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Resumen

El objetivo del presente trabajo fue disefar y desarrollar procedimientos para la
sistematizacion de la recuperacion de materiales scrapeados del area de Industrial
Switch (IS) utilizando la metodologia PDCA, en la empresa Sensata Technologies de
México S. de R.L. de C.V.

El problema que se identificé en el area de IS fue por los impactos negativos mensuales
detectados en las finanzas del negocio; se identificé un area de oportunidad en los
materiales scrapeados de las lineas finales, ya que éstos eran almacenados sin registro,
ni control y/o se tiraba el material. Una vez detectado, se desarrollaron procedimientos

para la sistematizacion para minimizar el impacto financiero en el negocio de IS.

Los procedimientos se desarrollaron de manera que les permita a lineas de
subensambles y finales con el objetivo de que el area de buffer incorpore y facilite el
manejo de estos materiales para usarse en los nuevos planes de produccion,

previamente validados por el departamento de aseguramiento de calidad.

Como resultado del trabajo en equipo que se realizd, y las acciones que se
implementaron se vio reflejado en reduccion del impacto en las finanzas para el negocio.
Ademas, durante el proceso de este proyecto se identificaron mas areas de oportunidad
de mejora en las cuales se apoyé con la documentaciéon inicial y que se tienen

contempladas para proyectos a corto plazo.
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1. Introduccioén

El presente documento presenta el reporte final del proyecto de residencias profesionales
desarrollado en el area de Industrial Switch de Sensata Technologies que consistio en la

recuperacion de materiales desechados de base PS80.

En el reporte se describe la afectacion que se ha tenido desde el 2021 hasta la fecha
una pérdida financiera de 2.4K USD por mes esto derivado de problemas funcionales en

la estacion de pin & crimpeado automatico (APAC’s).

El proyecto abordd la problematica de la base scrapeada, esta base puede ser
recuperada, a través de desensamblar y recuperar los componentes: base/guia/ contacto
fijo, y se pretende recuperar el 50% del costo del material scrapeado generado en la
linea PS80.

La implementacion de los procedimientos para la sistematizacion de identificacion del
scrap y recuperacion del material reutilizable proveniente del scrap y el trabajo en equipo

que se realizo se detectd una baja de los impactos negativos mensuales del negocio.

En la primera parte del documento se presentan generalidades sobre la empresa,

incluyendo responsabilidades del departamento de ingenieria de procesos.

Después se plantean los principales problemas a resolver, entre los que destacan
identificacion de materiales recuperados, sin control de recepcién de materiales
desechados de linea final y recuperacion de materiales desechados, en los cuales se

fundamenta la justificaciéon que se presenta de forma seguida.

En el apartado 5 se plantean tanto los objetivos especificos como en general, los cuales
consistieron en sistematizacion de procedimientos y analisis de rentabilidad, con ello

recuperar 50% del costo de los materiales scrapeados.



En la descripcion detallada de actividades se hace una relatoria de todas las acciones

emprendidas para sistematizacién de los procedimientos y analisis de rentabilidad.

Después se presentan los resultados obtenidos, en los que se demuestra el cumplimiento

de los objetivos especificos, como el general.

Hacia la parte final del documento se incluye un apartado de conclusiones y
recomendaciones, entre las que destacan, la sistematizacién del procedimiento de
recuperacion de materiales con ello se contribuye a minimizar los impactos negativos, y
gracias a la reutilizacion de materiales desechados aportamos con nuestro granito de

arena ante la sociedad.

Para terminar, se incluyen las fuentes bibliograficas y los anexos a los que se hace

referencia en el documento.



2. Descripcion de la empresa y del area del trabajo del residente

La empresa Sensata Technologies de México S. de R.L. de C.V. es un proveedor mundial
de soluciones de deteccion, proteccion eléctrica, control y administracion de energia.
Ayudan a satisfacer la creciente necesidad mundial de seguridad, eficiencia energética

y un ambiente limpio.

Esta ubicada en Av. Aguascalientes Sur, Salto de Ojo caliente, 20290 Aguascalientes,

Ags, segun se muestra en la ilustracion 1.
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llustracién 1 Ubicacién de la Empresa

Historia

Abril 24, 1916 fundacion: Sensata Technologies comenzé como General Plate
Company, una empresa fundada 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 compaiiia Grinnell en Providence.

1926, expansion: La fabrica se localizé por primera vez en el sétano del edificio Brigney
en Attleboro, MA. Limitado por el espacio, Willard decidi6 mudarse de la companiia 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.
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1931, la primera fusion: La compania se fusioné con Spencer Thermostat Company de
Cambridge, MA y form6 Metals & Controls Corporation. Esta fusion combiné las
capacidades de procesamiento de metales con la experiencia en control de deteccion de

temperaturas que mas tarde atrajo la atencion de Texas Instruments.

