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PROLOGO

E! futuro de México depende en gran medida en nuestra capacidad para
transformar las medianas y pequeflas empresas en organizaciones
competitivas, entendiendo por ello la capacidad de producir un producto u
ofrecer un servicio gque compita con cualquier producto y servicio que proveen
los mejores competidores en el mundo.

El reto consiste no solo en atender satisfactoriamente el mercado nacional
sino, sobre todo, en tener la capacidad de incrementar las exportaciones al
extranjero, para generar asi empleos suficientes y un nivel de vida decoroso
para todos los mexicanos.

El querer competir en la globalizacion implica el cumplimiento de estandares
internacionales que son requisito indispensable para poder obtener mercado a
nivel mundial.

La Calidad es una de las principales estrategias para lograr competitividad a
nivel internacional, no importando que sea una empresa mediana o pequena.

La Calidad no tiene fronteras y QS-2000 aplicado como un esténdar
internacional nos regula los requerimientos y sistemas de calidad para competir
a niveles mundiales. Este trabajo pretende demostrar que la Calidad es un
punto importante para lograr obtener mercado nacional e internacional. Nos
muestra una empresa con perfil de clase mundial, con trabajadores mexicanos
que compitan a nivel mundial, utilizando algunas herramientas de calidad
sugeridas por QS-2000.
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SINTESIS

La creacion de una cultura de calidad en una planta de manufactura se
apoya en el estandar de QS-3000 de la cual procedio el ISO-9000.

La comprension y la aplicacion de cada uno de los elementos del QS-9000
en todas las areas de la planta utilizando las herramientas de calidad sefialadas
por el estandar dan como resultado 1a mejora de los procesos de produccion.

Las herramientas con las que se trabajaran son: Mistake proofing, Tops
8D’'s, Graficas de control, Diagrama de pareto, Diagrama e flujo, FMEA’s,
Anadlisis de modo y efecto de falla.

La planta KEMET de México la cual fue certificada en QS-9000 frabajo en el
desarrollo de estas herramientas de calidad.

Los resultados de dichas practicas, encaminadas hacia la mejora y otras
para lograra primero que nada a la meta o estandar, son realizadas en este
trabajo para demostrar la aplicacion practica de estas herramientas de calidad
sugeridas por el QS-9000 3era. Edicion; mostrandonos principalmente en esta
versién la diferencia entre mejora continua y el hecho de mejorar para apenas
llegar a la meta.
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En el método de Mistake Proofing se trabajo en la variables critica de la
Calidad al Cliente y el Yield, mejorandose mas de lo esperado.

Para el método de Tops 8D se trabajo enfocado a la mala calidad por
material mal de Voltaje (DWV) en el proceso productivo Axial.

El control de material ensamblado es revisado en la prueba de tensién del
material Axial mediante el método de Graficas de Control (SPC) para observar
tendencias (favorables o desfavorables).

Para el problema que existe en el Yield de Testing (pruebas eléctricas)
Chips se utilizo el método de las Graficas de Pareto para detectar las causas
mayores de perdidas en diche proceso.

La ufilizacién del método de Diagrama de Flujo nos ayudo en la variable
critica de Costos en la Material Prima mas importante (y costosa) del area de
Chips para establecer el Proceso de Control de |a “Plata”.

Con el método de Causas y Efecto (Diagrama de Pescado) se revisaron
todas las causas potenciales de las pérdidas de material (Scrap) para poder
mejorar el Yield en el proceso de Sylvering (Plateado de Ficha) en el érea de
Chips.

Con el Didgrama de Efecto y Modo de Falla (FMEA) se llegé al 100% en la
tan importante variable que es 1a Entrega al Cliente para el Area de Aximax,
esto se logro efectuando las dreas de oportunidad y hacer acciones para

corregirlas.



INTRODUCCION

1.1 Planteamiento del Problema

Los problemas que aquejan a Planta 1 de KEMET son la mala Calidad en
sus productos (ocasionando algunas quejas de Cliente), una amplia érea de
oportunidad en costos (ya sea por gente, materiales o proceso) y las entregas al
cliente a destiempo.

Esto nos ocasiona problemas como:
La No Certificacion del QS-9000 que deben de tener todos los proveedores
de Chrysler, Ford, General Motors y todos los subcontratistas que estos deben

establecer y documentar.

1.2 Objetivo de |a tesis

La implementacion de las herramientas de calidad que se utilizan para y
durante la certificacidén del proceso productivo de KEMET Planta 1, en el Sist.
de Calidad QS-9000.



1.3 Justificacién del trabajo de la tesis

Dada la importancia de |a calidad en la industria elecirénica se ha buscado
un estandar para regular criterios internacionales basados en la satisfaccion
entera de los clientes.

Lograr ia certificacion de QS-9000 para poder ofrecer mejores productos y
poder competir a nivel mundial incrementando las ganancias con la
competencia total de los clientes de KEMET.

Todo esto con la aplicacion de los conocimientos adquiridos por las clases
impartidas en el post-grado en ciencias de las administracién. Llegando a
comprender por un servidor y para la comparia que la calidad es una estrategia
competitiva primordial.

1.4 Limites del Estudio

El estudio se aplica a 2 procesos; Chips area semiterminada de terminales y
pruebas electicas y al proceso de Aximax, ensamble, empaque de capacitores
axiales. Este estudio se reduce a la aplicacidon de Técnicas estadisticas v
Herramientas de calidad usadas para el control, toma de decisiones y mejora
continua de las variables criticas del proceso; CALIDAD ENTREGA Y COSTO
de las areas antes mencionadas CHIPs Y AXIMAX.
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Metodologia

a) Recopilacion de informacion:

Recabar informacién en el Sistema de Quejas de Cliente y la pronta
respuesta a estas de la Empresa KEMET.

Recabar informacién en los Sistemas de Auditorias Internas.

Revision de los indicadores claves del negocio por parte de la
Administracién en el Sistema QOS (Sistemas Organizacionales de
Calidad) que se revisa mensualmente.

Recabar informacion en los reportes de costos proporcionados por
Contabilidad.

b) Analisis de la Informacion:

Se encontraron las oportunidades para mejorar, prinicipalmente en
Calidad enfocandose a tratar de disminuir y/o evitar las Quejas de
Cliente.

Se revisaron niveles de PPM's (partes por millén de piezas) para detectar
probabilidades de un cliente insatisfecho.

Se encontraron también las oportunidades en Costos por material Scrap
(malo o defectuoso).

En reportes de Costos se analizo la material prima directa mas cara y se
encontro el costo de la plata (Silver paste).

La Entrega al Cliente se revisd, para trabajar con este parametro,

teniendo la oportunidad para llegar al 100% y se quedarse en la
satisfaccion del Cliente.
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¢) Propuesta;
* Estudiar y Practicar la Calidad Total.
* Hacer efectiva la implementacion del sistema de calidad de acuerdo a los
criterios de QS-9000.
* |mplementar y practicar las herramientas de calidad para la sokucién de
problemas o mejorar parédmetros con oportunidades.
* Hacer efectiva la documentacion de los requerimientos de QS 9000.

¢ Checar los progresos, una vez implementado los puntos anteriores.

1.6  Revisidn Bibliogréfica:
a) Manual de QS-9000 3era. Edicién: Nos dio la responsabilidades de la
administracion, la documentacion y control de datos, records de control de

calidad, Técnicas Estadisticas y Mejoras Continuas.

b) La Calidad No Cuesta: Tomar los beneficios de hacer la calidad y convencer

a la direccion de los pasos para lograr la buena calidad (Teoria para la
Calidad).

c) Calidad, Productividad y Posicion Competitiva: El como la calidad también
beneficia a la Productividad haciendo de la comparia (Teoria para la
Calidad).

d) Manual de Control de Calidad: Sacar consceptos de calidad y 1a aplicacion
de las herramientas de calidad como: pareto, diagrama de flujo, diagrama de

causa y efecto,



e)

h)

)
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Control Total de Calidad: La consientizacién hacia los departamentos de

apoyo para participar en la calidad total de la compania (Teoria para la
Calidad).

Control de Calidad y sus Aplicaciones: Usos de la Herramientas de Calidad y

sus aplicaciones: Diagrama lineal, de pareto y el Histograma.

Métodos Estadisticos de Control de Procesos: Se obtuvo la metodologia y

los pasos para las graficas de control de un proceso.

Poka Yoke: Se obtuvo la teorfa de Mistake Proofing para la solucion de
problemas a prueba de errores.

Andlisis de Modo y Efecto de Falla Potenciales: Se obtuvo la metodologia
para la aplicacidn del FMEA practico.

Tops 8D (Orientacion a la Solucion del Problema): Los pasos y teoria para la

aplicacién de esta técnica en cada uno de los problemas a solucionar.
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2. CONCEPTOS

2.1 Que es el QS-90007?

2.1.1 Quien y Porgque se creo.

Es un Sistema de Calidad creado por proveedores y compradores son
estandares que fueron desarrollados por Chysler / Ford / General Motors como
requerimientos de calidad para los proveedores. Donde cada compariia
desarrollaba sus propias expectativas en los sistemas de calidad para

proveedores y los correspondientes evaluaciones de documentos.
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En 1988 los Compradores, Proveedores y Vice Presidentes de estas

compafias formaron un jurado para estandarizar referencias manuales,
formatos, reportes y nomenclaturas técnicas.

En Diciembre 1992, estos Vice Presidentes dirigieron a esta fuerza de jurado
para armonizar los manuales de sistemas de calidad y la evaluacion de
herramientas en |os proveedores. Fue entendido que esto continuaria para
compaiias especificas, divisiones especificas y mercancia especifica con
requerimientos que cada comparnia manejaria separadamente.

El QS§-9000 es un derivado del [SO-9000 aplicado con ciertas normas y
ciertos estandares especificos.

Su propdsito es definir lo fundamental que estas companias (y algunas otras
mas) esperan tengan, como sistema de calidad, sus proveedores, tanto internos

como externos en productos y servicios de partes y materiales.
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2.2 CALIDAD TOTAL

2.2.1 Que es el control Total de Calidad?

La definicién de “Control” es planear-hacer-verificar-actuar- con orientacion
a las necesidades del cliente; y no la creencia que control es inspeccion.

La “Calidad” es... “adecuacién al uso® es decir, todo aquello que vaya
dirigido a satisfacer las necesidades, demandas, deseos o expectativas de los

clientes.

Dicho en otras palabras...

La calidad esta en funcidén de lo que el mercado desea. Los clientes
expresan esa calidad en: atributos fisicos o funcionales, precio, cantidad,
tiempo de entrega, servicio y sobre todo confianza en que lo adquirido es

adecuado al uso que se le va a dar.

Y el termino total?

La calidad no es solo para el producto o servicio que la empresa da al
consumidor final, la calidad debe lograrse en todos los trabajos cotidianos,
como una manera de ser, un estilo que promueva la participacion de todos los

niveles de la organizacion para la supervivencia y éxito de la misma.

|i COMPLETA SATISFACCION DEL CLIENTE I

Adecuado Mejore

al Uso Continua
Canbol
Tolal de
Atrbutes Calidad
Precio Planear
Cantdad / Hecer
Tiempo Verificar
Servico Asturr
Confianzs
[ EN TODAS LAS COSAS DE LA EMPRESA ]
Grafica 2

Calidad Total
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2.2.2 Principios de la Calidad aplicados en QS-9000

Tener una organizacidn para la calidad.

Tener una administracidon por funciones (Responsabilidades de cada

puesto)

Evaluaciones del trabajo hacia la calidad.

Programas de entrenamiento continuo.

Balance entre evaluaciones-prevencion-fallas

Hablar con hechos...con datos

Control integral del proceso

Uso intensivo de métodos estadisticos

Estandarizar mediante procedimientos

Desarrollar proveedores confiables

Formalizar convenios cliente-proveedor

Los sistemas deben auditarse

Se requiere la participacion de todos

Metodologia de solucién de problemas

Mentalidad de mejorar continuamente

Que la planeacién, desarrollo, promocién y monitoreo sea coordinades
por un lider.

Que sea un estilo administrativo que evolucione y se adopte a las

necesidades de cada empresa.
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2.2.3 Definir de Algunos Autores.

Philip B. Crosby

Crosby dice que |a calidad esta basada en 4 principios absolutos: 1) calidad
es cumplir los requisitos, 2) el sistema de calidad es la prevencién, 3) la medida
de la calidad es el precio del incumplimiento, 4) tener un estandar internacional
de calidad. Derivado de esto, propone un programa de 14 pasos para |a mejora
de la calidad (Crosby 1979).

1) Establezca el compromisc de la administracion para participar en el

programa de calidad y asi asegurar la cooperacién de todos y cada uno de los
miembros de la organizacion.

2) Forme un equipo de mejora de calidad con representantes de cada
departamento.

3) Defina indicadores de calidad para cada actividad en toda la compaiiia con

el objeto de medir donde se encuentran problemas reales y potenciales de
calidad.

4) Evalie el costo de la falta de calidad, como un indicador que proporciones
evidencia del donde es mas conveniente para la companiia, desde el punto de

vista economico, el tomar acciones correctivas.

5) Desarrolle una conciencia de calidad y preocupacién de todos los

empleados para mejora continua de la misma.
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6) Realizar acciones formales para corregir los problemas identificados a través
de pasos previos.

7) Establezca un comité para instrumentacion del Programa Cero Detectados.

8) Dar entrenamiento a los supervisores y empleados en como llevar a cabo su

parte en el Programa de Mejoramiento de la Calidad.

9) Realizar un cero dia de defectos que simbolice y ayude a que todos los
empleados comprendan que ha habido un cambio en |la compaiiia en los que se

refiere a calidad.

10) Alentar a las personas a que establezcan objetivos de mejora para si mismo

y Sus grupos; generalmente sobre una base de 30 a 90 dia.

11) Identificar los problemas que evitan que el trabajo de las personas se realice

libre de errores, eliminar las causas de error.

12) Establezca un programa de reconocimiento para aquellos que logran sus
objetivos de calidad a través de participacién en el Programa de Mejoramiento
de la Calidad.

13)Crear Consejos de Calidad compuestos a personal del staff administrativo y
lideres de los equipo de calidad, a que sostengan reuniones frecuentes con el
objeto de comunicarse unos con otros y determinar las acciones requerida para
mejorar fa calidad.
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14)Realizar de nuevo los pasos anteriores, resaltando que el Programa de
Mejoramiento de la Calidad nunca termina. El ciclo completo del programa
puede variar pero normalmente dura de 12 a 18 meses, dependiendo de las

circunstancias propias de cada empresa.
Adicionalmente, Crosby recomienda lo siguiente:
Aseglrese que toda la gente haga su trabajo correctamente en forma

rutinaria.

Todas las acciones del programa de mejoramiento de la calidad deberan

estar encaminadas asegurar un crecimiento lucrativo y constante a la compaiiia.

Anticipe constantemente las necesidades de sus clientes.

La administracion del cambio debe ser planeada.

Crear un entorno laboeral en el que |a gente esté orgullosa de trabajar.
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Edwards W, Deming

Deming en su libro “Calidad, Productividad y Posicion Competitiva” (Deming,
1982) presenta los 14 puntos de la administracion para lograr la calidad,
productividad y la posicidn competitiva.

1) Crear constancia de propdsito hacia la mejora del producto y el servicio, con
un plan para ser competitivo y permanecer en el negocio. Decidir quien de la

alta administracidn es el principal responsable de asegurar de que esto se dé.

2) Adopte la nueva filosofia. Estamos en una nueva edad econémica y no se
puede vivir ya con los niveles comunmente aceptados de demoras, errores,

materiales y mano de obra defectuosa.

3) Cese la dependencia en inspeccién masiva. En lugar de esto, requiera
evidencia estadisticas de que la calidad esta incorporada en los proceso de los
proveedores. Los administradores de |a funcién de compras tienen un nuevo

trabajo y tienen que aprenderlo.

4) Finalice la practica de hacer negocio sobre la base de precio. En lugar de
eso, depende de medias significativas de calidad, junto con el precio. Elimine

proveedores que no puedan calificar con evidencia estadistica de calidad.

5) Encuentre el origen de los problemas. Es trabgjo de la administracion
trabajar continuamente en el mejoramiento del sistema (disefio, materias primas,
composicién de material, mantenimiento, mejora de maquinas, entrenamiento,

supervisién, readiestramiento).

6) Ponga en practica métodos modernos de entrenamiento en el trabajo.
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7) Implemenie métodos modernos de supervision para los trabajadores de
produccion; la responsabilidad de los supervisores es que tienen que cambiar
de numeros a calidad. La administracién tiene que prepararse para tomar
acciones inmediatamente sobre los reportes de los supervisores que conciernen
con barreras a la productividad y la calidad.

8) Saque de la compania todos temor que evite que los empleados pueden

trabajar efectivamente para la compaiiia.

9) Elimine las barreras que existen entre los departamentos. La gente en
investigacion, ventas y disefio y produccidn tiene que trabajar como un equipo y
preever problemas de produccién que se encuentran en relaciéon a los
materiales y las especificaciones.

10) Elimine objetivos numéricos, carteles y los lemas para la fuerza de trabajo

que soliciten nuevos niveles de productividad sin ofrecer métodos para

alcanzarlos.
a. Eliminar los estandares de trabajo (cupos) en planta.

b. Eliminar la gestién por objetivos elimina la gestién por numeros sustituir
por el liderazgo.

11) Elimine normas de trabajo que prescriban cuotas numéricas.

