el valor que aportan los mismos para la empresa.

El conocimiento es un factor esencial en las compafias tanto para alcanzar los
objetivos y metas estratégicas como para elevar el nivel de productividad y
rentabilidad, sin embargo a pesar de que la informacion se genera de manera
automatica durante la operacion de la empresa SEMX no estan aprovechandola
para la correcta toma de decisiones informada ya que para la toma de decisiones
en el proceso encontrar la informacion valida se convierte en una serie dificultad
para los lideres del proceso, en estos casos se toma la decision de reimprimir la
hoja viajera nuevamente para rastrear la informacion, manteniéndose la hoja
errénea como evidencia, este paso ocasiona un alto costo en tiempo de atencion y
por consecuencia en el costo por falta de intervencion en el proceso, haciendo que
la informacion cada vez sea menos confiable y representando un riesgo para la

empresa.



Fecha de preparacién Destino de requerimiento TProduste No. De Lote
301§
Cantidad inicial de Lote [No. Hoja de Trabye (035) No. Revisibn de estander de nspeocidn No. Revisién de proceso QC No. Revision dibujo ‘
3024 9 103~ /
Tipo de polvo Peso de producto terminado TNo. De : dibujo
XF-181 MX0022
- e bcaiin especit do Inicio de lote (Operador) | Final de lote (Operador) 0';':‘ sk Entrega (Movedor/Lider) Recibe (Movedor/Lider) Aprebo Lote
P e | G | e [ | 2 ] [R5 e | G [ e [ [ T [ e [ w0
Lo __ it 3760 {950 N qun -0 123003029 [~ [Nour [A-oi (im0t o (40111940
2 Swions 0B i ey 4-0] 11450k v [0l [12:33120S [ A 0 o [4-0) 112723k mea19 00]D tan)
3__ [Dimensionado 51mod19-01 73S 19 me19-1 1249]3010] 8 o mauli0-cl (2 48k i g0l 7o
5 Inspeccién laboratorio
5 finapaoedf i i Lol leslon 19.45 [Vat slocJa.50 13010 | 0 feendth] csion Jiooe [J0rsc [35/01]/0:35
73 [Shioment SEMX-PARKER Uorye g Jo/ [19:95] Jorse |35/01 [12295]3010 | 0 [Jorsc|as/ol [jo:95
86 |Quenching and tempering P 701 12 2T Bal o 4 |2eie| ©
99  |Inspeccién quenching & temperin, AM‘} 43'0( (ff 2 0M i e 00 2000
112 |Shipment PARKER-SEMX ol & Mﬂ'u M o 'h‘!
125_|Confirmacion matorial recioido Lo loV2.02k: 147 f2l2 0210877 0
138  |Inspeccién recibo laboratorio

3.4 Errores humanos en la empresa en hojas viajeras.

Proceso de llenado: Al inicio de cada lote se hace el llenado del proceso en el que

entra y sale el material construyendo su trazabilidad, con los datos de némina, la

fecha en la

hora en que se recibe, la hora en que se termina, cantidad de piezas ok, cantidad
de NG que se genera, asi como comentarios importantes que se deben saber en el

proceso siguiente.

0-1Hoja viajera en Proceso de llenado.

En un afan de la empresa para que la informacion fuera mas confiable decidio

implementar como validacion de cada area un sello que permite corroborar que la



informacion sea verdadera y confiable. El sello se les asigné a los lideres de cada

area.

Sin embargo no todas las hojas cuentan con esta validacion ya asignada, ademas
como se aprecia en laimagen posterior no todos los datos son claros, ya que existen

campos sin llenado y las cantidades de NG no concuerdan con las piezas OK.

3.4.1 Regqistré de hojas viajeras

SEMX actualmente captura a diario sus hojas viajeras como respaldo de
informacion. Sin embargo las cantidades no son confiables, ya que la hoja viajera

no cuenta algunas veces con informacion precisa.

O-lRegistro de hojas viajeras

Se encuentra muchos errores en cuanto piezas que no checan con la cantidad de
piezas OK, este error se atribuye al llenado de la hoja viajera ya que es manual y
no siempre se llena a conciencia, dandole a la empresa una gran desventaja al no



tener una informacién confiable al momento de un reclamo por parte del cliente,
ademas en la especificacion de esta hoja no siempre se hacen los comentarios

correspondientes.

0-2Lead time SUMITOMO.

3.4.2 Gréaficos de produccion

La informacién compartida incorrecta representa un problema para la toma de
decisién en el proceso, ya que por un lado la tardanza esta ocasionando la pérdida
de la credibilidad por parte del cliente. Otro problema cometido frecuentemente en
el proceso son la falta de captura en los gréaficos de produccion los cuales deben
ser llenados diariamente por los supervisores de cada area que relatan por medio
de graficos la tendencia entre el plan y el comportamiento real del proceso, esto no
es frecuente que suceda por olvidos del supervisor, provocando informacion no
fiable y oportuna. Por ultimo, se ha detectado que no existen registros reales de los
tiempos de paros técnicos que se tienen en cada linea, por lo que de nueva cuenta

la falta de informacién ocasiona la nula toma de decisiones en los procesos.



200,000

160,000

120,000

80,000

40,000

29 30 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 6 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30

CONCEPTO 29(30| 1|12 [3|4|5]|6|7[8]9]10|11|12]13|14|15)/16|17|18|19(20|21|22|23|24|25|26|27|28|29]|30[TOTAL

Target (Daily Production) | 2,800 5,600 [ 5,600 | 5,600 | 5,600 | 5,600 | 5,600 | 5,600 [ 5,600 | 5,600 | 5,600 | 5,600 | 5,600 | 5,600 | 5,600 | 5,600 | 5,600 | 5,600 | 5,600 | 5,600 | 5,600 | 5,600 | 5,600 | 5,600 5,600 | 5,600 | 5,600 | 5,600 | 5,600 | 5,600 | 5,600 5,600| 176,400

Target (Acum) 2,800 | 8,400 | 14,000 | 19600 | 25,200 | 30,800 | 36,400 | 42,000 [ 47,600 | 53,200 | 58,800 | 64,400 70,000 | 75.600 | 81,200 | 86,800 [ 92,400 98,000 | 103,600 105, 200| 114,800 120,400 | 126,000 131,600 137,200 142,800 | 148,400 154,000 159,600, 165200{ 170,800 176,400)

Diaria Real 1° Turno L-1 | 287 [1,361| 718 1.154|1,260 | 1,224 | 1,343 | 1,631 [ 1,630 1,526 1,460 | 1,375 | 1,485 | 1,500 | 220 | 1,400 {1,200 1,630 | 1,630 | 1,632 | 1,640 | 827 | 1,631 1,100 1,000| 1,420 | 1,650 | 1,635 | 1,625 | 1,450 1,501 | 1,075

Diaria Real 1° Turno L-2 | 286 [1,354| 718 1,212|1,276 | 1,200 | 1,379 | 1,631 [1,631 | 1,466 | 1,430 | 1,335 | 1,440 | 1,500 | 1,100 | 1,400 1,200 1,630 | 1,630 | 1,632 | 1,640 | 1,008 | 1,631 1,150| 950 1,550 | 1,650 | 1,635 | 1,625 | 1,433 1,501 | 1,626