1941, apoyo militar: Metals & Controls Corporation disefido 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.

De 1950 a 1959: El negocio comenzo a expandir sus operaciones internacionalmente en
1955 cuando abrié una oficina de ventas y una pequefa planta de fabricacidon 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.

De 1960 a 1965: En 1963, Texas Instruments renombré la division de Materiales y
Controles. En 1965, los ingenieros comenzaron a disefar y construir todos los
interruptores de control del panel para los médulos de comando lunar y Apolo 11, asi
como para el remover lunar. El proceso de unién de cobre y aluminio también se

desarrolld para cables de baterias de automdviles.

De 1970 a 1979: La companiia continu6 creciendo y comenzé a fabricar en Malasia y
Japon. La empresa también cred su primer estrangulador eléctrico de coeficiente térmico
positivo (PTC) para automoviles en 1972, que se implementé en Chevrolet Chevette en
1979.

De 1980 a 1985: Aguascalientes fue elegido el sitio para la primera expansion de la
compaiia en México en 1983. En 1985, el laboratorio electroquimico y de corrosion

determind la causa del deterioro del exterior de cobre de la Estatua de la Libertad.

De 1990 a 1999: En 1990, la empresa cred 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 comenzo su produccion
en 1999.



De 2006 a 2017: En 2006 la companiia, ahora Sensata Technologies, renacié como una
empresa privada y adquirié First Technology. En 2007, la compafia adquirid Airpax
Holdings y sus cuatro unidades operativas. En 2010, la compania mantuvo su oferta
publica inicial (IPO) y comenzd a cotizar en NYSE bajo ST. En 2016, Sensata celebro su
centenario. En 2017 fue fundada la Fundacién Sensata Technologies, una organizacion

sin fines de lucro.

Filosofia de la Organizacién
Misién
Sensata Technologies existe para crear, hacer, vender productos y servicios que
satisfagan las necesidades de los clientes alrededor del mundo, asi como ser lider

mundial en soluciones innovadoras, sensores y controles, las cuales tienen

aplicaciones en transportes, en mercados industriales, comerciales y electronicos.

Vision

“Ser lider mundial en soluciones digitales para la sociedad de redes”. Sensata
tiene como visién ser una de las primeras compafias en electrénica; proveedor
mundial en soluciones digitales para una sociedad transformada por electrénicos
personales donde todos hablen el mismo lenguaje y sea posible que se

comuniquen a cualquier hora y en cualquier lugar.

Valores

Sensata Technologies ha establecido valores y creencias que los unen como una

empresa y dirigen sus acciones y decisiones:

e |Integridad.

e Respeto y valoracién de la gente, tratando a otros como se quiere ser
tratado.

e Innovacion.

e Aprendizaje y creacion de nuevos proyectos; actuacion con audacia

promoviendo nuevas direcciones de negocio y oportunidades.
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e Compromiso.
e Responsabilidad de hacer de la compaiia la mejor, impulsando a las

personas a ser ganadoras.

Principales clientes de la empresa

General Motors, Caterpillar, Emerson, Nissan, Ford, Continental Automotive, Land

Rover, Airbus, industria automotriz y enseres domésticos.

Organigrama

En la llustracion 2 se muestra el organigrama de Sensata Technologies en la planta
Aguascalientes.

| |
Dperations I | Functions

llustracion 2 Organigrama Sensata Technologies Aguascalientes

Departamento de Ingenieria de procesos de Industrial Switch

En Sensata Technologies, especificamente en el area de Industrial Switch (IS), se
fabrican los interruptores de presion de restablecimiento automatico, disefiados para
ajustarse a un amplio mercado de aplicaciones que incluyen HVAC & R, bombas y

compresores, ofreciendo una amplia gama de ajustes de presién, conexiones de puertos
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y conexiones eléctricas. Su robusta construccidon no eléctrica funciona de manera segura
bajo altas condiciones de presion que ayudan a mantener bajos los costos de

mantenimiento y las tasas de retorno.

El Departamento de Ingenieria de Procesos IS planifica, organiza, controla los recursos
humanos, materiales y financieros asignados para el cumplimiento de los programas de
trabajo o proyectos del negocio IS. Esta funcidn incluye establecer prioridades de

acuerdo con los objetivos del negocio.

Generan indicadores de gestion, de forma que entreguen informacion cuantitativa de los
resultados obtenidos en el desarrollo de las diversas tareas relacionadas con el

cumplimiento de la mision asignada, en términos de seguridad, calidad, costo y entregas.

Contribuyen en la formulacién de los objetivos, estrategias, politicas y valores de la

Gerencia de Operaciones.

