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CAPIiTULO 1: PRELIMINARES
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3. Resumen:

En la empresa Sensata Technologies de México realizamos nuestro proyecto de
residencia en donde nos asignaron al area de PC (POWER CONTROLS)
subensambles para la investigacion de un incremento significativo de los rechazos
internos de calidad, provocando con ellos la pérdida de tiempo y dinero por los

retrabajos y en su defecto el scrap o perdida de material.

Esta area, esta comprendida por nueve lineas de producciéon llamadas subensambles
que estos a su vez se juntan en un area de kitteo para de ahi pasar a las lineas de

ensamble final.

Pudiéramos decir que nuestro cliente, serian las lineas de ensamble final los rechazos
de calidad afectan directamente a la entrega oportuna de los ensambles y la mala
calidad repercute en el funcionamiento 6ptimo del ensamble. El cliente final de estos

productos por mencionar algunos son:
e SAGER ELECTRICAL SUPPLY CO INC
e VERTIV CORPORATION
e PEERLESS ELECTRONICS INC
e CATERPILLAR INC
e GENERAL ELECTRIC COMPANY
e ALPHA TECHNOLOGIES INC
e FLEXTRONICS INTERNATIONAL EUROPE B.V.

Donde su funcién es proteger los dispositivos importantes de los equipos, por ejemplo,
el breaker el funcionamiento de una incubadora, al tener una subida de corriente
eléctrica se desactiva y protege el equipo de quemarse, cualquier problema de calidad
que afecte su funcionamiento podria desencadenar un problema grave con el uso de

estos aparatos.
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CAPITULO 2: GENERALIDADES DEL PROYECTO

5. Introduccién:

Nosotros al momento de que empezamos a desarrollar este proyecto buscamos los
principales motivos por el cual nuestros clientes, nos rechazaban el material. El cual

el porcentaje mas alto fue por el cédigo ilegible.

Realizando un analisis de como lleva el proceso se detecté que el material se codifica
después pasa por una prueba funcional al finalizar el proceso. Es llevado a la
operacion de inspeccion visual donde este material es manipulado manualmente, al
momento que se lleva a cabo la inspeccion el codigo aun esta fresco y con el proceso
de la prueba funcional ya el material va dafiado. Generando retrabajos y pérdidas de

tiempo al momento de entregarlo al almacén.

Se redisenara la linea de produccion el cual primero el proceso empezara con la
prueba funcional, después cumplira con la operacién del codificado y por ultimo la
inspeccion visual, el cual al personal certificado debera tener guantes de nitrilo para
poder realizar esta inspeccidn, se realizara un procedimiento para poder llevar a cabo
el proceso. También se cambiara la estacion FIN-GOODS para disminuir el tiempo de
entrega al almacén la mejora en este punto es que anterior mente todos los materiales
eren recolectados y llevados a un espacio que se destin6 dentro del mismo Almacén.
Lo que hacia que las entregas a nuestro cliente proximo como lo es las lineas de
ensamble fueran mas tardias. Realizando un estudio de tiempos y movimientos antes
se recorria literalmente toda la planta para almacenar los subensambles para armar
los kits para posteriormente entregarlos a las lineas de ensamble y con la mejora
propuesta Se eliminard un promedio de 2.5 horas por traslados ya sea para
recoleccion o entregas. Esperamos cumplir con el objetivo del proyecto y disminuir el

porcentaje de rechazos.



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

estudiante.

La empresa Sensata Technologies es una empresa que alberga un promedio de
5,000 empleados, es uno de los principales proveedores mundiales de soluciones de
deteccidn, proteccion eléctrica control y gestién de energia con centros de negocios

y operaciones en 12 paises incluidos China Japon Corea y Malasia.
Misién: Ser el principal proveedor mundial de sensores y controles.
Valores: Integridad, Innovacion y compromiso.

Vision: Nuestra vision es ser un lider mundial y un innovador temprano en sensores y
proteccion eléctrica de mision critica satisfaciendo las crecientes necesidades
mundiales de seguridad, eficiencia energética y un ambiente limpio y siendo un

excelente Socio, Empleador y Vecino

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

de nuestros clientes, ser la empresa nimero uno en el mercado de sensores.

Nuestros dispositivos mejoran la seguridad, eficiencia energética y comodidad para

millones de personas cada dia

La empresa Sensata Technologies es una empresa que alberga un promedio de
5,000 empleados, es uno de los principales proveedores mundiales de soluciones de
deteccidn, proteccion eléctrica control y gestién de energia con centros de negocios

y operaciones en 12 paises incluidos China Japén Corea y Malasia.
Década de 1910: los afios dorados.

Sensata Technologies comenzé como General Plate Company, una empresa fundada
el 24 de abril de 1916 por Rathbun Willard para proporcionar "placa de oro" a la
cercana industria de joyeria de Rhode Island. La puesta en marcha se financié con

un préstamo de $ 50,000 de los directores de la compariia Grinnell en Providence.
1920s: Expansién

La fabricacion se realizd por primera vez en el sétano del edificio Bigney en Attleboro,

MA. Limitado por el espacio, Willard decidi6 mudarse de la compafiia y compré mas



de 200 acres de tierra en lo que entonces se conocia como el pantano Cat-O-Nine-

Tail.El primer edificio fue construido en 34 Forest Street en 1926.
1930s: la primera fusion

En 1931, la compaifiia se fusiond con Spencer Thermostat Company de Cambridge,
MA y formé Metals & Controls Corporation. Esta fusion combiné las capacidades de
procesamiento de metales con la experiencia en control de deteccidon de temperatura

que mas tarde atrajo la atencion de Texas Instruments.
AnRos 40: Apoyo militar.

En 1941, Metals & Controls Corporation diseid y construyd sus primeros interruptores
para vehiculos militares y aviones. En la actualidad, hay mas de mil millones de

interruptores automaticos Sensata que todavia estan en uso.
1950s: la fusién de TI

El negocio comenzo a expandir sus operaciones internacionalmente en 1955 cuando
abrié una oficina de ventas y una pequena planta de fabricacién en Holanda. A lo
largo de la década de 1950, se establecieron plantas adicionales en varios otros
lugares internacionales. En 1959, Texas Instruments se fusion6 con la antigua Metals

& Controls Corporation.
1960: la mision lunar

En 1963, Texas Instruments renombré la divisién de Materiales y Controles. En 1965,
los ingenieros comenzaron a disefiar y construir todos los interruptores de control del
panel para los moédulos de comando lunar y Apollo 11, asi como para el rover lunar.
El proceso de unidén de cobre y aluminio también se desarroll6 para cables de baterias

de automoviles.
1970s: la expansion global

La compafia continu6é creciendo y comenzé a fabricar en Malasia y Japdn. La
empresa también cred su primer estrangulador eléctrico de coeficiente térmico
positivo (PTC) para automoviles en 1972, que se implementd en el Chevrolet Chevette
en 1979.



Década de 1980: la pericia prueba su valor.

Aguascalientes, México, fue elegido el sitio para la primera expansion de la compainiia
en México en 1983. En 1985, el laboratorio electroquimico y de corrosion determiné

la causa del deterioro del exterior de cobre de la Estatua de la Libertad.
Década de 1990: los materiales evolucionan.

En 1990, la compaiia cre6 su primer protector de bateria y acelerémetro de baja g.
El desarrollo del material continu6 con el lanzamiento de DuraFoil. La tecnologia de

etiquetas inteligentes Tag-it se anuncié en 1997 y comenzé su produccién en 1999.
2000s: Nuevo nombre, la misma promesa

En 2006, la companfia, ahora Sensata Technologies, renacié como una empresa
privada y adquirio First Technology. En 2007, la compania adquirié Airpax Holdings y

sus cuatro unidades operativas.

Mi puesto actual en la empresa: Soy auditor de calidad en el area de CSE, el trabajo

que realizo todos dias, es la verificacién del material que cumpla con el proceso,
mediante auditorias SPC, auditorias a producto para verificar la funcionalidad de la
pieza fabricada y auditorias LPA, que nos ayudan a verificar si el operador esta
trabajando en base a su instruccion de trabajo y cumpla con el control plan, asi como
también el control del producto no conformante que no cumple con los requerimientos
de cliente, al momento que se realizan los rechazos se realiza un 8D, para ver la
causas Yy el motivo del por cual se rechazé el material, cada mes también realizo PPAP
y AMEF cuando este se requiere, ya sea cada que hay cambios en el proceso que

ayuden a mejorar la calidad del producto, evitando perdidas hacia la linea.

Mi funcidn en el proyecto fue verificar el proceso de la linea para poder verificar cuales
eran las causas del problema y poder determinar las soluciones, asi como también
realizar estudios de tiempos y movimientos para ver oportunidades de mejora que nos
pudieran también a disminuir tiempos puertos para la linea, y poder entregar el
material justo a tiempo. El estudio que se realizé no fue facil, pero en base a la lluvia
de opiniones que tuvimos los integrantes del equipo, salié la idea del como seria el
ajuste de la linea y en base a mis conocimientos desarrollados en el puesto que
despeno, se pudieron obtener mejores resultados de los esperado, ya que verifique
la prueba de arranque para verificar si el problema atacar estaba teniendo solucion,

o se tendria que hacer un ajuste. Y para el movimiento del area de Kitteo, se verifico

-9-



la distancia y el tiempo que este tomaba para llegar al almacén, y en base al Lay- Out
de la linea hubo un espacio disponible en el cual, se vio la oportunidad de hacer el
cambio de area, verificando si se pudo disminuir el tiempo de entrega, sin realizar
gastos adicionales a la linea y también generar ganancia por no ocupar un lugar en

el almacén.

7. Problemas a resolver, priorizandolos.

En el area de subensambles, se elevo la cantidad de rechazos internos hacia nuestro
cliente. Lo que generaba perdidas la linea porque se tenia que retornar el material del
almacén y retrabajar lo cuando no tenia solucién el material se tiraba al scrap. Para
comenzar a determinar, el cémo se iba a solucionar esta problematica, se realizé una
tabla para identificar cual era la linea que generaba mas numero de rechazos internos,

una vez realizada la tabla se determind cual era el motivo del rechazo.

Los defectos mas representativos para la linea Bcoill, era el codigo ilegible, el llenado
de la hoja viajera y el calibre dafiado. De esos tres defectos el mas alto fue el cédigo
ilegible, que es el cual se empezo a trabajar en el proyecto, para disminuir costos de

perdida y generar mas ganancia.

8. Justificacion:

La linea de Bcoil se incrementa rechazos por problemas de cddigo ilegible en bobinas,
el cual se tiene una afectacion de retrabajos e inspecciones, incrementando las

perdidas sin obtener muchas ganancias al momento de la entrega con el cliente.

Para la linea es muy importante generar ganancia, y no tener perdidas, porque cada
rechazo de cliente, son gastos en el traer el material de regreso, retrasa el tiempo de
entrega que se tenia con el cliente. Cuando se determin6 que el codigo ilegible es el
porcentaje mas alto de rechazo, se realizé un analisis del proceso el cual, la mejor
opcion era hacer un movimiento de la linea para disminuir tiempos muertos de 2.5

horas, entregar material a tiempo y sobre todo evitar retrabajos de material.

