EDUCACION T B

Instituto Tecnoldgico de Pabellon de Arteaga

Departamento de Ciencias Econdmico Administrativas

2019-AG0OSTO A DICIEMBRE PERIODO DE ELABORACION DE RESIDENCIAS
PROFESIONALES

REPORTE FINAL PARA ACREDITAR RESIDENCIA
PROFESIONAL DE LA CARRERA DE GESTION
EMPRESARIAL

Roy EDWIN SEDANO PALOMAR

REDUCCION DE SCRAP DE LA
LINEA FINAL ASSEMBLY

Sensata

Sensata Technologies de México S de RL de CV

Nombre del asesor externo: Ing. Noe Garcia Santana
Nombre del asesor interno: Ing. Fernando Garcia Vargas

28 noviembre de 2019
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3. Resumen

En el presente reporte se palpa el proceso, asi como el resultado de la mejora continua
aplicado en la empresa Sensata Technologies tal es una filosofia por lo que siempre se
esta buscando como mejorar lo que ya se tiene.

Partiendo de esto la mejora continua se busca implementar en uno de sus mdultiples
procesos en este caso en la maquina de Final Assembly donde tomando como base el
primer cuarto del afio se buscara llevar de un 0.58% de scrap a un 0.25%, logrando con
esto disminuir la cantidad de scrap el cual parte de 12,104 pzas a alrededor de 6,000pzas
mismo que en efecto monetario se enmarca de 5,000 délares alrededor de 2,600 délares.
Esto se desarrolla en base a herramientas como el PDCA, Diagrama de causa-efecto,
graficas de series de tiempo, asi como Diagrama de Pareto, con la finalidad de poder
visualizar de manera mas clara el antes y el después de mejora.

Se generara una tabla de acciones la cual nos va a decir quién va a realizar la accion, la
fecha de implementacién y el status de esta accion.

Se disefiara una auditoria al proceso para asegurar de que se esté respetando lo que se
implementd y a la vez se evaluara su funcionamiento.

Se realizara un estudio de MSA para validar que esté funcionando bien la estacion una
vez que se realicen todas las acciones.

Todo lo anterior se estara realizando en base a un cronograma que de igual manera se

encuentra pasmado en este reporte de residencias.
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CAPITULO 2: GENERALIDADES DEL PROYECTO

5. Introduccién

La mejora continua en las organizaciones tiene como idea principal la resolucion de
problemas mediante el uso de acciones correctivas para aumentar el nivel de calidad y
lograr la satisfaccién total del cliente. Sensata Technologies es una empresa que esta
buscando la mejora continua en cada proceso, es por eso que se concierta el proyecto
de la disminucion de scrap de valvula en las Final Assembly para asi poder mejorar este
proceso dando como consecuencia la reduccion del desperdicio de material.

La cantidad de scrap de valvula que se estaba tirando era considerable, por lo que se
identifica la oportunidad de implementar algo para disminuirlo. En el siguiente informe
técnico de residencias parte de la situacion que se tiene tomando como base el primer
cuarto de este afio, en este lapso se detectaron las posibles causas de la generacion de
scrap de valvula en algunas estaciones seleccionadas (estacion #4 y estacion #5 de la

maquina Final Assembly), por lo que se observa la necesidad de implementar acciones

para la disminucion del mismo.

Torgue

Serew Height fail big
Angle

Undefined Rejection
5T4 Height reject low
5T4 Height Reject Hight
5T5 Screw Hight Fail

5T5 Screw Hight Fail Low
Part Droped By Robot

EEEEEEREESE

Figura Num. 1 Figura Num. 2 Figura NUm.3
Asi mismo se muestra la validacion de los resultados y conclusiones pertenecientes en

base a la segregacién de la valvula después de las correcciones.



6. Descripcion de laempresay area de trabajo del estudiante.

La empresa Sensata Technologies de México S de RL de CV, se cred cuando aun no
existian muchos de los aparatos que funcionan con los dispositivos que fabrica. Sensata
nace en 1916 como proveedora para la industria de la joyeria, dando varios giros donde
es actualmente uno de los principales fabricantes de sensores y proteccion eléctrica del

mundo.

Entr6 a la proteccién para motores eléctricos en 1931. Mas tarde, en 1959 fue comprada
por Texas Instruments desenvolviendo con esto un amplio mercado, en cantidad y

variedad de los dispositivos que disefiaba y construia.

Atraida por la ubicacion geogréfica y la oferta de profesionales altamente calificados, la
compaiiia llegd a Aguascalientes en 1984. Convertida en Sensata en 2006, actualmente
es una de las fuentes de empleo mas relevantes en el estado. Su planta en la ciudad
capital, donde manufactura 35 por ciento de la produccién mundial, es la mas importante

de la corporacion.

Para fabricar muchos de los componentes que exporta a todo el mundo, implementa
algunos procesos de alta automatizacion; pero también hace honor a su nombre —
aquellas cosas dotadas de sentido— y emplea trabajo manual de alta precision (similar a

la filigrana, aseguran algunos).