En la llustracion 3 se muestra el organigrama del negocio Industrial Switch (1S).

Update: Agosto 22
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llustraciéon 3 Organigrama del negocio IS
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Area de subensambles de las lineas de IS

En area de subensamble se ensambla la base PS80 que forma la parte eléctrica del

interruptor, la cual sirve para permitir el paso de corriente eléctrica en el circuito.

Su principal objetivo consiste en abastecer de base a la linea final PS80, para cumplir
con los planes de produccién en tiempo y forma cumpliendo con los requerimientos de

calidad para satisfacer las necesidades de nuestros clientes.
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3. Problemas a resolver, priorizandolos

A continuacién, se enlistan los problemas encontrados en la empresa Sensata
Technologies, Planta Aguascalientes, en especifico en el area de IS, los cuales afectan

directamente con impactos negativos en las finanzas del negocio.

Desecho de materiales es una causa de los impactos financieros en el area en general,

linea final (PS80) tiran material de base en exceso.
1. Identificacion de materiales recuperados

En la estacidn de trabajo de pin & crimpeado automatico (APAC’s) se scrapea la base
por problemas funcionales, cuando no tiene cambio de continuidad y el personal de dicha
operacion no registra, ni identifica los materiales desechados y el material se va al

reciclaje.

Material scrapeado sin identificacidon como se muestra en la ilustracion 4.

llustracion 4 Material scrapeado sin identificacion
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2. Sin control de recepcion de materiales desechados de linea final

Hasta el momento la linea final no registra la cantidad de piezas scrapeadas y todas las
piezas se van a reciclaje, el cual se ha venido acumulando, ocupando un espacio
considerable en area de buffer (almacén) tal y como se muestra en la ilustracién 5, lo

cual representa un problema que el area necesita resolver.

llustraciéon 5 Material desechado acumulado

3. Recuperaciéon de materiales desechados

Se realizé un andlisis en los impactos negativos detectando una oportunidad en los
materiales scrapeados (base) de linea final PS80, ya que estos eran almacenados sin
registro, ni control y/o se tiraba el material, hay componentes que son reutilizables de la
base PS80 y que pueden ser incorporados a nuevos planes de produccion.

En la ilustracién 6 se muestra la base PS80 desechada la cual incluye componentes

reutilizables.

llustracién 6 Base PS80 componentes reutilizables
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4. Justificacion

En el area de subensamble de Industrial Switch (IS) se ensambla la base PS80 que forma
la parte eléctrica del interruptor, la cual sirve para permitir el paso de corriente eléctrica

en el circuito, en este proceso intervienen maquina - operario.

Una pieza es defectuosa cuando no tiene cambio de continuidad, lo cual significa que los
contactos abran y cierren, cuando la fuerza de los contactos esta fuera de especificacion,
esto es, cuando la resistencia que tienen los brazos de la base para soportar el golpe
que les da el pin y de la misma forma regresar o aventar al pin cuando el disco no lo esta

empujando.

Desde el 2021 hasta la fecha, en la linea de PS80 se tiene una pérdida financiera
promedio de 2.4K USD por mes, esto derivado de problemas funcionales con la base en

la estacion de Pin y Crimpeado automatico (APACs).

En lailustracién 7 se muestran los ajustes negativos de los inventarios de base PS80.

PS80 Base Inventory Adjustmens
2021-2022

llustracion 7 Ajustes negativos de inventarios de base PS80
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Con ello, se necesita implementar contramedidas que permitan minimizar los impactos
negativos en las finanzas del negocio IS (Industrial Switch) al recuperar 50% del costo

del material de scrap generado en linea de subensamble IS.

Hasta el momento todas las piezas no utiles se van como desecho al area de reciclado

y se ha identificado que parte del material de estas piezas se puede recuperar.

Con la reutilizacion de los materiales desechados se estaria aportando por una parte a
la disminucion de gastos de compras de materia prima, y por otra a la disminucion de
movimientos de logistica y la contaminacion del medio ambiente, ya que dichos

materiales seran entregados al area de reciclaje.
Se espera que esto genere ahorros a la compafiia, aun cuando la implementacion de

procedimientos para la recuperacion del material genere gastos por si misma, pero el

costo beneficio sea mayor.
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5. Objetivos General y Especificos

Objetivo general

Recuperar 50% del costo del material de scrap generado en linea de subensamble IS.