En este proyecto espero aprender, a tomar decisiones, analizando la situacion para
poder dar mejoras a la linea, también poder hacer uso y mejorar una de las 7
herramientas de la calidad, mejorando continuamente en base la retroalimentacién

que reciba.
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9. Objetivos (General y Especificos):

Objetivo general: Potenciar los recursos disponibles para lograr el cumplimiento de
la demanda mensual de las lineas de produccién, mejorando el proceso por el cual
se lleva a cabo sin afectar la calidad del material y asi podremos disminuir el numero

de atrasos causados por los problemas de produccion.

Objetivo especifico: Bcoil ha enfrentado un porcentaje alto en rechazos de cliente
por el cddigo ilegible, lo que buscamos es la manera de disminuir el 70% de los
eventos de calidad, a través de los fundamentos tedricos que nos proporciona la
institucion, también es verificar el espacio que tiene la linea para hacer un
mejoramiento en el area de Kitteo, en cuanto alas entregas al almacén y con el cliente

disminuyendo un tiempo de 2.5 horas.

CAPITULO 3: MARCO TEORICO

10. Marco Teodrico (fundamentos teoricos).

Nosotros en nuestro proyecto buscaremos el método para disminuir la cantidad de
rechazos que se generan en la linea de produccion, veremos las causa raiz que

genera el problema y como controlarlo.

Las siete herramientas basicas de calidad es una denominacién dada a un conjunto
de técnicas graficas identificadas como las mas utiles en la solucién de problemas
enfocadas a la calidad de los productos. Se conocen como “herramientas basicas” ya

que son adecuadas para personas con poca formacién en materia de estadisticas.

1. Diagrama de Ishikawa: también llamado diagrama de causa-efecto o diagrama
causal, se trata de un diagrama que por su estructura ha venido a llamarse
también: diagrama de espina de pez, que consiste en una representacion
grafica sencilla en la que puede verse de manera relacional una especie de
espina central, que es una linea en el plano horizontal, representando el
problema a analizar, que se escribe a su derecha. Es una de las diversas
herramientas surgidas a lo largo del siglo XX en ambitos de la industria y
posteriormente en el de los servicios, para facilitar el analisis de problemas y
sus soluciones en esferas como lo son; calidad de los procesos, los productos

y servicios.
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Coursa Efecio

Hombre Maguna || Emomo

Tabla 1. Ejemplo de diagrama de Ishikawa
2. Hoja de Verificacion: también llamada hoja de control o de chequeo, es un
impreso con formato de tabla o diagrama, destinado a registrar y compilar
datos mediante un método sencillo y sistematico, como la anotacién de marcas
asociadas a la ocurrencia de determinados sucesos. Esta técnica de recogida
de datos se prepara de manera que su uso sea facil e interfiera lo menos

posible con la actividad de quien realiza el registro.

DESERVACIONES._

Tabla 1.1 Ejemplo de hoja de verificacién
3. Gréafico de Control: es una representacion grafica de los distintos valores que
toma una caracteristica correspondiente a un proceso. Permite observar la
evolucion de este proceso en el tiempo y compararlo con unos limites de
variacion fijados de antemano que se usan como base para la toma de

decisiones.
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Tabla 1.2 Ejemplo de grafico de control
4. Histograma: es una representacion grafica de una variable en forma de barras,
donde la superficie de cada barra es proporcional a la frecuencia de los valores
representados. En el eje vertical se representan las frecuencias, y en el eje
horizontal los valores de las variables, normalmente sefalando las marcas de
clase, es decir, la mitad del intervalo en el que estan agrupados los datos. Los
histogramas son mas frecuentes en ciencias sociales, humanas y econémicas
que en ciencias naturales y exactas. Y permite la comparacién de los

resultados de un proceso.

Tabla 1.3 Ejemplo de histograma
5. Diagrama de Pareto: también llamado curva 80-20 o distribucién C-A-B, es una
grafica para organizar datos de forma que estos queden en orden
descendente, de izquierda a derecha y separados por barras. Permite asignar
un orden de prioridades. El diagrama permite mostrar graficamente el principio
de Pareto (pocos vitales, muchos triviales), es decir, que hay muchos
problemas sin importancia frente a unos pocos graves. Mediante la grafica
colocamos los “pocos vitales” a la izquierda y los “muchos triviales” a la

derecha.
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Diagrama de Pareto
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Tabla 1.4 Ejemplo de diagrama de Pareto
6. Diagrama de Dispersién: también llamado grafico de dispersién es un tipo de
diagrama matematico que utiliza las coordenadas cartesianas para mostrar los
valores de dos variables para un conjunto de datos. Los datos se muestran
como un conjunto de puntos, cada uno con el valor de una variable que
determina la posicion en el eje horizontal y el valor de la otra variable

determinado por la posicion en el eje vertical.
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Tabla 1.5 Ejemplo de diagrama de dispersién
7. Muestreo Estratificado: también conocida como estratificacion, es una
herramienta estadistica que clasifica los elementos de una poblacién que tiene
afinidad para asi analizarlos y determinar causas comunes de su
comportamiento. La estratificacién contribuye a identificar las causas que
hacen mayor parte de la variabilidad, de esta forma se puede obtener una
comprension detallada de la estructura de una poblacion de datos, examinando
asi la diferencia en los valores promedio y la variacién en los diferentes

estratos.
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Tabla 1.6 Ejemplo de muestreo estadistico

Con el control de calidad no se obtiene calidad del producto; ésta es una caracteristica
inherente al producto mismo. Nosotros, para obtener un buen nivel de calidad hay
que fabricarlo puesto que el control de calidad tal cual lo solicita el cliente. El equipo
productor es el responsable directo de la calidad del producto de acuerdo con las
directrices que el control de calidad establece. No resuelve problemas de fabricacion,
solo da las razones para estudiarlos. Es muy importante que el equipo productor sepa
qué problemas existen y en qué sentido se manifiestan para lograr un buen nivel de
calidad en la fabricacién. Las decisiones deben tomarse sobre la base de datos
reales, la confiabilidad de los datos registrados es el punto inicial para todo analisis e
interpretacién de resultado. Los datos deben ser compatibles y estar dispuestos de
manera tal, que permitan su analisis. Esto permitird el empleo de algunas
herramientas estadisticas de las cuales el control de calidad hace uso. El control de
calidad debe ser activo, debe prevenir la ocurrencia de errores o defectos, mantener
regulados y bajo control los procesos, evitar el desperdicio, el reproceso, las

devoluciones y tomar las medidas correctivas oportunamente.
AMEF Analisis de Modo y Efecto de Falla

Es un procedimiento que permite identificar fallas en productos, procesos y sistemas,
asi como evaluar y clasificar de manera objetiva sus efectos, causas y elementos de
identificacién, para de esta forma, evitar su ocurrencia y tener un método

documentado de prevencion.
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Tipos de AMEF

El procedimiento AMEF puede aplicarse a:

e Productos: EI AMEF aplicado a un producto sirve como herramienta predictiva
para detectar posibles fallas en el disefio, aumentando las probabilidades de
anticiparse a los efectos que pueden llegar a tener en el usuario o en el proceso
de produccién.

e Procesos: El AMEF aplicado a los procesos sirve como herramienta predictiva
para detectar posibles fallas en las etapas de produccién, aumentando las
probabilidades de anticiparse a los efectos que puedan llegar a tener en el
usuario o en etapas posteriores de cada proceso.

o Sistemas: EI AMEF aplicado a sistemas sirve como herramienta predictiva
para detectar posibles fallas en el disefo del software, aumentando las
probabilidades de anticiparse a los efectos que pueden llegar a tener en su
funcionamiento.

o Otros: EI AMEF puede aplicarse a cualquier proceso en general en el que se
pretendan identificar, clasificar y prevenir fallas mediante el andlisis de sus

efectos, y cuyas causas deban documentarse.

Tipos de AMEF/FMEA

AMEF DE PROCESO

¥Revisa los

vYAsegura la vReduce los riesgos

compatibilidad de por errores en el procesos para
los companentes disefio de un encontrar riesgos
del sistema. producto. en los procesos
fabricacion o
| servicios
S - oy . mmils 5

Cuadro 1. Tipos de AMEF/FMEA

Ventajas potenciales de AMEF: Este procedimiento de analisis tiene una serie de

ventajas potenciales significativas, por ejemplo:

o Identificar las posibles fallas en un producto, proceso o sistema.
e Conocer a fondo el producto, el proceso o el sistema.

« Identificar los efectos que puede generar cada falla posible.
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Evaluar el nivel de criticidad (gravedad) de los efectos.

Identificar las causas posibles de las fallas.

Establecer niveles de confiabilidad para la deteccion de fallas.

Evaluar mediante indicadores especificos la relacion entre: gravedad,
ocurrencia y detectabilidad.

Documentar los planes de accion para minimizar los riesgos.

Identificar oportunidades de mejora.

Generar Know-how.

Considerar la informacion del AMEF como recurso de capacitacion en los

procesos.

Pasos para hacer un AMEF

1

2
3.
4.
5
6

Determine el producto o proceso a analizar

Liste los pasos del proceso o las partes del sistema a analizar

Describa la funcion del paso o el componente

Determinar los posibles modos de falla de cada paso o componente

Listar los efectos de cada potencial modo de falla

Asignar el grado de severidad de cada efecto Severidad es la consecuencia

de que la falla ocurra

Para estimar el grado de severidad, se debe de tomar en cuenta el efecto de la falla

en el cliente. Se utiliza una escala del 1 al 10: el ‘1’ indica una consecuencia sin efecto.

El 10 indica una consecuencia grave.

10
9
8

Puede poner en peligro al operador. Modo de fallas afecta la operacion segura y/o involucra la
no conformidad con regulaciones gubernamentales. La falla ocurrira SIN AVISO.
Puede poner en peligro al operador. Modo de fallas afecta la operacion segura y/o involucra la
no conformidad con regulaciones gubernamentales. La falla ocurrira CON AVISO.
Interrupcion mayor a la linea de produccion. 100% del producto probablemente sea
desechado. item inoperable. perdida de su funcién primaria. Cliente muy insatisfecho.
Interrupcion menor a la linea de produccion. Producto probablemente deba ser clasificada y
Alto una porcién (menor al 100%) desechada. item operable, pero a un nivel reducido de
rendimiento. Cliente insatisfecho.
Interrupcién menor a la linea de producciéon. Una porcion (menor al 100%) probablemente
Moderado deba ser desechada (no clasificada). item operable, pero algunos items de confort/
conveniencia inoperables. Clientes experimentan incomodidad.

Peligroso: Sin Aviso
Peligroso: Con Aviso

Muy Alto

Interrupciéon menor a la linea de produccion. 100% del producto probablemente sea
Bajo retrabajado. item operable. pero algunos items de confort/ conveniencia operables a un nivel
reducido de rendimiento. Cliente experimenta alguna insatisfaccion.

Interrupciéon menor a la linea de produccion. El producto probablemente deba ser clasificado y
una porcién (menor al 100%) retr jad Defecto percibido por la mayoria de los clientes.
Interrupciéon menor a la linea de produccién. Una porcion (menor al 100%) del producto
Pequefio probablemente deba ser retrabajada en linea pero fuera de la estacion de trabajo. Defecto es
percibido por el cliente promedio.
Interrupciéon menor a la linea de producciéon. Una porcién (menor al 100%) del producto
Muy Pequefio probablemente deba ser retrabajada en la linea y en la estacion de trabajo. Defecto es
percibido solo por clientes expertos.
Ninguno Ningun efecto.