Diaria Real 2do turno L-1 [1,630{1,640| O |970| O |[1.625|1,650|1,628|1,626|1,503|1.630| O [1.632| O |1.625|1,501 1,500 1630 (1,628|520(910]1,390|1,451 1,230 1,650 | 1,626 | 1,453 |1,264| 1,170 | 1,420 | 463 | 1,040

Diaria Real 2do turno L-2 1,630,640 O |972| O [1,626|1,650(1,626(1,626/1,502(1,630| O |[1,632|1400 1,625 (1,500 1501 (1,630 | 1,628 | 1,520 1,505 | 1,380 1,451(1,230 1,650 | 1,626 | 1,450 | 1,192 | 1,060 | 1,347 | 466 | 1,000

NG ler Tumo ojojojojojojO|jOjO|jO|21|21|OfjO|O]JO]JO|O]|O|1|0O|1|0O0|0O|4|3|]0|0|0O]JO]JO]|O
NG 2do Tumo ojojojojojojojojojojojoj1jojojojojojojojojojojojojojojojojojojo
Diaria Real TOTAL 3,833|5,995 | 1,436 | 4,308 2,536 [ 5,675 6,022 | 6,516 | 6,513 | 5,997 [ 6,150 2,710 6,189 4,400 | 4,570 | 5,801 | 5,401 | 6. 5304 6,164|4,710 5,250 6,222 3,9314,741| 166,769

TOTAL ACUM 3,833 (9,828 | 11,264 15,572 18,108 | 23, 783 | 29.805 | 36,321 [ 42,834 [ 48,831 | 54,981 | 57,691 [ 63, 880 | 68.280 | 72,850 [ 78,651 [ 84,052 [ 90,572 | o
NG TOTAL olololofofofofofolo|1]1]2]o]o0]0]0
Tiempo de paro der | g4 950|360| 240 |240{360| 0 | 40 | 20 0| 0| o0 |30]|830|80 370

112,692 118,856 123566 126,
0|0
40 (345

0|0
60 | 80

turno (min) 0
o P29 1 30 | 30 [a40| 159 1210( 30 | 30 | 45|50 | 0 | 50 |:40[ 30 |720| 30| 20| 0 {85|30| 0 | 0 | 0 |0 [0 {30|30| 0 | 0| 0|0 [960| O
(Tr::;p" deparototdl | 5301150(1800|399[1.460(390| 30 | 85 | 70| 0 | 50 |1440| 30 |750|860(100(370|115| 30 | 40 | 40 |470| 40 |345|120|160| 0 | O | 40 |142|1020| 80

0-1Gréaficos de produccion SUMITOMO.

El sistema actual utilizado en SEMX no es suficiente para tener toda la informacion,
algunos de ellos son incompletos, si necesitamos rastrear esa informacion, esto

lleva mucho tiempo o podemos tener el riesgo de no tener informacion.

3.5 ETAPA 4. Definir el objetivo de mejora.

El deseo de contar con visibilidad en los procesos, lograr la satisfaccion del cliente,
el aumento en los méargenes de utilidad y el cumplimiento de la normatividad son
factores que estan motivando a muchos fabricantes a considerar los programas de

trazabilidad como una estrategia a largo plazo.

La implementacion de un programa de trazabilidad es un método probado que les

ayuda a alcanzar sus objetivos estratégicos.

Con todas las opciones que se tienen al alcance, al tomar la decision de
implementar un programa de trazabilidad. Crear sistemas de informacion mas
robustos y confiables, y obtener informacion mas precisa en las distintas areas de

la empresa, buscando que el proceso fluya y directamente de un paso que agregue
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valor a otro, desde la materia prima hasta el consumidor, involucrando a los

responsables de cada area y a operadores afiadiendo eficiencia.

Utilizando como prioridad el Codigo de barras como la tecnologia de captura
automética de informacién que permite identificar quién opera las maquinas de
produccién, numero de parte con el que se esta trabajando material ok o scrap, con
un cédigo numérico que por lo general se combina con un codigo alfabético, con el
fin que la informacion a procesar y almacenar que se consiga en un sistema digital
binario donde todo se resume a sucesiones de unos y ceros, se encuentra en la
memoria y central de decisiones légicas de una computadora de tipo estandar, o en
tabletas adecuadas a cada proceso esté disponible para las areas de produccion de

una manera confiable y precisa.



CAPITULO 4
RESULTADOS



4.1 RESULTADOS.

A continuacion, se adentrara al lector a los puntos finales del proyecto, en los cuales
se especifican los logros y resultados obtenidos después de la realizacion del
proyecto, asi como algunos aspectos que podrian ser tomados en cuenta para ser

desarrollados en un futuro que pudiesen mejorar lo obtenido.

4.1.2 Objetivo 1y 2:

Sistematizar el proceso de trazabilidad en el area de produccion Planteando como
herramienta principal el cédigo de barras para dar seguimiento a las etapas del
proceso de produccion.

Como primer paso a la estandarizacion de la trazabilidad de los procesos, se
implementara un sistema cédigo de barras como herramienta para dar seguimiento
a las etapas del proceso de produccion.

El cédigo de barras es una herramienta que ayuda a la optimizacién de procesos en
este caso dentro de la empresa con multiples beneficios para mejorar la eficiencia
y productividad, captura de informacién mas réapida y sencilla, obtener una lectura
precisa, un mayor control de tu stock y conocer qué productos tienen mas salida,
entre otras cosas, son realmente muy importantes para ayudar a tener un control en

los productos.

El sistema del codigo de barras permite la eliminacion del error humano, la
ocurrencia de errores para los datos ingresados manualmente es significativamente
mas alta que la de los cddigos de barras. Un escaneo de cddigo de barras es rapido
y confiable, y toma infinitamente menos tiempo que ingresar datos a mano. El uso
de un sistema de cédigo de barras reduce el tiempo de capacitacion de los

empleados.

La hoja de viaje cambiard la estructura y tendra un codigo de barras; este cédigo de

barras se escaneara en cada linea de proceso; hasta el final del proceso.



SUMITOMO ELECTRIC SINTERED COMPONENTS
JOB MOVE SHEET

Orden N°:  000-000-001 Tipo de polvo: XF-181 Fechade trabajo: 17/04/2018

N°de parte:  MX-0001 Lote de polvo:  P8723568 Cantidad a producir: 2,400

HOUSING VANE INTAKE

OPERACION Cantidad OK | Cantidad NG COMENTARIOS

Compactado

Sinterizado

Dimensionado

Redondez

Magnaflux

OP 10

OP 20-30

OP 40

Sorteo 200%

Inspeccién final

Sorting

Aceitado

4.1.2-1Nueva hoja viajera.

Cada linea de proceso tendrd su propia exploracion, al comienzo del turno, el
operador tendra que escanear su ID. (En caso de cambio de operador, este

operador tendra que volver a escanear su ID).


file:///C:/Users/ARturo/AppData/Roaming/Traceability system.xlsx

. SUMITOMO ELECTRIC .
SINTERED COMPONENTS MEXICO

No 00069 ,

T

SUMITOMO ELECTRIC
SINTERED COMPONENTS MEXICO

Cto. Cerezos Orient2 No.104
Parque San Francisco IV.
San Francisco ce los Romo

Tel: (449) 251-79-06

W sumitomo |
ELECTRIC |

GROUP

4.1.2-2Tarjeta de escaneo.

Al comienzo de cada lote, el operador tiene que escanear la hoja de movimiento

del trabajo, en caso de que no lo hicieran, la maqguina no funcionara.
Este poka-yoke sera para evitar tener informacién incompleta.

