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CAPITULO 1: PRELIMINARES

2. Agradecimientos

Quiero iniciar este proyecto dando las gracias a todas las personas que me
acompafaron y estuvieron de manera permanente en mi camino de formacion
educativa. Gracias por su apoyo incondicional y hacerme sentir que toda meta es

posible de alcanzar cuando existe motivacion adicional para un fin comun

Hoy dedico este trabajo final a ustedes que me dieron esta oportunidad de
crecimiento humano y profesional, que al final del dia el pensar en el inicio y el final
de cada uno de estos semestres, es inevitable ver el esfuerzo, sacrificio y empefio que
mucha gente le dedico hacia mi persona. Sin duda que el mostrarme elementos
humanos generosos me ayudaron y fortalecieron como persona en esta etapa de

crecimiento profesional.

Agradezco al duefio de mi existencia que es Dios, que con su gracia divina y
su fortaleza hizo posible darme la existencia primeramente y logro también darme

paciencia y capacidad para permanecer en esta etapa de vida.

Agradezco a los grandes motores de mi vida por su motivacién diaria, mi familia
(Esposa, hijas y padres) que con su animo, amor y apoyo me acompafaron siempre
con palabras de aliento y confianza para no detenerme y continuar por este camino

de crecimiento personal y profesional.

Agradezco a mis mentores, que sin duda han sido mis lideres y superiores
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22 afnos. Sin duda que el crecimiento que he obtenido es gracias a su confianza y
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gue me impulso a continuar con mi carrera profesional, el fue quien me ayudo con su

buen corazén y buenos deseos a terminar mi carrera.



Agradezco a cada uno de mis maestros, doctores, directores, catedraticos y
docentes en general que laboran en el Instituto Tecnologico y a todas las areas de
soporte, que hicieron posible una realidad en su ensefianza, en su servicio, en su
ejemplo y en el cumplimiento cabal de su asignacion. Gracias por dar una respuesta
generosa de su vocacion con nosotros y por compartirme lo mejor de ustedes a través

de su paciencia, conocimiento y experiencia.

Agradezco a mi asesor interno Ing. German Verdin Gonzalez por su
retroalimentacion y ensefianzas en el transcurso de mi formacion académica y a su
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Agradezco también al asesor externo Ing. Gerardo Macias Elias por su ayuda con el
cumplimiento objetivo en el proyecto dentro de la empresa su apoyo fue acertado y
con gran enfoque educativo y profesional para sacar el proyecto adelante. Muchas

gracias a ambos

Agradezco a mis comparferos de grupo que, con su acompafamiento, ayuda,

esfuerzo y amistad, hicieron posible hacer mas ameno el cumplimiento del objetivo.

A todos ustedes, mi mas sincero agradecimiento. Me lleno de felicidad de
compartir que los esfuerzos que cada uno de ustedes sembré en mi persona, hoy
estan creciendo con buenos frutos y generosos, en la satisfaccion de cumplir en mi

labor desempefiada dia a dia dentro de la empresa donde trabajo.

3. Resumen

Este proyecto lo estaremos elaborando dentro de las instalaciones de la
compafia de Sensata Technologies, que es una empresa lider en el mundo en la
elaboracion de proteccion eléctrica, sensores de presion de aire y aceite, control de
soluciones de administracion de circuitos integrados y moto protectores. De manera
general estos productos contraidos, ayudan a cubrir las necesidades de energia,
eficiencia, proteccion, seguridad y comodidad para millones de personas.



Estos dispositivos estan instalados en electrodomésticos, areas industriales,
calefaccion, aire acondicionado, ventilacion, telecomunicaciones y vehiculos de todo

tipo de aplicaciones, terrestres, marinas y aéreas.

Este trabajo lo llevaremos a través de la linea de produccion dedicada a la
elaboracion de sensores de presion para aire acondicionado, ventilacion y
respiradores artificiales llamada 80PS (Familia 80 switch de presién) del negocio de
IPS. De manera particular buscaremos eliminar los problemas relacionados con las
etiquetas de identificacion del producto ya que es un problema critico que tiene
demasiadas variables y que le esta costando fuertes pérdidas en la utilidad de la
empresa por las constantes quejas de los clientes aunado también al desecho que
este defecto provoca en la cantidad de scrap y el tiempo que los operadores destinan

fabricando productos que no son aceptables que se generan dia a dia

En la primer parte de este proyecto buscaremos la causa raiz del problema y
comenzaremos en conjunto con el equipo de ingenieria de proceso el buscar la razon.
En la primer etapa nos enfocaremos en el area de recibo de material o también lo
llamaremos entrada al proceso ( INCOMING) y en la impresoras de la etiquetas, en
esta operaciéon tenemos un alto defectivo el cual estaremos evaluando con
porcentajes de salida de esta operacion en la segunda etapa continuaremos
analizando el problema durante la colocacion de la etigueta en la linea de produccion
que es lo referente a la colocacién de la etiqueta ya que es manual completamente
dependiente 100% del operador en esta parte se buscara cubrir con el entrenamiento
y capacitaciéon del personal de la estacion de trabajo involucrada y observaremos las
posibles variables que nos lleven a ver esta aplicacion y asi mitigar lo mas posible la
cantidad defectiva que se envia hacia la siguiente operacion. En la tercera etapa
evaluaremos los rieles de insercion de cables para asegurarnos que no generen
defectivo por condiciones de atoramientos y rasgaduras de la etiqueta al realizar la
operacion evaluaremos el porcentaje de piezas defectivas de la salida de este proceso
y como cuarta y final etapa evaluaremos la efectividad de la inspeccion visual del
personal de manufactura que se realiza al 100% y que seria el filtro final donde
podemos detectar el defecto presentado en las etiquetas, involucraremos al operador



con lluvias de ideas, entrenamientos y capacitaciones de como realizar el manejo y la
operacion en general en esta parte del entrenamiento involucraremos también al
inspector de calidad que son la parte final del proceso y aunque la inspeccion es
solamente por muestreo nos aseguraremos que el muestreo sea efectivo y

busquemos la homologacion o la unificacién de los criterios de aceptacion o rechazo

Utilizaremos la metodologia DMAIC, SIX SIGMA y PFMEA para realizar el proyecto,
con ello analizaremos los datos y buscaremos cumplir cada una de las etapas que la
metodologia nos ofrece. Esta metodologia nos ayudara a detectar y analizar todas las
variables posibles y nos servird de guia para asegurar la prevencion de futuros
problemas del mismo tipo. Asegurando confiabilidad, calidad y seguridad en los
sensores de presion elaborados en la empresa.
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CAPITULO 2: GENERALIDADES DEL PROYECTO

5. Introduccidén

Sensata Technologies es una empresa con una plataforma econémica que
embarca a todo el mundo sus productos y servicios. Sus ventas y el manejo de
servicios son certificados a través de sus normas internacionales. Sus dispositivos
estan aplicados en las areas automotrices, aéreas, de cargas, de tanques de guerra,

aire acondicionado, refrigeracién, areas industriales, etc.