Muy Bajo

Cuadro 1.1 Ejemplo de AMEF
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7. Asignar el grado de ocurrencia de cada modo de falla ocurrencia a la

probabilidad de que la falla ocurra.

Ranking Ratas Posibiles de Fallas Probabidad de Falla - Cpk

0 *1en2 Muy Alta: <033
9 lend Falla g5 casl inevitable 1033
8 tent #ta Generalmente asociada con procesos simiares a procesos previos quehan  * 051
T 1end fakado fecuentements. ' 067
6 1endd Moderada: Generalmente asociados con procesos similares a procesos previos 1 0.83
5 lendd que han experimentado fallas *1.00
4 1en2000 ocasionales, pero no en proporciones significativas AT
)3 fentso Saja. Falas aisladas asociadas con procesos simiares Rk
2 1en150,000 Muy Baja: Solo falas aisladas asociadas con procesos casi idénticos 15
1 £ 1en1500,000 Remota: Falla es improbable. Fallas nunca asociadas con procesos casi idénticos  * 1.67

Cuadro 1.2 Ejemplo de AMEF
8. Describa si hay controles actuales de la prevencion
9. Describa si hay controles actuales de deteccion
10. Asignar el grado de deteccion de cada modo de falla, es la probabilidad de que

la falla sea detectada antes de que llegue al cliente

Criterio: Probabilidad que la existencia de un defecto serd detectada por la prueba conducida antes

Deteccion e
de que el producto avance al siguiente paso o proceso subsecuente.

10 Casilmposible Prueba detecta < 80 % de fallas
9 Muy Remota Prueba debe detectar 80 % de fallas
8 Remota Prueba debe detectar 82.5 % de fallas
7 MuyBaja Prueba debe detectar 85 % de fallas
6 Baja Prueba debe detectar 87.5 % de fallas
5 Moderada Prueba debe detectar 90 % de fallas
4 Altamente Moderada Prueba debe detectar 92.5 % de fallas
3 Moderada Prueba debe detectar 95 % de fallas
2 Muy Alta Prueba debe detectar 97.5 % de fallas
1 Casi Seguro Prueba debe detectar 99.5 % da fallas

Cuadro 1.3 Ejemplo de AMEF
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11.Calcular el NPR (Numero Prioritario de Riesgo) de cada efecto
NPR =Severidad*Ocurrencia*Deteccion

Es un valor que establece una jerarquizacién de los problemas a través de la
multiplicacion del grado de ocurrencia, severidad y deteccion, éste provee la prioridad

con la que debe de atacarse cada modo de falla identificado.

NPR = Ocurrencia * Severidad * Deteccién
500 — 1000 Alto riesgo de falla

125 - 499 Riesgo de falla medio
1-124 Riesgo de falla bajo
0 No existe riesgo de falla

12.Priorizar los modos de falla con el NPR de mayor a menor.
13. Tomar acciones (acciones recomendadas) para eliminar o reducir el riesgo del
modo de falla, en este paso debe establecerse un plan de accion para mitigar

el riesgo, a estas acciones se les llama acciones recomendadas.
¢, Cuando iniciar un AMEF?

e Cuando productos existentes, servicios, o procesos son usados en formas
nuevas o nuevos ambientes.

¢ Cuando un producto o servicio nuevo esta siendo disenado.

e Cuando un proceso es creado, mejorado o redisefiado.

e Cuando el proceso es muy complejo.

e En el paso de Mejorar del DMAIC.

e Al solucionar un problema (con técnicas como 8D y A3)
Pensamiento esbelto

La parte fundamental en el proceso de desarrollo de una estrategia esbelta es la que
respecta al personal, ya que muchas veces implica cambios radicales en la manera
de trabajar, algo que por naturaleza causa desconfianza y temor. Lo que descubrieron
los japoneses es, que mas que una técnica, se trata de un buen régimen de relaciones

humanas.
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Concientizaciéon Cultural

La implementacion exitosa de los Principios de Manufactura Esbelta requiere de una
concientizacion profunda en toda la organizacién. Mayor responsabilidad y autoridad
de los trabajadores, disciplina en el proceso y una busqueda constante de la mejora

continua son elementos criticos para lograr los objetivos a largo plazo de la compafiia.

Frecuentemente las organizaciones no se dan cuenta de todo el potencial de la

Manufactura Esbelta debido a que padecen del sindrome de raices poco profundas.

En el pasado se ha desperdiciado la inteligencia y creatividad del trabajador, a quien
se le contrata como si fuera una maquina. Es muy comun que, cuando un empleado
de los niveles bajos del organigrama se presenta con una idea o propuesta, se le
critique e incluso se le calle. A veces los directores no comprenden que, cada vez que
le ‘apagan el foquito’ a un trabajador, estan desperdiciando dinero. El concepto de
Manufactura Esbelta implica la anulacion de los mandos y su reemplazo por el

liderazgo. La palabra lider es la clave.
Los 5 Principios del Pensamiento Esbelto

1. Define el Valor desde el punto de vista del cliente: La mayoria de los clientes
quieren comprar una solucién, no un producto o servicio.

2. ldentifica tu corriente de Valor: Eliminar desperdicios encontrando pasos que
no agregan valor, algunos son inevitables y
otros son eliminados inmediatamente.

3. Crea Flujo: Haz que todo el proceso fluya suave y directamente de un paso
que agregue valor a otro,
desde la materia prima hasta el consumidor.

4. Produzca el “Jale” del Cliente: Una vez hecho el flujo, seran capaces de
producir por drdenes de los clientes en vez de producir basado en pronésticos
de ventas a largo plazo.

5. Persiga la perfeccion: Una vez que una empresa consigue los primeros cuatro
pasos, se vuelve claro para aquellos que estan involucrados, que anadir

eficiencia siempre es posible
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7 desperdicios

En todos los procesos y en todas las areas existen desperdicios, por lo que debemos
de trabajar conjuntamente a promover la mejora continua, enfocando nuestros

esfuerzos, a la identificacion y eliminacion de desperdicios.

e Desperdicio por Movimientos

e Desperdicio por Transportacion

e Desperdicio por Correccién

e Desperdicio por Inventario

e Desperdicio por Espera

e Desperdicio por Sobre - procesamiento

e Desperdicio por sobre — produccion
Manufactura Esbelta

Son varias herramientas que le ayudara a eliminar todas las operaciones que no le
agregan valor al producto, servicio y a los procesos, aumentando el valor de cada

actividad realizada y eliminando lo que no se requiere.

El sistema de Manufactura Esbelta se ha definido como una filosofia de excelencia

de manufactura, basada en:

¢ La eliminacion planeada de todo tipo de desperdicio
e Mejora continua: Kaizen

e La mejora consistente de Productividad y Calidad

Como aplicar el proceso de mejora continua Kaizen Como ves, el método Kaizen
posee ventajas que cualquier empresa, ya sea grande o pequefa, estaria deseosa
de conseguir. Tanto si eres empresario como si quieres empezar tu negocio o trabajas
en el departamento de calidad de una empresa, te interesara saber como aplicar el
proceso de mejora continua Kaizen. Para ello, es imprescindible aplicar lo que se

denominan las "5 S":

1. Seiri: en esta fase, se plantea la cuestion de qué elementos son necesarios,
realmente, para producir (los elementos que reducen tiempo y recursos) y
eliminar o reducir aquellos que han demostrado ser inservibles o no aportar

nada a la produccion.
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Consiste en retirar del area o estacion de trabajo todos aquellos elementos que no
son necesarios para realizar la labor, ya sea en areas de produccion o en areas
administrativas. Una forma efectiva de identificar estos elementos que habran de ser
eliminados es el llamado "etiquetado en rojo". En efecto una tarjeta roja (de expulsion)
es colocada a cada articulo que se considera no necesario para la operacion.
Enseguida, estos articulos son llevados a un area de almacenamiento transitorio. Mas
tarde, si se confirmd que eran innecesarios, estos se dividiran en dos clases, los que
son utilizables para otra operacién y los inutiles que seran descartados. Este paso de
ordenamiento es una manera excelente de liberar espacios de piso desechando
cosas tales como: herramientas rotas, aditamentos o herramientas obsoletas,
recortes y excesos de materia prima. Este paso también ayuda a eliminar la
mentalidad de "Por Si Acaso". Separar en el sitio de trabajo las cosas que realmente
sirven de las que no sirven Clasificar lo necesario de lo innecesario para el trabajo
rutinario. Mantener lo que necesitamos y eliminar lo excesivo separa los elementos
empleados de acuerdo con su naturaleza, uso, seguridad y frecuencia de utilizacién
con el objeto de facilitar la agilidad en el trabajo. Organizar las herramientas en sitios

donde los cambios se puedan realizar en el menor tiempo posible.

¢ Eliminar elementos que afectan el funcionamiento de los equipos y que pueden
producir averias.
e Eliminar informacion innecesaria y que nos pueden conducir a errores de

interpretacion o de actuacion.

Al clasificar se preparan los lugares de trabajo para que estos sean mas seguros y
productivos. El primer y mas directo impacto esta relacionado con la seguridad. Ante
la presencia de elementos innecesarios, el ambiente de trabajo es tenso, impide la
vision completa de las areas de trabajo, dificulta observar el funcionamiento de los
equipos y maquinas, las salidas de emergencia quedan obstaculizadas haciendo todo

esto que el area de trabajo sea mas insegura. Clasificar permite:

e Liberar espacio util en planta y oficinas

¢ Reducir los tiempos de acceso al material, documentos, herramientas y otros
elementos

e Mejorar el control visual de stocks (inventarios) de repuesto y elementos de

produccion, carpetas con informacién, planos, etc.
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e Eliminar las pérdidas de productos o elementos que se deterioran por
permanecer un largo tiempo expuestos en un ambiente no adecuado para
ellos; por ejemplo, material de empaque, etiquetas, envases plasticos, cajas
de cartén y otros

e Facilitar control visual de las materias primas que se van agotando y que
requieren para un proceso en un turno, etc.

e Preparar las areas de trabajo para el desarrollo de acciones de mantenimiento
auténomo, ya que se puede apreciar con facilidad los escapes, fugas y
contaminaciones existentes en los equipos y que frecuentemente quedan

ocultas por los elementos innecesarios que se encuentran cerca de los equipos

2. Seiton: una vez eliminado lo superfluo, en el seiton se deben listar y organizar

aquellos elementos que si son imprescindibles en la produccién.