12)Retire las barreras que enfrentan al trabajo de lineas con su derecho a sentir

orgullo de su trabajo.

13)Implantar un programa vigoroso de educacion y auto-mejora.
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14) Forme una estructura en la alta administracion que asegure dia con dia que
los 13 puntos anteriores se realicen.

Los elementos primarios de la Calidad Total son el liderazgo y la gente y
estos se fueron perdiendo en el bosque de la calidad. Deming es consciente de
que la Calidad Total, efectivamente, reside en el ojo del observador, es decir, en
lo que el agente de la calidad cree que es la calidad. La calidad como resultado

esta en funcion de la calidad como proceso.
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Joseph M. Juran

Juran recomienda continuar las siguientes estrategias utilizadas por el Japdn

para ser lideres en calidad a nivel mundial.

Los administradores superiores se deben encargar personalmente de dirigir
la revolucion de la calidad.

Todos los niveles y funciones de la organizacidén deberan involucrarse en

programas de entrenamiento en administracién de la calidad.

El mejoramiento de la calidad se debe realizar continvamente, y a un paso

revolucionario, no evolutivo.

La fuerza de trabajo se involucra con el mejoramiento de la calidad a través
del concepto de Circulos de Calidad.

Los objetivos de calidad son parte del plan de negocio.

El enfoque de Juran en la Administracién de Calidad esta basado en lo que
llama la Trilogia de Juran. Divide el proceso de administracion de calidad en:
1) Planeacion de Calidad
2) Control de Calidad
3) Mejora de la Calidad
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1) Planeacidn de Calidad:

Independientemente del tiempo de organizacién, productoc o proceso, el

proceso de planeacién de calidad se puede generalizar en una serie universal

de pasos de entrada-salida llamados el “mapa de planeacion de calidad’. Los

pasos son:

Identificar quienes son los clientes.

Determine las necesidades de esos clientes.

Traduzca las necesidades a nuestro lenguaje (el de la compania).

Desarrolle productos con caracteristicas que respondan en forma éptima a
las necesidades de los clientes.

Desarrolle un proceso que sea capaz de producir las caracteristicas del
producto,

Transfiera el proceso a la operacién

2) Control de Calidad:

La alta administracion debe utilizar un proceso universal para controlar las

operaciones. Las actividades de control son;

Establezca un |lazo de retroalimentacion de informacién a todos los niveles y

para todos los proceso.

Asegurese que cada empleado esta en estado de auto-control.

Establezca objetivos de calidad y una unidad de medicion para ellos.

Los administradores deberan proveer a las fuerzas operativas con medios

para ajustar el proceso y ponerlo en conformidad con los objetivos.
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Transfiera responsabilidad de contro! a las fuerzas operativas de modo que

sean responsables de mantener el proceso y ponerlo en conformidad con los
objetivos.

Evalle desempefio del proceso y la conformidad del producto mediante
anélisis estadisticos.

Tome acciones correctivas para restaurar el estado de conformidad con
objetivos de calidad.

3) Mejoramientc de calidad:. este proceso se soporta en los siguientes
conceptos fundamentales.

Todas las mejoras se realizan proyecto por proyecto.
La alta administracion debera establecer un Consejo de Calidad (o comité de

calidad). La responsabilidad béasica de este consejo es lanzar, coordinar e

institucionalizar la mejora de calidad anual.

Defina un proceso de seleccién de proyectos que consista en estos pasos:
nominacion, seleccidn, declaraciones de misién y publicacién del proyecto.

Para cada proyecto seleccionado designe a un equipo (seis a ocho

personas) con las responsabilidad de completar el proyecto.

De reconocimiento y premios publicos para destacar los exitos relacionados
con las mejoras de calidad.
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Aumente el peso dado al pardmetro de calidad en la evaluacién de

desemperio de trabajo en todos los niveles organizacionales.

La alta administracién debera participar personalmente en la revision del

progreso en las mejoras de calidad.

Para establecer el programa de mejoras de calidad anual se requiere
proporcionar entrenamiento extensivo al equipo administrativo completo en el
proceso de mejora de calidad, sus métodos y sus herramientas.
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Armand. V. Feigenbaum

De acuerdo a Feigenbaum, para que el control de calidad sea efectivo, este
debe de iniciarse con el diseno del mismo producto y terminar solo cuando este
en manos de un consumidor satisfecho.

Por consiguiente, el principio basico del que se parte es que la calidad es el
trabajo de todos y cada uno de los que intervienen en cada etapa del proceso,
El impacto del Control Total de Calidad en la compaiia involucra la
implementacién técnica y administrativa de actividades orientadas al cliente.
Todos los departamentos intervienen en la calidad, segin el grado de
participacion que tengan en el proceso. A fin de que el sistema funcione es
necesario que la compariia desarrolle matrices que indiquen las
responsabilidades de cada departamento en el proceso. De aqui surge la
necesidad de crear equipo interdepariamentales que tengan como funcién llevar
a discusion los diferentes puntos de vista de cada departamento y asegura que
estos se toman en cuenta en la actividad de cada departamento. La alta
administracion es la responsable de la efectividad de todo sistema de calidad.

Todos estos conceptos se resumen en los siguientes puntos.

La calidad tiene que ser planeada completamente con un enfoque orientada

a la excelencia en lugar del enfoque tradicional de orientacién a la falla.

Todos los miembros de la organizacion son responsables de la calidad de
los productos o servicios.
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La Calidad Total requiere el compromiso de la organizacion para

proporcionar motivacion continua y las actividades de entrenamiento.

El Control Total de Calidad (CTC) se define como un sistema efectivo para
integrar los esfuerzos del desarrollo, mantenimiento y mejoramiento de la
calidad de los diversos grupos de la organizacién para permitir comercializar,
disefar, producir, y ofrecer un servicio en niveles econdmicos que permitan
satisfacer completamente al cliente.

En la frase “ Control de Calidad “ la palabra control representa una
herramienta de administracién de 4 pasos: la definicibn de estindares, la
evaluacion del cumplimiento de los estandares, y la planeacién cuando el

estandar no se ha cumplido, y la planeacién para mejorar los estandares.

El control de la calidad requiere la integracion de actividades,

frecuentemente sin coordinacion, en una misma estructura.

Los programas de CTC son altamente lucrativos, ya que los beneficios
tangibles (reduccién de costos operativos, reduccion de costos de baja calidad,
etc.) exceden facilmente sus costos de operacion y de instrumentacion.

Las mejoras de calidad mas importantes provienen de los humanos
realizando actividades de mejoras a los procesos.

La calidad debe considerarse como un ciclo-de-vida total.
Existen 4 procesos clave para controlar la calidad: control de nuevos

disefos, control de materias primas, control del producto, y control de procesos
especiales.
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Un sistema de calidad total se define como: la estructura de trabajo a todo o
ancho de la organizacidn, documentada efectivamente, integrada con
procedimiento técnicos y administrativos, para guiar y coordinar las acciones de
la gente, las maquinas, y mas practicos métodos para asegurar la satisfaccion

de los clientes mediante calidad y un costos econdmico.

El CTC aplica a todos los productos y servicios.

Cada componente organizacional tiene una responsabilidad relacionada con

la calidad que deberé estar documentada explicitamente.

El departamento de control de calidad tradicional debera cambiar su funcién
basica para convertirse en facilitador de el proceso de calidad, y no un cuerpo

de seguridad de inspectoras de calidad.

Los programas de CTC requieren el compromiso continuo de la alta
administracion.

Para el control de calidad y mejoramiento de procesos se deben utilizar
herramientas estadisticas, que son sin embargo, solamente una parte del
programa de calidad.

La automatizacion no es la solucion a los problemas de calidad. Las

actividades humanas son el fundamento de cualquier programa de Calidad
Total.

Cada persona en la organizacion tiene que poder controlar su propio

proceso y ser completamente responsable de la calidad.
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Kaoru Ishikawa

Algunos de los principios basicos del pensamiento de Ishikawa en relacion a
la calidad total son:

En cualquier industria, controlar |la calidad es hacer lo que se tiene que
hacer.

El control de calidad que no puede mostrar resultados no es control de
calidad. Involucrarse en actividades de control de calidad genera tanto dinero

para compania que no sabra que hacer con éi!
El control de calidad empieza y termina con educacion.

Para instrumentar el CTC, se necesita contar con educacién continua para

todos los empleados, desde el presidente hasta los trabajadores de linea.

El CC revela lo mejor de cada empleado, cuando el CC esta instrumentado,

desaparece la falsedad en la compania.

Con el propgsito para alentar el estudio de la calidad entre trabajadores y
supervisores, deberan formar circulos de control de calidad (CCC). Los Circulos
de Control de calidad son parte de CTC.
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Hay muchas diferencias entre las actividades de CC en Japdn y en los
Estados Unidos y Europa Occidental, debido en parte a los antecedentes
sociales y culturales de cada nacién. Las diferencias principales son: a) el
profesionalismo, ¢) sindicatos, d) los métodos propuestos por Taylor y su
relacién con el ausentismo, e) el de pagos, g) la rotacion en los puestos de
trabajo, h) las politicas de despido y el sistema de empleo escritura, j) la
homogeneidad racial, k) los sistemas de educacién, ) la religidon, m) la relacién
con los subcontratistas, n) la democratizacién del capital, o) y el papel de

gobierno en la eliminacion de regulaciones.

Los primeros pasos del CC deberdn estar orientadas a conocer los

requisitos de los consumidores, y los factores que o moveran a comprar.

La esencia del CTC esta en el control de la calidad y el aseguramiento de la
calidad de productos nuevos.

Retire la causa, la causa bésica, y no los sintomas. No confunda los

objetivos con los medios para lograrlos.

El control de calidad es responsabilidad de todos los trabajadores y
divisiones de la compania.

El CTC es una actividad de grupo y no puede ser realizado por individuos.
Llama de trabajo de equipo. EI CTC tendra éxito si todos los miembros
cooperan, desde el presidente hasta los trabajadores de lineas y €l personal de

ventas.

Si el CTC se implementa a todos lo ancho de la companiia. Es una nueva

filosofia de administracion.
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Fije sus metas en los beneficios a largo plazo y ponga la calidad primero en
todas sus decisiones.

El CTC en un concepto administrativo con estos principios basicos: La
eliminacion del divisionismo de las funciones, administracion basada en hechos,
y el respeto por la humanidad de los individuos.

El CC es una disciplina que combina el conocimiento con accion.

Si no hay liderazgo desde la alta administracién suspende la promocién el
CTC.

El CC no puede progresar si no existe una politica clara. La organizacion
requiere de una responsabilidad y autoridad clasificada.

El CC no puede progresar si no considera la importancia de la
administracion media.

Establezca un sistema de administracion matricial inter-funcional.

Solamente cuando los trabgjadores de linea y los supervisores asumen su

responsabilidad para con el proceso, el CC puede ser exitosos.

Las actividades de los Circulos de Control de Calidad que son consistentes

con la naturaleza humana pueden ser exitosas en cualquier parte del mundo.

Aseglrese de tener politicas basicas para la sub-contratacion y los

procedimientos de compra.
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Las auditorias de CC son para auditar el proceso de implementacién del
programa de CTC, proporcionando un diagndstico apropiado y mostrando como

corregir las desviaciones. Esta auditoria puede ser hecha por foraneos.

Los métodos estadisticos son el mejor modo de controlar el proceso. EI CTC
debera incluir métodos estadisticos para mejorar y controlar las operaciones.
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3. QS-9000 3era. EDICION

3.1 Nuevos Requerimientos de QS-9000

Control de Registros
» Todos los registros de calidad seran eventualmente dispuestos, excepto los
que se requieran guardar permanentemente.
o Las ordenes de compra del cliente y la correccion para las ordenes de

compra'son ahora requeridos en los registros de calidad.

Auditorias Internas de Calidad
e [as auditorias internas cubrirdn todos los turnos.
¢ La frecuencia de las auditorias internas seran incrementadas cuando se

tengan quejas de cliente o problemas con la calidad del producto.
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Calidad de! Proveedor
e Se requerira la conformidad en PPAP de nuestros proveedores /

subcontratistas.

Control de Procesos y Mejora.
e La mejora continua no es posible si el producto / proceso no esta listo para
cumplir los requerimientos.
e Ejemplos de mejora continua incluye mejora toda la capacidad del proceso o
reducir la variacién dentro de un proceso estable.
s Los planes de control y los diagramas de flujo son especialmente requeridos
y los planes de control son mas comprendidos que antes.
e Todas las areas del proceso deberan mantenerse limpias y en buen estado.
e Los requerimientos para el manejo apropiado y almacenaje de la mejora

continua seran extendidos dentro del érea preventiva de mantenimiento.

Materia Prima / Manejo de Producto

Almacén, Empaque, Preservacion y Entrega
e El inventario de produccion no puede ser basado exclusivamente
pronosticando deberian ser ordenados manejando algun nivel.
e las acciones correctivas son requeridas cuando los requerimientos de
entrega en algdn cliente no se cumplieron.

e Se produce guardar registros de primas por cargos de fletes.

Control de Cambios
o Se debera considerar el impacto de los cambios designados en los
productos terminados en uso.

» Mas proactividad al notificar los cambios en productos y/o procesos.
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Documentos, Datos y Control de Software
« Los operadores deberan tener acceso a las instrucciones de trabajo y/o
habilidades estandars sin interrumpir el trabajo que estan desempenando.
= En otras palabras, los operadores no deberan tener que parar sus maquina
o estar fuera del drea de su proceso para tomar las instrucciones que ellos
necesitan para hacer su trabajo.

Sistema de Calibracidn
e Los laboratorios de calibracién interna deberan cumplir con los nuevos
requerimientos de proceso de control de QS.
s Inspeccién, mediciones y equipo de prueba usados para calibrar las

herramientas deberén ser incluidos en el programa de calibracion.

Andlisis y Sistemas de Medicion
e Los estudios de MSA deberan ser hechos en cada tipo de equipo en cada

una de las aplicaciones en las cuales el equipo es usado.

Inspeccién del Producto / Control del Producto NoConformante
¢ Se debera hacer al producto final una “inspeccion a conciencia” para estar

seguro que el producto, empaque y etiquetado esta correcto y satisfacer los
requerimientos del cliente antes de embarcar el producto.

e Lafrecuencia de la inspeccién es decision propia, tan frecuente como sean

los requerimientos a satisfacer de nuestros clientes.

La Direccién
¢ Eiplan de negocios deberé ser controlado y documentado.
» Se debera desarrollar planes contra desastres, en caso de fuego o desastres

naturales y planes de contingencia en caso de interrupcién de servicios
publicos, escasez de trabajo, o que el equipo clave falle para que con nuestra

habilidad asegurar de proveer productos para nuestros clientes.
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Quejas de Clientes / Acciones Correctivas y Preventivas
e lLas acciones correctivas deben de ser comunicadas y aplicadas en los
procesos similares para que prevengan los errores del mismeo tipo.
e Sistemas a prueba de error (Mistake Proofing) esta es ahora requerido como
parte del sistema de acciones correctivas y preventivas del proceso, basandose
en el grado y riesgo del problema presente.
e Chrysler tiene 7 pasos que aplican a las acciones correctivas del proceso

que deben ser usadas en dado caso que ellos estén involucrados en el proceso.

Proceso de Aprobacion de Partes para Produccion
¢ PPAP’s para Chrysler deberan ser sometidas electronicamente al sistema

proveedor asociado el cual esta en Internet (SPIN).

Sistema de Planeacién de Calidad del Producto Avanzado.
e Chrysler requiere un procesc normal de aprobaciéon que verifique que el
proceso es capable y estable antes de ser sometido al PPAP.
e Ford requiere corridas por parte del proveedor que demuestren que el
disefio del proceso, nos asegure que este nuevo proceso puede correr a su
maxima capacidad.
e Ford tiene su propio reporte de proceso (APQP) el cual debe ser usado si el
proyecto afecta a la Ford.
o Nosotros debemos tener un sistema para comunicar o para dar informacién
de proyectos similares, este sistema incluye las mejores practicas y lecciones
de aprendizaje, para que asi otros puedan aprender de |la experiencia obtenida
de los proyectos anteriores.
e Cuando los disefios se implementan y fallan en el proceso requieren una
disciplina que analice que paso y el porque; y lo que se hizo para corregir €l

error.
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Laboratorio de Contro! de Proceso
e Cada laboratorio debera tener al alcance la documentacién que describe lo
siguiente:
= Pruebas, evaluaciones o calibraciones las cuales el laboratorio esta
calificado para desarrollar.
« Lista del equipo que esta siendo usado para el desarrollo de las pruebas
evaluaciones y calibraciones.
= Lista de los métodos y estandares los cuales sirven para el desarrollo de la
operacion.
¢ Los requerimientos de calificacion para el personal deben estar definidos.
» Cada laboratorio debe tener documentado los siguientes procedimientos:
» Las muestras deben de tener identificacién y rastreabilidad.
* Control de condiciones ambientales de! laboratorio.
= Meétodos que son usados para pruebas y verificaciones.
= Técnicas estadisticas usadas para la verificaciéon de datos en el laboratorio.
» Si un laboratorio externo es usado deberan identificarse |las caracteristicas

criticas y las pruebas en un plano de control, el cual debe ser aprobado y
certificado.