Objetivos especificos
e Sistematizar el procedimiento de identificacion del scrap.

o Sistematizar el procedimiento de recuperacion del material reutilizable
proveniente de scrap.

e Analizar la rentabilidad del procedimiento de recuperacion de material de scrap.
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6. Marco Teorico

A continuacion, se presenta el marco conceptual que sirvié como base y soporte técnico
al proyecto. Se presenta en primer lugar el tema de procesos, que incluye los aspectos
de documentacion y sistematizacion de procesos, reduccion de costos y analisis de

rentabilidad.
6.1 Procesos

Segun Pardo (2017) como proceso al conjunto de actividades interrelacionadas,
repetitivas y sistematicas, mediante las cuales unas entradas se convierten en unas

salidas o resultados después de afiadirles un valor.

De acuerdo a Evans y Lindsay (2014) un proceso es una secuencia de actividades
vinculadas cuyo objetivo es lograr algun resultado, como producir un bien o servicio. Esto
implica una combinacion de personas, maquinas, herramientas, técnicas materiales y

mejoras en una serie definida de pasos o acciones.

En otras palabras, un proceso es una secuencia de actividades interrelacionadas cuyo

objetivo es lograr resultados que afiaden un valor.
6.1.1 Tipo de procesos

Estratégicos: también denominados procesos gerenciales, directivos o procesos de
direccién. Son los procesos propios de la direccién, donde la gerencia tiene un papel
relevante. (Pardo, 2017)

Operativos: existen muchas denominaciones alternativas para este tipo de procesos,
como procesos de negocio, productivos, nucleares, especificos, principales, misionales...
A través de ellos se generan los productos y servicios que se entregan a los clientes.
Estos procesos son propios de cada negocio y de cada organizacién, y en conjunto

conforman la denominada cadena de valor. (Pardo, 2017)

Soporte: también denominados procesos de apoyo o procesos auxiliares. Son procesos

de ayuda a los procesos operativos y también a los estratégicos, aunque en menor
1/



medida. Suelen estar relacionados con la aportacion de recursos y son muy parecidos

en la mayoria de las organizaciones. (Pardo, 2017)
6.2 Procedimientos

Segun Pardo (2017), un procedimiento es el documento que especifica la forma de
trabajar. En términos académicos es un documento u otro soporte que explica ese

meétodo de trabajo.

Segun Pardo (2017), la identificacion de procedimiento como documento esta muy
extendida en las organizaciones, y hay muchas que la asimilan de esta forma por su
simplicidad y por su principal ventaja, y es que todo el personal la comprende, desde el
primer directivo hasta el ultimo operario. Ademas, esta definicidon no es incompatible con
la clasica, puesto que el proceso sigue siendo lo que tenemos que hacer, mientras que

el procedimiento es el documento que explica como hacerlo.

El procedimiento, ya sea un documento u otro medio alternativo, describe para un

determinado proceso cuestiones como:

e Actividades o tareas a desarrollar.

e Responsables de su ejecucion.

e Recursos a emplear (equipos, entradas...).

e Documentos de apoyo.

e Criterios de aceptacién y rechazo.

e Registros generados.

e Otrainformacion: se puede incluir cualquier otro tipo de informacion, dependiendo
de las necesidades especificas (por ejemplo, clientes y proveedores del proceso

asociado, formatos a utilizar, fotos, ilustraciones, anexos informativos, etc.)

Si se trata de documentos, podemos encontrar distintos tipos de procedimientos en

funcion de su morfologia:

Procedimientos tipo texto: son los procedimientos tradicionales. En ellos todo su

contenido esta expresado mediante texto. (Pardo, 2017)
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Procedimientos tipo flujo: la parte principal del procedimiento es un flujograma o
diagrama de flujo, complementado por campos de informacién como entradas y salidas,
registros generados, notas aclaratorias, etc. Suele tener una cabecera con informacion
genérica, como denominacion del procedimiento, codificacién, finalidad, control de
versiones, paginacion, etc. Los procedimientos tipo flujo son muy interesantes por su

facilidad de comprension y posibilidades de uso. (Pardo, 2017)

Procedimientos tipo mixto: procedimiento tipo texto que incluye un flujograma al

principio o al final del documento. (Pardo, 2017)

Procedimientos tipo tabla: son procedimientos en donde el cuerpo principal es una
tabla con diferentes campos que recogen informacién sobre actividades a desarrollar,
responsables de ejecutarlas, recursos a emplear, tiempos de ejecucidn, registros, etc.