Con los contadores de ayuda, cargaremos el Qty producido por maquina, esto
hara para tener produccion diaria y coincidir con la cantidad que debe pasar al

siguiente proceso.

Al final de la informacion de escaneo tendremos toda la trazabilidad por lote y

tendremos un buen control de inventario.

| Fecha de trabajo: 17/08/2018
de polvo: _peraases

OPERACION  dadoK | cantidad NG comenTaRIOs
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¢, Qué informacién se tendra?
-Quienes operan

-Cuando

-Tiempo (real)

-Inventario de movimiento

-Siga el sistema FIFO
-Resultados de Laboratorio
-Stop tiempo para cada maquina
-Partes producen por turno
-Partes NG por turno

-Modo de fallo

4.1.2-3Proceso de escaneo SUMITOMO.

TN i 7

8807-1
Las hojas de Escaneo en
viaje tienen un cada
codigo de proceso.
barras, deben Principio y
escanear al fin
principio y al
final de cada

lote.

Escanear por
celda

Escaneo en
cada
proceso.
Principioy
fin



¢, Como funciona?

LUNITRACE PROD

Cadina MIP

= Cancalar

&) Acepsar

WLEEPMA 36 pom
Operadar acual: (51N IDENTIFICAR)

¢Qué se controla?

55! Crear lote a partir de rollo de proveedor

Crear tarjetas a partir de rollo de proveedor

Nueva
lectura

Serie rollo

Gen Crear Modificar Borrar Reimprimir
tarj tarjeta tarjeta tarjeta tarjeta
SNP

UNIPRES

Numero Peso pieza Peso total Operador
187008 BL187008001 0919 3894 3578586 Blanking 400
# Parte SNP contenedor
234525MXARO 350.00
Proveedor Dimension
MIMETAL PROCESING | |3.20X318XC
Fecha recibo # Inspeccion
09/05/2017 12:00:00 a 44021140
Peso original Peso usado Peso actual X
1,235.00 3,578.59 -2,343.59

3894 357859

10/08/2018 04:40 p. m.
Operador actual: Usuario prueba

4.1.2-4Piloto Programa escaneo.

Cerrar



4.2 Objetivo 3:

Detectar, acotar, analizar y mejorar problemas en el &rea de produccion, acortando
el tiempo de reaccion para la atencidon de los defectos encontrados y/o quejas de
clientes.

En cada etapa hemos ido dejando atras sistemas y dispositivos que en su dia fueron
una mejora, hasta llegar a las pantallas tactiles para tener a la mano todo tipo de
datos. Fue el momento ya para desterrar la copia en papel que debia guardarse en

la estacion.
Los motivos y a la vez ventajas fueron los siguientes:

+ Eliminar la anotacién de datos en un papel que debia formalizarse con firmas,

fechas y sellos cuando, ademas, debian entrarse datos en el sistema informético.

* Mejorar la calidad de la informacién al no tener ya registros con anotaciones

manuscritas.
* Eliminar la manipulacion, clasificacion y finalmente el archivo de papel.

* El ejemplar que se lleva el usuario es exactamente el mismo que se guarda para

la estacion en formato PDF con firma electrénica.

La implantacién del lector cédigo de barras, hara que se persiga un claro objetivo

de mejorar la informacion de las anotaciones con los siguientes logros:

» Mayor fluidez y rapidez en la gestidon de la fase final en la que se entregan los

documentos al usuario del servicio.



* El Director de estacion o Jefe de equipo que habitualmente complementaban y
sellaban las hojas viajeras, pueden dedicar ahora méas tiempo al control de las

lineas.

* Se paso de tener personas que hacian anotaciones manuscritas y estampaban
sellos como principal funcion en la mayor parte de la jornada de trabajo, a disponer

de personas que organizan y 14/24 supervisan el servicio.

Finalmente, como parte también del conjunto de mejoras que permite dar mayor
fluidez a la inspeccidon y mejorar la informacion en los registros, se desarrollé un
sistema de entrada de datos a través de terminales de mano en lugar de utilizar las

pantallas tactiles anteriores.

* Los datos de la inspeccion se introducen en el sistema desde el mismo momento

en que se inicia.

* No hay tiempos de espera para utilizar los antiguos terminales o puestos de trabajo

compartidos.

* La conexiéon de los dispositivos via wifi evita que deban depositarse en cada

estacion de trabajo para descargar la informacion.
* El inspector puede consultar los datos de forma autbnoma y sin esperas.

Hay que decir que durante la implantacién se trabajo en diversos aspectos que

debian asegurar su utilizacion de forma eficaz y segura, como por ejemplo:

» Adecuacion de la aplicacion informatica para los supervisores y gerentes de la

planta.

* Estudio y disefio de un mapa de cobertura inalambrica para cada centro de

inspeccion.

» Seguimiento continuo hasta asegurar la fiabilidad de su utilizacion.



En la empresa SUMITOMO ELECTRIC SINTERED COMPONETS S.A. de C.V. las
personas son el primer y principal activo. Por lo tanto, el factor humano es el que
mueve todos nuestros procesos con ayuda de otros elementos como las
maquinas/equipos, instalaciones, procedimientos e instrucciones de trabajo y el

entorno de trabajo determinado.

Todos estos factores estan en continta interaccion con el personal en su dia a dia,
haciendo que realicen tareas que requieren que tomen decisiones, con el riesgo
que cometan errores o0 que no los cometan. Por lo cual con la implementacion del
codigo de barras se aumenta la visibilidad de los procesos de produccion, ayuda a
proporcionar mejores informes de las actividades realizadas. Extender el control de
los procesos puede ser obligatorio para cumplir con las regulaciones y requisitos del

cliente.

La capacidad de analizar mejor el funcionamiento de los procesos de produccion
también es una gran ventaja para la empresa ya que se puede atacar un problema
con informacion clara y precisa, dando lugar a una mejor solucién en el proceso de
productividad. Por otra parte, mejorar el control de calidad y el proceso de
planeacién, se encuentra entre los beneficios potenciales al implantar un control de

procesos mediante cédigo de barras



4.3.1 Mejoras a los graficos de produccion.

0-1Grdficos de produccion implementacion.

PRODUCCION POR
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PLAN DE PRODUCCION Y
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ACUMULADO.
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Como podemos observar en la grafica de produccion tenemos una mejor fluidez de

informacion mas comprensible y mas completa ya que esta también muestra el

scrap por turno al igual que tiempos de paros, esta implementacion significa un

importante logro porque de esta manera a diario se hace una reunion con lideres y

supervisores para exponer la produccion lograda dia con dia de esta manera que

sea entendible para todos los problemas que se tuvieron en otro turno ¢ Coémo se

pueden solucionar?, al igual que se priorizan problemas. Es importante mencionar

gue todos los supervisores de otras areas participan y por cada modelo se pueden




ahora mostrar el nimero de defectos que se tiene para poder cuidar la produccion

y poner atencién sobre el defecto més recurrente.
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SCRAP POR LINEA Y
OPERACION.
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4.3.2 Reqistro de

Scrap

0-1 Caja roja SUMITOMO.

El registro de scrap cambio con una serie de pestafias que nos permite ver a diario
en el momento exacto cuanto se tiene un defecto, con registro también se ha
agregado una gréfica que nos permite ver en tiempo real el total de dinero que se
esta perdiendo de esta manera los directivos pueden ver a diario la pérdida que se
tiene ya no tienen que esperar a final de mes para poder consultarlo, esto permite

tomar decisiones exactas y precisas, poniendo atencion en el area donde se esta

generando defecto.