La necesidad de una mejora continua en esta empresa lleva a forzar de manera
proactiva la generacion de cambios continuos que aunados a un buen proyecto genere
mejores costos, calidad y seguridad en el producto y lo méas importante una
satisfaccion total de los clientes

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

del residente.




6.1 Descripcion de la empresa

Nombre o razon social: Sensata Technologies de México S. de R.L. de C.V.
Direccion: Av. Aguascalientes Sur #401, Ex-ejido Ojocaliente. Aguascalientes, Ags.
C.P. 20190. México.

Teléfono: 4499105500.

SENSATA

¢ Qué significa Sensata? Sensata del latin que significa “Aquellas cosas dotadas
de sentido®, es el nombre que representa nuestra diversidad en el mundo. Con
idiomas tales como el portugués, italiano y espafiol derivados del latin nos parecio ser

la opcién natural para reflejar el caracter internacional de nuestra empresa

Figura 1 Logotipo de Sensata Technologies

¢, Qué significa este logotipo?

Fue inspirado en deletrear Sensata en lenguaje Braille.

Los colores representan la multitud de clientes, mercados, culturas, paises.



6.2 Historia

Esta empresa se cre6 cuando aun no existian muchos de los aparatos que
funcionan con los dispositivos que fabrica. Sensata, nacida en 1916 como proveedora
para la industria de la joyeria, es actualmente uno de los principales fabricantes de
sensores y proteccion eléctrica del mundo.

Entro a la proteccion para motores eléctricos en 1931. Mas tarde, en 1959 fue
comprada por Texas Instruments y amplié sus mercados en cantidad y variedad de
los dispositivos que disefiaba y construia.

Atraida por la ubicacién geografica y la oferta de profesionales altamente
calificados, la compaiiia llegé 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
e 1916: Nace General Plate Company fundada por Rathbun Willard en Attleboro

Massachusetts.

e 1930: Se funda Geophysical Service, primer contratista independiente

especializado en métodos de exploracion sismo gréafica. (Texas Instruments).

e 1931: General Plate se fusiona con Spencer Thermostat Company, formandose
Metals & Controls (M&C) Corporation.

e 1950: Metals & Controls inicia operaciones en México.
e 1959: Se fusiona Metals & Controls a Texas Instruments.

e 1962: Es creada la division Materials & Controls en Texas Instruments.
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e 1969: La mision Apolo pone al primer hombre a la luna con switches,
termostatos, transistores y otros productos de la Division M&C que participan

en esta mision.
e 1984: M&C selecciona a Aguascalientes como sitio de expansion.

e 1985: El laboratorio de corrosion de M&C participa en la restauracion de la
Estatua de la Libertad.

e 1997: Se inaugura la nueva planta en Aguascalientes, “Planta Morelos”.
e 1999: M&C adquiere Integrated Sensor Solutions Inc.
e 2000: M&C cambia su nombre a Sensors & Controls.

e 2006: El 27 de abril S&C cambia su nombre a Sensata Technologies como

compania independiente bajo la firma de Bain Capital.

6.3 Mision

= Ser el principal proveedor mundial de sensores y controles.

= Logrando la excelencia en los negocios fomentando y requiriendo la
participacion activa de cada empleado de Sensata Technologies.

» Entendiendo a nuestros clientes y cumpliendo con sus requerimientos

= Mejorando continuamente nuestros procesos productos y servicios

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

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

El seguimiento de los principios y valores permitird estar mas preparados para
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tomar las decisiones que permitan enfrentar los retos a cumplir con las necesidades
de los clientes salvaguardando la calidad, el proceso, el costo, la seguridad y el medio
ambiente en base a el conocimiento, entendimiento y aplicacion de nuestras acciones
correctivas y preventivas que permitirdn construir un medio ambiente laboral basado

en la integridad, la innovacion y el compromiso

6.5 Valores

» Desempefio incuestionable con ética e integridad.

Satisfaccion del cliente a través de calidad total.
= Ser lider mundial en tecnologia y manufactura.
= Lograr un mejoramiento continuo con progreso medible.

= Ser un buen ciudadano corporativo.

6.6 Certificacion de Normas

1ISO9001:2015 (calidad)

IATF16949:2016 (calidad automotriz)

AS 9100 Rev D (calidad aeroespacial)
1ISO14001:2015 (administraciéon ambiental)
OSHAS 18000 (seguridad laboral)
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Sensata Technologies Worldwide

5400 Employees Worldwide...and growing

ALMELO BAOYING SHANGHAI

The Netherlands China Sales & Marketing, China
v FREISING SEOUL
Germany, Sales Sales & Marketing, Korea
CHINCHON
« Sales, & Marketing, Korea

Sto. Domingo

ATTLEBORO

Massachusetts HQ NOVI

Michigan, Sales

Matamoros
Mexico

Dominican Republic “ TOKYO
AGUASCALIENTES P Sales & MarketingJapan
Mexico N -
‘ KUALA LUMPUR
Malaysia
CAMPINAS CHANGZHOU v
Brazil China g

Make (M Site . N .
SIS Sensata has procurement personnel in every Make Site and Business Center

around the world, which means we are currently deployed in at least 8 different
Business & Technology Center countries.

Figura 2. Sensata Technologies en el mundo

6.7 Plataforma de servicios

Nombre de la )

L Sensata Technologies S. de R.L. de C.V
Institucion
Titulo del Trabajo Descripcién de Negocio

Naturaleza de |la

Empresa » .
Produccion y ensamblaje

Nombre del duefio o _
Inversionistas Extranjeros

Sensata Technologies, Av. Aguascalientes Sur #401 Ex-
Ejido Ojo caliente. CP 20190. Aguascalientes, Ags.
MEXICO

Direccién

Teléfono 52 449 9105500

Correo electrénico Www.sensata.com
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http://www.sensata.com/
http://www.sensata.com/

Giro de la empresa Produccion

Actividad de la Ensambladora

empresa

Nuestros dispositivos mejoran la seguridad, eficiencia y

comodidad de millones de personas cada dia, ya que son

Descripcion del _ _
utilizadas en los sectores: automotriz, aeroespacial,

producto o servicio a _ N ) .
industrial, hogar, militar, vehiculos pesados, calefaccion,
desarrollar _ o o ]
aire  acondicionado, telecomunicaciones, vehiculos

recreativos y aplicaciones marinas.

Tabla 1. Datos generales de Sensata Technologies

6.8 Diagnoéstico de la empresa Sensata Aguascalientes

Figura 3. Sensata Technologies Aguascalientes

» |nicio operaciones en 1997

= Tiene un espacio de 325,000 pies2, con mas de 230,000 pies2 dedicados a
manufactura

= Tiene 10 unidades de negocios con mas de 100 lineas de produccién

= Genera entre 4500-5500 empleos

» En esta planta se produce casi el 50% de la produccion mundial de Sensata
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6.9 Estatus cultural

Sensata Technologies se encuentra presente en México, en los estados de
Aguascalientes, Mexicali y Matamoros.