Presencia: En México: Aguascalientes, Mexicali y Matamoros. En el mundo: Brasil,
Republica Dominicana, 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

Numero de empleados: 4 700 personas solo en la planta Aguascalientes.

Servicios: Sensores electronicos de presion y temperatura, Interruptores, Protectores

eléctricos, Controles eléctricos



Perfiles profesionales: La mayoria de sus colaboradores son ingenieros industriales,
mecanicos, eléctricos y mecatrénicos. Pero su plantilla de personal también incluye

perfiles financieros, de administracion y de recursos humanos.

Misién: Ser el principal proveedor mundial de sensores y controles

Visién: Ser un lider mundial y un innovador temprano en sensores y proteccion eléctrica
Valores: Integridad, Innovaciéon y compromiso

Objetivos: Llegar a un mercado mas amplio, satisfacer completamente las demandas de

nuestros clientes, ser la empresa nim. 1 en el mercado de sensores y controles

Organigrama
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Figura Num. 4 Organigrama de la empresa

Sus principales clientes son: General Motors, Caterpillar, Emerson, Nissan, Ford,

Continental Automotive, Land Rover, Airbus, industria automotriz y enseres domésticos.
Area de trabajo del estudiante
Se desarrolla dentro del area de calidad en el negocio de TPMS, este negocio comenzé

en la planta desde el mes de noviembre de 2017 donde se procesan sensores de

monitoreo de presion de las llantas de los autos.



El proceso comienza con la colocacion de los capacitores, resistencias, y el ASIC en una
PCB, pasa por un Horno para que se cure la pasta y se adhieran los componentes, pasa
por una AOI para confirmar que no se encuentren los componentes desplazados, pasa
por la programadora para asignarle la informacion al ASIC, después pasa por la estacion
de Mechanical, aqui se coloca una pila dentro de un enclosure (base de plastico),
enseguida se ensambla la PCBA dentro del enclosure y la pila, se solda la pila con la
PCBA, se checa la condicién de la soldadura en la AOI de Mechanical, se codifica con
un codigo 2D el enclosure y se pasa a la siguiente estacion, Prueba de fuga (LW) aqui
se le coloca al ensamble que viene de Mechanical, un sello y una tapa plastica (Lid).
Una vez que se soldan los componentes (el soldado es por medio de un laser), se hace
una prueba de Fuga, enseguida se pasa a la siguiente estacion que se llama Prueba
funcional (FT), aqui como su nombre lo dice le hace varias pruebas funcionales y si dan
Ok las pzas, siguen a la Gltima estacion de produccion que es el ensamble final (FA), aqui
se ensambla el enclosure con una Vélvula.

Ya que fueron ensamblados los sensores, se colocan dentro de una caja y se etiqueta
(220 pzas se colocan dentro de la caja), ya etiquetadas las cajas se envian a Box Audit
(BA), esta area se encarga de confirmar que todos los procesos se hayan realizado y que

los sensores respeten los requerimientos del cliente, confirmado esto se envian al

almacén el cual se encarga de mandar las cajas a los proveedores y estos al cliente final.

Figura Num. 5 Diagrama de flujo de la linea de produccion
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7. Problemas a resolver, priorizandolos.

En el proceso de Final Assembly se tiene la problemética de estar tirando una gran
cantidad de material (scrap), por lo que se formé un equipo multidisciplinario para poder
entender el problema y realizar acciones correctivas y preventivas para su mejoramiento.
Donde se encuentra que el scrap es generado principalmente en las estaciones #4 y #5,
esto por los cédigos de falla que mostraban las pzas reportadas como scrap(cédigos:
5041, 5042 y 5052)

ERROR

CODE FAILURE MODE

5041 (Torgue

5053 |Sorew Height fail big
5042 |Angle

5044 |Undefined Rejection
5046 |5T4 Height reject low
5047 |5T4 Height Reject Hight
5051 |5T5Screw Hight Fail
5052 |5T5 Screw Hight Fail Low
5031 |Part Droped By Robot

Figura Num. 3 codigos de falla de la maquina FA

Se analizan cada una de las estaciones en las que el equipo multidisciplinario por medio
de un diagrama de causa y efecto con el cual se determinan las posibles causas que
generaban el alto nUmero de scrap, asi se desarrollan acciones correctivas tales como;
en la ST4 el ajuste de la posicion de las puntas trox, se cambiaron las puntas trox las
cuales se encontraban dafiadas, posteriormente se corrige la posicion del sensor de
proximidad, otra accion fue el cambio del resorte del driver, se checaron los parametros
del angulo. Pasando en la ST5 se examind el sistema neumatico, remplazando el
regulador y el cilindro neumatico que esta maneja donde hace que baje la estacion, se
desarroll6 una limpieza al eje que baja mismo que hace la medicion de la altura del tornillo
continuando se alineo la estacion para asi finalizar con la calibracion de la estacion
identificada como numero 5.

Equipo Multidisciplinario:

Ing de Procesos: Noe Garcia Santana

Tec. De Equipo: Mario Eduardo Ponce

Tec. De Calidad: Roy Edwin Sedano Palomar
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8. Justificacion.