REGISTRO CAJA ROJA DICIEMBRE

FECHA TURNO NOMBRE | N° PARTE PROCESO DEFECTO ZONA DEFECTO OTROS i CANTIDAD: LOTE FOLIO

30nuz;s 1 ESME M, 0030 SORTING MANCHA BLANCA 21

soruzes 1 £ste 0030 SORTING FALTADE MATERIAL F

Joruzes 1 EsE <0030 SORTING GoLre 1 Br0-3 s

Soruzoe 1 Ese M 0030 SOATING oo )

soruzes 1 Ese <0030 SORTING PORD n

3o0H1z018 2 ANGELES MX.0001 SORTING REBABA 1 arat-4 10

vnzizow 1 o w0025 SORTING soLre s

onzizes 1 MaARI M. 0028 SORTING PORO -] a5z H

onzzow 1 s w00z SORTING Rava 2

ovzizos 1 mam <0028 SORTING remABA 1

o1Hzizo18 1 MELIZA M. 0028 SORTING COMTAMNACION 1 ari5z 2

owzizos 1 WELIZA <0023 SORTING Rava 2

02H2i2018 2 ROBERTO M. 0020 SORTING GOLPE 1

02H12{2018 2z ROBERTO M. 0020 SORTING RUGOSIDAD 1 avai-as »

onzizes 1 J.CARLOS M, 0003 SORTING GOLPE 2

onzizow 1 o cARLOS i< 0003 SOATING oro 3 srers ®

owzizos 1 i canLos i< 0003 SORTING reBABA 7

3o0H12018 2 Luis MX.0001 SORTING PORO 1 -2 15

osrizizes 1 MARTHA 003 SORTING resABA s svaat ®

03M12{2018 1 MaARI MX.0001 SORTING PORO 1 2T 17

osrzizes 1 e w0001 SORTING ResABA w

03122018 1 LIZANDRO MX.0001 SORTING GOLPE 1 24T 5

oarzizes 1 Leangro 0001 SORTING FeBABA 2

uruzes 1 MARTHA w0t SORTING PoRO 2

3001018 1 MARTHA MX.0001 SORTING FEBABA 2 a4 "

Soruzes 1 WA w001 SORTING GoLpe a

Cost | Calculo | NG per Model | RESPALDO (] ) [l - 3
SCRAP
NIA DF SCRAP
MX-0001
MN® PARTE MX.0001 -7
Etiquetas de fila| ~ | Suma de CANTIDAD PROCESS PCS COST TOTALCOST Etiquetas de fila -T| Suma de TOTAL COST
SINTERIZADO 20 In blanking 20 $ 045 & 9.03 In blanking 3 9.03
MAQUINADO 58 In Machining 58 5 077 5§ 44.56 In Machining 5 44.56
SORTING 128 After Machining 128 $ 099 5 12731 After Machining 3 127.31
TOOTH CHECK 9 FALSO g "oan/A H#N/A Total general 3 180.91
Total general 215 FALSO 215 i’ #NJA #N/A
FALSO o 7 an/a HN/A
MX-0003
MN® PARTE MX.0003 T
Etiquetas de fila| ~ | Suma de CANTIDAD PROCESS PCS COST TOTALCOST Etiquetas de fila -T| Suma de TOTAL COST
SINTERIZADO 16 In blanking 16 $ 046 % 21.15 After Machining g 34.73
DIMENSIONADO 38 In blanking 38 S 046 S 17.47 In blanking S 38.62
MADUINADO 24 In Machinine 24 $ 074 5§ 17.69 In Machinine S 17.69
Cost | Calculo NG per Model RESPALDO ()] L]



r

r

FALSO ] #N/A #N/A
MX-0003
N°® PARTE MX.0003 T
Etiquetas de fila ~  Suma de CANTIDAD PROCESS PCS COST  TOTALCOST Etiquetas de fila -7/ Suma de TOTAL COST
SINTERIZADO 46 In blanking 46 S 046 S 21.15 After Machining s 34,73
DIMENSIONADO 38 In blanking 38 S 046 S 17.47 In blanking S 38.62
MAQUINADO 24 In Machining 24 S 074 5 17.69 In Machining S 17.69
SORTING 38 After Machining 38 $ 091 s 34,73 Total general 5 91.04
Total general 146 FALSO 146 7 oan/a T osN/A
MX-0017
N® PARTE MX.0017 T
MX-0017
N° PARTE MX.0017 -T
Etiquetas de fila| ~ | Suma de CANTIDAD PROCESS PCS COST TOTALCOST Total general 5 43.85
SINTERIZADO 37 In blanking 37 $ 119 $ 43.85
Total general 37
MX-0018
N° PARTE (Varios elemento|-T
Etiquetas de fila| ~ | Suma de CANTIDAD PROCESS PCS COST TOTALCOST Total general " #N/A
Total general FALSO o " oen/a T oan/a
MX-0020
N° PARTE MX.0020 -T
MX-0020
N* PARTE MX.0020 -
Etiquetas de fila ~ | Suma de CANTIDAD PROCESS PCS COST TOTALCOST Etiquetas de fila -T/ Suma de TOTAL COST
SINTERIZADO 10 In Sintering 10 s 2.67 S 26.74 In Sintering ] 69.52
HT 15 In Sintering 15 § 267 S5 40.11 In Machining ] 185.90
MAGNAFLUX 1 In Sintering 1 $ 267 S 2.67 After Machining ] 275.42
MAQUINADO 59 In Machining 59 5 315 5 18590 Total general ] 530.84
SORTING 45 After Machining 45 S 6.12 S 275.42
Total general 130 FALSO 130 " osn/a T oEn/aA
MX-0022
N® PARTE (Varios elemento|-T
CHirsntae da Fila | =  Crisman A FARITIRAN nNnoDMNeCoc nec ~OCT TATAI «&OCT CHirmnntar Ada Fila | T Cosmna Ada TOTTAL SOCT
MX-0022
N PARTE (Varios elemento -7
Etiquetas de fila ~ | Suma de CANTIDAD PROCESS PCS COST TOTALCOST Etiquetas de fila -7/ Suma de TOTAL COST
Total general FALSO o "oan/a T oan/a Total general
FALSO 0o " oan/a T oan/a
FALSO 0o " oan/a T oan/a
FALSO o " oan/a T oan/a
MX-0023
N PARTE MX.0023 -T|
Etiquetas de fila = Suma de CANTIDAD PROCESS PCS COST  TOTALCOST Etiquetas de fila -T Suma de TOTAL COST
DIMENSIONADO 16 Before Parker 16 6.13 Before Parker s 6.13