En el mundo, se encuentra en los paises de Brasil, Estados Unidos (Arizona,
Indiana, Maryland, Massachusetts, Minnesota, California, Tennessee, Virginia,
Washington),

China, India, Japon, Corea, Malasia, Bélgica, Bulgaria, Inglaterra, Francia, Alemania,
Holanda, Irlanda del Norte, Polonia

A través de diferentes culturas formamos el nimero de 11, 700 empleados. Las
diversas formas de interaccién nos unen, ya que somos una sola Sensata que trabaja

con el unico propésito: Satisfaccion total a nuestros clientes.

Figura 4. Entrada a Sensata en todo el mundo

7. Problemas a resolver, priorizdndolos

El problema para desarrollar se presenta en la compafila de Sensata
Technologies en una de las unidades de negocio nombrada 80PS. El incremento de
eventos con la etiqueta identificadora del producto ha generado demasiados

problemas internos y externos ocasionando fuertes pérdidas de utilidad, retrabajos y
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baja produccién. El factor detectado, a través del proceso y sus registros, es debido a
la mala impresion, dafio, mala colocacion y mezclas que ocasionan material
rechazados por clientes y material defectivo en las &areas de produccién. Los
problemas relacionados con etiquetas estdn catalogados como los mayores
contribuidores en la barra de defectos reportados por esta linea alcanzando un 48%
del total de defectos muy por encima de su siguiente contribuidor que esta en 17% de
material defectivo.

La prioridad para seguir de acuerdo con mi objetivo es trabajar en detectar las
variables que provocan los defectos en las etiquetas y eliminarlos por completo
realizando cambios importantes en las impresoras, equipos de ensamblaje, mano de

obra y con los proveedores relacionados con las etiquetas.

8. Justificacion

Como parte de su filosofia, Sensata Technologies, busca la satisfaccion total de sus
clientes y para ello tiene el enfoque de la mejora continua en todos sus departamentos.
Hoy en dia se venden productos de alta calidad a los clientes mas exigentes en sus
normas y aplicaciones de la industria mundial. Por tal razén dentro de su culturay sus
valores primero es la satisfaccion del cliente. Por ello es importante que, ante el
enfoque de entender las necesidades de nuestros clientes, es llegar a las causas de
los problemas de calidad para evitar la recurrencia del defecto y sobre todo algun
escape de garantias con cliente en su campo de instalacion.

El cliente Goodman que se encuentra en Estados Unidos de América es quien nos a
generado multas debido al alto indice de rechazos que nos ha reportado, Las multas
son consideradas por impactar directamente sus lineas de produccién ocasionando
qgue paren areas de trabajo de sus instalaciones, por situaciones referentes a los
problemas con las etiquetas por cada paro de linea que ellos realizan la penalizacion
es de 1000 usd por dia pudiendo llegar a cobrar hasta 10 000 usd por los problemas
ocasionados ya que después de los 10 dias con paro la multa puede ser de hasta 50
000 usd por dia de paro.

Por mostrar un ejemplo durante el mes de Junio/2020 el cliente Goodman nos

reportd 3 incidentes relacionados con las etiquetas el primero de ellos fue una mezcla
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de etiquetas que le costd a la empresa el sorteo de 1200 piezas que se tenian en
almaceén el costo de esta re-inspeccion fue de 40 usd. Mas 600 piezas que tenia el
cliente y que fueron retornadas a Aguascalientes para su inspeccion el costo de este
regreso oscilo entre los 80 usd sumados a los 40 usd nos da un total de 120 usd
Ganicamente por este evento.

El otro evento fue por una etiqueta ilegible que recibieron y al realizar la contencion
del material existente en almacén teniamos un stock de 6000 piezas lo que significo
pagar por esta re-inspeccién 250 usd por este aseguramiento y el cliente acepto
Gnicamente cobrarnos 50 usd por inspeccionar 300 piezas que ellos tenian en sus
instalaciones. Estos ejemplos solo con el cliente Goodman nos dice que el problema
con las etiquetas es Urgente se resuelva ya que en lo que va del aifilo 2020 la perdida
con respecto a la etiqueta oscila entre los 80 000 usd entre retrabajos, reinspecciones,

pagos de traslados, piezas defectivas, multas y penalizaciones que se han hecho.

9. Objetivo general

Eliminar los problemas relacionados con las etiquetas identificadoras del sensor de
presion del area de PS80, detectando las variables en los diferentes pasos del
proceso. Detectar la causa raiz que origina los defectos y eliminar los problemas
durante el proceso de impresion, colocacién y manejo de la etiqueta

CAPITULO 3: MARCO TEORICO

10. Marco Tedrico

Estaremos llevando este proceso de deteccidn de variables a través del proceso
de la metodologia de Six Sigma, que determina una serie de pasos a seguir con
direccion a la mejora continua. Sin duda se trata de un esfuerzo de comunicacion,

formacion, produccion, administracion, dentro de un proceso o compafiia.
La orientacién de mejora que nos ofrece esta metodologia nos indica que si es

llevado con direccion y participacion puede llegar a los niveles de 3,4 errores o
defectos por millbn de oportunidades. Por lo que las posibilidades de mejorar
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significativamente y sus resultados son ilimitadas. Por ello es necesario que la
organizacién, ponga a disposicion sus capacidades y proceda de manera organizada

e inteligente sus recursos.

10.1 Metodologia Six Sigma

El método Seis Sigma, conocido como DMAIC, consiste en la aplicacion,
proyecto a proyecto, de un proceso estructurado en cinco fases: definir, medir,
analizar, mejorar, controlar.

Definir / medir:

= Escribir el enunciado del problema.

= Identificar la (s) variable (s) de respuesta a ser mejorada.

= Desarrollar el mapa del proceso.

» Asignar prioridades para analizar las variables x’s potenciales que afectan a
nuestra variable de saliday o y’s.

= Llevar acabo el AMEF (FMEA) del proceso.

» Analizar la capacidad del sistema de medicion.

= Establecer su linea base de la capacidad de su proceso utilizando diferentes

indices.

Andlisis:

Analizar los datos iniciales, y caracterizar la (s) variable (s) de respuesta a

mejorar.

= Entender cual es el tipo de problema:
= Eliminacién de variables que no estan afectando para dar respuestas de
mejora.
- Utilice el andlisis gréfico

- Haga estudios de pruebas estadisticas
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Mejora:

» |dentificar la relacion entre las variables criticas x-s que afectan a la variable de
respuesta y-s que se quiere mejorar.

= Mover el promedio del proceso.

» Reducir la variabilidad.

= Confirmar las mejoras.

Control:

» Eliminar, implementar dispositivos, automatizar, controlar variables de entrada
criticas.

= Confirmar las mejoras con estudios de capacidad de proceso a largo plazo.

» Mantener las ganancias conseguidas.

= Documentar y mejorar el plan de control.

= Documentar sus esfuerzos y resultados (acumule conocimientos para futuros

proyectos).