Los nuevos requerimientos del QS seran implementados en Enero 01, 1999,
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3.2 Mayores Cambios de la Anterior Versidn

a.Q8-9000 siendo un derivado del 1SO-9000 en el que se quitan logos porque

ya entraron a la certificacion mas companias automotrices.

b.La seccion Il se integro como seccion |l (Requerimientos especificos del
cliente).

c.Reestructuracion de Seccidn |l
Puntos: Proceso de Aprobacion de Parte para Produccion
Mejora Continua

Capacidad de Manufactura

d. Son mas especificos en su explicacion.
- Los requerimientos de los informes deberéan ahora ser obligatorios con
flexibilidad en su direccionamiento. Las notas son clarificadas vy
aconsejables, pero no contienen requerimientos.
- Se incorporaron muchas interpretaciones de lo sancionado dentro del
grueso de lo estandarizado.

e. ‘Las auditorias se haran con mayor continuidad cuando se tengan problemas
de calidad incrementales 0 cuando se tenga mayor Queja de Cliente; siendo el
objetivo:
- Medir el estado actual de la calidad a lo largo y ancho de |la empresa y a
todos los niveles.
- Evaluar las técnicas usadas para la aplicacidn de los conceptos de la
calidad en la operacion cotidiana.
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- Presentar informes scbre el nivel del aseguramiento de la calidad y del
control de calidad.

- Certifica la correcta ejecucién de los procedimientos estandar escritos para
cada departamento.

f La mejora continua no se puede [lamar asi, si no se ha llegado aun al
estandar o meta, en algun parametro. Se le llama mejora, cuando ya se cumplio
la meta o estandar y tiene mejora a partir de ese estandar.

g. Para Quejas de Clientes se debe tener acciones correctivas y preventivas en
la cuales se debe monitorear su seguimiento a la contestacion, mediante alguna

técnica como el FMEA.
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4 HERRAMIENTAS DE CALIDAD

4.1 Qué es una Herramienta de Calidad

Las herramientas de calidad son metodologias practicas y sencillas que
permiten lograr la mejora continua. Nos proporcionan un sistema de trabajo que
permita tener un proceso de mejora y solucion de problemas sencillo y efectivo;
y ademas proporciona a todos los niveles un medio de informacién y control
estandarizado sobre el progreso de los esfuerzos de mejora de calidad y
solucién de problemas en ia organizacion.

Las Herramientas de Calidad se utilizan en los equipo; se dividen en

Herramientas de Proceso y Herramientas Estadisticas.

Las Herramientas del Proceso son procesos mentales que requieren de una
secuencia de pasos Unica, mientras que las herramientas estadisticas
constituyen técnicas de validacion y verificacién utilizadas para mostrar

informacion de manera que tengan mucho sentido y sean muy faciles de utilizar.



Ejemplo Herramientas de Proceso:

- Solucién de Problemas

- Toma de Decisiones

- Planificacién y Prevencion de Problemas
- Anélisis de Interés.

Ejemplo Herramientas Estadisticas:
- Paretos

- Analisis de Correlacion

- Gréficas de Control

- Disefio de Experimento

- Matriz de Causa y Efecto

- Histogramas, entre otros
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Las herramientas de Calidad nos ayudan en |a solucién y prevencién de

cumplir con una meta establecida.

4.2 Herramientas de Calidad mas comunes:

Mistake Proofing

Sistema a prueba de errores

problemas en los ambientes de manufactura, ingenieria y administracion, para

El error es algo que nos causan defectos, causan scrap y causan quejas de

cliente.

El error es una accién equivocada o la omisién de una accion.
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Principios de |la Prevencién de Errores:

1. Eliminar la posibilidad de cometer un error.

2. Reemplazar con un proceso mas confiable.

3. Facilitar al hacer la tarea mas facil de realizar.
4. Detectar antes de que se convierta en defecto.
5

Minimizar el efecto del defecto.

Niveles de los métodos para prevenir errores:
1. Eliminar el error desde su origen, antes de que ocurra.
2. Detectar el error antes de que resulte en defecto.

3. Detectar el defecto antes de que llegue a la siguiente operacion.

Que es lo Ideal?
— La retroalimentacion oportuna.
- Actuar al momento que ocurre el defecto.

-~ Inspeccionar al 100%.

La formula para llegar a cero defectos es:

Inspeccidn desde el origen + Sistemas a prueba de errores = Sistema de Cero Defectos

Los sistemas a prueba de error son: Una estrategia para mejora de la
calidad por medio de |a eliminacién o la deteccién de los errores.
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Sistema de Prevencion de Errores

Paso 1.- Selecci6n del problema

a.

Recopilar toda la informacién disponible:;

- Quejas de cliente (fallas externas)

- Quejas del proceso (fallas internas)

Usar método que asigne prioridades a la informacion y seleccionar
un proceso importante.

Elegir a los miembros de! equipo.

Paso 2.- Andélisis del proceso

a.

El equipo se reune en el lugar del proceso y elabora un diagrama
de flujo.

Anctar en el diagrama de flujo las acciones correctivas o
esperadas para cada paso del proceso.

Anotar en el diagrama de flujo los errores que estan ocurriendo en
el proceso.

ldentificar y verificar la(s) fuentes de cada error.

Para cada fuente de error:

Identifique si es costeable eliminar el origen del error haciendo un
cambio de disefio (si no esta seguro hago los dos, 3a y 3b y
compare los resultados.

Paso 3a.- Deteccion del error

a.

b.

Identificar las sefales que representan la presencia de un error.

Identificar como se usara la sefal (alerta, control del proceso,

control del flujo del material).

C.

Desarrollar una estrategia de accion correctiva.
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Paso 3b.- Eliminacion del Error

a. ldentificar como minimo tres maneras de modificar el proceso o €l
producto para que no ocurra €l error.
b. Cologue las soluciones posibles en una matriz de decisiones e

identifique la mejor solucién.

Nota: Siempre que se tenga identificado una solucién para una fuente de error:

Elabore, ejecute y verifique un plan de implementacion.

Documente la solucion e identifique aquellos procesos similares que
puedan beneficiarse de la misma solucién.

Actualice el diseno del proceso, productc o equipo que se haya
modificado.
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Tops/8D

« Team Oriented Problem Solving / 8 Disciplines

« Equipo Orientado a la Solucidon de Problemas / 8 Disciplinas
- Desarrollade por Ford Motor Company.

El punto central de Tops es una ventaja comun para resolver el problema.
Una visién en comun conduce a un lenguaje comun. Un lenguaje comun tiene la
ventaja de efectividad, consistencia, ahorro de tiempo y control. También un
enfoque racional basado en hechos, reta la experiencia, pues simplemente no
podrd volver a intentar lo que ha hecho antes, para ver si el problema
desaparece.

D1 Utilizar el enfoque del equipo:

Establecer un pequeno grupo de personas que tengan conocimiento del
proceso/producto, tiempo designado, autoridad y habilidad en la disciplinas
técnicas necesarias para resolver el prablema y poner en practica acciones
correciivas. E) grupo debe asignar un campeon.

Nuestro modelo para un equipo efectivo tiene cinco componentes clave:

Membrecia, Objetivos, Funciones, Procedimientos y Formacion del Equipo.

D2 Describir el problema:

Especificar el problema o la mejoria deseada, mediante la identificacion de
términos cuantificables: quien, que, cuande, donde, porque, como, cuanto,
cuantos.

Determinar el alcance del problema. (EL problema sera descrito

principalmente en relacién con los sintomas).
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D3 Implementar y verificar las acciones internas (temporales). “Acciones de
Contingencia”.

Definir y poner en practica las acciones temporales para aislar el problema
de cualquier cliente interno/externo hasta tener a mano una accién correctiva
permanente. Verificar la efectividad de la accion. Se intenta tomar cierto tiempo,

para tratar los sintomas hasta que se encuentren las causas.

D4 Definir y verificar las causas raices:

Identificar todas las causas probables, que puedan explicar porque surgio el
problema, Aislar y verificar la causa raiz, analizando cada causa probable en
comparacion con la descripcién el problema y los datos de prueba. Identificar
acciones caorrectivas alternas para eliminar las causas raices, “si no se puede
probar no se puede decir”. Tradicionalmente aqui es donde termina el proceso
de solucion de problemas.

D5 Escoger y verificar las acciones correctivas:

A través de programas de prueba previos a |la produccion en serie, confirmar
cuantitativamente que las acciones correctivas seleccionadas resolveran el
problema del cliente y no producira efectos secundarios indeseables.
Basandose en la evaluacion de riesgos, definir las acciones temporales, cuando

sea pertinente. En otras palabras: hay que decidir lo que se va a hacer, y luego

someter a prueba la decisién.

D6 Poner en practica las acciones correctivas permanentes:

Definir @ implementar las mejores acciones correctivas permanentes.
Seleccionar controles continuos para asegurar que la causa origen sea
eliminado. Ya en produccién, observar ios efectos a largo plazo y poner en

practica las acciones correctivas temporales, si es necesario.
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D7 Evitar la recurrencia / prevencién del problema:

Modificar sistemas administrativos, sistemas operativos, rutinas y
procedimiento para evitar que vuelva a ocurrir el problema © problemas
similares. “Si continua haciendo lo que siempre ha hecho, seguird obteniendo

los mismo resultados de siempre”.

D8 Felicitar al equipo:

Reconocer el esfuerzo de todos los miembros del equipo.
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FMEA

+ QObjetivo:
Metodologia para encontrar y definir cuales son los parametros mas
importantes en nuestros subprocesos, indicandonos asi a donde debemos

dirigir nuestros esfuerzos de mejora,

» Definiciones:

a. Funcién del Proceso: Descripcién breve de |a operacidn a analizar.

b. Modos de Falla Potenciales: Esta definida comoc la manera en la cual el
proceso puede potencialmente fallar para cumplir algun requerimiento.
Defectos o caracteristicas del producte que no cumple alguna
especificacion.

c. Efectos de falla: Describe los efectos de la falla en términos de lo que el
cliente ve o experimenta. Cliente = Operacion posterior o externo.

d. Causas potenciales de la falla: Mecanismo posibles que provocan el modo
de la falla, descritos en términos de algo que puede ser corregido ©
controlado.

e. Controles actuales: Descripcion de los controles que previenen que la falla
ocurra o detecta que pueda ocurrir. Estos controles pueden ser: Mistake
Proofing, SPC, etc.

f RPN Producto S.0.D. usado para dar prioridad a las causas:

l. Severidad: Grado de seriedad del efecto del modo de falla al cliente.
(Operacién posterior o cliente final).

2. Ocurrencia: Frecuencia con la que ocurre la causa o el modo de falla.
Medido en PPM's, Quejas de Cliente, Auditorias, etc.

3. Deteccidon: Probabilidad de que los controles detecten la causa de la
falla.

g Acciones recomendadas: Acciones para reducir o eliminar [a probabilidad de

ocurrencia o incrementar la probabilidad de deteccion.
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Que es el FMEA?

Es un sistema de “Alarma” para prevenir que ocurran fallas (problemas) y
que puedan llegar al cliente. PREVENCION.

Opera examinando un producto / proceso. (ldentificamos los posibles modos
de falla, causas).

Da prioridad a las causas, para determinar sobre cual hay que trabajar
primero (mayor impacto).

Las acciones recomendadas estan direccionadas para detectar o eliminar
las causas raices de los modos de fallas.

Documenta y monitorea las acciones recomendadas (acciones correctivas o

preventivas).

Usos:

Mejora continua (Producto / Procesos)
Dar pricridad a areas de mejora
Prevencion de problemas

Comunicar mejoras a clientes claves

Quienes pueden usarlo?

Cualquier persona interesada en Mejorar su Producto o Proceso

1020130053
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« Como opera?

Indicadores de Calidad s TS0 e Falig ..-_Otros e —
PPM's, %Rechazado, . @&Analizar - Costos, Delivery,
Quejas de Cliente, 1 Thruput, Incidentes, etc
Auditorias de Proceso, etc

P p— : ::-_-—-_—_g;atge;zma de Microprocesa
identificar Causas  t#-—Djagrama de Pescado (Causa Efecto)
Poterciales . I®—Uuvia de Ideas

Revisar - |
_ Accioneg -
" recomendadas
Na -
Actualizar
»| FMEA
Asignar RPN g cada
Causa, Dar prioridad
por causa potenciat
" Establecer acciones
. para detectar o eliminar
- Caucas Potenciales
! =008
: Mon:::ie;‘g: tas Indicadorgs de Q.C
Otros Indicadores
Grafica 3

Funciones del FMEA
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Diagrama de Flujo.-
Los diagramas de flujo son utilizados para describir y comprender los
procesos; paso a paso muestra las actividades que es necesario realizar para

obtener un producto o resultado en un determinado proceso.

Elaboracion:
Para elaborar un diagrama de flujo es necesario utilizar la siguiente
simbologia:

O Representa el inicio y final del
Proceso.

Representa los pasos intermedios
en el Proceso.

Representa la toma de
decisiones en una parte del
proceso

En la toma de decisiones es necesario
representar mediante flechas la indicacién.

«— S No —p Conforme o

requiera
Usar lineas para conectar los diferentes pasos
descrites.
Ejemplo:

Emablcer
npona o8
manisnImiento

7
Ougumientar
wuna de Mo Emeenara la
y Limpren gente

i

Rontrenara
la Gante /)
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Grafica Lineal Simple y Gréafica de Barras

La gréfica lineal simple y la grafica de barras sirven para poder observar el
comportamiento de cualquier variable con respecto al tiempo. Es decir,
dependiendo de con que periodo se quiera ver la informacién (cada hora, cada
turno, cada semana, cada mes, etc.) nos mostrara si la variable a analizar esta
subiendo, bajando o© tiene estabilidad.

Pasos:

1) Obtenga Datos.

2) Construya la Gréfica.

3) Obtenga las conclusiones.
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Diagrama de Pareto

El diagrama de Pareto nacié cuando el italiano Wilfrido Pareto se intereso
por estudiar la distribucion de las riquezas en su sociedad y se propuso ilustrar
sus descubrimientos enfatizando el concepto de; “Los poces vitales contra los
muchos triviales”.

Ademas de las ideas de Pareto, este diagrama incluye la regla del 80-20, la
cual es la explicacion del principio de Pareto. esta regla puede ser aplicada de
la siguiente manera: “El 20% de las causas son responsables de! 80% del
efecto total.”

Este diagrama es utilizado para comparar la proporcion de valores,
facilitando la observacion de los datos para analizarlos.

El diagrama de Pareto es una grafica que representa en forma ordenado, de
mayor a menor, la ocurrencia de los factores sujetos a estudio y nos indica cual
problema debemos resolver primero. Es decir, cuales son los verdaderamente

importantes y cuales son los de menor importancia.

Pasos:

1) Obtenga los Datos.

2) Ordenarlos de Mayor a Menor y obtenga el total.

3) Dibuje el Diagrama de Pareto con la Escala adecuada.

4) Obtenga las conclusiones que le indique el dibujo.
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Diagrama Causa-Efecto

El diagrama causa-efecto, como su nombre lo dice es una ilustracion de
unas causas y un efecto. Se le llama tambtén Diagrama de Ishikawa, porgue fue
el Dr. Kaoru Ishikawa quien lo desarrollo e 1853 en la Universidad de Tokio,
Japén.

El objetivo de esta herramienta es encontrar las diferentes causas que
puedan provocar un problema y después determinar cual o cuales se deben
resolver primero.

El efecto o problema debe ser colocado al lado derecho del diagrama y las
causas principales a la izquierda. Es por eso que el diagrama también es
llamado “espina de pescado”.

Pasos:
1. Decida el problema a analizar.
- Cologuemos el problema del lado derecho de la hoja y encerrado en un

rectangulo, con una flecha.

2. Escriba las causas principales.
- En esta primera ramificacion se utilizan las 4M’'s: Método, Mano de Obra,
Materiales y Maquinaria. Colocar estos 4 factores con una flecha hacia la
flecha principal.

3. Realice una tormenta de ideas.

4. Seleccione las causa principales que accionan el problema.
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5. Determine |la manera de validar las causas principales.

Causa Causa
Principal Principal
S =)
Causa Causa
Principal Principal

En 1a construccion de este diagrama es necesario trabajar en grupo, ya que
se requiere de la participacion de la personas involucradas en el proceso para

determinar efectivamente todas las posibles causas y su importancia.
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Histograma

Un histograma es la representacién gréfica de una distribucidon de
frecuencias. Lo importante para esta herramienta es determinar la variabilidad
de los datos proporcionados,

Al igual que el diagrama de Pareto, un histograma es una grafica de barra,
La diferencia consiste en que el Pareto generalmente estudia caracteristicas
(defectos, costos, demoras, etc.) y un histograma estudia los datos relativos a

una sola variable. (temperatura, altura, espesor, etc.)

La base de las barras, o sea, el ancho de estas, es determinado
dependiendo del tamafo de la muestra; se recomienda que sean entre 6 y 10
barras. La altura de la barras corresponde a la frecuencia, o sea, cuantos datos

son de cada rango de la variable en cuestion.

Pasos:

1) Obtenga los datos

2) Busque el dato mayor y el menor

3) Construya la tabla de frecuencias

4) Asigne cada dato al rango que le corresponda

5) Dibuje el Histograma

6) Obtenga la conclusion que le indique el dibujo.
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Grafica de Control

La grafica de control es un herramienta estadistica que detecta el promedio
y la variabilidad de un proceso. Ademas, se utiliza para saber si esa variabilidad
es normal, es decir, si esta dentro de los limites de control o si esta fuera de

ellos, también si existen causas de descontrol que deben ser corregidas.