Suelen disponer también de una cabecera con informacion genérica. (Pardo, 2017)

Procedimientos tipo flujo-tabla: en este formato se combina una tabla para recoger
informacion de las actividades y responsables del proceso con un diagrama de flujo que
muestra esa informacion en forma de grafico. La tabla puede contener otra informacion,

como tiempos de ejecucion, registros, etc. (Pardo, 2017)

Ademas de los modelos presentados, se pueden crear infinidad de formatos de
procedimiento en los que contemplar y combinar la informacion de manera diferente, A
decir verdad, todos los modelos son validos siempre y cuando sean auto explicativos y

dispongan de informacion util para el desarrollo de los procesos. (Pardo, 2017)

Es muy conveniente que todos los procesos estén documentados. Los documentos
marcan pautas de actuacion claras para todos los agentes intervinientes, ademas de
tener otras utilidades interesantes. La documentacion de los procesos conlleva un
esfuerzo importante, pero debemos considerar ese gasto como una inversion con una

rentabilidad futura apreciable. (Pardo, 2017)

Los procedimientos en su redacciéon deben ser claros, completos y de facil lectura. Como
documentos que son, requieren un control documental (revisidn, aprobacion vy

distribucion controlada), que puede establecerse en un procedimiento de control de la
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documentacion. En muchas ocasiones, su distribucion debe ir acompanada de acciones
formativas complementarias. Por otro lado, los procedimientos deben actualizarse

cuando se produzcan cambios. (Pardo, 2017)
6.3 Sistematizacion
Es un conjunto de procesos que se ejecutan de forma constante.

La sistematizacion es un proceso de reflexion que pretende ordenar u organizar lo que
ha sido la marcha, los procesos, los resultados de un proyecto, buscando en tal dinamica
las dimensiones que pueden explicar el curso que asumio el trabajo realizado. (Martinic,
1984)

Interpretacion critica de una o varias experiencias que, a partir de su ordenamiento y
reconstruccion, descubre o explicita la légica del proceso, los factores que han
intervenido en él, como se han relacionado entre si y por qué lo han hecho de ese modo.
(Jara, 1994)

Segun Martinic (1984), la sistematizacion se considera como una actividad externa al

equipo ejecutor del proyecto.

Segun Jara (1994) en cambio, la sistematizacién debe ser realizada por miembros del
equipo; es decir, por personas que han intervenido directamente en la experiencia, ya

que ellas tienen la vision interna de lo que ha sido la intervencién.
6.4 Reduccion de costos

Cuando se manejan un margen de utilidades con unos ingresos constantes (ventas de
dificil incremento o precios fijados por la competencia) la unica alternativa viable es
disminuir los costos, para mejorar la rentabilidad econdmica, hacia la busqueda de un
apalancamiento financiero positivo y un incremento en la rentabilidad financiera. (Morillo,
2017)

Segun Morillo (2017), la reduccién de costos también es una salida para las empresas

industriales, que siempre tienen altos niveles de activos, es decir, deben controlar sus
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costos para contrarrestar la baja rotacion de activos y obtener una rentabilidad

econdmica mas elevada.

Segun Lefcovich (2009), cuando se impone como objetivo la reduccién de costos lo que
realmente se debe encarar es la eliminacidn sistematica de los desperdicios y
despilfarros; entendiendo por tales a todas aquellas actividades, procesos, politicas y
estrategia que tienen como efecto la generacién en el mediano y largo plazo de un mayor

coste medio por unidad de ingreso generada.

Esta definicion merece un analisis, para lo cual debemos comenzar por entender y
comprender que muchas actividades, politicas y estrategias que en un corto plazo
pueden generar una reduccion de costos terminan generando mayores costos por unidad

de ingreso en el mediano y en el largo plazo. (Lefcovich, 2009)

Segun Lefcovich (2009), reducir costos implica la eliminacion de los desperdicios, pero
ello debe hacerse de manera sistematica. La reduccién real de costos solo puede tener

lugar bajo un enfoque sistematico.
6.5 Analisis de rentabilidad

Segun Zaldivar (2011), un analisis de la rentabilidad viene determinada porque, aun
partiendo de la multiplicidad de objetivos a que se enfrenta una empresa, basados unos
en la rentabilidad o beneficio, otros en el crecimiento, la estabilidad e incluso en el
servicio a la colectividad, en todo analisis empresarial el centro de la discusién tiende a
situarse en la polaridad entre rentabilidad y seguridad o solvencia como variables

fundamentales de toda actividad econdmica.

Existen muchas medidas de rentabilidad, la cual relaciona los rendimientos de la

empresa con sus ventas, activos o capital contable. (Zaldivar, 2011)

Estados de resultados de formato comun: Son aquellos en los que cada partida se
expresa como un porcentaje de las ventas, son utiles especialmente para comparar el

rendimiento a través del tiempo. (Zaldivar, 2011)
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e Margen de utilidad bruta: mide el porcentaje de cada peso de ventas que queda
después de que la empresa pago sus productos.

e Margen de utilidad operativa: calcula el porcentaje de cada peso de ventas que
queda después de deducir todos los costos y gastos, sin incluir los intereses e
impuestos. Se usa comunmente para medir el éxito de la empresa en relacién con
las utilidades sobre las ventas.

e Rendimiento sobre el capital contable: estima el rendimiento obtenido de la
inversion de los propietarios en la empresa. Cuanto mayor sea el rendimiento

mejor para los propietarios.