Brujula de Proceso DMAIC

Define - Definir

Improve — Mejorar
Control - Controlar

Figura 5. Brujula de proceso DMAIC
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10.2 Desarrollo Historico de la AMEF.

La metodologia del Andlisis del modo y Efecto de fallas, también conocido como
AMEF o FMEA por sus siglas en inglés (Failure Mode Effect Analysis), nacié en
Estados Unidos a finales de la década de los 40s. Fue desarrollado por militares y
tuvo su gran aplicacién por la NASA aplicandolo en el disefio y produccién de sus
transbordadores espaciales, esto fue antes de que cualquier formato documentado
existiera o pudiera ser elaborado, consiste basicamente en que los inventores y
expertos del proceso tratan de anticiparse a que pudiera estar mal en su disefio 0 en

un proceso antes de que el mismo sea desarrollado.

La metodologia AMEF se cred con el propésito de evaluar la confiabilidad de los
equipos, asi como evaluar e identificar fallas en productos, procesos y sistemas
clasificar de manera objetiva sus efectos y causas para de esta forma evitar su

ocurrencia y tener un método documentado de prevencion.

En 1988 la Organizacion Internacional para la Estandarizacion (ISO), publico la serie
de normas ISO 9000 para la gestibn y el aseguramiento de la calidad, los
requerimientos de esta serie llevaron a muchas organizaciones a desarrollar sistemas
de gestion de calidad enfocados hacia las necesidades, requerimientos y expectativas
del cliente, entre estos surgio en el area automotriz el QS 9000. Este fue desarrollado
por la empresa Chrysler Corporacién, Ford Motor Company y General Motor
Corporation en un esfuerzo para estandarizar los sistemas de calidad de los
proveedores; de acuerdo con las normas del QS 9000 los proveedores automotrices
deben emplear Planeacion de la Calidad del Producto Avanzada (APQP), la cual
necesariamente debe incluir AMEF de disefio y de proceso, asi como también un plan

de control.

Posteriormente, en Febrero de 1993 el grupo de accion automotriz industrial (AIAG)
y la sociedad americana para el Control de Calidad (ASQC) registraron las normas
AMEF para su implementacion en la industria, estas normas son el equivalente al

procedimiento técnico de la sociedad de Ingenieros Automotrices SAE J — 1739.6
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Por lo anterior el AMEF puede ser considerado como un meétodo analitico
estandarizado para detectar y eliminar problemas de forma sistematica. Aunque el
método del AMEF generalmente ha sido utilizado por las industrias automotrices este
es aplicable para la deteccién y bloqueo de las causas de fallas potenciales en
productos y procesos de cualquier clase de empresa y asi como también es aplicable

para sistemas administrativos y de servicios

CAPITULO 4: DESARROLLO

11. Procedimiento vy descripcion de las actividades realizadas

A continuacién, detallare las actividades a realizar en el proyecto que nos
ayudaran a entender los problemas generales y particulares con la informacion y
dafos en la etiqueta del sensor, observaremos como se realiza el proceso desde la
impresion, almacenaje, manejo, colocacién, y verificacion de las etiquetas durante
todo el proceso que este conlleva y que nos ayudara a resolver los diferentes

problemas desde la causa raiz de los eventos observados

Analizar el porcentaje de defectos encontrados en el proceso desde el primer filtro.
Y continuar con el recorrido en cada una de las estaciones donde se maneja y
manipula la etiqueta, trabajaremos con diagramas de pescado, Lluvias de ideas,
Circulos de calidad, analisis de datos de los diferentes tipos de defecto presentados
en un periodo de tiempo que estdn comprendidos del mes de Abril 2020 a Julio 2020
y determinaremos cuales son las variables que nos generan este o estos defectos en

la etiqueta
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Corrida de Filotaje —— | Spldadura Manual | —— Soldaduralaser | — | Colocacion de piny
crimpeado
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Etigueta y Marcado

Entrada

Prueba Automatica
& Fuga

FLUJO DE LA LINEA PS80

m=zm=—rnn

Soldadura de codo

Salida | 5i aplica)

\

. Inspecdion de Liberacion de Inspecion visual &

Calidad 100% QF1 — Calidad —— Empague — Amarre de cables — Insercion de cables
| si aplica )

Figura 6. Flujo de la linea PS80

En el flujo anexo podemos observar las diferentes estaciones de trabajo en el area
de PS80 y en color rojo esta sefialada la estacion donde es colocada la etiqueta y
podemos observar que cuando es colocada continua por el proceso teniendo el riesgo
de dafarse. Después de revisar cada una de las estaciones posteriores a la colocacion
de la etiqueta Prueba automética, Soldadura de codo, amarre de cable, visual y
empagque se eliminaron en las cuales la etiqueta no tiene contacto con estas maquinas
y solo en la operacion de Insercion de cables es donde logramos ver que si existe un
contacto y por lo mismo un posible dafio al manejar las piezas incorrectamente en
esta operacion por lo que esta operacion también sera analizada a detalle y
buscaremos las variables que existen en la operacion para mejorarla y asi eliminar los

posibles dafios que esta operacion le genere a la etiqueta.

11.1 Resultado actual de rechazos externos (Reclamos de cliente)

Analizaremos primero si existe un comun entre los rechazos de cliente reportados
en 6 meses para poder determinar si podemos agruparlos y ver los mayores
contribuidores de estos rechazos, ya sea por tipo de componentes, tipo de etiqueta,
celda por la que se proceso, etiquetadora donde se imprimio etc. En la tabla nos

muestra que los rechazos son en su gran mayoria del cliente Goodman que en su
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totalidad nos hace referencia al uso de la etiqueta 55749-8 en la cual nos enfocaremos
para trabajar y analizar en las acciones enfocadas a la verificacion de entrada del

componente, a la impresién y al manejo en el proceso de produccion.

J J
i e
N —

Figura 7. Rechazos de cliente (llegible)

CADTIROMTIE - WLINET Wiy e e Mt e e Sty

Bar code label amached 10 the wire wilh Bar Code om the swich
Part #1023983 wdentfyesg o as Pant
21023981

2 different labels

with conflictmg

i
wfoensation on the
l sane pait

Figura 8. Rechazos de cliente (incorrecto)

11.2 Resultado actual de rechazos internos en QFI

Como primer punto a analizar mostrare el resultado del porque se eligio este proyecto
y es debido al alto indice de rechazos internos y externos referentes a las etiquetas
identificadoras colocadas en el sensor. En el siguiente grafico se muestran
porcentajes significativos relacionados con la etigueta este dato fue el resultado de los
meses de Abril a Julio del 2020 en los cuales se muestran como principales
contribuidores Etiqueta ilegible, Dafio en etiqueta, Mezcla de etiqueta y Faltante de

etiqueta
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Rechazos QFI

Defectos QFI | Abril — lulio)