S 038 8§

ems I om xma T om

—_-— a1 _u " PR



4.3.3 Comparacion de hoja viajera antes y después

HOJA VIAJERA PARA PRODUCCION MASIVA

Tipo de polvo | Numero de polvo Destino de reguerimiento Producto [
XF -181 | Denso Méxi: . de C.V. Housing Vane INT | MX 0001
Inicio de lote (Operador) |Final de lote (Operador, . . Entrega (Lider. Recibe (Operador,
Fluio Proceso e (op ) ! (op ) Cantidad |Cantidad ga (Li ) o (@ ) Aprobé
J Némina Fecha Hora | Némin | Fecha Hora OK NG Némina Fecha Hora | Némin| Fecha Hora Lote
dd/mm_|hh:mm a dd/mm_|hh:mm dd/mm | hh:mm a dd/mm | hh:mm
1 |Compactado
2 |Sinterizado
3 |Dimensionado
4 Inspeccién
Intermedia (Lab)
5 |Sorteo redondez
6 [Magnaflux
7.1 |Maquinado OP 10
Maquinado OP 20—
2 30
7.3 |Maquinado OP 40
8 Inspeccién Final
(Lab)
9 Sorteo Adicional
(200%)
10 Sortcleo dle
Apariencia
11 |Aceitado/Empaque
INFORMACION DE LOTE VERIFICADOR DE INSPECCION KURAIRE
Lote de
materiales Lote maquinado 1 Lote maquinado 2 Lote maquinado 3 Inspeccién intermedia Inspeccién final Recepcién
(blanking)
Por adelantar producto por demanda de cliente (no hay retrabajo) ) o _ Nuievo R ble d Na d
Z . |Ei: 5X12-1 (original) Y 5X12-1-2 (nuevo) Se saca copia a a hoja original y | Cantidad lote original | Cantidad nuevo lote | numero de | Razon por la que se parte lote sep‘:ﬁ:zi’;s:d: s | et
g 5 anexa al nuevo lote. lote
] En caso de dividir lotes por retrabajo:
8 | E: 5X12-1 (original) Y 5X12-1-2Z (nuevo) Se saca copia a la hoja original
y anexa al nuevo lote. Se genera feedback card y se asigna nuevo numero
de lote

Fecha de preparacion (fecha en que inicia proceso de compactado).

Cantidad inicial de lote (de acuerdo al modelo en proceso).

Nombre de quien inicia el lote, quien lo termina, quien entrega y quien recibe

el material.

Fecha y hora de produccion y entrega de lote

Cantidad OK & NG

# De lote de blanking & polvo



file:///C:/Users/ARturo/AppData/Roaming/Traceability system.xlsx

En Cada proceso

B Nombre de quien inicia el lote, quien lo termina, quien entrega y quien

recibe el material.
B Fechay hora de produccién y entrega de lote

B Cantidad OK & NG

LABORATORIO

XF 181 [ - 216 gr MX0001
Indicacis | de| Inicio de lote (Operador) | Final de lote (Operador) Cantida) 6 tida | Entrega (Movedor/Lider) | Recibe (Movedor/Lider) | Aprob6 Lote
Flujo Proceso Indicacién especial de d 0K 4NG
proceso Nombre Fecha | Hora Nombre Fecha | Hora |(Enviado (Scrap) | Nombre Fecha | Hora Nombre Fecha | Hora st NO
dd/mm | hh:mm dd/mm | hh:mm sig. dd/mm | hh:mm dd/mm | hh:mm
4 i6n (Lab) Intermedia
9 Inspeccién Final
Informacién de Lote Informaci6n cuando se parte un lote:
Lote de mezcla (polvo) Lote de tr: i térmico Por adelantar producto por demanda|  Razon por la que se parte lote: _Cantidad lote originallievo numero de lottantidad nuevo lote
N de cliente (no hay retrabajo)
Ej: 5X12-1 (original) Y 5X12-1-2
Lote de materiales (blank) En caso de dividir lotes por Razon por la que se parte lote: _[Cantidad lote originallievo numero de lotfantidad nuevo lote]
retrabajo:
Ei: 5X12-1 (original) Y 5X12-1-2Z
Lote maquinado 1 Lote maquinado 2 Lote maquinado 3 Verificador de Inspecci6n Recepcién en Kurarie Fecha de embarque
Sobre material pendiente: 52 piezas o menos del lote debersn definirse OK o NG antes de pasar el material INSPECCION INSPECCION
al sigui oroceso. Caso contrario deberd partirse el lote conforme a procedimi INTERMEDIA FINAL
Comentarios adicionales: CONTROL DECAMBIO |}
REV_| FECHA COMENTARIO
0 EMISION
1 | CAMBIO DE FLUJO INSP FINAL

B Nombre de quien realiza las mediciones, quien las termina y a quien entrega
material

B Fechay hora de medicion y entrega de lote
B Cantidad OK & NG

B Firma de Inspeccion intermedia & Inspeccion final



SHIPPING

- - 920 g MX0005 |
" . Inicio de lote (Operador) | Final de lote (Operador) Cantida Cantida | Entrega (Movedor/Lider) | Recibe (Movedor/Lider) Aprobé Lote
. Indicacién especial de d 0K
Flujo Proceso 3 dNG
proceso Nombre Fecha | Hora Nombre Fecha | Hora |(Enviado (Scrap) | Nombre Fecha | Hora Nombre Fecha | Hora sI NO
dd/mm | hh:mm dd/mm | hh:mm sig. P dd/mm | hh:mm dd/mm | hhmm
8 Inmersion en aceite / Empaque P-307

Informacién de Lote

Informacién cuando se parte un lote:

Lote de mezcla (polvo)

Lote de tratamiento térmico

Por adelantar producto por demanda
de cliente (no hay retrabajo)
Ei: 5X12-1 (original) Y 5X12-1-2

Razon por la que se parte lote: antidad lote origindievo numero de loffantidad nuevo lote

Lote de materiales (blank)

Lote de maquinado 1

En caso de dividir lotes por
retrabajo:
Ej: 5X12-1 (original) Y 5X12-1-2Z

Razon por la que se parte lote: }antidad lote origindievo numero de lotjantidad nuevo lot:

Lote maquinado 2

Lote maquinado 3

Lote maquinado 4

Verificador de Inspeccién Recepcién en Kurarie

Fecha de embarque

Sobre material pendiente: 24 piezas o menos del lote deberén definirse OK o NG antes de pasar el material

al siguiente proceso. Caso contrario deberé partirse el lote conforme a procedimiento.

INSPECCION | INSPECCION
INTERMEDIA FINAL

BR-PRO-011 Formato 1

Nombre de quien aceita el material, quien termina de aceitar y a quien

entrega material

Fecha y hora de aceitado y entrega de lote

Cantidad OK & NG

Firma de recepcion de kuraire & fecha de embarque

Resguardar las hojas viajeras en la carpeta correspondiente a cada modelo

en el mes en curso. Al finalizar el mes, enviar hojas viajeras a archivo muerto.



Operacién.

Numero de parte.

Numero de orden.

Tipo de po

Ivo utilizado y

su numero de lote.

SUMITOMO ELECTRIC SINTERED COMPONENTS

JOB MOVE SHEET

Orden N°: 000-000-001

N°de parte:  MX-0001

Tipo de polvo: XF-181

Lote de polvo:  P8723568

Fecha de trabajo: 17/04/2018

Cantidad a producir: 2,400

HOUSING VANE INTAKE

OPERACION

Cantidad OK | Cantidad NG

COMENTARIOS

Compactado

Sinterizado

Dimensionado

Redondez

Magnaflux

Fecha de inicio de
trabajo.

OP 10

OP 20-30

Comentarios
anadidos.

OP 40

Sorteo 200%

Inspeccion final

Sorting

Aceitado

l

l

Cantidad de piezas.