Consiste en organizar los elementos que hemos clasificado como necesarios de modo
que se puedan encontrar con facilidad. Ordenar en mantenimiento tiene que ver con
la mejora de la visualizacion de los elementos de las maquinas e instalaciones
industriales. Algunas estrategias para este proceso de "todo en su lugar" son: pintura
de pisos delimitando claramente areas de trabajo y ubicaciones, tablas con siluetas,
asi como estanteria modular y/o gabinetes para tener en su lugar cosas como un bote
de basura, una escoba, trapeador, cubeta, etc., es decir, Un lugar para cada cosa y

cada cosa en su lugar.
El ordenar permite:

e Disponer de un sitio adecuado para cada elemento utilizado en el trabajo de
rutina para facilitar su acceso y retorno al lugar

e Disponer de sitios identificados para ubicar elementos que se emplean con
poca frecuencia

e Disponer de lugares para ubicar el material o elementos que no se usaran en
el futuro

e En el caso de maquinaria, facilitar la identificacién visual de los elementos de
los equipos, sistemas de seguridad, alarmas, controles, sentidos de giro, etc.

e Lograr que el equipo tenga protecciones visuales para facilitar su inspeccién

auténoma y control de limpieza
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Identificar y marcar todos los sistemas auxiliares del proceso como tuberias,
aire comprimido, combustibles

Incrementar el conocimiento de los equipos por parte de los operadores de
produccion

Beneficios de ordenar

Beneficios para el trabajador

Facilita el acceso rapido a elementos que se requieren para el trabajo

Se mejora la informacion en el sitio de trabajo para evitar errores y acciones
de riesgo potencial

El aseo y limpieza se pueden realizar con mayor facilidad y seguridad

La presentacion y estética de la planta se mejora, comunica orden,
responsabilidad y compromiso con el trabajo

Se libera espacio

El ambiente de trabajo es mas agradable

La seguridad se incrementa debido a la demarcacién de todos los sitios de la
planta y a la utilizacion de protecciones transparentes especialmente los de
alto riesgo

Beneficios organizativos

La empresa puede contar con sistemas simples de control visual de materiales
y materias primas en stock de proceso

Eliminacion de pérdidas por errores

Mayor cumplimiento de las 6rdenes de trabajo

El estado de los equipos se mejora y se evitan averias

Se conserva y utiliza el conocimiento que posee la empresa

Mejora de la productividad global de la planta

Seiso: este tercer paso consiste en la capacidad resolutiva y la reaccion que
adopta un conjunto de personas ante un problema. En esta "s", es importante
saber cémo identificar un problema para poder aplicar la soluciébn mas

conveniente.
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Limpieza incluye, ademas de la actividad de limpiar las areas de trabajo y los equipos,
el disefo de aplicaciones que permitan evitar o al menos disminuir la suciedad y hacer

mas seguros los ambientes de trabajo.
Para aplicar la limpieza se debe:

¢ Integrar la limpieza como parte del trabajo diario

e Asumir la limpieza como una actividad de mantenimiento auténomo: "la
limpieza es inspeccion”

e Se debe abolir la distincion entre operario de proceso, operario de limpieza y
técnico de mantenimiento

e El trabajo de limpieza como inspeccidn genera conocimiento sobre el equipo.
No se trata de una actividad simple que se pueda delegar en personas de
menor calificacion

¢ No se trata unicamente de eliminar la suciedad. Se debe elevar la accién de
limpieza a la busqueda de las fuentes de contaminacién con el objeto de

eliminar sus causas primarias.
Beneficios de la limpieza

e Reduce el riesgo potencial de que se produzcan accidentes

e Mejora el bienestar fisico y mental del trabajador

e Seincrementa la vida util del equipo al evitar su deterioro por contaminacion y
suciedad

e Las averias se pueden identificar mas facilmente cuando el equipo se
encuentra en estado 6ptimo de limpieza

e La limpieza conduce a un aumento significativo de la Efectividad Global del
Equipo (OEE)

e Se reducen los despilfarros de materiales y energia debido a la eliminacién de
fugas y escapes

e La calidad del producto se mejora y se evitan las pérdidas por suciedad y

contaminacion del producto y empaque
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4. Seiketsu: el capital humano es parte imprescindible en toda empresa vy, el
método Kaizen, lo tiene claro. Fomentar un ambiente de trabajo positivo donde
existan garantias de salud y seguridad en el trabajo, asi como suficientes
incentivos, fomentara el trabajo en equipo y un excelente rendimiento de todos

los talentos de un negocio.

Para generar esta cultura se pueden utilizar diferentes herramientas, una de ellas es
la localizacion de fotografias del sitio de trabajo en condiciones 6ptimas para que
pueda ser visto por todos los empleados y asi recordarles que ese es el estado en el
que deberia permanecer, otra es el desarrollo de unas normas en las cuales se
especifique lo que debe hacer cada empleado con respecto a su area de trabajo. La

estandarizacion pretende:

¢ Mantener el estado de limpieza alcanzado con las tres primeras S

e Ensefiar al operario a realizar normas con el apoyo de la direccion y un
adecuado entrenamiento.

e Las normas deben contener los elementos necesarios para realizar el trabajo
de limpieza, tiempo empleado, medidas de seguridad a tener en cuenta y
procedimiento a seguir en caso de identificar algo anormal

e Enlo posible se deben emplear fotografias de como se debe mantener el
equipo y las zonas de cuidado

e El empleo de los estandares se debe auditar para verificar su cumplimiento

e Las normas de limpieza, lubricacion y aprietes son la base del mantenimiento

autonomo (Jishu Hozen)
Beneficios de estandarizar

e Se guarda el conocimiento producido durante afios de trabajo

e Se mejora el bienestar del personal al crear un habito de conservar impecable
el sitio de trabajo en forma permanente

e Los operarios aprenden a conocer con detenimiento el equipo

e Se evitan errores en la limpieza que puedan conducir a accidentes o riesgos
laborales innecesarios

e La direccion se compromete mas en el mantenimiento de las areas de trabajo

al intervenir en la aprobacién y promocién de los estandares
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e Se prepara el personal para asumir mayores responsabilidades en la gestion
del puesto de trabajo

e Los tiempos de intervencion se mejoran y se incrementa la productividad de la
planta

5. Shitsuke: significa compromiso. ElI compromiso por parte de todos,
departamentos, directivos y empleados para lograr que el método Kaizen sea
implementado con éxito en la empresa.

o Elrespeto de las normas y estandares establecidos para conservar el sitio de
trabajo impecable

e Realizar un control personal y el respeto por las normas que regulan el
funcionamiento de una organizacién

e Promover el habito de autocontrolar o reflexionar sobre el nivel de
cumplimiento de las normas establecidas

e Comprender la importancia del respeto por los demas y por las normas en las
que el trabajador seguramente ha participado directa o indirectamente en su
elaboracion

e Mejorar el respeto de su propio ser y de los demas
Beneficios de disciplinar

e Se crea una cultura de sensibilidad, respeto y cuidado de los recursos de la
empresa

e La disciplina es una forma de cambiar habitos

e Se siguen los estandares establecidos y existe una mayor sensibilizacion y
respeto entre personas

e La moral en el trabajo se incrementa

e EIl cliente, se sentirda mas satisfecho ya que los niveles de calidad seran
superiores, debido a que se han respetado integramente los procedimientos y
normas establecidas

o Elsitio de trabajo sera un lugar donde realmente sea atractivo llegara cada dia
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Beneficios de las 5'S

La implantacion de una estrategia de 5'S es importante en diferentes areas, por
ejemplo, permite eliminar despilfarros y por otro lado permite mejorar las condiciones
de seguridad industrial, beneficiando asi a la empresa y sus empleados. Algunos de

los beneficios que genera la estrategia de las 5'S son:

e Mayores niveles de seguridad que redundan en una mayor motivacion de los
empleados

e Mayor calidad

e Tiempos de respuesta mas cortos

¢ Aumenta la vida util de los equipos

e Genera cultura organizacional

¢ Reduccidn en las pérdidas y mermas por producciones con defectos.
El sistema de produccion justo a tiempo (just in time — jit)

Dicho sistema se orienta a la eliminacion de todo tipo de actividades que no agregan
valor, y al logro de un sistema de produccién agil y suficientemente flexible que dé

cabida a las fluctuaciones en los pedidos de los clientes.

Hacer factible el Just in Time implica llevar de forma continua actividades de mejora

que ayuden a eliminar los mudas (desperdicios) en el lugar de trabajo.
Entre las ventajas de la aplicacién del Sistema Justo a Tiempo se tienen:

¢ Reduccién del 75 al 95% en plazos y stocks

¢ Incremento de un 15 a un 35% en la productividad global.

e Reduccién del 25 al 50% de la superficie utilizada.

e Disminucion del 75 al 95% de los tiempos de cambios de herramientas.

¢ Reduccion del 75 al 95% de los tiempos de parada de las maquinas por averias
o incidencias.

e Disminucion del 75 al 95% del numero de defectos.

Los principales objetivos de la Manufactura Esbelta es implantar una filosofia de
Mejora Continua que le permita a las companias reducir sus costos, mejorar los

procesos Yy eliminar los desperdicios para aumentar la satisfaccién de los clientes y
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mantener el margen de utilidad. Manufactura Esbelta proporciona a las companias
herramientas para sobrevivir en un mercado global que exige calidad mas alta,
entrega mas rapida a mas bajo precio y en la cantidad requerida. Especificamente,

Manufactura Esbelta:

¢ Reduce la cadena de desperdicios dramaticamente

e Reduce el inventario y el espacio en el piso de produccién
¢ Crea sistemas de producciéon mas robustos

e Crea sistemas de entrega de materiales apropiados

e Mejora las distribuciones de planta para aumentar la flexibilidad

La implantacién de Manufactura Esbelta es importante en diferentes areas, ya que se
emplean diferentes herramientas, por lo que beneficia a la empresa y sus empleados.

Algunos de los beneficios que genera son:

¢ Reduccion de 50% en costos de produccion
e Reduccion de inventarios

e Reduccion del tiempo de entrega (lead time)
e Mejor Calidad

e Menos mano de obra

e Mayor eficiencia de equipo

e Disminucioén de los desperdicios

e Sobreproduccion

e Tiempo de espera (los retrasos)

e Transporte

e El proceso

e Inventarios

¢ Movimientos

e Mala calidad
El sistema kaizen

El Kaizen trata de involucrar a los empleados a través de las sugerencias o alertas.
El objetivo es que los trabajadores utilicen no sélo sus manos sino también su cerebro.
El Kaizen genera el pensamiento orientado al proceso, ya que los procesos deben ser

mejorados antes de que se obtengan resultados mejores.
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La filosofia Kaizen es de gran importancia para las empresas ya que ayuda a que el
fin de conseguir una mejora continua se extienda por toda la organizacion, es decir,
abarque tanto los procesos como las actividades y/o servicios, los productos y, por

ultimo, pero no menos importante, los individuos.
El Kaizen en accion

Hacer posible la mejora continua y lograr de tal forma los mas altos niveles en una
serie de factores requirié aparte de constancia y disciplina, la puesta en marcha de

seis sistemas fundamentales:

e Control de calidad total / Gerencia de Calidad Total
e Un sistema de produccion justo a tiempo

¢ Mantenimiento productivo total

e Despliegue de politicas

¢ Un sistema de sugerencias

e Actividades de grupos pequefios
El kaizen y el control total de calidad

La primera y mas importante preocupacién debe estar centrada en la calidad de las
personas. Una empresa que crea calidad en su personal esta a medio camino de
producir articulos de alta calidad. Construir la calidad en las personas significa
ayudarlas a llegar a ser conscientes de Kaizen. En el entorno del trabajo abundan los
problemas de los mas diversos tipos y naturaleza, debiendo ayudarse a la gente a
identificar estos problemas, para lo cual es menester entrenar al personal en el uso
de los diversos tipos de herramientas destinados tanto a la resolucién de problemas

como a la toma de decisiones.
El Kaizen en el gemba

Todas las empresas practican tres actividades principales directamente relacionadas
con la obtencién de utilidades: desarrollo, produccién y venta. Sin estas actividades,
una empresa no puede existir. Por tanto, en un sentido amplio, gemba significa los
lugares de estas tres actividades. En un contexto mas restringido, gemba significa el

lugar donde se forman los productos o servicios.
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Cualquier gerente, supervisor o empleado puede comprender y aplicar

satisfactoriamente estas actividades de sentido comun y bajo costo. La cuestion

fundamental es formar la autodisciplina necesaria para mantenerlas.