Grafica 1 Cantidad de defectos en inspeccion 100%

11.3 Diagrama Ishikawa

En conjunto con el equipo de MRB del area se lleva a cabo el diagrama Ishikawa
para determinar donde estan los problemas con las etiquetas, de este diagrama
saldran las actividades para corregir los defectos encontrados y eliminar los problemas

con los clientes.
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MATERIAL MANO DE OBRA MEDICION
Che ondicion Realizawchequen
de llega linea

\/ Capacitacion al personal
Inspeccion de entrada
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Ampnm Calidad
Medir adwde etiqueta

y/ Retroalimentacion en empague

PROBLEMAS CON

ETIQUETAS 80P5

\/ Revision de impresoras

Checar %ura en area

Checar condiciones
del entorno en rieles

Revisar bglocacion

Revisar

/ Mantenimiento en impresoras

RNEI
METODO MAQUINA MEDIO AMBIENTE

Figura 9. Diagrama Ishikawa

bajos

11.4 Road Map de Actividades

Se realiza el Road Map de actividades para el correcto seguimiento en el se
muestran las diferentes actividades a realizar. (Quien, Como, Cuando y Estatus) Este
es el plan de seguimiento y cumplimiento para que el proyecto resulte exitoso, en este
plan de actividades se tienen contempladas 2 revisiones finales de resultados y

dependiendo de los datos obtenidos se ampliara este plan de ser necesario
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Actividad cerrada En proceso
.Actividad atrazada No necesaria

s1 [s2 |53 |s4 |s5 |s6 [s7 [s8 [s9 [s10s11]s12|513|514[S15[S16[S17[S18]S19]520

1 Analizar problemas de etiqueta Equipo de MRB 100%
2 Realizar diagrama Ishikawa Equipo de MRB 100%
3 Revision de IQP en Incoming Victor de Luna (QA) 100%
4 Realizar IQP si no existe Victor de Luna (QA) 100%
5 Analizar impresora de etiquetas Hector Calvillo ( PROC) 100%
6 Verificar con proveedor opciones Hector Calvillo ( PROC) 100%
7 Dar mantenimiento en conjunto con proveedor | Hector Calvillo / proveedor 100%
8 Revisar resultado despues del mantenimiento Equipo de MRB 100%
9 Cotizar impresoras nuevas Hector Calvillo ( PROC) 100%
10 Instalacion de nuevas impresoras Proveedor 100%
11 Capacitacion al personal de buffer Proveedor 100%
12 Capacitacion al personal de linea Hector Calvillo ( PROC) 100%
13 Revision/ Mejora de rieles de insercion Antonio Ibarra ( EQU) 100%
14 Ampliar muestreo en primer filtro de inspeccion Victor de Luna (QA) 100%
15 Revision de resultados ler. Evaluacion Equipo de MRB 100%
16 Aplicar cambios de ser necesarios Quien aplique 20%
17 Revision de resultados 2da. Evaluacion Equipo de MRB 0%

18 Cierre de acciones / Conclusion Equipo de MRB 0%

Figura 10. Plan de Actividades

11.5 Primer filtro de entrada INCOMING

Entrada de componente en la empresa, en la empresa se tiene un departamento de
aceptacion de componentes llamado “INCOMING “en este departamento se trabaja
con los componentes criticos de cada uno de los diferentes negocios o areas de
trabajo, ¢, pero cuales son los componentes criticos? son todos los componentes que
vienen indicados en los dibujos y también los que se definan por los diferentes equipos
de trabajo basicamente son aquellos en los que se han presentado problemas en las
areas de produccién. Entiendo que es trabajar hacia atras pero desafortunadamente
la empresa no cuenta con el suficiente recurso, tecnologia y compromiso para hacerlo
con el 100% de componentes que se reciben en la empresa, es por eso que los
equipos definen cuales si pasan a este filtro y cuales no.

En el area de incoming detectamos la primer desventaja con este componente con
numero de parte 55749-8 y es debido a que esta etiqueta es un componente que no
esta siendo certificado en este filtro del area de incoming puesto que no esta definido
como un componente critico o que se haya definido por el equipo, entonces el manejo
de este componente es que se recibe del proveedor, se resguarda en almacén y
cuando se requiere se envia a la linea de produccién para iniciar con su uso y funcion

de estamparse y colocarse en el sensor
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Se realiza el procedimiento para que la etiqueta ingrese al sistema de inspeccién de
entrada al departamento de incoming Y se realiza con un nivel 3 que nos indica

revisién en cada lote que se reciba en sensata

IQP Generation / Change Request Module
Regresar al Menu Anterior
RegiD: NEW
Requestor: a0792389 -Victor Manuel De Luna Salas
Part Humber: FET49-8
Reason: |Rechazo ﬂ
AQL: 4.0
-4
o 0P Level: [Level 3 - Skip Ending ||
= Items arrival frequency:
wvi
w
= Drawing: Browse. .
3 Attach Drawing: 1QF Request: Browse. ..
- Visual Help(if applicable): Browse. .
Comments:
Creation Date: 117172020

Figura 11. Requerimiento de entrada a sistema Incoming

En la siguiente tabla (reporte de inspeccion de entrada en Incoming) se muestra el
resultado de la inspeccion de entrada en un lapso de 3 meses Agosto — Octubre 2020
se han detectado 17 lotes defectivos de 78 lotes inspeccionados lo que nos ayudara
a detener estos lotes y no ingresen al area de produccién, Ademas nos da tiempo para
trabajar con el proveedor en las contenciones y acciones correctivas que ellos nos
definan y puedan trabajar y solucionar los problemas internos con este componente.

El proveedor cambio de nombre por eso se aprecian 2 nombres de proveedores
diferentes, detalle en tabla 2.
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GO

Item: 55749-8

Iten Item Mame IQP Rev. Supplier Total
BET49-8 LABEL (T.1. MEXICO PED) NEW | INTERCON INDUSTRIES INCORPORATED 12 [ select )¢
55749-3 LABEL (T.1. MEXICO PED) B WH BRADY 5 DERL DE CV 16 ([ select )
55749-8 T.l. MEXICO PED LABEL C WH BRAD'Y 5 DE RL DE CV 34 |[select ]
55749-8 T.l. MEXICO PED LABEL D WH BRAD'Y S DE RL DE CV 16 |[ select ]
1 Lotes Rechazos
R '@
Lotes aceptados
Tabla 2 Hoja del resultado de inspeccion de la etiqueta 55749-8
Record Sheet
Part Mumber: SRT49-8
Part name: LABEL (T.l. MEXICO PED)
Revision: B
supplier Name: WH BRADY S DE RL DE CV
Receipt | Quantity = Drawing | | rector | COMSEC- | gratic |DMR| MRB Final | TrakWise #
Lot Rev. Insp.
236271 115000 26818161 D 31054091 Rejected Rejected MiA 556389
236505/04 135000 26818161/26752422 D 20389620 Rejected | Rejected M/A S56960
237700 S0000 26818162 D 21014957 Rejected Rejected /A G576593
238157238156 S0000 26818161 /26818162 D al014357 Rejected Rejected MiA S58054
240305 S0000 26818162 D 21054091 Rejected Rejected /A 560615
241773 120000 26818163 D 21040621 Rejected Rejected MiA S61602
242080 140000 26818185 D 23045691 Rejected Rejected MiA SB2025
242277 18000 26818185 D AL0Z24915 Rejected | Rejected MyA Se2222
242895 20000 26818185 D Al000211 Rejected Rejected A 552399
243129 300000 26818185 D 31026630 Rejected Rejected MiA 562600
243313 155000 26818185 D 20760343 Rejected Rejected /A 562765
244230 85000 26545485 D al016530 Rejected Rejected HiA 563670
246612 S0000 26545486 D al760343 Rejected Rejected MiA SB5610
246795 210000 26545486 D 20760343 Rejected Rejected /A SB5335
245477 130000 26545486 D a0850013 Rejected Rejected MiA SE7158
249005 120000 27070000 ] 20389620 Acepted Acepted A
View oSN Reort