Sensata Technologies es una empresa que se resalta por su enfoque a la satisfaccion
total del cliente, siendo este su punto de identificacion esencial, para continuar en este
estandar se propone llevar acabo estd implementacién a la mejora continua en cada una
de sus areas y en el area que nos estamos enfocando es en el area de TPMS en la linea
FA donde se percata una necesidad de mejora la cual se describe como disminucién de
scrap.

En este se busca disminuir a un 0.25% la cantidad de scrap tomando como referencia el
primer cuarto del afio el cual es del 0.58%, si se logra llegar al punto estariamos
disminuyendo también en dinero alrededor siendo evaluado en 2,000dIs en desperdicio.

Con esta disminucion de scrap se estaria aportando por otra parte a la disminucion de la
contaminacion, ya que este scrap se segrega en linea y posteriormente se entrega al
area de reciclaje, la cual a su vez desarrollo un proceso para poder sacarlo de la planta
donde se requiere destruir la valvula por lo que se utiliza energia (produciendo
contaminacion durante la generacion de esta), una vez que se destruye la valvula se
transporta a las plantas en donde se funde el plastico y se funde el metal (contaminacion

por emisiones al aire).

Al estar buscando el progreso de esta oportunidad de mejora se potencializa el sentido
de analisis, donde se emplean herramientas estadisticas, realizar proyecciones, seguir
metodologias de mejora, etc.

9. Objetivos (General y Especifico).

Objetivo General del proyecto.

Disminuir el Scrap de las maquinas de ensamble final (Final Assembly) de las lineas de

proceso nim. 10 y nim. 13 en un 0.25%.
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Objetivos especificos
1. Elaborar diagnostico de las causas de defecto que ocasiona el scrap
generados en el proceso de ensamble final.
2. Implementar acciones correctivas para la solucion de las fallas que ocasionan
el scrap que se genera en el proceso de ensamble final.
Evaluar la efectividad de las acciones implementadas.
Auditar los procesos de ensamble final para asegurar su estandarizacion.

CAPITULO 3: MARCO TEORICO

10. Marco Tedrico (fundamentos teéricos).

La mejora continua es necesaria hoy en dia se desarroll6 como crecimiento 6ptimo donde
se busca tener éxito continuamente, al grado de que se tiene que volver como una
filosofia dentro de una empresas que buscan destacar en la lucha de estabilidad en el
mercado esto siendo cada vez mas competentes y estables ya que ayuda en su camino
al logro de objetivos., para ello existen varias herramientas para su analisis las cuales
fueron tomadas en cuenta en este documento tomando como maxime el PDCA y el
Kaizen.

La mejora continua es:

Se identifica como mejora continua la accion de desarrollo evolutivo de una accién, donde
el objetivo primordial es el crecimiento optimo dentro de un parametro de resultado. Es
posible que en este desarrollo se creen acciones de cambio mismo que podria
desembocar en rapidez, ahorro de tiempo o monetario, tomando en cuenta esto en area

Industrial donde cabe sefialar el mercado es considerado como cambio constante.

Es decir, un sistema en donde se interrelacionan, datos capturados y procesados que

distribuyen informacion generando asi toma de decisiones para su efecto.

El principio de la filosofia Kaizen esta basado en la importancia de eliminar los origenes
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de desperdicio, de limitaciones, asi como de las discrepancias que impiden el logro de

resultados de rentabilidad en una empresa o un area a través de la filosofia japonesa.

Algunos libros nombran que término Kaizen es definido por Masaaki Imai en sus dos
libros del tema (1986; 1997), esta palabra japonesa que significa «mejoramiento»,
todavia no tiene una explicacion detallada que le permita brindar mayor claridad de su
contenido tedrico. Diferentes autores han intentado explicarlo desde diferentes
perspectivas. El propio Imai (1989: 23) lo define como: "Mejoramiento y aliin mas significa
mejoramiento continuo que involucra a todos, gerente y trabajadores por igual'. Para
Newitt (1996), la definicién de Imai (1986, 1989), se basa en que la palabra Kaizen es
una derivacién de dos ideogramas japonesas que significan: KAl — CAMBIO

ZEN — BUENO (MEJORAR) (Suéarez-Barraza, 2019).

De esta manera la definicion del Kaizen se toma en este caso de estudio en como una
empresa puede tener la manera organizacional en conjunto con la participacion de los
empleados una evolucidon constante de impacto en la producciéon optima generando

rentabilidad al negocio.

Por otra parte, existen otros métodos utilizados en busqueda de la aplicacién de la mejora
continua desde la antigiiedad donde Deming desarrolla un Ciclo también conocido como

PDCA por sus siglas en ingles Plan-Do-Check-Act (planear, hacer, verificar y actuar).

En algunos articulos estas fases del ciclo son definidas especificamente como:

1- PLAN (planificar):

En esta fase se trabaja en la identificacion del problema o actividades susceptibles de
mejora, se establecen los objetivos a alcanzar, se fijan los indicadores de control y se
definen los métodos o herramientas para conseguir los objetivos establecidos.