Los estandares poseen los siguientes aspectos clave:

Representan la mejor, mas facil y mas segura forma de realizar un trabajo.
Suministran una manera de medir el desempefio.

Muestran la relacion entre causa y efecto.

Suministran una base para el mantenimiento y el mejoramiento.
Suministran objetivos e indican metas de entrenamiento.

Suministran una base para el entrenamiento.

Crean una base para la auditoria o el diagnéstico.

Suministran un medio para evitar la recurrencia de errores y minimizar la
Variabilidad.

Disefio de cadena de suministro

Metodologias para el disefio de cadenas de suministro: El objetivo cuando se disefa

una red de cadena de suministro es maximizar las utilidades de la empresa al mismo

tiempo que se satisfacen las necesidades del cliente en términos de demanda y

capacidad de respuesta.

Fases para el disefio de cadena de suministro

FASE 1: Definir la estrategia o disefio de una cadena de suministro: definir de
manera general el disefio de la cadena de suministro de la empresa.

FASE 2: Definir la configuracion regional de las instalaciones: El objetivo de
esta segunda fase es identificar las regiones donde se ubicaran las
instalaciones, sus funciones potenciales y su capacidad aproximada.

FASE 3.- Seleccionar un conjunto de sitios potenciales deseables: El objetivo
es seleccionar un grupo de sitios potenciales deseables en cada region donde
se van a ubicar las instalaciones.

FASE 4.- Opciones de ubicacién: El objetivo es seleccionar una ubicacion
precisa y la asignacion de una capacidad para cada instalacién. Estrategia de
Negocio: Conocer las necesidades del cliente, por lo que la cadena de

suministro de la empresa debera estar orientada al mercado.
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CAPITULO 4: DESARROLLO

11. Procedimiento y descripcion de las actividades realizadas.

Se expuso por parte del ingeniero de calidad la problematica sobre el incremento
general en las areas de los eventos de calidad, ya que como negocio el depto. de
calidad tienen la obligacion de poner metas anuales ofreciendo una disminucion con
respecto al afio anterior, y para el 2020, el cual se habian fijado una meta de 75
rechazos por mes este dato fue calculado ya que el promedio de rechazos del 2019
fue de 81 rechazos mensuales y considerando una reduccién del 8% dio el resultado
de 75.

Se anexa el siguiente grafico anual de tendencia donde refleja los resultados del 2019
contra los resultados que se llevaban hasta el mes de julio estos datos son
presentados de manera general de todas las lineas, donde se pudo comprobar de

manera muy visual los resultados.

TENDENCIA ANUAL

250

200 197

150 137

104 104
100

60 v ®

50 58

Ene Feb Mar Abril May Jun Jul Ago Sep Oct Nov Dic

== 2019 ==@==2020 META

Grafico 1. Grafica de tendencia.
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Se genero un cronograma de actividades, el cual con forme pasaba el tiempo ibamos

recapitulando la informaciéon, para poder llevar a cabo todas las actividades
mencionadas, como se muestra en la siguiente tabla:

Actividades Agosto | Septiembre | Octubre | Noviembre | Diciembre
Verificar el porcentaje X

mas alto de rechazos.

Realizar un estudio de X
tiempos y movimientos,
tomando el Lay-Out de

la linea. Sin generar
muchos gastos y

tiempos de paro para

realizar el reacomodo de

la linea

Realizar un cambio en el X X
proceso, para dar a
conocer al personal

certificado el
procedimiento de la
inspeccion, en cuanto la
manipulacion del
material y verificar si los
guantes de nitrilo
ayudan para que el

cbdigo no se borre

Realizar un cambio en la X
estacion FIN-GOODS
para disminuir el tiempo

de entrega al almacén.

Llevar a cabo los
cambios propuestos

para verificar si cumple

-33-



con los objetivos

esperados

Levar a cabo un estudio X
de tiempos y
movimientos, y una
prueba piloto para
verificar el cambio en la
estacion FIN-GOODS

Tabla 2. Cronograma de actividades

Tratamos de apegarnos, al cronograma, pero la situacion de la pandemia, retraso un
poco el proceso del proyecto y otras les pudimos aventajar mas, pero cumplimos con

las actividades mencionadas.

11.1. Disminucién de rechazos de calidad.

De acuerdo con la informacién proporcionada nos pidieron hacer un desglose de los
rechazos por linea y por defecto para asi tomar las acciones correctivas al area y al
defecto de mayor impacto y la siguiente tabla arroja en su resultado que tan solo en
los meses de junio y julio las lineas habian presentado 301 eventos, en donde la linea
de Bcoil la que aporta el mayor numero de eventos. Y el defecto que mayor numero
aporta es en general problemas de cédigo, la bobina debe llevar un codigo que la
identifica y corresponde a los ultimos 4 digitos de su numero, por ejemplo, el modelo
es 121-410-5018, la bobina lleva impreso los niumeros 5018.Esta informacion fue
mostrada a todo las personas con la finalidad de concientizar sobre las buenas
practicas y apegarse a los procedimientos, para asi poder alertar al equipo de
ingenieria y mejorar las condiciones de trabajo, he de decir que esto no ha sido nada
facil ya que debido a la contingencia, la empresa ha sufrido algunos cambios en
cuanto al personal, varias personas fueron enviadas a sus casas por ser vulnerables
y a otras se le ha concluido su contrato por estrategias del negocio para minimizar el

impacto de costos, ya que también ha disminuido la demanda de produccion,
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Codigo ilegible
Calibre Dafiado 32| 32|
Bobin Distorcionado 24 24
Palanca Dafiada 21 21
Nugetizado Dafiado 20 20|
Mal aplicacién de Ruber
Material sin movimiento en ORACLE EY
Term . Darada 10 10|
Pieza Fuera de Concentricidad 8|
Pieza con Exceso de Soldadura 7|
Caracter Dafiado

Palanca Manchada
Mal Alineacién de Terminal S|

|5
"
b

NN
[ (7 51 S S )

Resorte Dafado B
Codigo llegible s
Material con Type S|
Tinta Corrida 3
Contacto Mal Soldado E) 1
Caja Danada B
Contacto Dafiado 4
Cuadros Dafiados El
Calibre Mal Cortado
Faltade Type 3
Mal aplicacion de Loctitte
Caracterfuerade espedficacion 3
Volante no gira Libremente 2
Terminal Inicial mal Posicionada
Terminal Final mal Posicionada 2|
Housing Dafiado al 2

w

"]

N

Pieza con Faltante de Soldadura 2|
Carrete Dafiado
Vueltas No Distribuidas 2
Term .Desalineadas 2|
Caja Dafadas 2]
Material Mal Cortado 2
Material incorrecto 1
Palanca Quebrada 1
Mal Doblado de Material 1]

N

Barra Danada 3
Cajas con Rebaba 1
Arc Deflector Danado 2
Rebaba en Rivet 1
Contacto Mal Estacado 1
DCR Fuera de espedificacion 3|
Barra Desalineada
Resorte Mezclado
Actuador no Funciona 1
139

Ble

g P 15 5 10 P P 0 P £ £ £ £ £ 0 £ 0 £ 0 €7 0 £ ) e E N P P P

Tabla 3. Rechazos por linea y por defecto

Vamos directamente a la linea de produccion y pedimos la informacion con la que se
cuenta para realizar la operacién, nos proporcionaron una instruccion de trabajo
MFGBCOIL1222.

Sensata Technologies
Instruccidn de trabajo

LINEA . BCOIL FECHA: D6MAYMS REVISION: F
NOMBRE DE LA OPERACION | INSTRUCCIONES DE PRODISUB SA de PG FECHA 13-MAR-20
MARCADO DE BOBINAS / PZAS/HR
) ESTAMPADO DE BOBINA HOJA1DES
NUMERO DE LA OPERACION | MFG BCOIL 1222
No. DE MAGQUINA REC 459
_. CENTRO DE COSTOS
+
[HERRAMIENTA Y EQUIPO: EQUIPO DE SEGURIDAD:
1. Marcador Permanente de Punto Fino 1. Lentes de seguridad
2. Make up MC-295BK 2. Bata abotonada
3. Tinta IR-295BK
4. Maquina doming
5. Alcchol isgpropilizo
G |sopos de esponja

Tabla 4. Procedimiento

Este procedimiento se puede realizar de dos maneras de forma manual con un
sharpie y con una maquina codificadora esto con la finalidad de agilizar el proceso ya
que el tamafo del lote es muy variado puede ser desde una pieza hasta 250 y el
operador tardaria mas tiempo en hacer un set up para un lote pequefio a hacerlo
manual, anteriormente el codificado era 100% manual. Y decidieron dejarlo

documentado pensando en alguna averia del equipo que no pudiera ser reparado de
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manera rapida y el proceso estuviera parado y perder esa posibilidad, actualmente el

proceso se pudiera decir que se hace en un 90% de los modelos es muy poco lo que

hace manual.

Su plan de control es el siguiente:

PLAN DE CONTROL

ITEM CONDICION A METODO RESPONSABLE FRECUENCIA ARCHIVO
CLASE
CHECAR
1 Niameros correctos Visual Operario 100% Hoja Viajera
2 Caodige legible Visual Operario 100% Hoja Viajera
3 Posicién de la marca Visual Operario 100%: Hoja Viajera

ITEM

REQUERIMIENTOS DE CALIDAD

DISPOSICION DE FALLA / PLAN DE REACCION

Verficar visualmente gue no tenga nimeros equivocados

*Parar operacion / notifique al grupo MRE / |dentificar material no
conformante / notificar a mantenimiento.

erificar visualmente que no tenga marcas ilegibles/ manchados y
que este el nuero completo
Ayuda visual fig. #1

*Parar operacion / notifique al grupo MRE / |dentificar material no
conformante / notificar a mantenimiento.

Verficar visualmente que no esté sin marcas.

*Parar operacion / notifique al grupo MRE / |dentificar material no
conformante / notificar a mantenimiento.

Tabla 5. Plan de control

Como pueden observar el proceso indica que la verificacion es al 100% lo que

implica una responsabilidad para el operador completa, y para los lineamientos de

sensata una omisién de estas monitorias es responsabilidad del operador, y aqui

entraban en controversia ya que el operador decia que si lo checaba pero el

resultado era otro, por ese motivo se metid a proceso, tres pruebas con bobinas

numeradas Yy revisadas al 100%, la prueba consistié en revisar el material

numerado, tanto por el operador como por el becario para asi tener evidencia de

que el material realmente habia salido de la operacién con el codigo correcto y

completo. La prueba se hizo tres veces considerando a los tres operadores uno en

cada turno, se utilizaron diferentes grosores de alambre esto con la finalidad de

aceptar o rechazar la teoria de los operadores.

El ingeniero decia que este evento era debido a que el operador no checaba

el material, correctamente ya que el plan de control definia que este cédigo

debia checarse al 100% de las piezas después de realizar el marcado

Los operadores decian que si lo checaban pero que el proceso el codigo sufria

dafios que hacia que el cédigo se volviera ilegible o borraba ciertos caracteres

que pareciera que el cédigo cambiara de numero.
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Ninguna de las dos teorias contaba con evidencia que comprobara la problematica.