Segun Barajas (2008), el analisis de la rentabilidad, uno de los aspectos de mayor
importancia en las finanzas es la rentabilidad de los negocios, las ventajas comparativas
que nos ofrece para el analisis, la rentabilidad neta del activo, la rentabilidad operativa y
la rentabilidad del patrimonio, resaltando en este ultimo caso el efecto que le causa el

endeudamiento.
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7. Procedimiento y descripcion de las actividades realizadas

Documentacién de procedimientos:

Se documentd un procedimiento para la recuperacion de base en el cual se describe
paso a paso la recopilacion e identificacion de la base por parte de lineas finales, también
como la forma en que el area de buffer realizara la recepcion de los materiales
scrapeados y la ejecucion del retrabajo de la recuperacion de base e incorporar los
materiales recuperados de nuevo a procesos de ensamble de base para posteriormente

integrarlos a nuevos planes de produccién. (Ver resultados)
Aprobacion de los procedimientos:

Se realizdé la documentacion OCN (Operation Change Notification) temporal para la
implementacion de los procedimientos de identificacidn y la recuperacién de materiales
desechados de linea final duracion de 3 meses, posteriormente se realizd la
documentacion para la realizaciéon de un cambio permanente para la sistematizacion de

los procedimientos.

La documentacién que se generd fue aprobada por el grupo de MRB (Calidad, Procesos
y Manufactura), para lo que se mandé un OCN (cambio temporal) que tuvo duracion de

3 meses, antes de llegar al cambio permanente.

En la llustracion 8 se muestra la aprobaciéon de los procedimientos implantados para la
identificacion y recuperacion de la base PS80, en donde el asesor del proyecto por parte
de la empresa gira la instruccion al area de control de documentos del Departamento de
Calidad de procesar los cambios, es decir, se oficializa la instauracion del procedimiento

dentro de la empresa.
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Cambio permanente recuperacion de base
Huerta, Arturo Efrain
To Doc Control Ags
Cc Ruiz, Fernando Daniel; Ramirez, Mana de Lourdes; Ramos, Leonardo; Macias, Gerardo
Buenas tardes Doc control,
Favor de procesar los cambios que estan en |a siguiente ruta:

\\sagpdataD1\specctr\Documentos en revision\AGILE Cambios Permanentes restored\H&IPS\Base\Recupmat

El CCB seria:

Gerardo Macias — Aprobador

Miguel Angel Velasco - Aprobador

Arturo Huerta — Aprobador

Cualquier duda favor de hacermela saber.
Gracias!

Saludos!

Arturo

llustracion 8 Aprobacion de procedimiento por el grupo MRB

Implementacion de procedimientos:

Se capacito a lideres y personal asignado, en la implementacién del procedimiento de
identificacion de materiales y recuperacion de materiales desechados (scrap) a los 3

turnos (matutino, vespertino y nocturno).

En las ilustraciones 9 y 10 se muestra registro del entrenamiento de los procedimientos
de la identificacion para regresos de materiales a buffer y recuperacion de materiales

desechados.
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llustracion 9 Hoja de firma de entrenamiento de procedimiento de identificacion
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llustracion 10 Hoja de firma de entrenamiento de procedimiento de recuperacion
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Sistematizacion de los procedimientos:

Proceso de Auditorias Escalonadas LPA: Es una auditoria estandarizada desarrollada
con una base regular y frecuente “programa / calendario”, por todos los niveles de la

organizacion, verificando el cumplimiento de las operaciones estandarizadas.

En la ilustracion 11 se muestra registro de la auditoria LPA a la estacion de recuperacion
de materiales desechados.

llustracion 11 Auditoria LPA en la operacion MFG PS80 0510
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Identificacion y analisis de scrap generado:

Es reconocer material de manera individual o por lotes, material scrapeado o desechado,
es decir, suma de materiales que por algun motivo no cumplen las especificaciones de
calidad, su cuantificacion se hace a través del pesaje o el conteo directo de los materiales

desechados y registrados en archivo de Excel.

En la ilustracion 12 se muestra la manera de implementacion del procedimiento de

identificacion para regresos de materiales a buffer.

llustracion 12 Material de regreso a buffer para desensamblar

Elaboracion de analisis de costos e ingresos:

Se elabor6 un analisis de los costos e ingresos (por el material recuperable) antes y

después de la aplicacidon de la contramedida.

e El valor unitario de la base PS80 es de 0.34256.
e Valor de piezas recuperables 0.17269.

e El valor de la recuperaciéon es del 50% del costo del material scrapeado.
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Elaboraciéon de analisis de rentabilidad:

Un analisis de rentabilidad sirve para determinar si el nuevo proyecto es rentable para la
empresa, para ello se requiere hacer un analisis de costo beneficio con la intencion de

conocer si el proyecto vale la pena o no para el negocio.