2 — DO (hacer/ejecutar):

Llega el momento de llevar a cabo el plan de accién, mediante la correcta realizacion de

las tareas planificadas, la aplicacion controlada del plan y la verificacion y obtencion del

14



feedback necesario para el posterior analisis.

3 — CHECK (comprobar/verificar):

Una vez implantada la mejora se comprueban los logros obtenidos en relacion a las metas
u objetivos que se marcaron en la primera fase del ciclo mediante herramientas de control
(Diagrama de Pareto, Check lists, KPlIs, etc.)

4 — ACT (actuar):

Por ultimo, tras comparar el resultado obtenido con el objetivo marcado inicialmente, es
el momento de realizar acciones correctivas y preventivas que permitan mejorar los
puntos o areas de mejora, asi como extender y aprovechar los aprendizajes y
experiencias adquiridas a otros casos, y estandarizar y consolidar metodologias
efectivas.

Nombradas en un ciclo en la gestion de mejora de procesos (Garcia, 2016) en el

desarrollo de una guia de seguimiento en la busqueda de mejora continua.

Entonces este describe una metodologia como es una secuencia ciclica de actuaciones
gue se hacen a lo largo del mismo la existencia de un servicio o producto para planificar

su calidad, pero en este particular en la mejora continua.

KPIs -
02 Y. Cal! to Implement the
action plan, execute and
o \ Collect data

Establish the objectives
and processes necessary
to deliver results

Immediate

R feedback
Redesign
= =] {=! 'El
o - F-F ]
SEaEa
Ba Data
collection
Request Study the

corrective actions actual results

q]._l;‘.... |l. 1
Analysis

Figura Num. 6 Kaizen Ciclo PDCA
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Dentro de la empresa se manejan un grupo de siglas para equipos y acciones mismos

gue son descritos y utilizados de la siguiente manera:

SMT - Surface Mount Technology (Tecnologia de montaje superficial)

PCB - Printed Circuit Board (Placa de circuito impreso)

PCBA - Printed Circuit Board Assembly (Placa ensamblada de Circuito Impreso)
AOI — Inspection Optical Automatic (Inspeccién 6ptica automética)

MCH — Mechanical (Mecanical)

LW — Laser Welding (Soldadura Laser)

FT — Final Test (Prueba final)

FA — Final Assembly (Ensamble final)

BA — Box Audit (Liberacion)

CAPITULO 4: DESARROLLO

11. Procedimiento y descripcion de las actividades realizadas.

En la maquina FA su flujo del material es el siguientes:

1- La Valvula se deposita en el bowl

2- Se abaste a la maquina por medio de un riel

3- En la estacion 3 se une con el enclosure

4- En la estacion 4 se fija el enclosure con la
Vélvula por medio de un tornillo

5- En la estacion 5 se checa la altura del tornillo

6- En la estacion 6 se segregan las pzas que son

Malas de las estaciones anteriores.

7- En la estacion 8 se toman las pzas para

depositarlas a una banda en donde se les coloca Imagen NGm. 1 Diagfama de flujo

El codigo de cliente. del material de la maquina FA
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8- Ya codificadas se toman las pzas y se depositan
En una caja para posteriormente se etiquete la caja

Y se mande a Box Audit.

Se revisan las pzas que salen mal (estacién 6) para saber cual fue la razén por la que la
maquina las segrego, se escanean y arrojan el codigo de falla. Los codigos que
principalmente salian eran: 5041 (Torque), 5042 (Angulo) y 5052 (Falla de altura de

tornillo).

Se organizé un grupo multidisciplinario para poder atacar las causas de las fallas, se

realizé una lluvia (diagrama de causa-efecto):

Diagrama Causa - Efecto

Mediciones Material Personal
&
iy, 'g" % B o
’@ %&ﬁf% ¢%&% 00‘, “ P

@,
e Y T g T % %,464
e %"‘)- %6',’ S X %
T Taorgue
o 470 Véhvula de otro falta de entrenamiento

nimers de parte

Razones del
== scrap de la
Valvula

f angule

Medio ambiente Meétodos Maguinas

Figura Num. 7 Diagrama Causa-efecto
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Después de este diagrama causa-efecto se efectud una lista de acciones:

Qué Quién Cuéando Estatus

Entrenamiento de | MFG / Equipo | Agosto Realizado

personal Multidisciplinario

Ajuste de posicion | Equipo Agosto Realizado

de las puntas torx | Multidisciplinario

Cambio de puntas | Equipo Agosto Realizado

torx dafiadas Multidisciplinario

Ajuste de sensor | Equipo Agosto Realizado

de proximidad Multidisciplinario

Cambio del | Equipo Agosto Realizado

resorte del driver | Multidisciplinario

Chequeo de los | Ing. De MSS Septiembre Realizado

parametros del

angulo

Funcionamiento Equipo Septiembre Realizado

del sistema | Multidisciplinario

neumatico

Limpieza del Eje Equipo Septiembre Realizado
Multidisciplinario

Alineacién de la | Equipo Agosto Realizado

estacion 5 Multidisciplinario

Calibracién de la | Equipo Agosto Realizado

estacion 5 Multidisciplinario

Verificacion de | Equipo Septiembre Realizado

funcionamiento de | Multidisciplinario

la STO5

Meter a mtto las | Equipo Septiembre Realizado

estaciones

Multidisciplinario
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Se tomo como referencia el primer cuarto del presente afo:

1er cuarto 1er cuarto 1er cuarto
Valve Qty scrap % Meta $ Valve scrap Meta Promedio Actual ScrapQty  Meta
0.58% 0.408% 5120275 3990.492 12104.795 8473 357

Figura Num. 8 Scrap del ler cuarto del afio 2019

2do Cuarto
Valve Qty scrap % Meta

2do Cuarto

2do Cuarte

$ Valve scrap Meta Promedio Actual % Scrap ~ Meta

0.36% 0.255% 3792 547 2654.763 8793 500 f015.513

Figura Num. 9 Scarp del 2do cuarto del afio 2019

Hasta lo que va de este Ultimo cuarto el promedio de los resultados son los siguientes:

der cuarto

der cuarto Jer cuarto

Promedio Actual % Scrap ~ Meta
0.24% 0.25% 1366.0940 2654.783 . 3068.7500 6015.513

Valve Qty scrap % Meta $ Valve scrap Meta

Figura Num. 10 Scarp del 3er cuarto del afio 2019

Para poder tener el dato exacto de la cantidad de scrap que se esta segregando por mes

se disefid un formato de registro electronico:

OCTOBER

Figura Num. 11 Registro de scrap por dia
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Teniendo esta base de datos pudimos por medio de graficas darnos cuenta de la
problemética que se tenia y de lo que podiamos mejorar:

Antes:
Month Valve Scrap Qty|$ Valve scrap [Monthly production Valve Qty scrap % | Goal

Enero 24601 10337 97585 2 010,763 1.23% 0.58%
Febrero 5911 2038 7044 1,871,652 0.37% 0.58%
Marzo 8574 3691.8008 2 406897 0.36% 0.58%
Abril 8243 3548 5252 2.192.725 0.38% 0.58%
Mayo 8849 3877.8802 2,281,356 0.39% 0.41%
Junio Q780 4310.4506 2 473,240 0.40% 0.41%
Julio 0898 43091 5515 2 305,674 0.43% 0.41%
Agosto 5838 2581 2055 2 364,000 0.25% 0.41%

Figura NUm. 12 Summary de los 2 primeros cuartos

Graéfica de series de tiempo de Valve Scrap Qty Grafica de series de tiempo de $ Valve scrap

72531
25000 1100?:3373755

10000

3000
20000
3000
7000

15000
6000

Valve Scrap Qty

$ Valve scrap

5000

(LR 4000 36518008

3000

5000 2000

indice Indice

1.20%

1.00%

0.80%

0.60%

Valve Qty scrap %

0.40%

0.20%

indice

Figura Num. 13 Graficas de series de tiempo de la cantidad, costo y porcentaje del scrap

gue se tenia en los 2 primeros cuartos.
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Diagrama de Pareto de Valve Scrap Qty Diagrama de Pareto de $ Valve scrap
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ValveScrap Qty 24691 9898 9789 8849 8574 8243 6911
ValveScrap Qty 24691 9898 9789 8849 8574 8243 6911 §Valve scrap 10338 432 4319 3878 3692 3549 2939
Porcentaje 321 129 127 115 11 107 2.0 Porcentaje 32 133 130 117 112 107 89
% acumulado 321 49 527 692 803 910 1000 % acumulado 32 445 575 693 B4 9L1 1000

Diagrama de Pareto de Valve Qty scrap %

0.04
100
0.03
- 80
o
£ 2
o I
w 0 E
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o
2 "
L]
>
0.01
20
I T O R

ValvthyS(ragg':D 1.23% 0.43% 0.40%  0.39% 0.38% 0.37% 0.36%
Valve Qty scrap % 0.01228 0.00429 0.00396 0.00388 0.00376 0.00369 0.00356
Porcentaje 347 121 11.2 110 10.6 10.4 10.1
% acumulado 347 46.8 58.0 68.9 79.5 89.9 100.0

Figura Num. 14 Diagramas de Pareto de la cantidad, costo y porcentaje del scrap que se

tenia en los 2 primeros cuartos

Cronograma de actividades

Cronograma de actividades

Actividades Jun. Jul. | Ago. Sep. Oct. Nov. Dic.