Tabla 3. Lotes rechazados de la etiqueta 55749-8

28




condicion de Rechazo / Rejestion GCondition

ion Distancia .325  Distance 325 5 00000.3300000.00000¢ 0.36013( #H 3 @ incres

¢ $ Equipment «/- 005 «/-.005

Descripcion de la condicion / Description of reiection:

Dimension required : Distance 0.32 to 0.33, meassure 0.2972

Condicion de Rechazo / Rejection Condifion

Figura 12. Ejemplo 1 de rechazo a proveedor (Fuera de Especificacion)

Condicion de Rechazo ! Begjection Condition
s 1 Syt 1 Logiut
Tt =
fam b Harm be. ]
tn Lot
[E——— ) - )
PIT-FRNTD ATA
WTE BLANK WHITE
COLRED BACKGRILNGD PENTAALE AREAT
A bee 2e: Cuiremey mabyry gre sracy MRE grow ‘
D T
e o FSE0=XX=TTTY
. = Sensato Sene
........ s -
— anzirn
IQC == Er
wwcekrimm 000 nPxmoea o P Ty
- T » . | Sr—
P v
e e
S
P irgto memss ™ ovmmes | Wareaios " M M ma O Siltean SO e
il
. Ve Gyt He e - 55749-8 D.pdf
R T e AR
Bealil” Lokl o PRSI R AP R QR
——— e R ™ -—
. Tl P W s smmn s B 0 8 e
o i e PR RO s manes § 5 8 -—
Descripcidn de la condicion / Description of rejection:

Figura 13. Ejemplo 2 de rechazo a proveedor (Fuera de Especificacion)
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Figura 14. Ejemplo 3 de rechazo a proveedor (Fuera de Especificacion)

11.6 Impresion de etiquetas

En la parte del &rea de kiteo se tiene la impresion de etiquetas, para esta area
se detecto primeramente que la impresora no tiene la capacidad de imprimir mas de
1500 etiquetas al dia de manera correcta y continua, también se detecto que el
mantenimiento planeado no se estaba realizando de manera correcta debido a que el
personal no recibié un entrenamiento previo donde les indicaran como, cuando,

conque deberian realizarlo.

Figura 15. Impresion de etiquetas borrosas
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Para esta operacion se determino primeramente verificar con el proveedor la
vida util de la impresora. Numero dos el mantenimiento correcto que deberia de llevar
el equipo y numero tres buscar modernizarla por una impresora mas moderna y que

esta cumpla con los requerimientos que estamos buscando.

1.- Revisando con el proveedor la vida util del equipo nos lleva a una vida de 5
afios trabajando con 1500 etiquetas impresas diariamente recibiendo mantenimientos
planeados cada 30 dias. Loa mantenimientos planeados consisten en revision de cada
uno de los puntos criticos por donde pasa tanto la etiqueta como por donde pasa el
Ribbon que es el que al momento de tocar la impresora esta se queda impregnada de
este téner dejando asi la impresion deseada. La condicién de la impresora actual es
de una impresion de 30000 etiquetas diarias, sin tener un buen entrenamiento los
operadores y la impresora con un mantenimiento superficial de manera diaria la cual

es basada Unicamente en limpieza con Servitoalla y alcohol isopropilico

POSIBLES CAUSAS
1.- La impresora no imprime correctamente
2.-lmpresora mal setada
3.-Problemas mecanicos por falta de mantenimiento
4 -Falta de mantenimiento preventive
5.-Capacidad insuficiente para imprimir
6.- Impresora recomendada para imprimir 1500 con
O. ; alta calidad

RECOMENDADA PARA IMPRIMIR -
HASTA 1,500 EMQUETAS POR DIA CHAMITRO
EXTISSON OF

Figura 16. Posibles causas de las fallas en la impresora

Se realiza una consulta con el proveedor para que nos recomiende una
impresora que cubra nuestra necesidad y esta nos lleva a una moderna impresora
marca ZEBRA ZT610. Para poder solventar un poco mas la vida util de las impresoras
se decide comprar 2 equipos luego de evaluar el funcionamiento de la ZT610

prolongando asi su vida util, asi como la calidad en la impresion de la etiqueta.
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Un salto hacia el futuro en impresion
térmica industrial

Figura 17. Impresora de etiquetas de alta gama Zebra Series ZT610

En la parte de entrenamiento se pide al proveedor nos ofrezca un
entrenamiento sobre el uso, seteo y mantenimiento del equipo ya que anteriormente
esta parte no existia , se venia haciendo de manera sistémica de un operador ensefia
a otro, pero no con una capacitacion adecuada. Se solicita dentro de la garantia de la
impresora una capacitacion profunda tanto para los operadores del area de buffer,
como para el personal de mantenimiento de equipo para realizar mantenimientos
diariamente y se realiza un contrato con el proveedor para que las impresoras sean
mantenidas en buenas condiciones y asi evitar paros de linea o rechazos internos,

externos por la condicion de etiquetas mal impresas

11.7 Revision de colocacion de etigueta

Después de solucionar los problemas con la recepcion de etiquetas al piso de
produccion con la verificacion de entrada ala planta de las etiquetas y de asegurar una
correcta impresion en el area de buffer, continuamos con la verificaciéon de la
colocacion de la etiqueta en el sensor y en esta operacion observamos las siguientes

variables
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» El operador no recibié un entrenamiento correcto para la colocacion de
la etiqueta en el sensor

» El operador coloca la etigueta de lado y en primera instancia la estira y
la despega para después volverla a colocar

» El operador se coloca las etiquetas en los dedos de la mano izquierda
para realizar su operacion de manera mas rapida y con esta accion lo
Unico que ocasiona es reducir el pegamento en la etiqueta

» El operador solo verifica la condicion de 3 etiquetas cada vez que inicia

un lote de produccion

Para trabajar con los operadores sobre la colocacién de etiqueta se realiza una lluvia
de ideas que nos ayudara a solucionar los problemas y variables en la parte

correspondiente a una correcta aplicacion.