Figura 1. Evidencias de prueba, todos numerados y checados que el codigo
fuera correcto y legible

Figura 2. Estacion de codificado

Cabe mencionar que todos los lotes son manejados a granel en cajas de carton el
operador toma la caja, la vacia en su contenedor de material a procesar lo procesa y
lo coloca en otra charola de material procesado, realiza sus monitorias de acuerdo
con su plan de control y lo regresa a la caja para colocarlo en el rack del siguiente

proceso.

Al realizar nuevamente la inspeccion de los lotes en la estacion de inspeccién final y
empaque se detectd que efectivamente el cddigo tenia unas rayaduras que provocaba
un dafio en cédigo que en algunos casos era ilegible y en otros simplemente cambiaba
el cadigo, en la siguiente imagen muestra que ese lote se codificé como 5018, en la

pieza 183 no es legible el ultimo digito y la pieza 199 se lee como un 5010.

Figura 3. Cddigo dafiado
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Asi que queda comprobada y acepta la teoria del operador, asi que se propuso hacer
un cambio en el flujo de proceso del material, este cambio no representaba hacer
ningun cambio mayor, solo era reubicar las estaciones y cambiar la operacién de
codigo a la penultima operacion y asi eliminar la manipulacion de las piezas en el

resto de las operaciones.

Las siguientes figuras muestran un antes y un después y podremos observar que
hasta se vieron beneficiadas otras estaciones de trabajo y un orden mas claro y

cercano entre las operaciones entre si.

Eliminados asi, espacios de tiempos y movimientos para el proceso y cargas de
materiales. La operacion de calidad quedo cercana al pasillo y asi los recolectores no
entran a la linea a recoger material liberado, el operador de calidad coloca en el rack
de Fin Good el material aceptado y los recolectores solo trasladan del rack a su carrito
de traslado el material bueno, y esto hace la disminucién de las 2.5 horas que se

habia propuesto.

ANTES

PRECORTE
EMBOBINADO
CODIGO

CORTE

LIMPIEZA

DCR

INSPECCION FINAL
Y EMPAQUE
LIBERACION.

NempsppREE

®

Figura 4. Lay out antes.

DESPUES

PRECORTE
EMBOBINADO
CORTE

LIMPIEZA

DCR

CODIGO
INSPECCION FINAL
Y EMPAQUE

8. LIBERACION.

No ;R wR e

Figura 5. Lay-out del después.
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Esta accion fue para contener el problema de manera inmediata y empieza a disminuir
los eventos por este problema, pero esa no era la causa raiz del problema por eso
utilizamos una de las herramientas aprendidas, utilizamos el diagrama de Ishikawa
para esto fue necesario para poder definir la causa raiz del problema. En las

siguientes figuras se muestra lo encontrado.

A cada posible causa le fue asignada una accion para analizar y corregir en caso de
ser necesario y las acciones se convierten en una nueva accion, de tal manera, que

esto ayude a eliminar de raiz el problema.
Las siguientes tablas que ser mostraran son las evidencias de las acciones que se

corrigieron:

Gentca s posiles causi (Liviad . g .
Ffcars s auss (Lade Posibles causas ( Analisis por Causa - Efecto ) Beail

ideas)
Posiles Causas Razon dela posile
cuasa
Bobin .
. Conmino Mala adherencia de finta
zl- Revisonde caducidad
g Tinfa caducada R—
2
Tinia no adecuada | Vericar con proveedor Medi ambiente Wi Matril
I icion
Fala enel chomo (Intermitecias d codifcar
Coud 13
o| Sensorde ) Faltade aitarios
g — falad dekctarlapieza \
'g Barce no adecuada
E aimentadora F‘::um Triam cese
Mito prevenivo ”°“Y*de
martenimiento
B SFdaceaieios | ™ " codigo
gy 7 ilegible
Procedimiento | fata de claridad enel - -
; s amaizcae Procedmiento anpuizcon
9 |poeoerierdbe | pucedniert m / i
0
0 v 1 %
3 (otade aucas a/udaswwalesqpe — /—|_-_ﬁ
) faciiienla colocacion idad 6 bt por caide
Visulzes . / hade 3 uizs vissbes - L
del maerid
s Manipuiacionde | verifcarsi sonlos - ;
: e . Maquina Netodo Mano de Obra
cq
la Olcantidad de lote ) i
5 —— veriicar cantidades
Grop Uembes Margaia Prieto/Bienda Madas/ Femendo Limon Vicbr Baron Mario Casto Femendo Puer Are Moeraz Feche: (3Aug2020

Tabla 6. Diagrama de Ishikawa.
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Esta tabla muestra las actividades y las acciones que también ayudaron para el

desarrollo del proyecto y asi los muestra la tabla.

Problema
Objetivo

Participantes

Conducida por

Item #

Actividades y Acciones

Codigo llegible
CERO rechazos internos

03 de Agosto del 2020

Victor Barron ( ING MFG) , Fernando Puerta (ING PROCESS) Mario Castro ( ING MTT O) Ana Monjaraz ( QUALITY) Margarita Prieto (
Student) Brenda Macias ( student) Fernando Limon (student)

Margarita Prieto

Que ( Causa)

Actividad / Acclones

Fecha Compromiso

Status

Comentarios

Bobin Contaminad

Evaluar con Dr Pablo Ruiz silas piezas

defect as presentan algun contaminante
que eviten la aderencia

F.Limon

17-Aug

Close

El bobin presenta unas marcas de grasa
debido alas huellas de los operadores
Nueva accion: Reunion de linea para
utilizar exceso de crema en la manos ya
que por el uso de gel antibacterial
persiven resequedad y estan optando
norusar mascremade lo normal

[Tinta caducada

Revisar la caducidad de las tintas y aditivos
existetes para descartar caducos

M. Macias

10-Aug

Close

Se revisaron todas las tintas y aditivos
tanto los que ques estan enusoy los
que estan en kanban y no se encontro
ninguna quimico caduco. Nueva accion
Ninguna

[Tinta no adecuada

Evaluar con Dr Pablo Ruiz sila conbinacion
de la tinta con el bobin es el correcto

F.Puerta

10-Aug

Close

El Dr propone utilizar un codificado
lazer para evitar que esto se pueda
borrar. Nueva accion: Se popondra el
cambio de equipo analizando costos y
veneficiosy versi esviable

Falla en el chorro

Monitoreo del cafion para descartar falla

M. Castro

10-Aug

Close

se Monitorea el cafion y este no
presenta ninguna intermitencia. Nueva
accion: Ninguna

Sensor de presencia

Monitoreo del sensor para descartar falla

M.Castro

10-Aug

Close

se Monitorea el sensory este no
presenta ninguna intermitencia. Nueva
accion: Ninguna

Banda alimentadora

Revicion de condicion de la banda

M. Prieto

10-Aug

Close

Se revisa la banday esta presenta un
desgaste ocacionado por el uso ya tenia
18 mese sin cambio. Nueva accion
Documentar cambio anual de la banda

Mtto preventivo

Consultar el control maestro de
mantenimiento de los equipos y ver si esta
dado de alta

M. Castro

17-Aug

Close

No se cuenta con plan de
mantenimiento por parte del
proveedor. Nueva accion: Analizar
cuanto seria el tiempo optimo para
realizario

Falta de criterios

Revicion de plan de control y ayudas
visuales

B. Macias

17-Aug

Close

Si se cuenta con ayudas visuales y los
controles establecidos son los

adecuados. Nueva accion: Ninguna

Procedimiento poco
entendible

Revicion de instruccion de trabajo

F.Limon

17-Aug

Close

Se revisda procedimiento y se consulta
con los operadores involucrados con la
finalidad encotrar alguna confucion en
lainterpretacion pra ajecutar el proceso
y no se encuentra alguna duda. Nueva

accion: Ninguna

10

Falta de ayudas
|visulaes

Buscar mejorar las ayudas visuales para el
operador y el inspector de calidad

M. Prieto

24-Aug

Close

Se propone utilizar las ayudas visules
que cuenta |la operacion de btube ya
que ahi utilizan el mismo equipoy los
defectos son similiares al de BCOIL
Nueva accion: Documentra ayudas
visules en procedimiento de BCOIL

11

Manipulacion de
material

Revisar la condicion del manejo y buscar
posibles mejoras

M.Prieto

17-Aug

Close

Se analiza la forma en la que trasportan
los materiales y se concluye que esla

solo se
maximo de piezas.Nueva Accdon
Ninguna

12

Cantidad de lote por
calibre

Establecer un limite maximo de piezas para
evitar dafios

M. Prieto/Armando
Perez

17-Aug

Close

Se establece el maximo de lote paralas
bobinas dual de 100 piezas y de bobinas
heavy de 300. Nueva accdon
Documentar en operacion de precorte y
embobinado esta disposicion.

13

Covid 19

Establecer quien mas de va a casa por ser
vulnerable

V. Barron

17-Aug

Close

Lalineaya no cuenta con personas
vulnerables ellas ya estan an casa.
Nueva Accion: Ninguna

14

Falta de operadores
calficados

Los tutores capacitados son insuficientes.

Armando Perez

17-Aug

Close

Ellidertoma la tutoria de lo nuevos
operadores de esa operacion. Nueva
accion: Ninguna

Tabla 7. Plan de actividades y acciones 1
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Actividades y Acciones
Problema Codigo llegible 09 de Noviembre del 2020

Objetivo CERO rechazos internos

Victor Barron ( ING MFG) , Fernando Puerta ( ING PROCESS) Mario Castro ( ING MTTO) Ana Monjaraz ( QUALITY) Margarita Prieto (

Participantes Student) Brenda Macias ( student) Fernando Limon (student)

Conducida por Margarita Prieto

Item # Que ( Causa) Actividad / Acciones Quien Fecha Compromiso | Status Comentarios

Reunion de linea para
utilizar exceso de
crema en la manos ya
que por el uso de gel [En la junta matutina estar reforzando el uso
antibacterial persiven [de exceso de crema en la manos
resequedad y estan
optando por usar mas
crema de lo normal

A. Perez Diaria por 21 dias  |Close Accion realizada

Se popondra el
cambio de equipo

2 |analizando costos y
veneficios y ver sies
viable

Documentar cambio
anual de la banda
Analizar cuanto seria
el tiempo optimo para
realizarl em Se analisa y se agenta visitas de provedor
mantenimiento de manera semestral

preventido por
proveedor
Documentra ayudas
visules en
procedimiento de
BCOIL

Consegur proveedors y cotizaciones para el

N . F. Puerta Enero 2021 Open En proceso
cambio de equipo

Documentar aacion en plan maestro M. Castro 30-Nov Close Documentado

M. Castro 30-Oct Close Documentado

Tomar las ayudas visuales del procediminto
de BTUBE y pegarlas al procedimiento de  |F. Puerta 28-Dec Open En proceso
BCOIL

Documentar en

operacion de precorte .
6 |y embobinado el Para bobinas d.uales el standar sera de 100 F. Puerta 28-Dec Open En proceso
standar maximode  |PZS Y para bobinas Hevy sera de 300

lotes

Tabla 8. Plan de actividades y acciones 2

11.2. Reubicacion de area Kitting.

Esta es un area de soporte para el negocio ya que aqui se realizan el formado de kits,
esta area recibe todos los subensambles que procesan en las diferentes lineas y los
concentra para entonces armar kits con todos los componentes y cantidades

necesarias para procesar los modelos requeridos.