Para validar la rentabilidad del proyecto se realizé un comparativo del recurso que
anteriormente se obtenia por las piezas que se mandaban directamente a reciclaje contra
el recurso que se ahorra, a pesar de los costos inherentes a la implementacion de los

procedimientos, el cual se muestra en el apartado de resultados.
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8. Resultados

Para lograrlo, se desarrollaron, aprobaron e implementaron los procedimientos de
identificacion de materiales y recuperacion de materiales desechados, los cuales se

adjuntan al presente reporte como Anexo | y Il respectivamente.

Analisis de rentabilidad

En cuanto al analisis de rentabilidad propuesto como tercer objetivo especifico se

elaboraron calculos para determinar el costo beneficio del proyecto.

En la tabla 1 se muestran las ganancias obtenidas de los materiales reciclados, pagados

por la recicladora.

Tabla 1 Pago de la recicladora por los materiales desechados IS

Costo Peso
Material L. Unidad L. Cantidad | Peso Total | Sub Total
unitario Unitario
Terminal fija 1.75 Kg 0.007 BEE02 481614 5 812.82
Guia 0.05 Ke 0.01 6EE02 GER.020:0 5 31.40
Base 0.05 Kg 0.063 6ER02 4334 526 5 216.73
Total 5 1,093.95

Mediante la forma en que se estaban realizando anteriormente las operaciones Sensata
obtenia una recuperacidn de capital de 1,093.95 usd, el cual no ingresaba nuevamente

dentro del presupuesto de IS.

Con la implementacién del proyecto de igual forma se incurre en algunos gastos, los

cuales se muestran en la tabla 2.
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Tabla 2 Gastos en la implementacién del proyecto

Concepto Monto Frecuencia Sub Total

Pago de operario adicional | 5 5, 180000 Mensuales 5 3.180.00
. .

Insumaos mobilario
! 53000 (1 | hibici
papeleria, etc > =0la sxhibicion 5 330.00

Total ¢ 3,710.00

En la tabla 3 se muestran las ganancias obtenidas en la recuperacion de

desechados con la implementacion de los procedimientos.

Tabla 3 Ganancias de la recuperacién de materiales

Costo
Material . j Cantidad Sub Total
unitario
Terminal fija| 5 009079 GERBOZ 4 6,246.53
Guia S 0.02435 eEBO2 5 1.673.95
Base o 0.05475 eEBO2 5 3 766.91
Total 5 11,687.40

materiales

Los ahorros de 7,977.40 usd. que fueron posibles gracias a la recuperacion del material

recuperable se muestran en la tabla 4.

Tabla 4 Total de ganancias del proyecto de recuperacion de materiales

Concepto sSub Total
Gastos implementacion del proyecto 5 3,710.00
Ganancias en la recuperacion de
materiales S 11,.687.40
Total 5 F.OFT.40
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Los calculos se han hecho para un periodo de 6 meses, tiempo en el que se desarrolld

el proyecto. El calculo del ingreso percibido por piezas recicladas, tomando como base

las 68,802 unidades que se generaron como scrap en el periodo de estudio.

En la imagen 13 se contrasta el recurso que se recuperaba antes contra el que se

recupera en este momento, una vez que el proyecto ha sido implementado. Con estos

resultados se comprueba el logro tanto de los objetivos especificos como del objetivo

general del proyecto de residencias profesionales, el cual.

Recicladora 5

1,093.95 |[Proyecto

5 7,977.40

llustracién 13 Comparativo de recursos recuperados

El valor del scrap generado antes de la implementacion del proyecto se muestra en la

tabla 5.

Tabla 5 Valor del scrap generado antes de implementacion del proyecto

Mo. Piezas

Vvalor Scrap

semestral

1170

S 2, 008.90

$

12,053.40

Si el objetivo general del proyecto era recuperar 50% del costo del material de scrap

generado en linea de subensamble IS, se determind que se recupera 66.18%, en

comparaciéon del 9% que se recuperaba antes.
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9. Conclusiones y Recomendaciones
Conclusiones

Como futuros ingenieros nos ayuda a resolver situaciones o problemas que requieren de
modificaciones en el proceso y asi implementar nuevas ideas que nos ayudan a tener un
producto de buena calidad ahorrando tiempo y costos, en la implementacion de

procedimientos para la recuperacion de materiales.