A
~= ™. d
/N | I
N L Z ~— N [ AN \/ e / |
= ~, Ne me ensefiaran < }_\ i instriiccion de /_Y_ _ ./ - L___Z/ ~ __—‘/;
P N e = trabsjo noindics qus _— > Miinstruccion de T = Miinstrucdion d —
7, A ! x._\'& s no puedorretirarlay e trabajo me indica < . i instruccion de -
\/ / T — \Valvera fa A — = checar salo 3 pzs — "> trabajo no es dara
\/ - 7 Val pegsi e\ P — _ —
=\ J ./\." \\ .-"f 1 /\ .'h‘“m\"\\ / 1 .-’"’\\ |'P\'\\"\I
\/ =\ ,' -y | | 4
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Figura 18. Lluvia de ideas para los problemas de la colocacion de etiquetas
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En esta actividad salieron los siguientes puntos a revisar

No me entrenaron bien
El entrenador solo vino un rato
La instruccion de trabajo no indica que no la pueda despegar y volver a pegar

La instruccion de trabajo solo indica checar 3 piezas

o bk 0N PE

Tengo al lider encima de mi por sacar la produccion y si no me las pego en los

dedos o en la mano pues no la saco

Para los puntos 1,2,5 se trabajaran de manera simultdnea ya que nos habla de
entrenamiento para esta parte se verifica quienes son las personas que tienen mas
experiencia en la operacion y nos ayuden con el personal de nuevo ingreso o con los
operadores que estan trabajando en esta operacion.

Como ayuda para el operador se realiza un formato HOE para que el entrenamiento
siempre sea de la misma manera y el entrenamiento sea descrito paso a paso y asi
evitar la parte del entrenamiento incorrecto y que a su vez los operadores no dependan
de que el entrenamiento sea diferente de acuerdo con la experiencia que les quiera

compartir cada operador entrenador
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* e
. Sen Sata [_ELaBorO | REVISO | APROBO | FECHA |
HOJA DE OPERACION ESTANDAR ANALISIS =
[ Juan Pablo Méndez | | [ 21 de julio de 2014 |
Technologies
LINEA PS80 TIEMPO CICLO 6.42 [ Segundos. | [
NOMBRE DE LA OPERACION Etiquetado No. DE MAQUINA LABE1/ LABEL2
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Figura 19. Formato HOE de la operacioén de etiquetado

11.8 Revision de riel de insercion de cables

En la operacién de insercion de cables que consiste en unas barras paralelas por

donde se pasa el sensor para realizar la colocacion del cable y al mismo tiempo en
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cada uno de las partes finales del riel se encuentran 2 pull test que nos garantizaran
gue los cables van correctamente insertados, se detectd en el riel numero 2 un dafio
en una barra de acero del riel ocasionado principalmente por el desgaste del paso de
las piezas en donde al tener una pequefia rebaba o dafio este ocasionaba que las
etiquetas se rasgaran haciendo el material defectivo, se somete el riel a un proceso
de troquelado rectificado para quitar los dafios que tiene y se actualiza el formato de
mantenimiento preventivo para colocar esta parte en el formato y este sujeto a
revisiones periédicas adicional se coloca una revision en la salida del material en el
riel puesto que el plan de monitoreo anterior simplemente la verificacion de la etiqueta
no se venia realizando, ahora con los cambios que se realizaron al riel, al
procedimiento y al mantenimiento nos da seguridad de eliminar esta operacion como

causante del dafios en la etiqueta del sensor

Figura 21. Etiqueta dafiada en el riel # 12
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Grafica 2. Defectos por riel en area de produccion 2020

11.9 Unificacion de criterios entre Calidad y Manufactura

Para la revision y unificacion de criterios entre manufactura y calidad se revisaron las
instrucciones de trabajo de ambas estaciones en donde nos dimos cuenta de que
efectivamente teniamos documentados diferentes criterios, es decir en algunas
ayudas visuales de manufactura se tenian algunas fotos con defectos que segun su
instruccion eran aceptables y en la instruccion de trabajo de calidad existian otras
fotos con imagenes muy parecidas pero que nos indicaban que no eran aceptables.

Entonces se llevaron a cabo reuniones con el equipo para determinar los criterios de
aceptacion y asi poder documentarlos de una misma manera de acuerdo en la revision
con el equipo y se logro establecer las mismas ayudas visuales en ambas estaciones
de trabajo para asi poder eliminar la diferencia en los criterios de las personas. Se
acordo que como parte de la rampa de aprendizaje y unificacion de los criterios cada
vez gque se tuviera un problema interno con respecto a las etiquetas se revisaria en
conjunto para determinar su rechazo o aceptacion y de ser necesario mejorar las
ayudas visuales ya colocadas en las estaciones de trabajo, trabajando con ellas

durante 30 dias para clarificar aln mas estos posibles rechazos
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Figura 22. Ayuda visual criterio de aceptacion de etiquetas

B B ——— Ty Yy
CRITERIOS CONDICION DE ETIQUETA

An

~—

Descripcion de la condicién: Descripcidn de la condicidn:

1.-Texto de etiquets legible 1.- Texto de etiqueta ilegible.

Figura 23. Ayuda visual criterio de aceptacion de etiquetas
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CAPITULO 5: RESULTADOS

12.1 Resultados finales

Para el area de incoming inspeccion de entrada se a logrado detener el material fuera
de especificacion y se han generado los reclamos correspondientes al proveedor
IUDC ( Impresores unidos del centro ). Y se han recibido acciones correctivas en cada
uno de los reclamos que se ha realizado logrando bajar en un 99% la entrada de

materiales defectivos al piso de produccion.

Inspeccion de entrada

0 I I II II

Junio Julio Agosto Septiembre Octubre Noviembre

N

w

N

[

M Etiqueta desplazada M Etiqueta borrosa M Etiqueta Incorrecta

Grafica 3. Resultado de la inspeccién de entrada en Incoming

En la operacion de impresion de etiquetas se logro la compra de dos impresoras
marca ZT600 con una mejor resolucién en la impresion, vida util mas amplia que las
anteriores y se logro que el proveedor nos otorgara una garantia amplia en la cual se
incluye capacitacion al personal, es decir capacitacion para seteo de equipos y
reparaciones menores, mantenimientos mensuales y apoyo fuera de fechas de

mantenimientos planeados.
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Figura 24. Mantenimiento menor a impresora

1) Instalar el rollo de etiqueta en la[impresora con los siguientes pasos.
Modo normal

Descripcion de instalacion Imagen

1-  Abrir tapa de la impresora

2) Con ayuda de los botones de la flecha en direccion a la derecha colocare en la parte de contraste. Mientras mas grande sea el numero
de la configuracion mayor sera el contraste o tono de la impresion. Se tendra una tolerancia de 15+/-5 para cambiar el contraste.

» .
CONFIGURACN  ZT610

Figura 25. Imagen de algunos pasos del entrenamiento con la impresora ZT600

En la parte de la colocacion de etiquetas se logro identificar las necesidades de la
operacion y se programaron capacitaciones al personal para lograr seguir un manual
de colocacion de etiquetas correctamente ( HOE) y asi eliminar capacitaciones
incorrectas al personal de esta estacion, por medio de la HOE se logré que los
operadores siguieran su procedimiento paso a paso y también el como reaccionar ante
una no conformidad presentada.