Esta trabaja con un sistema de TPC donde el planeador carga todas las ordenes
requeridas por el cliente y lo transforma en requerimientos para ensamblar en la linea
final, la finalidad de esta area es tener disponibles kits para que sistematicamente se
pueda tener un control para el seguimiento de los modelos, necesario para producir,

esta herramienta de TPC tiene dos propdsitos.

¢ Requerimientos de subensambles.

¢ Kits entregados a linea de ensamble.
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A grandes rasgos muestro la herramienta del TPC solo para entender la funcion vital
que tiene esta area para el negocio, y cuando recién llego este negocio a
Aguascalientes esta area de kitteo se instalé en un apartado del Almacén y las lineas
en la nave contigua y por necesidades gerenciales las lineas fueron movidas a otra
nave lo que provocd que quedaran mas alejadas del Almacén haciendo tiempo mas

largos tanto para recolectar los subensambles como entregar kits a la linea.

DTRERE
Sensata revsoses
Welmme: (90798)91) Ma ryarits PrietoGa yton

PR
Mo Me Wy Baness Log Ot (7]
PLANNING En esta opcion el planeador asigna a
2l Sgacién de Jobs 2 celdm (ob to Cell aigrment) « buffer(kitting) la necesidad de producir
1 Contadores de Secuencias por Linea (et Call Sequance Cunters) ciertos modelos y cantidades
Cap ture Generic 1tems / Row materiol Bxceptions for Shartiods "‘_‘;
[
P pecid Cugomes : e 3 by = .
= — — E}
surrer . = ==
8 e 2 En esta opcion el planeador confirmael = . ____
OGO DS plan para que sea visible para Kitting.
- sming =
B fer P o thn Pl ¢ En esta opcion los operadores de kitting ::
» Sro——r ven los Jobs y los materials que
» requiere el kit y los van eliminado
Manufex wring Produ don b conforme los van integrando al kit
& IS Op erceion Tracking Co——
- ¥
“l Quotity Produc Bon Plon pr=— === = ™ . — .
r Cpture Quatity Pradiems — a - - o rin
g Semulom " Semcp hare) - .:, Bl ' o
- = R ———
8 semaforo in 0ood (PinGoad semphare) —
ADMINISTRATION [+)
REPORTS v .
s e En esta opcién los lideres de
e subensables obtienen la informacion de
L s que modelos y que cantidades son
’ wmtadoens necesarias par cubrir los kits
. "~
-
") elease by Cel (54
1 Teoshsobges, Update Ootober 2000, Al rights reserved. Trademuris. Developed by Applostions Team Mesios

Figura 6. Herramienta de TPC
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Figura 7. Lay Out antes de la mejora

Aprovechando que desalojaron unos espacios que estaba destinados para oficinas
propusimos autorizar esos espacios para ahi instalar kitting por ya que construyeron
un nuevo edificio para ahi concentrar la mayor cantidad de personas que funge para
la empresa alguna actividad de oficina y en esas naves se tienen expectativas para

nuevas lineas de produccion.

Las lineas rojas y amarillas muestran los recorridos que se realizaban tanto para
recolectar como para abastecer los kits, recorrian toda la planta para hacer la
actividad, es por eso por lo que por cuestiones de seguridad y ergonomia se realizaba

en vagones eléctricos para evitar el esfuerzo por cargas indebidas.
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Se anexan unas figuras de lay-out sefalizando en donde quedo instalada la nueva

area y unas fotos de las areas del antes y el después.

i o .
» S o QP SO0 et et et et wan Seem

En el drea delimitada
en rojo es donde se
instalo la nueva area
de buffer

Area de kitting en el
Almacen

'(‘«\\\
S

Nueva area de kitting
cercana a las lineas de
production

Figura 9. Fotos reales del area el antes y el después
En cuanto a gastos, estos fueron absorbidos por el depto. de nuevos proyectos
nuestra contribucion, solo fue el aprovechar la oportunidad y proponer el acomodo del
area y con tiempos ahorramos, el 2.5 horas muertas que se generaba por la
transportacion, no se realizé ninguna compra extra, ya que se utilizaron todos los rack

y equipos de cdmputo ya existentes. Por el contrario, se elimin6 el uso del carro
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eléctrico que trasportaba los materiales que se dejé para uso del mismo almacén,

ahora solo se utilizan carritos manuales.

CAPITULO 5: RESULTADOS

12. Resultados:

Con todo el analisis que pudimos ver, puedo decir que los resultados fueron los
esperados y que las acciones implementarias ayudaran de mucho a la linea para la
disminucién de rechazos y el reacomodo del area para evitar tiempos muertos y

entregas a tiempo.

Resultados de disminucion de rechazos de calidad.

Se anexa una tabla donde refleja claramente la tendencia a la baja de este defecto.

CODIGO ILEGIBLE
14

13

Grafico 2. Tendencia de rechazos por codigo ilegible

Aqui es importante puntualizar que de acuerdo a la investigacién la causa raiz es el
tipo de codificado, ya que la tinta se borra muy facilmente, el equipo domino y ofrecio
la alternativa del equipo para aumentar la productividad ya que se hacia manual y con
un plumoén, pero se perdia mas tiempo y con los retrabajos generaba perdida y con el
estudio que se hizo en los meses de septiembre, octubre y noviembre, se presento el
problema de cédigo, la unica justificacion para inversion seria, para eliminar el defecto

por codigo totalmente.
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Se anexan la informacion de captura del depto. de calidad al momento de registrar el

rechazo.
Row Labels -1/ Count of Accept
=IAGOSTO 26

[y

bobbin dafiado
bobbin no pasa por gage
Bobina con contaminacion
calibre con estafo y sin estafo
carrete distoricionado parte superior
falta de informacion en hoja viajera de prueba del DCR ( no fue realizada)
falta de limpieza
falta de limpieza en terminal inicial
no entra gauge de diametro interior en bobina
Piezas con terminal inicial fuera de limites (sobresale la tolerancia del gage)
piezas no pasan por gage de altura
rebaba de insulacion en la terminal final e inicial
Terminal inicial con residuos de insulacion (no se removio residuos) mfg bcoil 1201 ayuda visual #3
Terminal inicial y final con escorea
Terminales con escoria
Falta de Codigo
Codigo llegible
='NOVIEMBRE
bobbin distorcionada no entra en gage
Terminal final sin limpieza
terminal inicial con dafio y no sienta bien en el gage del angulo de 902
Falta de Codigo
=/OCTUBRE
bobbin (contaminado)
bobbin distorcionada no entra en gage
Codigo incompleto
Falta de informacion en H.V. Operacion de empaque
longitud de terminal inicial fuera de spec
omicion de operacion falta de prueba de DCR
termional de inicio sin estafio
=ISEPTIEMBRE
bobbin dafiado y calibre dafiado
bobbin distorcionada no entra en gage
bobbin distorcionada no entra en gage de altura
bobbin distorcionado no pasa libremente por gage
bobina con falta de limpieza terminal inicial

[y
WRNNRRRRERRPNURPRRRRPRRERNNNRROORRPRRERRPRRPRRORRRRRRR

calibre dafiado
calibre inicial dafiado y bobin dafiado
Terminal final fuera de spec
terminal inicial no entra en (gage de 90 grados )
Falta de Codigo
Grand Total

7
B

Figura 10. Captura del inspector de Calidad (agosto-septiembre)
Beneficios adicionales:

Se logré disminuir los eventos de calidad por este defecto que era el que mas
recurrencia tenia, también mejorar los movimientos entre las operaciones ya que se

ordenaron las estaciones simulando un flujo de entrada y salida.

El solo cambio de flujo en las operaciones favorecié a una disminucion del 81% ya
que el promedio de rechazos era de 11 y ahora de acuerdo con los ultimos 3 meses
es de 2, la disminucion proyectada era del 70%, a partir del mes de Octubre y al mover
el area de inspeccion de calidad al pasillo facilito el traslado de materiales al areas de
kitting, ya que anteriormente los operadores tenian que entrar a casi la mitad de la
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linea a recolectar ahi los materiales y por ser ares de produccién no podian meter los

carritos y lo hacian llevando las cajas cargadas.

Se documenta también de manera grafica el después del lay out de la linea de BCOIL
por el cambio de flujo, se generaron ayudas visuales para el set up del equipo para
asegurar que el operador realice de manera correcta la operacion estas
posteriormente se agregaran a la instruccion de trabajo. Aunque la instruccion de
trabajo ya contaba con un procedimiento vimos viable el ponerlo de manera gréafica
como hacerlo, se realizé en un primer momento como leccién de un puto, con la
finalidad de someterla a la linea he ir quitando o agregando aspectos importantes
para enriquecer este fin, posterior a esto que tiene una vigencia de tres meses, se

sometera a la instruccién de trabajo ya como documento definitivo.

. " e o0
The World Depends on Sensors and Controls L Seﬂ sata

Technologies

Operacion: Codificado.

‘ MAQUINA CODIFICADORA REC 459 ‘

| Vista frontal de la maguina. | | Vista superior de la maguina.

Identificacion de sus partes:

1. Panel de control de Ia codificadora.

Panel de control de la banda transportadora.

MMaterial para procesar con su respectiva hoja viajera.
Toalla para limpieza.

Quimico para limpieza de tinta.

Banda transportadora.

Contenedor para material codificado o procesado.
Contenedor para material inspeccionado.

Referencia: MFG BCOIL 1222

Fecha: Agosio 05, 2020
Responsable: Ing. de Procesos / Femando Puerta.

Figura 11. Ayuda visual para set up 1
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The World Depends on Sensors and Gontrols

Operacion: Codificado.

Boton HOME para reqresar &l
menti principal.

~

Boton ON/ OFF de la
maquina codificadora.

Boton ON/ OFF de bomba de
tinta de [a maquina.

AR

Fecha: Agosto 0, 2020

Wit Sensata

Technologies

Pantalla, permite visualizar las
confiquraciones, modelos,
el

| Botones de desplazamiento

(lechas) y seleccion.

Botones para seleccion de
algunas opciones dentro
del mendl en a pantalla,

Regulador de velocidad, se deberd ajustar
5eqUn el restltado de [a codificacian y se
debe realizar al inicio.

Boton ON OFF de la banda
transportadora.

Responsable: In. de Pracesos / Famando Pusria.

Botones de teclado de la
maquina, estos permiten
escrinir los cddigos, ya sea
por medio de lefras o
niimeros, dentro de este s
encuentran algunos
botones como lo son:

Botdn ENTER (Rojo)

Boton borrar (azul)

Boton regresar (verde)
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Figura 12. Ayuda visual para set up 2

LI N
[}

't n
The World Depends on Sensors and Controls " B Sensata

Technologies

Operacion: Codificado.

Cambio de modelo de a maquina.

[ T

Para hacer un cambio de modelo, se deberd de seleccionar e botdn ubicado debajo del folder de la pantalla y aparecera un mend en el cual
56 encuentran los modelos, se debe navegar con [as flechas o bien escribir &l primer numero para brincar a esa seccion de nimeros, una
Vez que se ha identificado el modelo deseado se deberd  seleccionar y oprimir el boton de ENTER o el de seleccidn y a continuacion
debera de aparecer &l mend principal paro ahora con el modelo seleccionado.