Esta herramienta nos sirve para controlar la calidad durante la produccion o
para controlar una variable critica del proceso que impacta directamente en
algun parametro que mide la calidad. Ademas pone de manifiesto la informacion

mediante registros que ayudan a juzgar si la calidad esta bien controlada.

Una grafica de control consta de dos limites determinados estadisticamente,
uno superior y otro inferior, estos se colocan en forma horizontal y con una linea

continua a la misma distancia de la linea central que se representa con una

linea punteada.

Pasos:
1) Obtenga los Datos.

2) Determine los promedios.

- Siendo la suma de los datos, dividida entre el numero de datos.

3) Determine los rangos.

- Siendo la difrencia entre el datos mayor y el menor.
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4) Dibuje 2 graficas lineales simples, una para el promedio y otra para el

5) Obtenga la conclusion.

[ It - SN L

rango.

Limite
Superior

Limite
Central

Limite
Inferior

Tiempo
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4.3 Beneficios de la Herramientas de Calidad para QS-9000.

Es la ayuda que estas Herramientas aportan mediante Controles
estadisticos del Proceso, mediante prueba y error, mediante técnicas de

calidad, etc.

QS-9000 nos mueve a llegar al punto maximo de tu proceso o servicio y te
da la recomendacion de usar las Herramientas de Calidad para llegar a ese

punto maximo.

Las herramientas de calidad te llevan hacia la mejora continua y la
eliminacion de problemas y/o oportunidades; que es uno de los puntos

principales en el que trabaja el QS-9000.

A continuacioén (en la siguiente unidad) se veran algunos casos practicos

aplicados a la Compania KEMET de México de estas Herramientas.
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5. APLICACION DE LAS
HERRAMIENTAS DE CALIDAD EN LA
COMPANIA KEMET DE MEXICO S.A.

DE C.V.

5.1 Mistake Proofing

Trabajando con la herramienta de solucion de problemas “Mistake Proofing”
se tomo el area de oportunidades en los Contadores de Aris (Empaque). Los
contaderes son para el area de empacado de material y fallan en su conteo
dando piezas de menos (problema con los clientes) o piezas de mas (problema

de Yield).



KEMET Electronics

Project Number: MAX-G06A1

Team Members: Ver Gantt.

Project Progress Report

Project Title: Conteo Exacto
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Date: Junio ‘99

Team Leader: Diego Monsivais

Monthly Summaries:

Febrero '99

Objetivos:

Cumplir con fas tolerancias establecidas en
MI (+12, -0 pzas.) disminuir el porcentaje de
rechazos de 2.66 a 0.5 recuperar por lo
menos el 0.3% de Yield Cero Quejas Cliente.

Sintomas:

* Se refleja este problema en un alto
porcentaje de rechazos.

** Se anexan resultados de estudio de
perdidas por mal conteo Aris, efectuado por
Ing. de Procesos.

Impacto:

% de Rechazos
Yield

Quejas de Cliente

Abril 'e9

Se instalo prototipo en Maq. 22
encontrandose lo siguiente:

A) Durante la corrida el sistemamecanico
funciono muy bien, no se tuvieron problemas
de maltrato.

b) El problema principal son las inductancias
parasitas, estas generan pulsos que hacen
que el contador cuente dandonos reeles con
menos piezas.

Nota: Anexamos analisis.

*Se localizo a proveedor externo para
desarrollar tarjeta que elimine inductancias;
se evaluo con excelentes resultados
anexamos grafica de 60 reeles verificados.

* El sistema mecanico se implementara en el
resto del equipo ya que este obliga al
operador a usar el contador.

Tenemos un 14% de implementacion
anexamos tabla.

Marzo 99

Analisis de causas se anexa pareto y verifica
de causas:

1. Se disefio simulador y se verifico que el
sistema electronico es confiable.

2. Se encontro que los falsos contactos
generan pulsos que se traducen en errores de
conteo.

3. Se analizo el sistema mecanico y se
determino que €l uso no es adecuado debido
al maltrato del sistema de guias existentes.

4. Se determino sincronizar el sistema el
piston detenedor con los sistemas de paros
para evitar movimientosde cartén.

5. Se determino instalar una guarda en la
zona de corte para evitar los cortes durante la
corrida del material y que esta guarda se
retire cuando el reel este completo.

Mayo '99

La implementacion se ha detenido un poco
debido a los incrementos en los pedidos de
los clientes.

Tenemos un 40.38% de avance.

Anexamos tabla de avances de la
implementacién sistema electronico y
mecanico.

Junio '99

Estamos tomando solo las maquinas de “PM"
para la implementacién debiddo a los
volumenes requeridos por los clientes.
Tenemos un 71.15

Anexamos tablas de implementacion
Sistema Mecanico y Electronico.
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KEMET Electronlcs Da® : Mayo 89
Monterrey Aximax
Project ! MAX-TO06A1 Project Description: Project Leader Diego Mongvawr
Conteo Aris: Cumplir can las Tol f
establecidas, disminuir ¢l porcentaje de rechazos
de 2.6% a 0.5%, recuperar pof lo menacs el 0.3%
de yield y quejas de ¢liente = 0"
[lTeam Members Regelio Gzz CaresRdz Robsnto Careon Adman Aleman Camen Rdz
Jome Garza Jorge Hdz Gibero Wopez MgueiAkarta Monica Rdz
Project Steps Febrerm 'S9| Mamzo's3 | Abn'e9 | Mayo'99 | Junio 89 | Jubo 99 | Agosto '99 | Sepl.'98
FormarEquipo
R PROG
REAL T 1100%
Definir Objetivos, Sintomas e
mpacto PRO G
REAL {100%
Determnan Indkadores
PROG
REAL . 1100%
Determinarposblescausas
PROG
REAL 100%
Verdica ciin de Causas
PROG
REAL 100%
mplementacin de Acciones
PROG
e Sociin
REAL y S 1100%
DocumentarEntrenamiento
PROG
REAL
Pocumentarindicador
PROG
REAL
Jmplementar y Documentar
e¢iones que mantengan PROG.
lindicadaren nivelaceptable
REAL

NO TAS:

Se reprogramo el plan de accién debido al incremento en los pedidos de los clientes, la disponibilidad de magquinas se
esta viendo restnagrda al iempa drspanible en los PM's

Grafica 4
Gantt de Avances Conteo Aris (Mayo '99)



Conteo de Grupos a 901

Se hizo un chequeo de grupos (30) y la conclusion fue:
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% En exceso
% de Total

Conteo de grupos a 901

0.797071
0.48 en base a Reel de 2500 pcs.

No. Batch Qty/Reel(1) Qty (2) Dif (1-2) Perd. Aris
1 9918PHEC 2,500 2,822 22 493
2 9920PW2 2,500 2,506
3 9920QM1 2500 2506
2500 2506
2500 2507
2500 2500
2500 2500
4 9919U03 2,500 2,500
5 9918QS1 2500 2505
2500 2506
2500 2505
2500 2506
6 9919MSES 2500 2505
2500 2504
2500 2505
2500 2501
2500 2501
2500 2504
7 9919083 2500 F511 938
2500 2549 49
2500 2505
2500 2530 30
2500 2598 98
2500 2502
TOT == 177
8
9 tramnufiiy It v Ao el |
TOTAL 239000 240905
Tabla 1

Conclusiones: Hay un exceso de aproximadamente .3% de piezas de mas en

los reeles a que las tolerancias del contador se abren.

La tolerancia del contador en base a reels de 2500 pcs. se tienen perdidas de

.48%. El total de perdidas por mal conteo es de .79%.



Conteo Aris
60 Pareto

Electronico Compensacién Otros
Mecanico Corte

Nota: Se analizaron 100 reeles y el problema principal
es el prablema Electrénico

Gréfica 5
Pareto de Problemas en Contro Aris

66
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Diagrama de Microproceso
Accién Incorrecta Abril 15, 1999 Accidn Cotrecta

- Lectura en falso. Fotocelda Idetic;cta - Sensar primer alambre
- Fotocelda fuera de posicién primey glamuore

N b

=E================| Gg detiens handa - Banda parada

N
seEa s s wEER s B8 acciona)bobina - Qus se energize

N

Avanza _ba>rra de - Que avance

SE=E====sFs=====S===== gstirado

N
- Que no tome capacitor Tomz:z;::ﬂ:g;uﬁa - Que lo tome
- Que suelte capacitor Contiﬁa - Avance con capacitor

avanzande |a barra

N5

- Que se accions sin capacitor Se acciona "R10" - Capacitor tope con "R10"

" S.e doposita - Gapacitor bien posicionado
- Que suelte capacitor capacitor en Rueda

lvl‘
- No deje de interrumplir. Dei . ;
: ja de interrumpir R .

- Conteo multiple. i Qe otbcsllia Fotocelda cambie de estado
- Falsos en cable. J\iﬁ
SE S E e FOtOC‘e’da enVia - Conteo acumulado

senal al contador

N b

======s=SsS=s=======Retrocede barra - Que se desplace
sEsss s e e e e e Avanzairueda *V* - Que avance
_________________ Avgnza brazo de - GG AVEnse
“““““““““““““““ rodillo calefactor

<



- "R7" se regrase.
-"R7" avanza de menos

Tope de brazo
mueva "R7"

N

- La bandera no
interrumpe haz

"R7" reposiciona
bandera

N b

- Falsea senal

Bandera interrumpe
haz de fotocelda

N b

[ Llega al
comparador

N

Verifica

N L

- Que no se agregue la pieza (0P.
- Que no se acumule porque el

Si es espacio vacio
agregar al Preset

botdon no funciona

N

Avanza hasta afuera
del mecanismo

N

Pieza mala

- No remover pieza

- Que no se agregue la pieza (op.)
- Que no se acumule porque el
botén no funciona

- Conteo impresiso de
piezas malas

Nt

Retirar pieza

N

Sumar una pieza al
Preset del contador

N b

Checar medidas
criticas

N b

Cortar tiras con
piezas malas

R

Conteno manual de
piezas malas

Diagrama de Microprocesc Conteo Aris

gregra piezas perdidas

- Que no se agregue la pieza (op. A
- Que no se acumule porque el con pulsaciones
botSn no funciona les

Gréfica 6
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- Que accione "R7"

- Bandera tapando (uz

- Cambic ds estado de
fotocelda

- No lega adecuadamente al
comparador

- Verificar

- Conteo acumulado

- Que avance

- Remover pieza

- Sumar una pieza al Preset

= Checar

- Retirar piezas malas

- Conteo preciso

- Acumulado sea igual a las
piezas contadas.



69

Memorandum
Para: Rogelio Gonzalez/ Jorge Garza/Carlos Gonzélez

C.C.. Archivo QOD 206, QOS
De: Diego Monsivais

Asunto: Gréfica de Validacion de Prototipo.
Enseguida podemos ver que las diferencias entre el contador y el conteo

de retrabajo estan dentro de las tolerancias del ML.

X-BarChart Mean: -.78333
Standard:-.78333
Sigma: 1,00673

Gréfica de Verificaclén de Filtro
Standard: 1.00673

de Inductancia Mag. 22

Prototipo (Abril/ 30/39} N per Sample: 1
3
AL - s ey sk e e ] 2,23688

-.78333
B {o Ol s e sz M
a2l — r— e -|-3.8036
-5

2 & g g 8 g
Samples
Grafica 7

Validacién de Prototipo de Filtro Inductancia

Ademas se estuvieron monitoreando [os mantenimientos asi como los

paros y arranques de los motores sin encontrar inductancias parasitas.
Conclusiones: E! filtro de inductancias funciona para nuestro proceso.
Recomendacion: Ing. de Procesos recomienda el uso de esta tarjeta.
Atte.
Diego Monsivais

Ing. de Produccion
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Sistema Mecanico para Contadores en Aris Reviso: Carlos Rdz.
Fecha: Mayo/09/98

Base Rodillo Bases Pernos Rodanas | Balero O-Rings | Rodillos | Buje Banda
guia de de Alum. | guia PiFitar Ciuth P/ Dentado | guiade Dentada
Yerolite Ranurad | P/Suj. P/Union radillos Rodillos | s Aluminio
] Rodillos | de
rodillo

o
=
o
x
o]
A
o
=

Mag, #1 OK OK.

Magq. #2 OK. O.K.

Maq. #3 OK. O.K.

O|o|o|o
=|=|x|=

o]

a3

[

P

Q

A
O[0|9|¢

~
ojo|o|o
XIX|X|=

o]

P

(o]

X

(6]
~
(o]
=
o
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Maq_ 24 OK. OK.

Waq. #5

Maq. #6

Maa. #7

Maq. #8

Maq. #9

Magq #10

Maq#11

Maq#12

Maq #13

Maq R 14

Maq #15

Maq.#16

Mag #17

Maq 18

Mag.419

Maq.#20

Magq.#21 Prox. Prox. Prox. Prox. Prox. Prox. Prox. Prox. Prox. Prox.

Mag #22 Prox. Prox. Prox. Prox. Prox. Prox. Prox. Prox. Prox. Prox.

Maq.#23 Prox. Prox. Prox. Prox. Prox. Prox. Prox. Prox. Prax. Prox.

Maq.#24 Prox. Prox. Prox. Prox. Prox. Prox. Prox. Prox. Prox. Prox.

Maq.#25

Maq.£26

Mag #27

Maq #28

Mag.#29

Magq.#30

Tabla 2
Avance de Sist. Mecanico Instalados a Mayo'99



Ejemplo del uso de! Peva:

Planear:

Conteo Aris

Ejecutar: Rodillos para

Rodillo de Picos

guia material en base

Y

Actuar: Eliminar rodillo
de picos.
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Verificar: Se maltrata el
carrier tape.

!

Verificar: Implementar

4

Planear: Modificar sistema
de traccion de material

cambio en lineas.

Y

Ejecutar: Colocar
tracks de impresoras.

Grafica B

Ejemplo de PEVA para Conteo Aris
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Andlisis de Errores de Conteo por Problemas Electrénicos

Bobmas | Sefialesde Rebote
Contador No esta
No esta
/ Fasblo campletamente s inchornizamuris
islad ¢
Cableado - 2lada a aldla

NN N

Campos
e Falsas _
magnates tt———— Piston (1)?

Recibe un Pulso

Bobinas (4} -a— Piston {2?

Relecadorms.c ——pm
/ ~§—— Puller
Contactos .
Motores g / - —— Camier} Sst.de Pull
-4———-— Bobina

Iﬂducta ncias—|

Grafica 8
Diagrama para Errores de Conteo por Problemas Electrénicos



LIUVia de Ideas

(Causas Generales)

Falsos

P
‘ %Bobinas

Recibe

/ Pulso
mU'Uc/

ancjz s

Sefialesde Rebote
Vibraciones

Grafica 10

(Juvia de ideas generales para pulsos recibidos en problemas electronicos.
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(Soluciones)

» Campos Magnéticos

1. Separar el Sistema (Fisicamente y Electrénicamente)

2. Blindage

3. Cambiar ruta de cableado

AW N =

-

* Bobinas

. Interfase
. Capacitores en paralelo con bobinas

. Blindage contra inductancias en contador

. Corriente directa con diodo en bobinas.