En esta capacitacion se involucro al personal de tutoria y ellos como primer filtro
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ensefaran el objetivo principal de la HOE en la estacion de trabajo, asi como también
se involucro al personal entrenador de operacion y estén entregando el formato al
operador de nuevo ingreso para su revision total y lograr que la operacion sea siempre

realiza de la misma manera.

Para el area de insercion de cables se logro detectar los rieles con dafios que a su
vez dafaban las etiquetas durante el proceso, al identificar estas partes y colocarlas
en los formatos de mantenimientos planeados por el area técnica se elimino el
problema en esta parte del proceso y en adicién se logré que el area de ingenieria
propusiera auditorias periodicas a estos mantenimientos planeados y asi evaluar su

cumplimiento para eliminar de raiz estos eventos con los rieles

Para el area de inspeccion visual y empaque, asi como en el area de inspeccion de
calidad se trabajo en conjunto con el equipo de ingenieria para determinar y unificar
los criterios de aceptacidn y rechazo se sometieron a cambio las ayudas visuales en
ambas estaciones de trabajo y se logro hacer solo una para ambas areas. Para asi
tener todos los mismos criterios bien establecidos y documentados de manera
correcta en la siguiente grafica se muestra de manera general el resultado obtenido
hasta el dia 23 de noviembre en el cual se muestra que durante el mes de Noviembre
no se han presentado rechazos internos por condicién de etiquetas

Con esta actividad se buscé proteger siempre al cliente y no colocar un criterio muy
holgado y que nos pueda generar un problema con los clientes al recibir etiquetas en

mal estado.

Rechazos de Calidad

m Etiqueta desplazada Etiqueta borrasa Etigueta Incorrecta Etigueta mal colocada Etigueta dafiada Mezcla de etiqueta
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Grafica 4. Resultado semestral del area de inspeccion de calidad

41



Rechazos internos / Incluyendo Incoming
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Grafica 5. Tendencia de reclamos internos/ Incoming con fechas de actividades

implementadas

En este proyecto de eliminacién de etiquetas se estan buscando mas alternativas en
las cuales se busca ampliar llevando un cambio en el actual proceso que se realiza
ya sea realizando impresion de codigo laser en el sensor, Eliminando el uso de la
etiqueta de papel y la otra es de cambiar a codigo 2D que es practicamente un codigo
QR o de barras y evitar demasiadas lineas de informacién sobre la etiqueta de papel
para asi eliminar aun mas variables con la etiqueta que actualmente se utiliza, pero
eso ya es parte de otro proyecto que se tiene planeado para finales del 2021 y
principios del 2022 este proyecto estara en revision durante los dos primeros cuartos

del 2021 por el alto costo que implicaria.

CAPITULO 6: CONCLUSIONES

13.1 Conclusiones del proyecto

Como conclusién del proyecto podemos decir que los problemas con las etiquetas
del sensor de presion de la familia PS80 ha sido un problema que se ha tenido por
algunos afos, pero desafortunadamente lo que se venia haciendo no era suficiente o
contundente, sino que solo eran pequefias acciones en tapar por algun tiempo los

problemas y en otras ocasiones era la de dar respuestas al cliente que no eran para
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nada permanentes.

Utilizando la metodologia DMAIC, SIX SIGMA, PFMEA logramos solucionar este
problema que analizamos y tratamos de explicar de la mejor manera posible. Parte
importante de la solucion de este problema fue el involucramiento del personal ya que
por mucho ellos son los que viven el proceso dia a dia y si el verdadero cambio no
esta en ellos la parte de soporte por mas cambios y modificaciones que realicen
simplemente no seran efectivos. En los aspectos de mano de obra del personal
logramos el involucramiento del personal de buffer para que aprendiera a realizar un
correcto seteo de su impresora, asi como también a realizar una limpieza superficial
de las partes que en particular tienen mayor desgaste y por donde pasa el rollo de las
etiquetas.

Para el personal de la colocacion de etiqueta al realizar la hoja HOE el entrenamiento
de esta operacion sera muy poco distinto ya que el formato se indica el paso a paso
gue deben de seguir para realizar una correcta aplicacion, asi como también que
deben hacer en caso de tener algun problema con la colocacion de las etiquetas y de
esta forma no existan anormalidades en la colocacion. Para el personal de insercion
fue un poco mas trasparente esta mejora ya que en la operacion no hubo ningun
cambio hacia su proceso y lo realizaran de la misma forma que lo venian haciendo,
en esta operacion la mejora fue enfocada al riel en general con reparacion de las
partes donde habia desgaste y al agregar auditorias periddicas en el riel para evitar
checar el problemas hasta que se presente, de esta manera se busca prevenir se
tenga de nueva cuenta problemas con los rieles del area.

En la parte final de inspecciones visuales y aseguramiento de calidad la unificacion
y documentacién de los mismos criterios nos ayudaron a no estar rechazando y a su
vez tirando materiales resultado de estas estaciones de trabajo adicional ayudandoles
con una buena interpretacion de las ayudas visuales que se documentaron nos
eliminan los tiempos muertos en estas estaciones generando un ahorro tanto en
tiempo como en piezas que se tiraban por no estar bien definidos los criterios, en la
grafica abajo detallada se observa la tendencia a la baja de los rechazos internos
correspondientes con la etiqueta del sensor de la familia PS80, lo que el resultado
mostrado en la grafica nos dice que las acciones implementadas en cada una de las
estaciones fueron correctas ya que en el mes Actual no se han presentado eventos

de ninguna indole con las etiquetas del sensor, Solo falta continuar monitoreando las
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mejoras realizadas y enfocar los esfuerzos en cualquier problema que se reporte en

el proceso para lograr eliminar al 100% este problema.

Rechazos de Calidad

o Etigueta desplazada  m Etiqueta borrosa Etigueta Incorrecta Etigueta mal colocada  m Etigueta dafiada  m Mezcla de etigueta
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Grafica 6. Tendencia de rechazos internos por problemas con la etiqueta
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Grafica 7. Tendencia por semana de los rechazos por semana
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CAPITULO 7: COMPETENCIAS DESARROLLADAS

14 Competencias desarrolladas y aplicadas

Capacidad de analisis de informacion
Capacidad de andlisis estadistico
Estadistica béasica
Solucion de problemas
Metodologia DMAIC
Metodologia Six Sigma
Metodologia PFMEA
Filosofia Ishikawa
Interpretacion de las 5’s
Orientado a objetivos
Apego a normas
Capacidad de aprendizaje
Comunicacion efectiva
Trabajo en equipo

Actitud de servicio
Compromiso

Enfoque a resultados
Integridad

Integracion grupal
Inteligencia emocional
Respeto por las personas

Trabajo bajo presion

V VV V V V V V VYV ¥V V V VYV V V VYV V V V VY V V VY

Cumplimiento de Objetivos
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