La reutilizacion de materiales scrapeados ayudo con la disminucidn de la contaminacion,
ya que como se menciono en el desarrollo del proyecto, para segregar este, se sigue un
proceso para poder desecharlo de la planta, en donde se requiere destruir el sensor, por
lo que se utiliza energia (produciendo contaminacién durante la generacion de esta), una
vez que se destruye el sensor se transporta a las plantas en donde se funde el plastico
y se funde el metal (contaminacion por emisiones al aire), con esta disminucién de

materiales scrapedos aportamos un granito de arena como sociedad que somos.

Los resultados que se obtuvieron después de la realizacion de las acciones que salieron

de los procedimientos fueron satisfactorios.

Recomendaciones

Durante el proceso de este proyecto se identificaron mas areas de oportunidad de
mejora, en el area de ensamble de base y/o pin & crimpeado automatico (Apacs) mejorar
el proceso de medicion, ya que interviene maquina - hombre, la perspectiva el hombre
es el que termina la medicion de rangos de gramaje, para evitar la segregacion. PDCA a

futuro).

llustracion 14 Equipo de medicion de gramaje de base
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10. Competencias desarrolladas y/o aplicadas

En el transcurso de mi formacion en el Instituto Tecnoldgico De Pabellén de Arteaga fui
adquiriendo conocimientos y desarrollando competencias que se convirtieron en
herramientas valiosas para salir a enfrentar el mundo laboral. En el tiempo que llevo en

la industria me han servido para hacer mi trabajo de forma profesional y honesta.

Mi principal reto fue dirigir y desarrollar el proyecto de mi residencia profesional y entablar
una comunicacion asertiva, mejorando mi experiencia en las tomas de decisiones, con

apoyo de mis asesores.

Logré ejercitar la competencia de integracidn, direccion y desarrollo de equipos de
trabajo para la mejora continua y el analisis e interpretacion de la informacion financiera

para evaluar la rentabilidad del proyecto.

Otra de las competencias desarrolladas fue el trabajo en equipo, ya que en las lineas de
produccion para el cambio mas pequefio 0 mejora se debe trabajar en equipo con el
personal para conocerlos mas y asi poder lograr los objetivos con mayor confianza, la
ayuda fue muy importante para mi de cada una de las personas que formaron parte de

mi proyecto.

También pude disefar e innovar procesos para lograr productos de calidad en menor
tiempo y reducir los costos es sin duda la forma mas rapida y facil de mejorar la

rentabilidad de su negocio.

Una competencia muy importante fue el fomento de acciones para el desarrollo
sustentable en la reutilizacion de los materiales desechados, por recuperar y reutilizar
los productos y materiales en vez de tirarlos, originamos un impacto menor en el

medioambiente y nuestra produccién y patrones de consumo son mas sostenibles.
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12. Anexos

Para acceder a los anexos del presente documento hay que acceder a los hipervinculos
correspondientes.

Anexo 1: Procedimiento de identificacidén para regresos de materiales a buffer.

Procedimiento de identificacion y control de material recuperado

Anexo 2: Procedimiento para recuperacion de materiales desechados.

Ensamble de base
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Anexo 3: Carta de terminacion de residencias profesionales

LT O N The World Depends on Sensors and Controls
: S - Sensata Technologies de México, S.de R. L. de C. ¥

Av, Apguascalientes Sur 401
Sensata Ex Ejido Ojo Caliente
Technologies 20190 Aguascalientes, Ags.

Aguascallentes, Ags. a 01 de Diciembre 2022
Asunto: Carta de terminacidn de Residencias

A atencidn de: C. Jorge Ernesto Olvera Gonzalez
Director Del Instituto Tecnoldgico De Pabellén De Arteaga

PRESENTE,

Por este conducto hago constar que el (la) Estudiante:

Nombre: Maria de Lourdes Ramirez Cervantes

Nimero de matricula: A171050576

Especialidad: Ingenieria en Gestion Empresarial

Fue aceptado(a) en esta empresa para permanecer como residente profesional en:
Departamento: Sub-ensamble IS

Con la asesoria de: Ing. Arturo Efrain Huerta Ibarra

Fecha de Inicio: 01-Agosto 2022

Fecha de terminacidn: 01-Diciembre 2022

Con un horario: 08:00-17:30 hrs

Frecuencia: Lunes a Viernes

Proyecto: “Recuperacion de material de SCRAP (BASE P580) de

lineas de produccién de Industrial Switch 15"

Siendo su representante legal el Lic, Luis Alberto Valdes Arredondo
se extiende la presente para los fines que al interesado(a) convengan.

ATENTAMENTE: e T B
sata
_— J Sonantn Technoingess de
’ 4 o baxien,
. o 5. deFLL do B
ll_z" )
Lic, Ber Rivas  MECUTMNERTY

RecursosHumanos
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