Cantidad de
SCRAP.
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4.3.4 CAPACITACION DE NUEVA HOJA VIAJERA

SUMITOMO ELECTRIC i
SINTERED COMPONENTS MEXICO

REGISTRO

DE HOJA
VIAJERA

Formato el cual ayuda a tener control sobre el flujo de material
dentro del proceso de fabricacion

‘3-0 ‘g‘c Gg‘l

"I— .Ol o@o .9. o@c

—

ngﬁ 000 .@. 000 000



Beneficios

Controla la evolucion del producto

Mejora manejo de stocks y productos en deposito
|dentificar responsables

Control lotes

Ayuda a la trazabilidad del producto

Diferencia entre diversos numeros de parte

BUMITORMO
ELECTRIC
GROUP

2,; 16 pIm1e onificd Somzomy Mamss all Aghts Rzecned

IIMPORTANTE!

« \Verificar que la hoja viajera sea la correspondiente al modelo en produccidn
+  Deberé ser llenada con pluma negra o azul
+  Escribir lo mas legible posible

« No usar corrector

. . - 7
* Llenar completamente los espacios, en caso de no utilizar ’ r
alguno tachar los espacios vacios )
+ Sl lainformacién colocada esta incorrecta, subrayar y escribir .

nombre e iniciales de apellido de quien esta modificando la informacion™

g vom—— ,
€-VeF13-COFFeEEIoN ~—— seen

Cinle 2o Compony fMames Al Rughts Reserved SUMITOMOD
3,{16 ELEETRIC
GROUP




EJEMPLO DE HOJA VIAJERA

SURATOAND EUECTRIC 5 P TRRED COMSONENTS
108 MADVE SHERT

Facha catmisajs 1704200

Ordan ;000000002 | Tpc dapobex  A=131

N departe  WO-O000 Lotw de polve FETIESER Canddad s produde 3,400

S LN G AME T
TEERADIN CaniiadE | Canticad MG e ]

Comecaic

ST

Mmarnioasc

4/16 D018 aofizel Sompomy Mamss Al Aights Rzeersd SUMITOMD
ELECTRIC
GROUP

éQuién registra?

SUMITOMO ELECTRIC SINTERED COMPOMENTS
108 MOVE SHEET

Ovden N 000-000-001 Tipo de pabvs KF-181 Fechade trabajos  17/047 0015
N* de parte;  Mx-0001 Lote de pobwo:  PA7E3568 Cantidad a producir: 400

B Fecha de preparacion (fecha en que inicia proceso de compactado).
B Cantidad inicial de lote (De acuerdo al modelo en proceso).

B Nombre de quien inicia el lote, quien lo termina, quien entrega vy quien recibe el material se
regisira en la base de datos obtenida al escanear la hoja viajera.

B Fechay hora de produccion y enfrega de lote obtenida al instante de escaneo.
B Cantidad OK & NG se& registrara.
B #De lote de blanking & polvo

EI01 «officicl Compony Mames Al Aghts Azecrved SUMITOMNO
5/16 ELECTRIC

GROUP



&¢Quién registra?

OPERADORES

Nuevo lote

Numero tarjeta Fecha
BL187008002 1040820718 04:40 p. m. —
Operador
Lbsuario prueba
Procesa Procesa siguiente
Prernsa BLE 400 tn Prensa TRF BOQ tn
SMP Peso pieza Peso tota
0—— 0819 o

B Nombre de quien inicia el lote, quien lo termina, quien entrega v quien recibe el material.
B Fechay hora de produccién y entrega de lote

SUBITOMO
ELECTRIC
GROUP

9;’ 16 BM1E £0fficicl Compory Mams> Al Rights Rswerasd

REGISTRO EN SOFWARE

= Seleccionar en la tableta el proceso.

D01 offiiel Comzemy Mames Al Righty Sewere=d SUMITOMD
8 12 ELECTRIC
GROUF



Registro

# Registro de proceso (m] x
Prensa TRF 800 tn
Entradas Salidas
i = 3
entrada entrada uso taneta Larjeta Larjets Larjeta
Sec. 2 Tarjeta SNP SNPusado = SNPd| 2 Tarjeta SNP L3 Fecha
TR195270045 60 120772017 1211 pom, "
TR195270043 60 12/0772017 12:11 p.m
TR195270042 60 120720017 1271 p.m
TR195270041 60 12/017200 7120 p.m,
TR1952 70040 60 12/07/2017 1211 p.m.
TR195270039 60 120120171201 pom,
TR195270038 60 12/07/2017 1201 p.m
TR195270037 60 12/072017 121 pom,
fi
< > < >

10/08/2018 04:41 p.m LOTS QTY

Operador actual: Usuario prueba

Cerrar

ELECTRC
GROUP

9/ 1 2 £I018 <ofizel Szmoomy Neme> Al RgTes Azazrved SUMITOMO

LOTE DE MAQUINADO

Se colocara el numero de lote de
maquinado de acuerdo a cada linea de
maquinado a la que entre

I

Ejemplo: 1

1

OP40 OP30 P20 :

Lote maquinado | Lote maquinado 2 '.'::: @ A :

: 123 Ugm) ¢ -
=<1 Lgm)

M1-6Y09-1 M12-6Y09-1 o _— :

OP40 OP30 OP20 1

1

1

L
NOTA: En caso de EXH solo lleva 2 joess o
nimeros de lote de magquinado - =)| L by ) ( -
-

Al Rugitts Sxzezrved



IIMPORTANTE!

No recibir material si no se encuentra cuadrado
No transcribir en computadora las hojas viajeras
Si existe un error, subrayarlo. NO realizar una nueva hoja viajera.

Area de shipping confirmara las cantidades, en caso de no cuadrar
se regresara a produccion

Cada area debe hacerse responsable del manejo
adecuado de |a hoja viajera, asi como de la
informacién que se coloca.

16!16 Cm1e xOffieisl Compeny Fames Al A

GRACIAS
POR SU

ATENCION

!




Separacion de lote

» Ocurre al adelantar el proceso de fabricacién, motivo por el
cual el lote tiene que dividirse, para ello, a la hoja viajera se
le debera sacar copia , y en ella afadiéndirle a cada # de
lote un numero adicional consecutivo.

AL E g Primer lote separado se mantiene con
| # original

A’ 1l I ’ 'I A los siguientes lotes
g separados se les

rQAAA4A 4 9D J " coloca un numero

) adicional

consecutivo

Retrabajo de material

En el caso de necesitar un proceso adicional , se tendra que
agregar “Z" al numero de lote.

Ejemplo:

Si en la OP20 la herramienta no tiene una buena condicion,

se tendra que volver a realizar. Por lo tanto el numero de lote
cambiara.

=

ANTES DESPUES

1 5'1{1 5 gm1s <officd Compony Mamc> Al R




CAPITULO 5
CONCLUSIONES



CONCLUSIONES DEL PROYECTO

El proyecto Eliminar las quejas de los clientes relacionados al factor humano en el
area de produccién de la empresa SUMITOMO, no logro dar los resultados

esperados ya que por razones ajenas no se logro instalar las tabletas en la empresa.

Sin embargo se logré que aprobaran el proyecto ya que se abrié una gran propuesta
con resultados demasiado prometedores con grandes ahorros en la empresa. Los
directores de la SEMX lograron concientizarse del gran problema que se tiene
cometido por el error humano y las grandes ventajas que implicaria para la empresa

estandarizarse para estar a la vanguardia y ofrecer mejor calidad a los clientes.