+ Relevadores

. Corriente directa

. Busca Dispositivo

* Motores

. Eliminar motores y/o ver cual es el del problema

»  Contactos

1. P.M. semanal de contactos de contador

. Falsos

e Vibraciones

. Sensor

* FElectronicamente Aislada

. Desconectar sefales de salida (verificar inducciones)

* Contador

. Verificar reapriete de terminales

¢ Fusibles

. Eliminar fusibles
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Sistema Mecanico para Contadores en Aris Reviso: Carlos Rdz.
Fecha: Jun/03/98

Base Rodillo Bases Pemos Rodanas | Balero O-Rings | Radillos | Buje Banda

guia de de Alum. | guia PfFijar Cluth P/ Dentado | guia de Dentada

Yerolite Ranurad | P/Suj. P/Unién rodillos Rodillos | s Aluminio

) Rodilles | de
rodillo
Mag. #1 O.K. O.K. QK QK. QK. QK QK 0K O.K QX
Mag. #2 O.K. Q.K. QK. QK OK. QK. 0K 0K OK. OK
Mag. #3 QK. O.K. QK. O.K. OK. O.K. CK OK. OK. O.K
Magq. #4 O.K. O.K O.K. Q.K. OX. [oX O.K OK. OK. OK
Mag. #5 O.K. oK. OK. 0.K. OK. OK. OK. oK OK. 0K
Mag. #6 O.K. OK. OK. OK. O K. OK. C.K. 0K OK. O.K.
Maq. #7 0K OK. OK. Q.K 0K O.K. O.K. QK. 0K, O.K.
Mag. #8 OX. oK OK. oK. OK. OXK. O.K. OK. O.K. OK.
Mag. #9 OK. OK. CK. OK. OK. OK. O.K. OK. O.K. O.K.
Mag.#10 Prox. Prox. Prox. Prox. Prox. Prox. Prox, Prox. Prox, Prox.
Mag.#11 Prox. Prox. Prox. Prox. Prox. Prox. Prox. Prox. Prox. Prox.
Magq.#12 Prox. Prox. Prox. Prox. Prox, Prox. Prox. Prox, Prox. Prox.
Mag#13 Prox. Prox. Piox. Prox. Prox. Prox, Prox, Prox, Prox. Prox.
Maq.#14
Maq.#15
Maq#16
Magq#17
Maq #18
Mag#19
Maq 420
Magq #21 OK. OK. OK. 0K. OK. OK. OK. 0.K. OK. OXK.
Maq.#22 OK. OK. OK. OK. O.K. O.K. O.K. Q.K. oK OK.
Maq #23 O.K. D.K. OX, OK, Q.K. QK. OK. QK. QK. OK.
Maq 424 O.K. OK. oK. O.K, OX. Q.K. 0K, QK. oK. O.K
Maq.#25
Magq. 826
Mag #27
Maq #28
Maq.¥29
Mag.#30
Tabla 3

Avance de Sist, Mecanico Instalados a Junio'89



Sistema Electrénico para Contadores en Aris  Reviso: Carlos Rdz
Fecha: Jun/03/99
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Cableado Cableado Cableado Instalacion | Tarjeta
p/Contador | de Sol de Sol p/G. | de Caja Supresora
p/Pisador Corte p/Contador

Magqg. # 1 O.K O.K 0.K O.K O.K.
Maq. #2 O.K. O.K. O.K O.K. O.K.
Mag. # 3 O.K. O.K. O.K. 0.K. 0.K.
Maq. # 4 0.K. O.K O.K.
Maq.#5 O.K O.K. O.K.
Maq. # 6 0O.K. O.K. O.K.
Mag. #7 O.K. O.K. O.K. O.K. C.K.
Mag. # 8 O.K. Q.K. O.K. O.K. O.K
Mag. # 9 O.K, O.K. O.K.
Maq. # 10 O.K. O.K. O.K.
Maq. # 11 O.K. K. O.K. O.K. O.K.
Maq. # 12 0.K. O.K. O.K O.K. 0O.K.
Mag. # 13 O.K O.K. O.K. O.K. O.K.
Maq. # 14 O K. QK. O.K. O.K. O.K.
Mag. # 15 O.K. O.K. O.K. O.K O.K.
Magq. # 16 O.K. O.K. O.K. O.K O.K.
Maq. # 17 O.K. C.K.
Mag. # 18 0.K. O.K. Q.K. 0.K. O.K.
Maq. # 19

Maq. # 20

Maq. # 21

Mag. # 22

Mag. # 23

Maq. # 24 O.K 0.K. O.K. O.K O.K.
Maq. # 25

Mag. # 26

Maq. # 27 O.K O.K. C.K
Maq. # 28 Q.K. Q.K. O.K.
Magq. # 29

Tabla 4

Avance de Sist. Electrénico Instalados a Un 99



Sistema Electrdnico para Contadores en Aris Reviso: Carlos Rdz
Fecha: Jul/14/99
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Avance de Sist. Electranico Instalados a Julic '99

Cableado Cableado Cableado Instalacién | Tarjeta
p/Contador | de Sol de Sol p/G. | de Caja Supresora
p/Pisador Corte p/Contador
Mag. # 1 O.K. 0.K. O.K O.K 0.K
Maq. # 2 O.K. O.K. 0O.K. 0.K. O.K.
Maqg. # 3 O.K. O.K. O.K. O.K. O.K.
Maq. # 4 O.K O.K O.K. 0.K 0.K.
Maq. #5 O K. Q.K. O.K. 0.K O.K.
Maqg. # 6 O.K. Q.K. O.K. O.K. O.K.
Maq. #7 O.K. 0.K. O.K. 0.K. O.K.
Maq. # 8 O.K. O.K O.K O.K O.K.
Maq. # 8 O.K. O.K. QO.K. O.K. O.K.
Magq. # 10 O K. O.K O.K. O.K. 0O.K.
Maq. # 11 O.K. O.K. O.K. Q.K. O.K.
Maq. # 12 O.K. O.K. 0.K. O.K Q.K.
Mag. # 13 OK. QK O.K O.K O.K.
Mag. # 14 O.K. O.K. O.K. O.K. O.K
Mag. # 15 O K. O.K. O.K. O.K. O.K
Maq. # 16 O.K. C.K. O.K 0.K. oK
Maq. # 17 QK. O.K O.K. O.K. 0.K.
Maq. # 18 O.K. O.K. Q.K. C.K. O.K.
Maq. # 19 O.K. O.K. 0O.K. 0.K. Q.K.
Maqg. # 20 oK. Q.K. O.K. O.K O.K
Maq. # 21 0O.K. O.K. O.K. O.K. O.K.
Maq. # 22 O.K. O.K, O.K. O.K. O.K.
Maq. # 23 O.K. 0O.K. 0O.K. 0K O.K
Magq. # 24 O.K. O.K. O.K O.K. O.K.
Maq. # 25 O.K. O.K. O.K. OK. O.K.
Maq. # 26 O.K. O.K. O.K. O.K OK.
Maq. # 27 O.K. O.K. O.K. Q.K. O.K.
Mag. # 28 0K O.K O.K. O:K. O.K.
Magq. # 29
Tabla §
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» Sistema Mecanico para Contadores en Aris Reviso: Carlos Rdz.
Fecha: Jul/14/99

Base Reodilio Bases Pemos Rodanas | Balero O-Rings | Rodillos Buje Banda

guia de de Alum. | guia PiFijar Cluth P/ Dentada | guia de Dentada

Yerclite | Ranurad | P/Suj. P/Unién | rodillos Rodillos | s Aluminio

o Rodillos | de
rodillo
Magq. #1 Q.K. O.K. QK. OK. oK. OK. O.K O.K. OK. oK.
Maq. ¥#2 Q.K. OK. 0K O.K. 0K QK. OK. OK. OK. QK.
Magq. #3 0.K. O.K. OK. oK. OK. OK. OK. OK. QK. OK.
Magq. #4 QK. 0K 0K O.K. OK OK 0K oK QK. OK
Mag. #5 QK oK oK OK. QK. O.K QK oK oK. 0K
Mag. #6 QK. QoK oK Q.K, oK. O.K, O.K QK OK. OK
Maq. #7 oK. Q.K QK QK. oKX OK [oR,8 O.K OK O.K
Maq. #8 OK. 0K OK oK. OK OK QK 0K QK oK
Mag. #9 oK OK. OK. O.K. QK. OK O.K 0.K OK oK
Magq.#10 oK O K. O.K, QK. oK Q.K OK OK OK Q.K
Mag #11 QK. QK. OK QK. QK QK. OX oK QK. C.K
Mag #12 Q.K OK. OK OK. QK O.K. OK. QK. OK. QK.
Mag#13 Q.K. oK. 0K oK. QK. OK. OK. 0K O.K. oK
Mag #14 Q.K. QK. O.K CK OK oK. OX. OK. QK. OK.
Maq #15 OK, QK. O.K. 0K OK OK. QK. OK. QK QK.
Mag #16 QK O.K. QK QK O.K. O.K. QK. oK O.K. oK
Mag#17 QK. OK. OK. oK O.K oK. O.K. OK. 0K oK.
Maq #18 QK. QK. oK oK O.K. OK. OX. OK. O.K. oK.
Mag #19 OK, O.K. oK oK OK OK. OK. O.K. O.K. OX.
Magq #20 oK O.K. QK. OK O.K OK, OK. QK OK. OK.
Mag #21 O.K O.K. Q.K. QK. oK oK OK. OK LK. QK
Maq 822 OK OK. oK. OK O.K oK. OK. O.K OK. oK.
Maq.#23 CK QK. OK. Q.K O.K QK. OK. O.K O.K. OK
Magq.#24 OK OK. QK OK 0K QK. O.K. 0K OX. 0K
Maq#25 OK O.K. OK CK 0K K O.K. O.K OK. OK
Maq #26 O.K. O.K. OK. QK. O.X. 0K QK. O.K. OK. OK.
Mag #27 OK. 0.K. OK, QK. OK. OK. OK. OK. OK. OK.
Magq #28 OK oK oK OK. OK. OK OK 0K oK O.K
Maq #29 0K oK oK OK. OK. CK QK. oK. 0K OK
Magq #30 oK. oK OK O.K. QK. OK. QK. OK 0K QK.
Tabla 6

Avance de Sist. Electronico Instalados a Julio '99




KEMET Electronics
Project Number: MAX-906A1

Team Members: Ver Gantt.

Project Progress Report

Project Title: Conteo Exacto

79

Date: Sept/18/99

Team Leader: Diego Monsivais

Monthly Summaries:

Julio '99

Tenemos el 100% de Implementacion.
Pero tenemos problemas de piezas del
sistema mecanico perdidas.

Agosto '99

1. Se anexa grafica de indicador.

2. Se anexa minuta de junta para mantener el
sistema de conteo asi como la
documentacion del mismo.

3. Anexamos resumen de inspeccion Q.C. en
donde podemos ver que la cportunidad esta
en los reeles entre -1 y -10 PCs y los reeles
con piezas de mas.

4. Se redisefiara gauge de tijeras. Resp. G.
Lopez (Sep/10/99).

Conclusion: No estamos siguiendo el
procedimiento de conteo y en los reeles de
mas tenemos que [a fotocelda no esta
debidamente limpia.

Validaremos estas conclusiones analizando
los grupos rechazados por Q.C. en el TRB.
Resp. D. Monsivais/M. Alcorta (Sep/01/99)

Septiembre '99

1. Anexamos pareto de causas principales
por mal conteo donde validamaos las
conclusiones del mes de Agosto. Las areas
de Oportunidad son los procedimientos que
no se siguen y la limpieza de la fotocelda.
2. Anexamos analisis sistemico a principales
causas e incluimos algunos posibles puntos
de apalancamiento.

3. Anexamos indicador de rechazos.

4. Anexamos indicador de Yield en donde
podemos ver |a capacidad del equipo
instalado si seguimos el procedimiento
establecido.

Conclusiones:
El sistema de conteo es altamente confiable

si tenemos en consideracién los siguiente:
a) Fotocelda limpia

b) Cortar el material en el &rea determinada
c) No compensar material (Ver grafica de
Yield donde se siguio A, B, C)

Observaciones:

a) La confiabilidad del sistema es alia.

b) El proyecto se enfoco en alcanzar
indicadores mediante [a optimizacion de las
funciones del equipo.

¢) El principal problema es que no se siguen
los procedimientos establecidos (Sistemas de
trabajo y retrabajo).

d) Desarroliaremos un plan de accion en Nov.
8 para determinar acciones a seguir
involucrando personal operario, técnico y
rmecanico.

e) Las méaquinas 29 y 30 traidas de
Matamoros ya estan con el Sistema de
Conteo; la maquina 7 ya se le instalo el
Contador Quemado.
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KEMET Efsctronics
Montemey Aximax

Dot : Septiambre 99

Project : MAX-708A1

Project Pescription:

Conteo Aris: Cumplir con las Tolerancias

establecidas, disminulr el porcentaje de rechazos
da 2.6% a 0,5%, recuperar por lo menos e] 0.3%

de yield y quejas de cliente = “0”

Project Leader Diego Mansvais

[raam Members Fogelio Gzz CanosRdz Robeito Careon Adrian Aleman Carmmen Rdz
Jorge Garza Jorge Hd2 Giberto Lopez Mguel Acota Manica Rdz
Project Seps Febrer 99 Mamn e8| Abn'SS | Mayo 'S8 Jubio '88 | Agodo '99 | Sept. '99
marEquipo
PROG.
REAL "J100%
finer Objetives, Sintomas e
mpacio PROG.
REAL o |100%
Deteminan Indicadoes
PROG.
REAL :“g;:f 100%
Determinar posblescausis
PROG
REAL 100%
Menficacion de Causs
FROG
REAL [iR 1100%
imp lementa cidn de Acciones
PROG.
He Solucitn
REAL
Documentar Entrena miento
PROG
REAL
Documentarindicador
FROG.
REAL
implementar y Documentar
cciones que mantengan PROG
lindicadorennvelaceptable
REAL.

NOTAS:

Se repfogramo el plan de aceign debida al Incremento en los pedidos de 10s clientes, la disponibilidad de maquinas se

esta viendo restningida al tiempa disponible en los PM's

Grafica 11

Gantt de Avances en Conteo Aris (Sep '99)
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Maq. 15

Magq. 16
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Maq. 17

Mag. 18
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X-BarChart Mean: 2507.78
Muestra 34 Reeles Standard: 2500.00
Rechazos altos =(2), (2), {70)sigma; 5.02364
Rechazosbajos ={-105), (-6) standerd; 5.02364

Yield =0.17 N perSample: 1
25620
2600
2580
2560 ’r
2540
2520 Mm‘-ﬁﬂ;: 2515.07
2500 2500.00
o F_ 248493
2460
2440 —/—
2420 “H
2600 |4
2380
2360
s 15 28
10 20 30
Samples
Crafica 28
Muestreo de Funcionamiento det Contador Magq. 17
X-BarChart Mean: 2508.46
Muestra 24 Reeles Standard: 2500.00
Rechazos altos ={27), (30} Sgma: 1.61887
Rechazosbajos = 0 Standard: 1.61887
Yield =0.33 N per Sample: 1
2550
2545
2540 r’
2535 [
2530 T
2525 [
2520 ’
2515
2810
2505 2504.86
2500 2500.00
2495 2495.14
2480
5 10 18 20
Samples
Grafica 29

Muestreo de Funcionamiento del Contador Maq. 18



Maq. 19

Maq. 20

Muestra 32 Recles

X-Bar Chart Mean: 2508.77
Standard: 2500.00

Rechazosaltos ={2), (11)  gigma: 536581

Rechazosbajos =0

Standard: .536581

Yield =0.27 NperSample: 1
2530
2525
2520 /r
2515
2510
2505
2500 2488.39
2485
5 15 25 35
10 20 30
Samples
Gréfica 30
Muestreo de Funcionamiento del Contador Magq. 19
X-BarChart Mean: 2503.63
Muestra 27 Reeles Standard: 2500.00
Rechazosaltos =0 Sigma: 2,25041
Rechazosbajos ={-56) Standard: 2.25041
Yield =0.14 N perSample: 1
2520
2510 2508.7%
sl 2500.00
2493.25
24390
2480
2470
2460
2450
2440
2430

10 15 20 25
Samples

Gréfica 31
Muestreo de Funcionamiento del Contador Maq. 20
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Maq. 21

Magq. 22

2514
2512
2510
2508
2506
2504
2502
2500
2498
2496

2511
2510
2509
2508
2507
2508
2505
2504
2503
2502
2501
2500
2499
2498
2497

Muestra 16 Resles
Rechazosaltos =0
Rechazosbajos =(-3)
Yield =0.19

X-Bar Chart Mean: 2504.56
Standard: 2500.00

Sigma: .709220

Standard: 709220

N per Sample: 1

o1

i

.

2502.13

2%500.00

249787

8 10 12 14 16
Samples

Gréfica 32

Muestree de Functonamiento del Contadar Mag. 21

Muestra 24 Reeles

Rechazosgaltos =0

Rechazosbajos = 0
Yield =0.23

X-Bar Chart Mean: 2504.64
Standard: 2500.00

Sigma: .813748

Standard: .613748

N perSample: 1

8 10 12 14
Samples
Grafica 33

Muestreo de Funcionamiento del Contador Mag. 22
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Maq. 23

Maq. 24

2509
2508
2507
2506
2505
2504
2503
2502
2501
2500
2499
2498
2497

2510
2508
2506
2504
2502
2500
2498
2496
2484
2402
2490
2438
24386
2484

X-Bar Chert Mean: 2503.81

Muestra 23 Reeles Standard: 2500.00
Rechazosaltos =0 Sigma: .472813
Rechazosbajos =0 Standard: .472813
Yield =0.20 N per Sample: 1

2 4 6 8 10 12 14 16
Samples

Gréfica 34
Muestreo de Funcionamiento del Contador Maq. 23

X-Bar Chart Mean: 2502.21
Muestra 19 Reeles Standard: 2500.00
Rechazos altos ={195), (487) Sigma: .985028

Rechazosbajos =(-42), (-79]. {-) Standard:.985028
Yield =0.01 N per Sample: 1

S——i—3

5 10 15
Samples

Grafica 35
Muestreo de Funcionamiento del Contador Magq. 24
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Magq. 25

Maq. 26

X-Bor Chart Mean: 2507,22

Muestra 24 Reeles Standard: 2500.00
Rechazosaltos ={22) Sigma: 1.23343
Rechazosbajes =0 Standard: 1,23343
Yield =0.31 N perSample: ]
2540
2536 T
2530 /
2525 ,
2520 /
2515
2510
2508 —12503.70
2500 2500.00
o —_—|2498.30
2490
5 10 15 20
Samples
Grafica 36
Muestreo de Funcionamiento del Contador Magq. 25
X-Bar ChartMean: 2504.84
Muestra 24 Reeles Standard: 2500.00
Rechazos altos =(2), {7) Sgma:.915122
Rechazosbajos =(-13).1-9).(-2) grandard: ,915122
Yield =0.19 N per Sample: 1
2525
2520
2515
2510
2505 2502
2500 2500
2497
2485
2490 7L
2485
2480
5 15 25
10 20 S
Samples
Grafica 37