Elaboracion de

diagndostico X

Elaboracion de

plan de accion X X

Implementacion
de plan de X X

accion

Evaluaciéon de

21



la efectividad X X X X
de las acciones

implementadas

Auditoria al
proceso de X X
Final Assembly

Elaboracion de
reporte final de
RP X X

Auditoria al proceso de Final Assembly:

Auditoria al Proceso
Realizada por:

Responsable de  Fecha compromiso

Elemento Categoria Elemento a Verificar Resultado Observacion e r la accion de la correccion de Comentarios
correctiva la anormalidad

Werifigue gue en la operacién
solamente se encuentre una
persona

Estacion de

Seguridad il
Trabajo g Que el operador este utiizando su

equipo de proteccion personal

Que conosca y respete la regra
cardinal de seguridad

El operador esta certificado o en

Manufactura |Entrenamiento proceso de cerfificacin?

Verificar que s& este lenado &l
registro de scrap de las valvulas

Control Plan Werificar que los eguipos de

medicion gue e utilizan en la
OpEracion se encuentren
calibrados

Calidad

Werificar gque las pzas gue esten
Carta P segregadas, se encuentren &n su
contenedor segin su falla

. AN dela Confirmar que se haya realizade
' operacion el AM de la operacion

en

Confirmar la realizacion de los
Mttos segln calendario de los.
Técnicos

Confirmar que se encuentren las

Nitta Check st estaciones #4 y #5 dentro del mito

Confirmar que s& encuentren lag
refacciones necesarias para las
estaciones #4y #5

OK - Se encontro el Elemento a verificar en condiciones normales
NG - Se encontro en el Elemento a verificar una desviacién

Figura Num. 17 Auditoria al proceso
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CAPITULO 5: RESULTADOS

12. Resultados

Los resultados que se obtuvieron después de la realizacion de las acciones que salieron
del diagrama causa-efecto fueron satisfactorias, se estuvo capturando el scrap que se
generaba diariamente, se realiz6 un summary para posteriormente graficarlo observando

una notable reduccion de scrap de véalvula (Ver Figura NUm.18 y Figura Nim.19)

Acciones realizadas:
Ajuste y cambio de puntas trox: Se ajusto la posicién y se cambiaron las que se

encontraron dafadas

Imagen NUm. 2

Ajuste de sensor de proximidad:

Imagen Num. 3
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Cambio del resorte del driver:

Az =
AR

Imagen NOm. 4

Funcionamiento del sistema Neumatico:

Imagen Num. 5

Limpieza del eje de la estacion #5:

Imagen Num. 6
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Alineacion de estacion #5

Imagen Num. 7

Se realiz6 un estudio de MSA en la ST05 para confirmar su comportamiento:

LINEARITY STUDY

FAE S SURIMG EGUIFTRAERT: LWVDT
10 OF EQUIFRAERIT SM9366,5MI367 23/10/2019
CARACTERISTIC: Walidacion de condicion de altura de tornillo (ST#5)
DATE: 10/10/2019
RESFOMSISLE: Roy Sedano
URITS: i
Diata Collection Table
TRIALS LEYELS

Diata Calculation Table
TRIAL DE¥IATION

’ Hel wa 2.2517 2.5075 2.26 2.3883

Reference Values

Final Analysis

L HS:FI:Fﬁ

1 -o om 0.008 -0.007 0.000 0002
2 000z | 0007 0000 000z
3 -0 Il'l -0_0o0Z o_oo0z 0000 000z
. 7I].Il'l -0_00Z o_oo0z 0000 o000z
5 —0.001 —0_00Z 0_00Z 0.000 0_00Z
& —0.001 —0_00Z 0002 0000 0002
7 —0.001 —0_00Z 0002 0000 0002
e —0_001 000z 0002 0000 0002
9 [_z.5100] =z.2co0]) 2 3900] -0.001 0.00% 0002 0.000 0002
b ~Z500 ——m o ~0.001 —0_002 000z 0.000 _0.008
11 2500z 5000 n 0. 003 —0_00Z “0. 007 0. 000 0_00Z
1= 2 5000 2 2500 Z 5100 Z_ZE00 2 2R00 1=z -0.001 -0_00Z 000z 0000 -0_008
Dev. Aver. ©0.00003 [-0.00003] 000000 | 000000 | 00000 |
Pendiente a= 0.00014
Intercept b= 000032
St_dev_of the Regression s= 000335
Linearity graph
o0ms
LT R T ——— e
= 00008
-5
=
= 0.0000 -
&
& -oooos e
00010 = e
“ooos
2 2.25 2.3 2.35 2.4 2.45 2.5 2.55

Linearit
4.62047E-07

% Lineari
0.01%

COMMENTS AND SUSGESTIONS

Result

ACCEPTED (0.K.)

C2400/07  FRevision B

Figura Nam. 15 Estudio de MSA por Linealidad
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Mtto en las estaciones:

1D Machine Description Manufacturing Location # Maximo #PM #Job Type
Line Plan | (PM,PDM,
Powv)
MCH 237/244 | Final Assembly Stem 134 13A Final Assembly 318400 3031 21207 PM
MCH Final Assembly Stem 13B 138 Final Assembly 318835 30667 21545 PM
MCH Stem Assembly L9A LA Final Assembly 318973 30845 21546 PM
MCH Stem Assembly L2 B L9B Final Assembly 318972 30846 21459 PM
MCH Final Assembly Stem 1 L10 A LiD A Final Aszembly 319059 31041 21565 PM
MCH Final Assembly Stem 2 L10 B L10 B Final Aszembly 319060 31040 21564 PM

Figura Nam. 16 Listado de estaciones dentro del programa de Mtto.