Se lograron detectar problemas potenciales en las lineas y darles solucion al
momento que se evidencia en las graficas de produccion gracias a la estandarizaron
para un mejor control de problemas que pueden ser peligrosos y pueden causar

reclamos.

Caja roja que es la que nos indica el NG ahora nos muestra las pérdidas diarias que
se tienen, con la diferencia de ver resultados cada mes a verlos diario gracias a la

mejora.
Se deja un sistema de control mas robusto para el control de los lotes.

Se logro Evaluar el impacto de la implementacion del sistema de codigos de barra

y dejar una capacitacion para la nueva hoja viajera para el personal de SEMX.



CAPITULO 6
COMPETENCIAS
DESARROLLADAS



6.1 COMPETENCIAS
1. Ao largo de mis residencias profesionales en la empresa SEMX aprendi a
trabajar en equipo y a desenvolverme proactivamente y cooperar con otros

miembros de la organizacion con el fin de alcanzar una meta comun.

2. Comunicacion que es capacidad de transmitir informacion de forma clara y
convincente que es de suma importancia ya que si no hay comunicacion

entre todas las areas de la empresa esta no podria funcionar correctamente.

3. Planificacién: capacidad para organizar las tareas asignadas a su persona
con eficiencia este punto fue fundamental a lo largo de mi estadia ya que se
desarrollo en el area de control de produccién y pude aprender como es que

se debe planificar la produccién cada mes.

4. Aplicacion de herramientas como manufactura esbelta que nos ayudan a
eliminar todas las operaciones que no le agregan valor al producto, servicio
y a los procesos, aumentando el valor de cada actividad realizada y
eliminando lo que no se requiere. Reducir desperdicios y mejorar las

operaciones.

5. Eluso de las TICS como procedimientos de transmision de la informacion ya

gue son una herramienta fundamental en la industria.

6. Desarrollar habilidades de estrategia para innovacion de procesos.
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AN

Hoj

EXOS

a viajera (anterior).

Tipo de polvo | Namero de polvo Destino de reguerimiento Producto [ MX_0001
XF —181 | Denso México S.A. de C.V. Housing Vane INT |
Inicio de lote (Operador) | Final de lote (Operador) . . Entrega (Lider) Recibe (Operador)
o Proceso = Cantidad|Cantidad s Aprobé
Némina Fecha | Hora | Némin | Fecha Hora OK NG Némina Fecha Hora | Némin | Fecha Hora Lote
dd/mm_|hh:mm a dd/mm_| hh:mm dd/mm | hh:mm a dd/mm_| hh:mm
1 |Compactado
2 |Sinterizado
3 |Dimensionado
4 Inspeccién
Intermedia (Lab)
5 |Sorteo redondez
6 |Magnaflux
7.1 |Maquinado OP 10
Maquinado OP 20—
2 30
7.3 |Maquinado OP 40
8 Inspeccién Final
(Lab)
9 Sorteo Adicional
(200%)
10 Sortéo dfe
Apariencia
11 |Aceitado/Empaque
INFORMACION DE LOTE VERIFIGADOR DE INSPECCION KURAIRE
Lote de
materiales Lote maquinado 1 Lote maquinado 2 Lote maquinado 3 Inspeccién intermedia Inspeccién final Recepcién
(blanking)
Por adelantar producto por demanda de cliente (no hay retrabajo) . . Nuevo R ble d Na d
% . |E: 5X12-1 (original) Y 5X12-1-2 (nuevo) Se saca copia a la hoja original y | Cantidad lote original | - Gantidad nuevo lote e de | Razon por la que se parte lote | cosPorema s O | TTERS 1€
g 5 anexa al nuevo lote.
Sw En caso de d lotes por retrabajo:
&S | E: 5X12-1 (original) Y 5X12-1 nuevo) Se saca copia a la hoja original
y anexa al nuevo lote. Se genera feedback card y se asigna nuevo numero
de lot
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Hoja viajera nueva

SUMITOMO ELECTRIC SINTERED COMPONENTS

JOB MOVE SHEET
Orden N°:  000-000-001 Tipo de polvo: XF-181 Fecha de trabajo: 17/04/2018
N°de parte:  MX-0001 Lote de polvo:  P8723568 Cantidad a producir: 2,400
HOUSING VANE INTAKE
OPERACION Cantidad OK | Cantidad NG COMENTARIOS
Compactado
Sinterizado

Dimensionado

Redondez

Magnaflux

OP10

OP 20-30

OP 40

Sorteo 200%

Inspeccién final

Sorting

Aceitado

Gréficos de produccién de junio:

200,000
160,000
120,000
80,000
40,000
0
29 3 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30
CONCEPTO 29|130| 1| 2|3|4/5|6|7]|8[9(10(11/12|13|14]|15|16|17[18|19|20|21|22(23|24|25|26|27|28]|29]30[OTAL
Target (Daily Production) | 2,800{5,600| 5,600 | 5,600 | 5,600 | 5,600 5,600 | 5,600 5,600 | 5,600 | 5,600 5,600 | 5,600 5,600 | 5,600 5,600 | 5,600 | 5,600 5,600 | 5,600 5,600 | 5,600 | 5,600 | 5,600 | 5,600 5,600 | 5,600 5,600 | 5,600 5,600 5,600 | 5,600| 176,400
Target (Acum) 2,800 | 8,400 | 14,000 19,600 | 25,200 | 30.800 | 36,400 | 42,000 | 47,600 | 53,200 | 58.800 | 64,400 | 70,000 | 75,600 | 81,200 86800 | 82,400 | 98,000 | 103,600 109,200 | 114,800 | 120,400 126,000 131,600 137,200 | 142,800 | 148,400 154,000 159,600/ 176.400)
Diaria Real 1° Turno L-1 287 [1,361| 718 1,154 (1,260 | 1,224|1,343| 1,631 {1,630 | 1,526 | 1,460 | 1,375 1,485 1,500 | 220 |1,400| 1,200 1,630 | 1,630 | 1,632 | 1,640 | 827 | 1,631{ 1,200 | 1,000 | 1,420 | 1,650 | 1,635 | 1,625 | 1,450| 1,501 | 1,075
Diaria Real 1° Turno L-2 | 286 [1,354| 718 |1.212{1,276| 1,200 | 1,379| 1,631 [ 1,631 | 1,466 | 1,430 | 1,335 1,440 | 1,500 | 1,100 | 1,400 1.200‘ 1,630 1,630 | 1,632 1,640 | 1,008 | 1,631 1,150 | 950 | 1,550 | 1,650 | 1,635 | 1,625 | 1,433 | 1,501 | 1,626
Diaria Real 2do turno L-1[1,630(1,640| O {970( O |1.625|1650|1628(1,626/1503(1630| O |1632| O [1625/1,501|1500(1,630(1,628|520|910 |1,390|1,451(1,230 1,650 | 1,626 | 1,453 1,264 [ 1,170 |1,420| 463 | 1,040
Diaria Real 2do turno L-2 (1,630 (1640| O |972| O |1.626(1650|1,626|1,626(1502| 1630 O |1.632(1.400(1,625|1,500(1,501| 1,630 1,628 |1,520 |15051,380 | 1,451 | 1,230 | 1,650 | 1,626 | 1,450 | 1,102 | 1,060 | 1,347 | 466 | 1.000
NG 1er Tumo ojofjojojojo|joOojOjOfO|j1|1|0O|O|OfO|JOJO]|]O|21]0]|1|0j0|4|3|]0]|0]0OfJ0O]JO]O
NG 2do Tumo ojofojojojojofojojfojojoj1j0jojojojojojojojojojojojojojojojojojo
Diaria Real TOTAL 3,833|5,995 | 1,436 | 4,308 [ 2,536 | 5,675 | 6,022 | 6,516 | 6,513 | 5,997 | 6,150 | 2,710| 6,189 | 4,400 | 4,570 | 5,801 | 5,401 | 6,520 | 6,516 | 5,304 | 5,695 | 4,605 | 6,164 | 4,710 | 5,250 | 6,222 | 6,203 | 5,726 | 5,480 | 5,650 | 3,931 | 4,741| 166,769
TOTAL ACUM 3,833|9,828 11,264 15,572 | 18,108 | 23,783 | 20,805 | 36,321 | 42,834 | 48,831 | 54.981 | 57,691 | 63:880 | 68.280 | 72,850 [ 78,651 [ 84,052 [ 00,572 | 97,088 | 102,392 | 108,087 | 112,692 | 118,856 | 123,568 | 128,616 | 135,038 | 141,241 146,967 | 152,447 | 158,007 | 162,028 165,766
NG TOTAL ojofjojo0|j0jojojojojfoj1j1j{12j0fjofojfojojoj1j0j1f0j0j4|3|0j0OjO0OfJOJO]|O
rns P21 17 1600|120/ 360| 240|240| 360| 0 | 40 |20| 0 | 0 | 0 | 0 | 30(830|80(370| 30 | O | 40 | 40 470/ 40|345| 90 130| O | O | 40 |142| 60| 80
Ti 2
oo P0290 | 30 | 30 a0 159 1210| 30 | 30| 45 |50 | 0 | 50 |140| 30 |720| 30 [20| 0 85 /30| 0 [0 | 0| 0| 030(30| 0| 0|0 |0 [s60f O
P depar0 Ot 630 150 sa00| 399 1420/ 390| 30 | 85 | 70 | O | 50 |14x0| 30 | 750|860|100[370| 115 30 | 40 | 40 |470| 40 345|120/ 160| O | O | 40 |142/ss| 8O