Muestreo de Funcionamiento del Contador Magq. 26



Magq. 27

X-Bar Chart Mean: 2503.81

94

Muestra 25 Reeles Standard: 2500.00
Rechazosaltos =(3),(40} Sigma: 1.92080
Rechazasbajos =0 Standard: 1.92080
Yield =0.36 NperSample: 1
2560
2555 =
2550 4
2545 ]l
2540 |
2538
2530 ’
2525 /
2520 [
2515
2510
= 2505.76
2500 2500.00
2495 2484.24
2490
2485
5 10 15 20 25
Samples
Gréfica 38
Muestreo de Funcionamiento del Contador Maq. 27
X-BarChart Mean: 2511.16
Muestra 25 Rezles Standard: 2500.00
Rechazosaltos =(1),{17),(87} Sigma: 3.65691
Rechszosbajos =0 Standard: 3.65691
Yield =0.42 N perSample: 1
2610
2600
2590 r—
2580 ’
2570 ”
2560
8 2500 [
o 2540 ’
g 2530 }—
2520
2540 W”’”
2500 2500
2490 2489
2480
2470

s 10 18 20 25
Samples

Grafica 39
Muestreo de Funcionamiento del Contador Maq. 28



Pruebas de Conteo Final hasta la Maquina 17

[ mAQiMAQMAQ3MAaeMAaasaeMACTMAQEIMAGY AQ1d AQi{ Al AQi] AQif AQ1 AG1d AQ1T
[ 1 | 2500 | 2424 | 2173 | 2500 | 2500 | 2490 | 2500 | 2502 | 2487 | 2500 | 2493 | 2500 | 2495 | 2500 | 2500 | 2496 | 2395
2 | 2500 | 2500 | 2502 [2501 | 2502 | 2500 | 2502 | 2502 | 2500 | 2500 | 2496 | 2500 | 2500 | 2500 | 2501 | 2498 | 2494
3 2500 | 2500 | 2502 | 2502 | 2502 | 2500 | 2503 | 2503 | 2503 | 2500 | 2496 | 2501 | 2502 | 2500 | 2502 ( 2500 | 2501
4 2501 [ 2500 | 2502 | 2502 | 2503 | 2500 | 2503 | 2503 | 2503 | 2501 | 2500 | 2501 | 2502 | 2500 | 2502 | 2501 | 2501
5 | 2501 | 2500 | 2502 | 2503 | 2503 | 2500 | 2504 | 2503 | 2503 | 2501 | 2500 | 2502 | 2503 | 2500 | 2502 | 2502 | 2502
6 | 2502 | 2500 | 2503 | 2503 | 2503 | 2500 | 2504 | 2503 | 2504 | 2502 | 2500 | 2502 | 2503 | 2600 | 2502 | 2502 | 2503
7 | 2502 | 2500 | 2503 | 2503 | 2503 | 2501 | 2504 | 2503 | 2504 | 2503 | 2500 | 2502 | 2503 | 2500 | 2502 | 2503 | 2503
8 2502 | 2500 | 2503 | 2503 | 2503 | 2501 (2505 | 2503 | 2504 | 2503 | 2500 ( 2502 | 2503 | 2501 | 2503 | 2503 | 2503
8 | 2503 | 2501 | 2504 | 2508 | 2503 | 2502 | 2505 | 2504 | 2504 | 2503 | 2500 | 2503 | 2503 | 2501 | 2503 | 2503 | 2503
10 | 2503 | 2501 | 2504 | 2504 | 2504 | 2507 | 2505 | 2504 | 2504 | 2503 | 2501 | 2503 | 2503 | 2501 | 2508 | 2503 | 2504
11 | 2503 2501 | 2504 | 2504 | 2504 | 2502 | 2506 | 2504 | 2605 | 2504 | 2501 | 2503 | 2504 | 2502 | 2503 | 2504 | 2504
12 | 2503 | 2602 | 2504 | 2504 | 2504 | 2502 | 2506 | 2504 | 2505 | 2504 | 2501 | 2504 | 2504 | 2502 | 2503 | 2504 | 2504
713 | 2504 | 2502 | 2505 | 2504 | 2505 | 2502 | 2506 | 2504 | 2506 ) 2504 | 2501 | 2504 | 2504 | 2502 | 2503 | 2504 | 2504
14 | 2504 | 2503 | 2505 | 2504 | 2505 | 2503 | 2506 | 2504 | 2506 | 2504 | 2501 | 2505 | 2508 | 2503 | 2503 | 2505 | 2504
15 | 2505 | 2503 | 2505 | 2504 | 2505 | 2503 | 2506 | 2504 | 2507 | 2504 | 3509 | 2505 | 2504 | 2503 | 2504 | 2505 | 2504
16 | 2506 | 2503 | 2505 | 2504 | 2505 | 2503 | 2506 | 2505 | 2507 | 2504 | 2501 | 2505 | 2504 | 2503 | 2504 | 2605 | 2504
17 | 2508 | 2504 | 2505 | 2504 | 2505 | 2503 | 2506 | 2505 | 2507 | 2505 | 2501 | 2506 | 2505 | 2503 | 2504 | 2505 | 2505
18 | 7506 | 2504 | 2505 | 2504 | 2505 | 2503 | 2506 | 2505 | 2508 | 2505 | 2502 | 2506 | 2505 | 2503 | 2504 | 2505 | 2505
19 | 2506 | 2508 | 2505 | 2504 | 2505 | 2504 | 2506 | 2505 | 2508 | 2506 | 2502 | 2506 | 2506 | 2503 | 2504 | 2505 | 2505
20 | 2506 | 2504 | 2506 | 2504 | 2505 | 2504 | 2508 | 2505 | 2508 | 2506 | 2502 | 2606 | 2506 | 2504 | 2505 | 2506 | 2505
21 2506 | 2505 [ 2506 | 2504 | 2505 | 2604 | 2506 | 2506 | 2508 | 2506 | 2502 | 2506 | 2506 | 2504 | 2505 | 2507 | 2506 |
22 2506 | 2508 (2506 | 2505 | 2505 | 2504 | 2507 | 2506 (| 2508 | 2506 | 2502 | 2506 | 2506 | 2504 | 2505 | 2607 | 2506
23 2508 | 2505 | 2508 | 2505 | 2506 | 2505 | 2507 | 2506 | 2508 | 2506 | 2503 | 2506 | 2506 | 2504 | 2505 | 2507 | 2506
24 2507 | 2506 | 2506 | 2505 | 2506 [ 2505 | 2507 | 2506 | 2508 | 2506 | 2503 | 2507 | 2506 | 2504 | 2506 | 2508 | 2507
25 | 2507 | 2506 | 2506 | 2505 | 2506 | 2506 | 2507 | 2506 | 2508 | 2506 | 2503 | 2507 | 2507 | 2504 | 2508 | 2508 | 2507
26 | 2507 | 2506 | 2506 | 2505 | 2506 | 2506 | 2507 | 2506 | 2508 | 2506 | 2504 | 2507 | 2507 | 2504 | 2506 | 2509 | 2508
27 | 2507 | 2506 | 2507 | 2505 | 2506 | 2506 | 2507 | 2506 | 2509 | 2506 | 2504 | 2507 | 2507 | 2504 | 2506 | 2509 | 2508
28 | 2507 | 2506 | 2507 | 2505 | 2506 | 2506 | 2507 | 2506 | 2509 | 2506 | 2504 | 2507 | 2507 | 2504 | 2506 | 2509 | 2508
29 | 2508 | 2506 | 2507 | 2506 | 2507 | 2506 | 2507 | 2506 | 2509 | 2506 | 2504 | 2508 | 2507 | 2504 | 2506 | 2509 | 2509
30 | 2508 | 2508 | 2507 | 2506 | 2507 | 2506 | 2507 | 2506 | 2509 | 2506 | 2504 | 2508 | 2507 | 2505 | 2507 | 2510 | 2509
3t | 2508 | 2506 | 2508 | 2505 | 2507 | 2506 | 2507 | 2506 | 2509 | 2508 | 2504 | 2508 | 2507 | 2505 | 2507 | 2510 | 2509
32 | 2508 | 2506 | 2508 | 2506 | 2508 | 2506 | 2508 | 2506 | 2510 | 2506 | 2504 | 2508 | 2507 | 2505 | 2507 | 2518 | 2514
33 | 2508 | 2506 | 2509 | 2507 | 2508 [ 2507 | 2508 | 2506 | 2510 [ 2507 [ 2504 | 2509 | 2507 | 2505 [ 2507 | 2608 | 2514
34 | 2508 | 2506 | 2509 | 2507 | 2508 | 2507 | 2508 | 2506 | 2525 | 2507 | 2504 | 2509 | 2507 ) 2505 | 2508 2582
35 | 2508 | 2506 | 2509 | 2507 | 2508 | 2507 | 2508 | 2507 2507 | 2504 | 2509 | 2507 | 2505 | 2509

36 ] 2509 | 2507 | 2509 | 2508 | 2508 | 2507 | 2508 | 2507 2507 | 2505 | 2510 | 2508 | 2505 | 2608

37 | 2508 | 2507 | 2510 | 2508 | 2508 | 2507 | 2508 | 2507 2507 | 2505 | 2517 | 2508 | 2505 | 2510 |

38 | 2509 | 2507 | 2510 | 2508 | 2508 | 2507 | 2508 | 2507 2508 | 2505 | 2512 | 2508 | 2505 | 2511

30 | 2508 | 2507 | 251D | 2508 | 2508 | 2507 | 2508 | 2507 2506 | 2506 | 2512 | 2508 | 2505 | 2522

40 | 2503 | 2507 | 2510 | 2509 | 2500 | 2507 | 2508 | 2507 2508 | 2506 | 2517 :}Eos 2505

41 | 2509 | 2508 | 2510 | 2508 | 2510 | 2507 | 2508 | 2507 2508 | 2506 2509 | 2505

42 | 2510 [ 2508 | 2511 | 2508 | 2510 | 2508 | 2609 | 2507 | 2508 | 2508 2611 | 2506

43_[2510 [ 2508 [ 2511 | 2509 | 2510 | 2508 | 2510 | 2507 2508 | 2506 2511 | 2506

| 44 | 2510 | 2508 | 2512 | 2509 | 2511 | 2508 | 2510 | 2507 2508 | 2506 2511 | 2506

45 | 2510 | 2508 | 2612 | 2509 | 2511 | 2508 | 2510 | 2507 2509 | 2506 2512 | 2506

46 | 2510 | 2508 | 2512 | 2510 | 2511 | 2508 | 2510 | 2507 2510 | 2506 2512 | 2507

47 | 2510 | 2508 | 2510 [ 2592 [2508 | 2511 | 2607 2510 | 2507 2512J2507

Tabla 7

Pruebas de Conteo Final hasta la maq. 17

g5
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Observaciones:
Rechazados por abajo 21
11 entre-1y-10

04 entre -10 y -20

13 con menos de 20 pcs.

Rechazados por arriba 30
13 entre +1 y +10

05 entre +10 y +20

13 con mas de 20 pcs.

Conclusiones:

El sistema de conteo aun con los rechazos encontrados en Ia muestra el
Yield obtenido es de 0.25 contra un 0.79 segun reporte de Febrero. E| objetivo
del proyecto era recuperar por lo menos 0.3% lo cual se cumplio y recuperamos

0.54% este indicador se alcanzo.
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Este documento describe el uso del Sistema de Conteo en las

Magquinas Aris

1. Colocar la tirilla de capacitores dentro de la base del contador.

2. Mover la tira a través de [a base del contador por medio de la banda de

entrada haciende girar esta por la parte de abajo de la base.

3. Introducir tira en reel y continuar con procedimiento normal de enrilado.

4. Finales e inicios de reeles:
a. Colocar Set-up de contador siempre con 2 capacitores de mas.
b. Cuando el contador llegue a la cantidad de! Set-up el pistdn pisador
detendra el avance de la tira y esta quedara en posicion de corte.
c. El pistdn guarda del area de corte permitird que use las tijeras con su
gauge integrado.
d. Corte la tira en el drea designada para esto una pieza después del
sensor (fotocelda azul).
e. Una terminal sera unida al reel que se termino y otra al reel que estamos
iniciando.
f. Para colocar una terminal al inicio de un reel, debera primerc haber
retirado el reel terminado y después resetee el contador para que los

pistones regresen a su posicidén asi pueda continuar con la operacion.

5. No esta permitido hacer uniones o cortes de carrier tape después del
contader ya que la longitud del carrier tape es justo para tener solo la
cantidad del Set-up 1503, 2503 6 1003 pzas. por reel.
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6. Lo reeles ya contados solo podran ser retrabajados esto es, si quitamos
una pieza colocamos una, pero nunca cortar carrier tape, por que no

tendremos espacio para colocar piezas.

7. La limpieza de |a fotocelda debera ser de por lo mencs 3 veces durante el

turno para asegurar la sensibilidad de esta.
8. Los reeles que les falten piezas serdn enviados a retrabajo.

Pistén Pizador:

1. Este nos asegura que durante el corte del material no se corra la tira con
capacitores, evitando asi que se vayan piezas de mas.

2. Cuando se verifican dimensiones el pistén nos mantiene la tira firme y evita
posibles movimientos de material que provoquen que la fotocelda detecte

material no existente.

Banda Dentada:
1. La banda dentada esta sobre un mecanismo que evita que el material sea

regresado una vez ya contado.
2. Nos asegura una guia confiable; sin maltrato de orificios.

Rodillo Pizador:
Mantiene el carrier tape sobre la guia evitando movimientos laterales.

Fotocelda Azul:
Sensor que detecta alambre (0.020"),
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Base con Area de Corte:
La base guia tiene una érea que nos permite cortar el material al momento que

se cumplio la cantidad.

Piston Guarda:
Esta guarda sobre el area de corte impide que se corten reeles antes de que
sean terminados. (Se cumpla el Set-up del contador).

Rodillo Guia:
Este permite que el carrier tape sea guiado directamente al reel.
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Minuta

To: Diego Monsivais
From: Carlos Rodriguez
Objetivo: Avances en conteo en maquinas Aris.

Se acordaron los siguientes puntos:
1. Se entrego lista e contadores completos a Miguel Alcorta para circular con

supervisores.

2. Se desarrollara procedimiento de uso de contador indicando el
funcionamiento de cada pieza.

3. Se entregara lista de refacciones a Migue! Alcorta para circular con
supervisores,

4. Se anexara a esta lista status y fechas de cumplimiento.

5. Se evaluaran las maquinas completas iniciando el 11/Agosto/1999.

6. Se anexara al QOD 206 reporte individual de cada maquina al finalizar la

evaluacién asi como procedimiento del uso del contador.

Atentamente

Carlos Rodriguez
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Analisis Sistema de Conteo Sept/10/1999

Reeles Mal
Contados
Uso de aire

/ conmminado\~

. Uso de aire
Hagear Unid

Re st _— aeartnion / seco

en Final

Automatico Limpiar
/ Fotocelda Uso /
W _ Sistema
Compensacién __No i Clean
hacen
Unicnes
Compensacién
Alimentar Resetear /
Capacitores Contador Re st
‘ Automatico

Hacearunién en Introducir tira . Tira Activa
il / punta enbase del sonsor Sensor
esat
i P + / ™ Utilizar Sst. o

No se hacen Cont de Traccién
\ Uniones €0

Compensacié

Grafica 40
Analisis Sistema de Conteo
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Indicador de Rechazos en Aris

% de rechazos maquinas con sistema (NCN's QC)
Nota: 7, 10, 29, 30 Maguina Mata o Sin Fotocelda

3.5

Febrero Abril Junio Agosto
Marzo Mayo Julio Septiembre

Grafica 41
Indicador de Rechazos
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Pareto Rechazos por Mal Conteo (Diciembre 10y 11 de 1997)

14
Errores???Mas Frecuentes
1. No hacen uniones 12
2.8e unen parcialesal final del
reel. 10
3.8 compensa material,
4.8e corta fuera de guia. 8

5.8 retrabajan y no se cuentan.

Errores???. El procedimiento que
tenemosesel masadecuado para 4
la operacién de enrilado.

Procedimiento Fotocelda

Gréafica 42
Pareto de Rechazos por Mal Conteo



5.2 Tops 8D’s

Estos son los Rechazos del drea de Aximax y es en el drea Eléctrica del

Proceso Axial.
Date of initiation: 1° Julio 1998
Leader: Diego Monsivais Superintendente de Prod.
Members: Adrian Salas Ingeniero de Calidad
Eneida Ibarra T.R.B.
Abel Rodriguez Ingenieria de Procesos
ineleist of Actions:
Form Forma.SA
Steps | Objective Status
1. Reason for improvement Fecha de
R actualizacién
Feb ‘99

fidentificar una oportunidad y la razén para trabajar en el
problema.

desarrollar las acciones requeridas para reducir el nivel de PPM's.

Identificar las causas de mas impacto que afectan el alto nivel de pérdidas de DWV y

2. Current Situation

-
m Seleccijonar el problema e identificar el punto de mejora Metas:
De cuanto a cuanto y para cuando.,

Feb' 99

siguiente tendencia :

MES PPM's
Jul' 98 2.94
Aug 4.21
Sep 1.35
Oct 4.40
Nov 408
Dec 2.59
Jan 99 7.67

Feb 7.36

DWV.

Se traza como meta un nivel de § PPM's para Septiembre de 1998

2.1 En los meses de enero y febrero de 1999, los rechazos de DWV han eslado muy por
encima de los niveles a 10s que normalmemte se tienen. Los indicadores muestran la

2.2 Se ha encontrado que una de |as causas principales por las que se han elevado los
rechazos de DWYV es que el equipo de Flash ha estado dejando pasar piezas mal de
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3. Analysis Febrero 98

Identificar y verificar las causas raices del problema.
Se puede utilizar cualquier método de analisis, pero puede incluir

tambien un pareto,
Enseguida se muestra un analisis de falla de los defectos encontrados en DWV de

Aximax. Las causas de los problemas son relacionados con problemas de ficha los
cuales se retroalimentaran a fa planta manufacturera de ficha.