Con todas estas acciones, en el Ultimo cuarto del afio se logro llegar por lo menos al
0.25% de scrap segregado en la FA, dandonos este porcentaje a un equivalente de

$2,000US de reduccién en dinero y en pzas se lleg6 a la segregaciéon de 6,000valvulas.

& Grafica de series de tiempo de Valve Scrap Qty = B = Grafica de series de tiempo de § Valve scrap =N NCE X
Grafica de series de tiempo de Valve Scrap Qty Grafica de series de tiempo de § Valve scrap
25000 FA55T 1000100337.9735
20000 5000
g‘ 15000 ?
3 % 6000
S o
: % 4319.4506 4391.5515
.
E 1000 ) : 4000 LB 354552507 g
5000
o
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 n 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 n
Indice indice

e

Gréfica de series de tiempo de Valve Qty scrap %

2 Gréafica de series de tiempo de Valve Qty scrap %
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1.20%

1.00%
=2
a
I
=

9 0.80%
2
o
Q

= 0.60%
3
=

I 0.40%

0.20%

1 2 3 4 5 6 7 8 9 0 m
Indice

Figura Num. 18 Graficas de series de tiempo de la cantidad, costo y porcentaje del scrap

después de las mejoras.
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" Diagrama de Pareto de Valve Scrap Qty =N =l %" + Diagrama de Pareto de $ Valve scrap F=ROn %"
Diagrama de Pareto de Valve Scrap Qty Diagrama de Pareto de § Valve scrap
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Figura Num. 19 Diagramas de Pareto de la cantidad, costo y porcentaje del scrap

después de las mejoras
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Auditoria del mes de Octubre:

Fecha: 15-10-2019

ltem Elemento

Estacion de
Trabajo

Categoria

Sequridad

Auditoria al Proceso

Realizada por: Roy Edwin Sedano Palomar

Elemento a Verificar

Verifigue que en la operacion
solamente s& encuentre una
PETSONA

Resultado

Ok

Observacion

Responsable de
realizar la accion
correctiva

Fecha compromiso
de la correccion de
la anormalidad

Comentarios

Que el operador este utilizando su
equipo de proteccion personal

Ok

Que conosca y respete la regra
cardinal de seguridad

Ok

2 Manufactura

Entrenamiento

El operador esta cerfificado o en
proceso de certificacion?

PROCESO

NO HABLA ABIERTQ
SUTIME TRACKING

MFG

INMEDIATA.

SE RETROALIMENTA AL OPERADOR

3 Calidad

Control Plan

Verificar que s este lenado el
registro de scrap de las valvulas

0K

Verificar que los equipos de
medicion que s& utiizan en la
Dperacion se encuentren
calibrados

0K

Carta P

Yerificar que las pzas que esten
segregadas, se encuentren en su
contenedor segln su falla

0K

Al dela
nperacion

Confirmar que s& haya realizado
&l AM de Ia operacion

0K

3 itto

Check list

Confirmar Ia realizacion de los
lttos segln calendario de los
Tecnicos

0K

Confirmar que & encuentren las
estaciones #4 y #5 dentro del mto

0K

Confirmar que & encuentren las
refacciones necesarias para las
estaciones #4y#5

0K

OK - 5e encontro el Elemento a verificar en condiciones normales
NG - Se encontro en el Elemento a verificar una desviacion
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Auditoria del mes de Noviembre:

Auditoria al Proceso
Fecha: 11-11-2019 Realizada por: Roy Edwin Sedano Palomar
Responsable de  Fecha compromiso
ltem Elemento Categoria Elemento a Verificar Resultado Observacion realizar la accion  de la correccion de Comentarios
correctiva la anormalidad
Verifique que en la operacidn
solamente se encuentre una oK - - - -
persena
Estacion de ) "
1 . Seguridad | Que el eperador este utiizando su
Trabajo ) - oK - - - -
equipo de proteccion personal
(ue conosca y respete la regra oK R } } R
cardinal de seguridad
2 Manufactura | Entrenamiento El operador esta CE!‘tIﬂCE.C!IJ U1 pRoCESD - - - -
proceso de certificacion?
Verificar que se este llenado el
) . 0K - - - -
registro de scrap de lag valvulas
ControlPlan | vferificar que los equipos de
) medician que se utiizan en la oK R R } R
3 Calidad operacion se encuentren
calibrados
Verificar que las pzas que esten
CartaP |segregadas, se encuentren en su oK - - - -
contenedor segin su falla
4 5y Al dell'a Caonfirmar que se haya rﬁallzadu oK . . ) .
operacion el AN de la operacion
Confirmar Ia realizacidn de los
Ittos seqln calendario de los oK - - - -
Técnicos
) Confirmar que s& encuentren las
i ito Checklst | o ctaciones #4 y #5 dentro del mtto oK B B ) B
Confirmar que se encuentren las
refacciones necesarias para las oK - - - -
estaciones #4 y#5
0K - Se encontro el Elemento a verificar en condiciones normales
NG - 5e encontro en el Elemento a verificar una desviacion
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CAPITULO 6: CONCLUSIONES

14. Conclusiones del Proyecto

En el presente documento se describe la necesidad de la implementacién de estrategias
de mejora continua con la finalidad de cumplir con el objetivo de reduccion de desecho

de material nombrado como scrap en el area TPMS.