file:///C:/Users/Traceability system.xlsx
file:///C:/Users/ARturo/AppData/Roaming/Traceability system.xlsx

Graficos de produccion implementados del mes de diciembre:

GRAFICOS DE PRODUCCION
SUMITORO ELECTRIC 15500
SINTERED DOMPOKENTS MDD 120,000

103,000

DICIEMBR

Linea: Housing vane

90,000

B
43,000

30,000

PRODUCCION OP 10 HV-EXH

. 13,000 .p—-“"'-—-—-’-_
Operacidn: .
a1 2 3 4 H 5 7 ] ] 0 1 12 13 14 13 16 17 1 18 wm oA
IIEM E | 1 2 3 L 5 7] T [i] 3 10 1 12 13 14 15 16 17 18 13 20 21 22 | TOTAL
TARGET DIARID 2.800: 5.800: 5 800: 5 800: 5 800; 5 800: 5 800: 5. 800 O 0 i5800:5800:5800: 5800 5 B00: 5 800:5800: 5800 5 800:5 800! 5 800: 58001 2.200 115 200
TARGET ACUMULADO 2S00 B B0D 14400 20,200 26,000 T 3,500 | 37600 1 43,400 | 43,400 § 43,4001 49,200 ] 55,000 % 60500 06600 2,400 TE200F 44,000 #8500 1 85,600 {104,400 107,200 113,080} 115,500 "
LINEA, Tliquel Alvarado 415 1,625 1625
1 Jezuz Cabo i ‘2?
1ER Carlas Rali
h.I'O aling S — 11J:|55
TURNO | e, Migual Alvarada 1,580 o201 625
2 Jiesus Caba 1 |
15 Carlos Molina
o LINEA Miguel Alvarado
g 1 Jesuz Cabo
=] 200 Carlas Malina 1,400:1,400: 1.400: 1,000 1 400 '
O TurNO Miguel Alvarada 13,200
[ LINEA '3
o 2 dezuz Cabo
Carlas Melina 1,400 1,400: 1.400: 1000 1.400
REAL DIARID 2800: 4 795:5 A00: 5 250: 6 050: 0 0 0 1] 0 0 0 0 0 [1] 0 [1] 0 [1] 0 [1] 0 [1] 24 79¢
REAL ACUMULADO 2,000 7 5851 12,0951 15,245 4,295 | 24,295 | 24,295 | 24,295 | 2,295 § 24,295 1 24,295 | 24,295 | 24,295 ] 24,295 | 1,295 ] £d,295 1 24,295 ] 24,295 | 24,295 | 24,295 | 24,95 | 2,295 | 24,295 .
10 0 0 0 0 | 0 | 1] 0 0 0 0 0 [1] 0 [1] 0 [1] 0 [1] 0
PRODUEEIONNG gt i 5 a o a6 it 6 A N T I L A
OP 10 0P 20-30 0P 40 Ad. sorting sorting PICAN HY
REGISTRO CAJA ROJA DICIEMBRE
FECHA | TURNO: NOMERE | nepartE PROCESO DEFECTO ZONA DEFECTO OTROS CANTIDAD:  LOTE | FOLIO
30N112018 1 ESME MK.0030 SORTING MAMCHA BLANCA 21
30112018 1 ESME MK.0030 SORTING FALTA DE MATERIAL 4
301112018 1 ESME M.0030 SORTING GOLPE 1 #r0-3 3
3001112018 1 ESME MK.0030 SORTING QxiDo 4
301112018 1 ESME M. 0030 SORTING PORD n
301112018 2 ANGELES MX.0001 SORTING REBABA 1 2t 0
011212018 1 MARI MK.0026 SORTING GOLPE 5
011212018 1 MARI Mx.0028 SORTING PORO []
011212018 1 MARI MK.0028 SORTING RAYA 2 ez "
011212018 1 MARI MK.0026 SORTING REBABA 1
011212018 1 MELIZA MK.0028 SORTING CONTAMINACION 1
011212018 1 MELIZA MK.0026 SORTING RAYA 2 Frie-2 e
021212018 2 ROBERTO Mx.0020 SORTING GOLPE 1
N2H3N018 > DORFOTM MW AN30N SODTIRC Al IRASInAn 1 V2143 7
MX-0020
MN°® PARTE MX.0020 T
Etiquetas de fila| v | Suma de CANTIDAD PROCESS PCS COST TOTALCOST Etiquetas de fila -T| Suma de TOTAL COST
SINTERIZADO 10 In Sintering 10 5 267 5 26.74 In Sintering 5 69.52
HT 15 In Sintering 15 S 267 § 40.11 In Machining S 185.90
MAGNAFLUX 1 In Sintering 1 § 267 § 2.67 After Machining 3 275.42
MAQUINADO 59 In Machining 59 S 315 5 18590 Total general S 530.84
SORTING 45 After Machining 45 S 612 5 27542
Total general 130 FALSO 130 7 osnja T oenga
MX-0022
N® PARTE (Varios elemento -T
Etiquetas de fila | v Suma de CANTIDAD PROCESS PCS COST TOTALCOST Etiquetas de fila -7/ Suma de TOTAL COST
Total general FALSO o " oan/a T an/a Total general
FALSO o " oan/a " oan/a
EAISO TN T/