4. Countermeasures (Corrective actions) Continuo

3 Planear e implementar los medios que corrijan la(s) causa(s)
raiz(ces) del problema.
ejemplo:
1: Diagrama de Gantt.
2: Resumen de actividades
mensual.

3.- Plan de accién
4.1 La informacion que se tiene de enero' 99 a la fecha es que cerca del 70% de los

rechazos generados por falla de DWWV son en la Jinea N° 7 de AXIMAX. Por lo tanto se
tiene definido el siquiente plan de accion ;

a) Validar rechazos en de DWV.

b) Identificar si ain hay ficha en almacén 781 y separarla para ser sorteada
nuevamente.

¢) Enviar ficha a sortear a testing.

d) Separar pérdidas en sorteo, ensamblarlas y correrfas por flash de Aximax. Validar si
el equipo separa el 100% de piezas mal de DWV.,

&) Analizar grupo rechazade durante el retrabajo en Flash.
f) Obtener pareto de fallas en puente ESI5300

g) Confirmar el tipo de falla,

4.2 Validacion de todas las lineas de Flash de Aximax (correr piezas mal de DWV y
asegurarse que el equipo no deje pasar piezas malas.

4.3 Notificacion continua de fallas a planta 3 mediante analisis de falla hecho por Planta
1.
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5. Resuits
e

£
Los resultados deben incluir la grafica de la(s) variable(s) del punto
uno (Razén del problema) y también puede incluir la primera causa
del analisis en el pareto del punto 3 (Anélisis).

ejemplo:

15

13.9

ENE FEB MAR ABR MAY JUN
Tabla 43
Pareto de PPM's por Mes

JUL

6. Standardization

F

Prevenir que vuelva a ocurrir un problema y fas causas raices.
Asegurar que fos cambios formen parte del trabajo diario y entrenar a
los empleados en los nuevos procesos y/o estandares revisados.
Ejemplo de informacion:

1. NUM. DE DOCUMENTO

2. FECHA DEL CAMBIO

3. REVISION

4. PORCENTAJE DE

ENTRENAMIENTO O
COMUNICACION

Ningun cambio fue requerido en documentacidn.
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7. ture Plans

Planear qué hacer, de los
efectividad del equipo,
Ejemplo:

Pareto de las causas a! terminar el proyecto.

Continuar con el monitoreo a los grupos rechazados de DWV y la
retroalimenatcion a planta 3.

problemas que quedaron y evaluar la

Mas informacion.
% de Avance del
proyecto.




108

5.3 Graficas de Control (SPC)

Control Estadistico del Proceso: Es una herramienta basica estadistica
para controlar proceso; un proceso es cualquier conjunto de gente, materiales,
métodos, equipo, mediciocnes y medio ambiente que produce un resultado.

Todos los proceso esta sujetos a variacion y ningun proceso es igual a otro
en su resultado, aunque la diferencia de 2 maquinas pueda ser pequefo, son

diferentes. Esta variacion es la razon por la cual se tiene tolerancias en las

especificaciones.

Un proceso no es predecible si causas especiales existen, causas
especiales de variacidbn usualmente se encuentran y se corrigen,

particularmente si se sabe en qué preciso momento ocurren.

Algunos €j. de causas especiales de variacion pueden ser; uso de

herramienta quebrada, fuente de energia, dispositivos sueltos, etc.

Para referirnos hacia la variacién total del proceso, le llamaremos

tolerancia natural del proceso.

Lo importante de todo esto es controlar el proceso que nos asegure que la
tolerancia natural es menor que la tolerancia de especificacién, que define si es

0 no un producto aceptable.

Esto con la intencidn de producir partes cercanas al tamafio nominal. Esto

es llamado Capacidad del Proceso.
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El objetivo del SPC es mantener en control el proceso, eliminando todas

las causas especiales de variacion.

Un proceso que esta en control producira partes consistentes porque las
causas especiales de variacion seran eliminadas. Una vez que el proceso este
en control estadistico, se compararia entonces con los limites especificados
para ver si es capaz de producir productos de calidad. La capacidad de un
proceso esta directamente relacionado con la habilidad del proceso para

producir partes dentro de los limites especificados.

Promedio y Control de Rangos

El propdsito de promedios y graficas de contro! de rangos es controlar los
niveles y variabilidad de un proceso. En general, un promedio y un rango para
graficar requiere un minimo de 20 subgrupos para comenzar. Las formulas para

el promedio y los rangos son las siguientes:

Rango (R)=R
R _ >R ___Suma de 1todos los rangos
— K T Total de niimeros de rangos

Limite de Control Superior (UCL) = Dy x R
Limite de Control Inferior (LCL) = D3 x R

donde D4 y D3 son factores de control y se localizan en el Appendix B.
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Promedio (X) = (3)

< Z X Suma de X
X — T — = o
Niimero de X

UCL= X +[A>.R]
LCL = X - [4,.R]

donde A; son factores constantes de control, se encuentra en Apprendix “B”.

A continuacion tenemos un ejem: para grupos que se ensamblan en el proceso
Axial y que se hace un muestreo de 5 pzas. para checarles su nivel de tensién

llamado Pull-Test, controlados en una area llamada SPC.
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DoRight Mfg. Co. Variable Control Chart Product: Mount Assembly
Process:___Mil Average and Range Characteristic:
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Grafica 44
SPC para Prueba de Pull Test

Los resultados muestran 25 grupos (sus medidas de resistencia) para prevenir
tendencias desfavorables y poder avisar con tiempe sobre el problema al area

de Ensamble, mediante un control de accién preventiva.



Appendix “B”

Factores for Control Charts

Sample

DOENONABN

2.659

1628
1.427
1.287
1.182
1.099
1.032
0.875

2.224
1.256
0.289
0.712
0.562
0.520
0.441
0.419
0.369

0.510
0.430
0.410
0,360

d2

1128
1.693
2059
2326
2534
2.704
2847
2970
3.078

ococoo®

0.076
0.136
0.184
0.223

D4

3.267
2574
2.282
2114
2.004
1.924
1.864
1.816
1.777

Tabla 8
Variables de Factores de Conversion (Apendice “B")

coocoo?

0.078
0.138
0.187
0.227

D6

3.885
2745
2375
2179
2,055
1.967
1.901
1.850
1.809

¢4

0.798
0.886
0.921
0.940
0.852
0.959
0.965
0.969
0.973

B3
0
0
0
0
0.030
0.118
0.185

0.239
0.284
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Steps | Objective

Status

1. Reason for improvement

45

Mildentificar una oportunidad y la razén para trabajar en el
problema.

Act. JUN/99

decreciente en los ultimos 3 meses.(09/ene/99)

KEMET TESTING
YIELD

83 T T T T T T T T

Grafica 45
Yiel por Mes

REEREQARO

Q = N W &K v o e

Grafica 46
Scrap por Area/Mes

El Yield es una de las variables criticas del area de testing y ha presentado una tendencia

Como lo indica el pareto de historia, |la mayor area de oportunidad es la obsolescencia.
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2. Current Situation
e

2,

]

De cuénto a cuénto y para cuéndo.

sk seleccionar el prablema e identificar el punto de mejora Metas:;

Jun' 99

Actualmente el Yield de KMS del area de Testing esta por debajo del standard
que es 94.4% para este mes, este sera el indicador en que se base este
proyecto, la meta fijada es llegar al valor standard para enero de 1999.(09/ago)

En octubre de 1998 se llego a la meta y se redefinio la meta como el standard

de KMS.(nov/98)
Los dos meses anteriores el Yield se ha mantenido por arriba del
standard(jun/99)
KEMET TESTING
100
STANDARD
=3
YIELD
98 | —

88 T

Grafica 47
Yield Testing por Mes

NOY DEC AN FEB MzOo ABR MAY
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3. Analysis Jun 99

&

Identificar y verificar las causas raices del problema.
Se puede utilizar cualguier método de analisis, pero puede incluir
tambien un pareto.

i

1 -

(]

£ ]

.

"]

z ]

|

o T %

OBS CAP UNNAC DWVI/IR
Gréfica 48

Scrap por Area / Mes

En el pareto se aprecia que los factores principales que influyen en este
indicador del proceso son:

-OBSCLESCENCIA

-La cual se origina por las siguientes causas:

-Si se realiza un mal sorteo en el area de testing
-Si el material se elabora con un mal diseiio

-PERDIDAS DE CAP

-Si el material se elabora con un disefio erroneo
-Si el material es mal sorteado en el area de testing
-Error de curado en |2 estacion de horno de testing

-Perdidas no contables
-Fallas en lo procedimientos(cargado,etc)
-Error en la estacion de peso y conteo (testing vs 781)
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4. Countermeasures (Corrective actions) Act
g Jun 99
Planear e implementar los medios que corrijan la(s) causa(s)

raiz{ces) del problema.
ejemplo:

1: Diagrama de Gantt.

2: Resumen de actividades

mensual,

3.- Plan de accion

Seleccion de causas a ser verificadas

-OBSOLESCENCIA
Mal sorteo identificar diariamente los grupos con alta obsolescencia, pedirios a

almacen 781 y muestrear las tolerancias obsoletas

-PERDIDAS DE CAP/DF

Mal sorteo el area de produccion separara diariamente las perdidas de cap/df y
se entregaran a ingenieria de procesos para que se validen.

-PERDIDAS DE IR/DWV
Mal sorteo el area de produccion separara diariamente |las perdidas de

IR/DWYV y se entregaran a ingenieria de procesos para que se validen.

Con la informacion obtenida de las dos acciones anteriores se realizara un
analisis de las causas que originan las perdidas de cap y la obsolescencia,
ponderando si es el mal sorteo o una deficiencia en el disefio y/o costruccion de

la ficha.

-PERDIDAS NO CONTABLES
Revision y reafirmacion de el uso de procedimientos revision de procedimientos

de peso y conteo

PLAN DE ACCION GENERAL

Rekkhd A btk hRkRrdldhhiktdk bl ek hdhkhbhiridiRtddoehdd bbbt tohrdrtthttrdihrbbhhReRhdbdhd i

Acciones que se estimo es necesario realizar continuamente:

Actividad Periodicidad Resp
Juntas con el depto de diseno, Semanal I.P,
Retrolimentacion de perdidas Segun se detecten I.P

de cap altas y recurrentes
a depto de disefio.

Retroalimentacion de obsolescencias Segun se detecten 1P
altas y recurrentes a depto de disefio.

Separacion de pedidas de CAP Diario Prod.
Validacion de peridas de CAP Diario .LP

Validacion de obsolescencias Diario I.P
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Se creo un formato que se utilizara Diario PROD
en la estacion cup-check para identificar

grupos con tolerancias menores en

mayores

PLAN DE ACCION GENERAL

TAR AT EARA R AR AN AR R AANRRANE AR AR AR AR AR VAR A I A A ARSI A AR A AR A AR AR AN NSNS R AR AR A A b d b h bk ed ek

Acciones relizadas o por realizar durante el mes y que estan fuera de las
acciones cotidianas

-Ampliar limites JR "E™ A.Rdz /| E.Gza 12-JUN
-Ampliar limites SU A.Rdz /| E.Gz22 18-JUN
-lgualar limites HG "X" y “E" A.Rdz ! E.Cza 25-JUN
-Retest IR en 4K A.Rdz /| E.G2a 12-JUN
-Abrir limite de DF para JR A.Rdz /E.Gza 12-JUN

-Perdidas IR J2018B8-105-5 E.G2a 25-JUN
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5, Results Act.
e Jun 99
[

Los resultados deben incluir la grafica de la(s) variable(s) del punto
uno (Razén del problema) y también puede incluir |a primera causa
del anélisis en el pareto del punto 3 (Anélisis).

ejemplo:

-En Octubre'98 se llego a la meta fijada, 94.4%

-Para Diciembre-98 se redefinio el sistema de llevar el proyecto a enfocarlo a la

principal causa de perdidas.

KEMET TESTING
YIELD

100

STANDARD

88 — T 7 T T T

APR MAY JUN JuL AVG SEP ocT NOY DEC IAN FEB MZO ABR MaY

Grafica 49
Yield Testing por Mes y Estandar

Debido a que la principal contribucion porcentual de perdidas es la

obsolescencia se tomara el proyecto hacia la disminucion de estas.(May-99)
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6. Standardization

]

Prevenir que vuelva a ocurrir un problema y las causas raices.
Asegurar que los cambios formen parte del trabajo diario y entrenar a
los empleados en los nuevos procesos y/o estandares revisados.
Ejemplo de Informacion:

1. Num. de documento

2. Fecha del ¢cambio

3. Revision
4. Porcentaje de entrenamiento o comunicacion

Act.
1/9




7. Fture Plans Act
(s Abr/99

Planear qué hacer, de los problemas que quedaron y evaluar la
efectividad del equipo.

Ejemplo:

Pareto de las causas al terminar el proyecto.

Algunos de los planes futuros para la continuacion del proyecto son:

-Monitorear, validar y contrelar el porcentaje de perdidas IR/DWYV estableciendo
una rutina similar a la utilizada en la obsolescencia y perdidas de CAP(Feb/99)

Se inicio el analisis para identificar maquina/turno/numero de parte/dielectrico
¢on mayor contribucion & las perdidas de IR/DWV(Mar/99).

KEMETL TESTING
PERDIDAS IR/DWVY PORNUMERO DE
PARTE DOLARES

$4.00
B ene

FEB

B mzo
i ABR

$2.00

Thousands

$l.00

$0.00

JI016EI 0SASRAT J333SEICSAIRAT J333SE2ISASRAT J2323M) 05 ASXAT

Grafica 50
Perdida de IR/DWYV por Ntmero de Parte en Dollares
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Mas informacion.
% de Avance del
proyecto.




5.5 Diagrama de Flujo

121

La Plata es ta materia prima mas costosa del proceso de Silvering y se utiliza para unir o
pegar la cerdmica con el alambre en el proceso de Ensamble.

Tipo de Accion

Mejora Continua

Origen de la Accion Costos
Date of initiation: Enero/04/99

Leader:;

&
i

Diego Monsivais  Ingeniero de Produccion

mbers:

Lidia Herrera DEPTQ. "CHIPS" area "SILVERING".
Mary Cordova DEPTO. "CHIPS™ area "SILVERING".
Rosalva Gutierrez DEPTO. "CHIPS" area "SILVERING".

Christian Martinez DEPTO. "CHIPS" area "SILVERING".

Ana Trevino DEPTO. "CHIPS" area "SILVERING".
Daniel Arellano DEPTO. "CHIPS" area "SILVERING".
Adrian Aleman. DEPTO. "I.P." area "SILVERING".

Mi
: :%

Form FSA

neleist of Actions:




Steps [ Objective

Status

1. Reason for improvement

i

ki Identiﬂcar una oportunidad y la razén para trabajar en el

roblema.

Act. Feb/99

La PLATA 605 Ag es una de las materias primas mas ¢ostosas que Silvering atiliza. Y se

t{iere una meta de De .57 por ¢/1000 pcs.

Segun el comportamiento y observando que en los Ultimos meses se a mantenido por

debajo de esta. Se a indicado una nueva META de .43 por ¢/1000 pcs.

2. Current Situation

)
shecd

,,—..»%:s}é: Seleccionar el problema e identificar el punto de mejora Metas:
De cuénto a cuanto y para cuando.

May '99

SITUACION ACTUAL.
3 SOSTE RESILVER PASTE S/1000 PES. POR MES.
$71000 PCS.
ey
g 07 —
0.6 i 3 'I/\‘ ’,’ ll _ —
° - P 1 b =
'g 0.5 ~ " ':E_
e (Lo M 1 ;}J
0.3 /
0.2
3 Epsf¥ etk gyiE
Grafica 51

Costo de Plata por 1000 pcs./mes

Actualmente el BGT DEL COSTO es de 0.57 esta por debajo del
comportamiento que se a obtenido.
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Se redefinio a 0.43 que es el indicador del proyecto, la META sera para Octubre
1999, (Oct./30)
¢ Para cuando?

FY99 BET=0.57 A 0.43

0.43

W e & = x» z = 0O & k
Gréafica 52

Meta establecida partiendo de un promedio
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3. Analysis

G

Identificar y verificar las causas raices del problema.
Se puede utilizar cualquier método de analisis, pero puede incluir

May ‘99

tambien un pareto,
Para el analisis se empezo a realizar una hoja de calculo para determinar el CONSUMO
DIARIO.
COSTO DIARIO DE PLATA POR CADA 1000 PIAS.
$599
DIA OTY.RLM ACUM  |60SR OLTr ACUM  |CONSUMD| GOS5Ag
3 24417 24417N 6 397.32 6| 283.66] 0.637
4 5394661 7836452 10 625.05 1 482.03] 0.4%0
5 4270716] 12107168 8 $18.77 24| 384.02] 0.493
6 3601857| 15709025 9 516.58 33 4169 0.635 |
7 b060000| 20769025 8 537.43 41| 416.84| 0.452
8 47102000] 24871025 9 401.66 50 319.7| 0.427
9 2175455| 27046480 4 245.45 54| 160.13] 0.404
10 4002000 31048480 9 468.7 63 335.9| 0.461
11 3774000| 34762480 9 437.67 72 342.8] 0.506
12 %959595| 40722075 8 533.0% 80| 442.07| 0407
13 5949000 46671075 10 580.23 90| 468.4] 0.432
14 4611164 51282239 9 484.91 99| 399.7Z2| 0.476 |
15 | 2479000 53761239 4 230.74 103 159 0.356Z
17 5462000| 59223239 10 630 113] 470.38| 0.473
18 5952000 65175239 10 618.25 123 463.51| 0.427
19 §759000] 70934239 10 636.3 133] 471.56| 0.449
20 5246000 76180239 9 513.06 142 410| 0.429
21 $697000{ 81877239 9 518.94 151 447.56] 0.431
24 2286000 84163239 7 227.72 158| 168.69| 0.405
[ 25 6280000 90443239 8 608.03 166] b07.55| 0.443
26 5426000] 95869239 8 481.84 174] 394.29] 0.399
27 6784000( 102653239 9 461.5 183 320.42| 0.259
|~ 28 102653239 8 397.16 191 297.72| ERR
| 29 100211448 8 397.16 193] 297.72| ERR
31 94816787 8 397.1 191 297.72| ERR
ot Prod. | 605 Ag Oty. | Qty.Oz.Tr.[ Cons. 605 Ag.
Jarras Real
102653239 191 | 11070.42 | 8562.25 ERR
Tabla 9

Como se indica en |la hoja de calculo, el area de oportunidad son aquellos dias en los que

Costo Diario de Plata por cada 1000 Pcs.

el CONSUMO se presenta ALTO.
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Se realizd un pareto de los Gltimos meses para determinar las causas més fuertes de su
INCREMENTO.