En Sensata Technologies se resalta su enfoque a la satisfaccion total del cliente, para
continuar en este estandar se propone la implementacién a la mejora continua en la linea

FA donde se tiene una necesidad de disminuir el scrap.

Con este proyecto de disminucion de scrap se busco reducir a un 0.25% la cantidad de
scrap para lo cual se tom6 como referencia el primer cuarto del afio el cual estaba en
0.58%, revisando los resultados, con todas las acciones realizadas, en el dltimo cuarto
del afio se logro llegar al 0.25% de scrap segregado en la FA, dandonos este porcentaje
a un equivalente de $2,000US de reduccion en dinero y en pzas se lleg6 a la segregacion
de 6,000valvulas.

Asi mismo esta disminucién de scrap también aporté con la disminucion de la
contaminacién, ya que como se mencioné en el desarrollo del proyecto, para segregar
este scrap se sigue un proceso para poder desecharlo de la planta, en donde se requiere
destruir la valvula por lo que se utiliza energia (produciendo contaminacion durante la
generacion de esta), una vez que se destruye la valvula se transporta a las plantas en
donde se funde el plastico y se funde el metal (contaminacion por emisiones al aire), con

esta disminucién de scrap aportamos un granito de arena como sociedad que somos.
Al estar desarrollando esta oportunidad de mejora, potencialice el sentido de andlisis

gracias al uso de algunas herramientas estadisticas que no ocupaba tan seguido

generando asi un aprendizaje de andlisis y control de informaciéon las cuales fueron
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Optimas para la realizacion de proyecciones mismas que desbordaron resultados

favorables en la aplicacién de esta propuesta.

En general se obtuvo un gran aprendizaje a lo largo de este proyecto donde desarrolle el

sentido de mejora, misma herramienta que se adhiere a seguirlo implementando a diario

en el trabajo continuo.

CAPITULO 7: COMPETENCIAS DESARROLLADAS

14. Competencias desarrolladas y/o aplicadas.

Al realizar este informe se desarrollaron algunas habilidades, asi como competencias
donde fue necesario aplicar el analisis, recopilacion de informacion y la segregacion de
esta en donde las estadisticas arrojaron porcentajes bases para asi tomar parametros de
objetivos de reduccion de scrap de valvula, al realizar el analisis se distinguié el
desperdicio de material que se tenia en la FA, se utilizaron métodos cuantitativos
recopilando los datos dentro de un periodo de tiempo para poder visualizar por medio de
graficas cual era la situacion actual de la maquina referente al scrap de valvula.

Partiendo de esto se form6 un equipo multidisciplinario el cual abord6 el problema de
manera ordenada en conjunto con la opinién de diferentes miembros del negocio, con
esto se logré colaborar y trabajar en equipo (habilidad que en la industria es sumamente
importante desarrollar para poder actuar al momento que se presente algun problema,
de la mejor manera y en el menor tiempo posible),asi se desplegé el andlisis analitico
mediante la observacion y la préactica, ya que se realizaron algunas pruebas en los
equipos, un caso en este fue por medio de un dinamometro el cual verifico la fuerza que
tenia el resorte del driver, este se cambid por uno con mas fuerza generando resultados
favorables, posteriormente se desarmaron partes mecanicas para confirmar que su
estado fuera el correcto, continuando en la toma de acciones como con el ajuste en
posicion del sensor, remplazé regulador neumatico, realizacion de ajustes mecanicos a

las estaciones, dando pie a implementacion de estas verificaciones por registro de
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mantenimiento de la méaquina, ademas se gestionaron varias cosas, tales como
refacciones, tiempos de paros de la maquina, préstamo de personal operativo para
realizar pruebas, préstamo de equipo en el Laboratorio de Calibracion,
consecuentemente el logro de la administracion de los recursos que se tenian en el
momento, etc. (Todo ello se logré6 poner en practica gracias a lo mucho que nos

ensefiaron durante la carrera).

CAPITULO 8: FUENTES DE INFORMACION
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CAPITULO 9: ANEXOS
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 Carta de término de residencias Profosionsles.
sascaliontes, Ags. A 27 de noviembre de 2019

A Lic, Ma Magdalena Cuevas Martinez

ek \\‘- Departamento do Gestion Tecnologica y Vincuiacin

|‘ marie que C. Roy Edwin Sedano Palomar con
alumno de Ia caera da: INGENIERIA EN GESTION
ctodamente sus Residencias Profesionales en a
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