51 s¢ requiere hacer alguna modificacion en la impresion se deber de seleccionar el botdn ubicado en la parte de debajo del icono
ABC que dice ajuste de impresidn, se deberd de navegar los parametro con las flechas y seleccionar con en batdn ENTER o seleccion
Ingresar el nuevo valor y presionar ENTER para quardar y regresar al men( principal con las respectivas modificaciones.

Referencia:MFG BCOLL 1222

AAAAAAARAANRAAMAA AN

Fecha; Agosto 05, 2020
Responsable: Ing. de Procesos { Femando Puerta.

Figura 13. Ayuda visual para set up 3
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The World Depends on Sensors and Controls t Wl ¥ Seﬂsaia

Technologies

Operacién: Codificado.

Eliminar un modelo.

Para eliminar alyin modelo, se deberd de seleccionar el botdn ubicado debajo del folder de fa pantalla y aparecera un mend en &l cual se
encuentran los modelos, se debe navegar con las flechas o bien escribir el primer numero para brincar a esa seccidn de nimeros, una vez
que se ha identificado &l modelo deseado se deberd  seleccionar y oprimir &l boton ubicado en la parte de abajo del icono eliminar y a
continuacion apareceran dos iconos, el icono OK (para continuar con la eliminacion) y el icono Cancelar (para cancelar la operacion de
eliminar), seleccione el que se requiera y espere a que sea eliminado en caso de haber presionado el icono OK.

Referencia:MFG BCOIL 1222
Fecha: Agosto 05, 2020
Responsable: Ing. de Procesos / Femando Puerta.

Figura 14. Ayuda visual para set up 4
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" Sensata

(I 1)
The World Depends on Sensors and Controls ' 8

Technologies

Operacion: Codificado.

Ingresar un nuevo modelo.

En la pantalla de seleccion de modelos hay un icono que dice que dics ‘lcono Nusvo', se deberd de presionar &l botdn situado en la parts de
abajo del mismo y va a aparecer una ventana en donde se deberd de faclear el nombre de identificacion del nusvo modelo, una vez que ha
colocado el nombre, se debera presionar el botdn de Seleccion y aparecerd una nueva ventana que dice TEXTO y se debera seleccionar
£sa opeion para escribir el codigo nuevo del modelo.

Una vez que se ha ingresado el codigo del modelo, se deberd de presionar el botdn de Seleccidn y va a aparecer una nusva ventana con el
cOdigo en a parte de amba, dicho codigo deberd de ajustarse con ayuda de as Flechas de navegacion hasta que este quede tocando la
linea punteada y se deberd de presionar el botdn ENTER o Selecciony vaa aparacer el men de seleccion de modelos, pero ahora con el
nuevo modelo.

ReferenciaF5 BC0L 122
Fecha: Agosto 05, 2020
Responsahle: Ing. de Procesos / Femando Puerta.

Figura 15. Ayuda visual para set up 5
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** Sensata

Technologies

" n L]
The World Depends on Sensors and Controls Y "ed &

Operacion: Codificado.

Forma para colocar [as bohinas en la banda.

Cara del bobbin que no toca Parta recta del bobbin. Las hobinas deberdn de

la pared de la banda colocarse con 1a parte recta
del bobbin apoyando en la
handa fransportadora y se
deberé de colocar la cara del
lado recto del bobbin sobre a
pared de la banda.

NOTA: Para bobinas con diferentas
especificaciones  que no se puedan
colocar de la forma descrita, s& deberan

El Codigo no deberd estar incompleto de colocar de tal forma que el cddigo
borroso, y se debera procurar quelquede quede en un lugar dentro de la cara del
centrado en la parte recta del bobbin. bobbin (codigo complato y visible).

Referencia:MF5 BCOIL 1222

Fecha: Agosto 05, 2020
Responsable: Ing. de Procesos / Fernanda Puerta.

Figura 16. Ayuda visual para set up 6
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Resultados de reubicacion del area de kitting.

Se cumplié con el objetivo mencionado de reduccién del 2.5 horas en traslados para

entrega y recoleccion de materiales.

Se elimino un promedio de 2.5 hrs por
traslados ya sea para recoleccion o
entregas

Figura 17. Presentacion de mejora
Al momento de realizar el proyecto también se obtuvieron los siguientes beneficios,
para empezar, el hecho de tener el area mas cercana mejoro la calidad de
comunicacién ya que el acceso al almacén esta restringido para solo le personal que
ahi labora y eso hacia que la comunicacién en la mayoria de los casos era telefonica
y el tiempo de respuesta era mas tardado, ahora es personal y la respuesta es al
momento. La condicién delo inventarios ya que como el espacio es mas pequefio no
se permite almacenar excesos y este es un punto de alerta para las lineas de
subensamble, también incluso se mejord la supervision ya que el personal esta mas
a la mano del supervisor y pueden ser atendidos de una manera mas efectiva. El
ambiente de trabajo para los operadores de kitting ya que el almacén no cuenta con
aire acondicionado, lo que hace que las personas que laboran ahi padecen mas las

inclemencias del tiempo, tanto para la temporada de frio como de calor.
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13. Actividades Sociales realizadas en la empresa u organizacion.

Sensata Technologies, es una empresa socialmente responsable comprometida, con
su gente por eso continuamente genera actividades, no solamente para nosotros
como empleados sino también para nuestra familia, como por ejemplo en Navidad,
crea un centro de apoyo para los hogares y refugios para personas que mas lo
necesitan, llevando sonrisas y alegria a las personas que mas lo necesitan, a nosotros
como empleados, nos comparten una pequena despensa como gratificacion. En los
dias de verano, para los empleados de sensata que tiene hijos crearon el plan
vacacional, donde realizan diferentes actividades para los pequefios de 4 a 12 afios.
Incluso también hay actividades deportivas, en agosto, crean una campana para ir a
las escuelas de las comunidades rurales, para llevar utiles escolares, e incluso pintura

o impermeable para los techos, esto para que ellos tengan escuelas dignas.

Sensata, no solamente esta comprometida con su comunidad, sino también con el
medio ambiente, separando y reutilizando la basura, y todo el material que se pude
rescatar en cuestion de metales preciosos, también tiene su propia planta tratadora
de agua, que ayuda a no perjudicar a las colonias vecinas. Y, para terminar, Sensata

también crea programas de reforestacion, para ayudar al medio ambiente.
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CAPITULO 6: CONCLUSIONES

14. Conclusiones del Proyecto

El objetivo fundamental de este proyecto fue aplicar los conocimientos adquiridos, en
la escuela con la ayuda de nuestros asesores, también nos ayudd a ayuda favorecer
a una area que tenia problemas con la calidad de sus productos y que solo estaba
teniendo perdidas ,al momento de hacer un andlisis y saber la realidad mas
puntualizada y detallada nos permitié trabajar en lo que mas causaba problemas al
area de subensambles y poder aportar ideas para dar las mejoras y obtener los
resultados esperados. En conclusion, el trabajo que se realizé requirié un analisis para
poder llevar a cabo la ejecucion del proyecto, también se pidié la opinién de los
operadores ya que ellos tenian mas experiencia y conocen mejor la linea para poder
aportar cosas que nos ayuden a mejorar sus areas de trabajo y crear un ambiente
favorable a su trabajo, ya que tener buenos resultados, les ayuda tanto emocional

como econdmicamente.

Esta investigacion demuestra que el filtro implementado mejoro en mayor porcentaje
lo propuesto inicialmente ya que se redujo eficientemente el porcentaje propuesto
inicialmente. El proceso para realizar el proyecto no fue facil, ya que debido a la
pandemia teniamos dias muy dificiles ya que por lo que ocurria en los entornos
afectaba animicamente a todos y creo, que esto influyo a llevarnos mas tiempo y
ajustar acciones para poder lograr el objetivo principal, ya que se fueron agregando
mas causas a lo previsto. Para poder concluir se llevdé un proceso, mediante el cual,
el poder tomar decisiones y ver cual seria la mejoria y cumplir con los objetivos. Se
puede decir que me siento muy satisfecho de obtener los resultados esperados, las
herramientas que nos ayudaron para obtener ese resultado, como el diagrama de
Ishikawa, las tablas y propuestas, que pusimos cada uno de los integrantes del
equipo. En experiencia personal este proyecto logre poder tomar mis decisiones y
pedir opiniones de ayuda para saber si lo que estaba haciendo estaba bien, en mi
experiencia como auditor de calidad, me sirvié para reforzar mis conocimientos y con
ayuda del liderazgo, y a cada miembro del equipo la diversidad de caracteres y
quedarme de ellos sus mejores practicas, logré reafirmar en campo lo adquirido en la

teoria.
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CAPITULO 7: COMPETENCIAS DESARROLLADAS

15. Competencias desarrolladas

e Organizacion, aprendi a ser organizado para poder llevar correctamente las
tareas, asi como para delegar las correspondientes cuando sea necesario.

e Gestione los sistemas integrales de calidad para la mejora de los procesos,
ejerciendo un liderazgo estratégico y un compromiso ético.

e La comunicacion, pude transmitir correctamente los mensajes hacia todas las
personas que tuvieron participacion en el proyecto.

e La empatia, saber ponerse en el lugar del otro para resolver conflictos por las
diferentes opiniones que puedan surgir en la direccién del proyecto.

e Experiencia y conocimientos técnicos, para mi fue algo dificil tener
conocimientos con el area relacionada con el proyecto, ya que es un area
diferente al puesto que desempefio, y aun asi pude preguntar y realizar
conclusiones.

e También el trabajo en equipo y por objetivos, para poder desarrollar el trabajo
y sobre todo ver el objetivo que teniamos para la solucién del problema.

e Tener una mejor relacion con las figuras de autoridad.

e Tuve sentimiento de solidaridad, con los operadores que, ayudaba a salir de
sus dudas.

e Tuve la habilidad para utilizar las tecnologias de la informacion.

e Gestione la cadena de suministro de las organizaciones con un enfoque
orientado a procesos para incrementar la productividad.

¢ Apliqué métodos, técnicas y herramientas para la solucién de problemas en la

gestion empresarial con una vision estratégica.
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CAPITULO 8. FUENTES DE INFORMACION

16. Fuentes de informacion
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CAPITULO 9. ANEXOS

17. Anexos

B e vw o Sansath Technolagies de México, 8. de L. ds C.V,
& = & Ay, Aguascakentes Sur & 401

S ens at - h' *n jnvgln;

Technologies
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AGUABCALIENMTES AGE, 18 DE AGOSTD 2020

ASUNTO: Carta de Aceptacidn

MATI. Humberto Ambriz Delgadilic
Direcior Del Instituto Tecnoldgico
De Fabalidn De Areaga

Aln: Lic. Ma. Magdalena Cuevas Martinez.
Jefa del Departamento de Gestidn Tecnoligica v Vinculacion

PRESEMNTE.

Por este conducta, me permito informarle gua C, Luis Fernande Limen Prieto. con ndmero
de control A161050402, alumne de la carmera de Ingenieria Gestion Empresarial fus
aceptada para realizar sus residencias profesionales en el provecito Disminucidn de
rechazos de calidad, en PC subensambles donda cubrird un tofal de 500 horas, pericdo
AGOSETO = DICIEMBRE 2020

Sin otro particular por el momento, aprovecho la ocasién para enviarle un cordial
saludo.
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- Claudia Cedillo ﬂtﬂ.

Staffing Specialist
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