Obteniendo lo sig.

PARETO DE CAUSAS

3 W SEP 98
OCT
@ nov
(] bic
B ENE
FEB
MAR
ABR
Ml maY
< 8 & 8
5 g o
Grafica 53

Causa de Incremento en Consumo de Plata

Podemos apreciar que Ja causa mayor es BAJA PRODUCCION.
Cuando este caso se presenta el CONSUMO AUMENTA considerablemente.

QTY. DE PLATA.

La gty. de plata es variable, demasiada demanda por parte de produccién ( més de lo
que se requiere).

DESPERDICIO POR TURNO.
El cuél NO se tiene dato alguno de quien contribuye con MAS DESPERDICIO.

PROBLEMAS DE MAQUINA.
Cuando se tiene algin desajuste.

125




4. Countermeasures (Corrective actions)

3 Planear e implementar los medios que corrijan a(s) causa(s)
raiz(ces) del problema.
ejemplo:
1: Diagrama de Gantt.
2: Resumen de actividades
mensual.
3.- Plan de accién

ACCIONES IMPLEMENTADAS,

POCA PRODUCCION ALTO CONSUMO.

*Se determino que el area de Produccion, el # de jarras de PLATA se redujera. De 24 a
10 aprox.

*Se realizé un estudio para determinar el CONSUMO DE PLATA POR TAMANO DE
FICHA.

*Se determino la gty. de PLATA POR TURNO en base a sus METAS de Produccion.
QTY. DE PLATA.
*El area de Produccién entregara a cada operador de maquina KCT, la gty. de Plata que

requiera dependiendo def tamaiio de ficha que se corra y la qty. de pcs

La qty. de plata se determina en base a las siguientes TABLAS.

QTY DE PLATA DE ACUERDO ary DEPLATA POR
A LA META DE PRODUCCION TAMANO DE FICHA
Costo Meta Cty Plata Gms
Linea | ¢M000pzas Pzas Grs Tam CHM000
3338 116
1 15.68 18,000 282.24 4014 176
4043 17.85
2 8.72 80,000 697.6 2220 100
2018 577
3 Pdte | Pdie | Pute 20 104
1007 2.83
4 292 600,000 | 1,752.0 3210 To
1311 Pdte
5 181 | 2,000,000 | 3,620.0 3316 i
1808 3.26
Total | 2,698,000 | 6,351,84 3573 259
2808 3.96
3210 2.7
0805 1.23
1005 2.25
1206 144
1706 247
Tabla 10 Tabla 11
Cantidad de Plata de acuerdo a Cantidad de Plata por tamafio

Meta de Prod. de Ficha
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DESPERDICIO POR TURNO.

*Se llevara un formato en el Area de Produccion el cudl sera llenado por cada turmo para
determinar.

¢ Cuénta PLATA se toma?

¢ Quién 1a TOMA?

¢ Qué linea?

Se realizo un Procedimiento de como TOMAR LA PLATA en el Area.

(mco > PROCESO DE CONTROL DE PLATA

SE REGISTRA

SE TOMARA LA

Centar todo lo que se halla plateago | REGISTRAR 0 Pzas.
Jincluso lo que se dejo saguin ka LINEA.
al siguiente tumo.

CONTINUA

Gréfica 54
Diagrama de Flujo para el Proceso de Contro| de Plata




Se empezo a realizar una hoja de calculo para determinar que TURNO y que LINEA
aportaban més desperdicio segln su produccion.

Consumo por turno por linea.

*PROBLEMAS DE MAQUINA.
Se le informara al Tecnico para que este Utilice PLATA de Sludge en sus ajustes.

CONSUMO X TURNO X LINEA
FECHA: 03
[ TURNQ 1 PROD. | QTY.PLATA | QrY SLUDGE | CONSUMO $X1000 PCS
LINEA 1 ) 0 0 ) 0.00 ERR
LINEA 2 0 0 0 0 0.00 ERR
LINEA 3 47189 29.75 0 687 22.38 2.52
LINEA 4 316,700 2217 0 5.88 16.29 0.27
LINEAS | 975862 95.33 1 20.61 74.72 0.40
total 1339751 147.25 1 33.38 113.89 0.44
[ TURNO 2 | PROD. QTY.PLATA | ary SLUDGE CONSUMO | $Xi00OPCS |
LINEA 1 ) 0 0 0 0.00 ERR
TINEA 2 46,532 13.37 0 6.65 6.72 0.75
T LINEA 3 0 0 0 0 0.00 ERR
LINEA 4 169,812 29.47 1 6.26 23.21 0.71
LINEA G 814,716 86.71 1 1392 51.79 0.33
tatal 1031060 708.55 2 26.83 81.72 0.41
TURNO 3 PROD, | QTY.PLATA | aQrv SLUDGE CONSUMO $X7000 PCS
LINEA 1 16,146 49.25 1 38.42 10.83 348
LINEA 2 85,510 3154 1 7.64 23.90 1.45
LINEA 3 0 ) 0 0 0.00 ERR
LINEA 4 509493 60.73 1 7.41 53.32 0.54
LINEA 5 0 0 0 0 0.00 ERR
total 611149 14152 3 53.47 88,05 0.75
PROD. | QTY.PLATA | Q1Y SLUDGE | CONSUMO $X7000 PCS
LINEA 1 16,146 49.25 1 38.42 1083 3.48
[ LINEA 2 132,042 4491 1 14.29 30.62 1.20
LINEA 3 47189 29.75 0 6.87 22.88 252
T LINEA 4 996,005 11237 ) 19.55 9282 ~ 0.50]
LINEA 6 1,790,578 161.04 2 34.53 126,51 0.37
TOTAL 2981960 397.33 6 113.66 283.66| 8072032184621
Tabla 12
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ACCIONES IMPLEMENTADAS EN EL MES DE MARZO

Accion Responsable Status

Concientizar al personal de la Rossy Gtz. y Completo
importancia del uso de la plata. Los Supervisores
tres tumos.
Solo una persona entregara Plata por | Paz Melchor Completo
turmno. Azucena G.

Domy Reyes
Identificar quien inicia un bote de Operadores de KCT's
sludge y quin lo termina.
Entrega de herramienta por Tumo, Personal de Completo
para la limpieza de botes de plata. Laboratorio y
Para evitar hacer Sludge. Operadores de KCT's
Determinar consumo de Plata por Rossy Gtz. y Daniel Completo
Linea y Tamaiio de Ficha. Arellano
Formacién de Equipo (1 x turno). Para | Rossy Giz., Lidia Completo

que se monitoren los avances de
semana.

Herrera, Mary
Cordoba

ACCIONES IMPLEMENTADAS EN EL MES DE MAYO

Accidn Responsable Status
Reduccién de servilletas contenidas Laboratorio Diario
por turno.
Actualizacion de graficas de consumo | Laboratorio Diario
por linea y turmo de Produccion
Entrega de Herramienta por tume para | Personal de Diario
limpieza de botes de plata. Para evitar | Laboratorio y
hacer Sludge. Operadores € KCT's
Asigancion de qty. de plata por turno laboratorio Diario
de produccidn
Llenado de formato de Control de Instructoras y Op. de Diario
Plata por Tumo. KCT's
Monitoreo de consumo diario de plata | Laboratorio Diario
por turno.
Mostrar a cada turno las servilletas Laboratorio Diario
mas contaminadas de plata.
Entregar a cada maquina (10 Instructoras Diario

servilletas) para su limpieza. Con esta
seccion se ahorro cantidad de
paquetes que anteriormente se
consumian.
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5. Results
{"“"ﬁgl

Los resultados deben incluir la gréfica de la(s) variable(s) del punto
uno (Razén del problema) y también puede incluir la primera causa

del andlisis en el pareto del punto 3 (Anélisis).

ejemplo:
Razon del Problema: REDUCIR COSTOS
PRRETO DECAUSAS
3
= 28 sepos B ren
2 & ocr MAR
15 | {1t NOV ABR
4 | 8 DIC MAY
s ;
v | i .. EB ENE
0 . 1
& X Q o)
: s g 3
§ = £ 3
2 5 B .
Gréfica 55

Pareto de Causa de Alto Consumo de Plata

Debido a que la primera causa del problema es BAJA PRODUCCION ALTO CONSUMO.

Se enfocara a reducir esta causa.

6. Standardization

=

Prevenir que vuelva a ocurrir un problema y las causas raices.
Asegurar que los cambios formen parte del trabajo diario y entrenar a
los empleados en los nuevos procesos y/o estandares revisados.
Ejemplo de Informacion:

1. Num. de documento

2. Fecha del cambio

3. Revision
4. Porcentaje de entrenamiento 0 comunicacion

7. Future Plans
G i

Planear qué hacer, de los problemas que quedaron y evaluar la
efectividad del equipo.

Ejemplo:

Pareto de las causas al terminar el proyecto.

Alcanzar un .40 en el costo por ¢/1000 pcs.

Mas informacioén.
% de Avance del proyecto.

85%
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5.6 Diagrama de Causa y Efecto

Silvering es el proceso donde se le pone plata a la cerdmica.

Tipo de Accion Mejora Continua
Date of initiation: Julio/S8
Leader: Diego Monsivais  ingeniero de Proguccioén

Ana Treviio DEPTO, "CHIPS" area "SILVERING".
Rogelic Gonzalez “Gerente de Ing. de Procesos
Adrian Aleman “Ingeniero de Procesos Silvering”
Gloria Flores “Técnico de Procesos

Christian Marlinez DEPTO. "CHIPS" area "SILVERING".
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Steps | QObjective Status

1. Reason for improvement

Miidentificar una oportunidad y la razén para trabajar en el
problema.

En Planata 3 el yield de silvering Feeder tenia un promedio de 99.25 segun
reporte de Contabilidad hasta Noviembre y a partir de diciembre bajo hasta
llegar a un 96.6 en el mes de Junio/98.

En Planta 1 el yield de silvering segun QC esta a 1 punto abajo (98.25) y
contablemente tenemos 1.5 puntos abajo( 96.6) del standar que es 98.08

2. Current Situation
L)

sy Seleccionar el problema e identificar el punto de mejora Metas:
De cuénto a cuénto y para cuando.

¢ Encuanto esta?

YIELD DE SILVERING
CONTABILIDAD

101

100 /\
i (] 7= AN

JINA < N
97 \ A

NS T
96
JLYI9T SEP NOoV JAN/SS MAR MAY
AUG ocT DEC FEB APR JUN
L1RT | A SEP e ag Ny pec  |uawss | AR MAR AR MAY am
&N 879 930 Sas7 021 10084 95 s 9855 B 633 o700 6L
Gréfica 56

Yield de Silvering Contabilidad

¢, En cuanto deberia de estar?
en 98.8 % de yield

¢ Para Cuando?
& meses ( Diciembre/98 )

132



133

3. Analysis

Identificar y verificar las causas raices del problema.
Se puede utilizar cualquier método de analisis, pero puede incluir
tambien un pareto.

3. Desarrollo de causas potenciales:
Diagrama de pescado con causas posibles
Seleccién de causas ha ser verificadas
DIAGRAMA DE PESCADO

MANG DE OBRA METODO MAQUINARIA
\ Grupos cemados en ceros \ Ficha tirada en cargado L-5

Ficha firada en prensas L-A

Mala letra al
a;,u:: :;:;: Grupos problema no identificados Se quiebran fichas en prensas.\
Atorones en Kiln

Emor al sumar cantidades Grupos no llegan a P-1

Plates empalmados en fesbaladilla

Error al colocar el apw. en la bascula
\Ermr anotar el pesa de las bolsas L

\ /
/ Grupos llegan coitos a P-1 /

Grupos llegan con ficha dafiaga a P-1 /

Cortes de energia /

/ Mala seleccion de platos
f cargadores
£
ME DiO AMBIENTE

MATERIALES

Gréfica 57
Diagrama de Causa-Efecto para Yield de Silvering

4. Verificacion de Causas:
Experimentar cuales de las causas tienen en realidad impacto en el problema.

1.- Se toman 20 grupos de la linea 5 y en 2 se equvocaron al colocar el apw y 1
traia ficha de menos;Planta 3 y Almacen 781 tienen un sistema de calculo de apw
diferentes a los de CHips.

2.- Ficha tirada en el area de cargado, prensas,kct, de silvering. se hace una

recoleccion de ficha tirada en L-5

3.- Al revisar 10 grupo que se tenian problemas de crack se encontro que en 9
casos habia una mala seleccion de platos en tamano 2018 y 2223.

4.- No se tiene una manera de saber que grupos problema hay en el dia.

5.- Al inspeccionar 10 batches ¢on problemas de Bajo Yield, se encontro que en 6

habia problema de mala captura al hacer el move job.

6.- En el mes de Agosto ( 1 al 20) hubo 6 grupos que se cerraron en Ceros porque

no los encontraban.




4. Countermeasures (Corrective actions)

E Planear e implementar los medios que cormrijan la(s) causa(s)
raiz(ces) del problema.
ejemplo:
1: Diagrama de Gantt.
2: Resumen de actividades
mensual.
3.- Plan de accion

PORCIENTO DE CONTRIBUCION
YIELD SILVERING
80
60 2
40 312
20 7 '
-’; e 7
L5 L4 L2 L3 L1
L L
53 & — {xd
o = :
O 15 51
2
15

0.5

o 2 ) S % 2 B e = o
GPO.COR KCT/PAL OIP N.C. INSP CARG PREN
GPD.CO KCTPALDI NG INS CAR [ _PRE |

4

3

olo|o|ol

0.5
0.1

4 9.0

Grafica 58 Porciento de Contribucién en Yield de Silvering
Gréfica 569 Causa de Scrap en Silvering

Acciones Implementadas en el Mes de Octubre

1.- Revisar con P-3 el porque la muestra que se manda a DPA,FISICO Y ELEC
se este cargando a silvering P-1, ( 2018,2223,3335,4043 )

2.- Revisar pemos de platos guias ( flojos )

3.- Revisar tooling de silvering

4. - Colocar en el CHeck List Ia revision de pemos.

Resp. Adrian Aleman Fecha: OCT/16/98. Status: Completo

Resp: Tecnico de Prod Fecha OCT/10/98 Status: Completo

Resp: Adrian Aleman Fecha: OCT/28/98 Status: Completo

Resp: Sup. Prod. Fecha OCT/14/98 Status: Completo
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5.- Revisar colocacion de canastilla en prensa de expulsion.

Resp: Marco Vazquez Fecha OCT/15/98 Status: Completo
Acciones Implementadas en el Mes de DICIEMBRE
Accién Fecha [Responsable| Status

Elimincion de inspecciones 03/DIC/88 Clzra Moreno/ Completo
fuera del sistema Edgar Alvarado

No contabilizar las muestras de 08/Dic/98 | Edgar Alvarado | Completo
DPA

‘Cambiar sistema de 11/DIC/98 Adrian Aleman/ Completo
incorporacion de grupos de Edgar Alvarado

etrabajo al Sistema

Elaboracién de Plan de 01/Dic/98 Chistian Completo
reparacion de Platos Guias Martinez
Elaboracién de Pms en KCT Pendiente | MarcoVazquez | Completo
mpiementacion del sistema de 15/DIC/98 | Diego Monsivais/ | Completo
liminacién de scrap en ficha Christian

rande. Martinez

Acciones Pendientes de Implementadas en el Mes de ENERO

S

Iplémentacion de Plande 30 % de Avance v 3 Niarco Vzz ! Christiathz B
Reparacion de Tooling Adrian Aleman

Revision de Prensa de L-5 07/Enef29 Marco Vazquez




136

5. Resuits

Los resultados deben incluir la grafica de la(s) variable(s) del punto
uno (Razén del problema) y también puede incluir la primera causa
del analisis en el pareto del punto 3 (Analisis)-

ejemplo:
Yield de Silvering
Contabilidad

101

mE £ =2 ok >0 nr >z _0008EF>0
w g o 95 4 Wwoeos I & m < ] =
gu.sct Ewﬁﬁwozngmsqsaagwsg"
= v}

Créfica 60
Yield Actual y Pranosticado de Silvering

6. Standardization

Prevenir que vuelva a ocurrir un problema y las causas raices.
Asegurar que los cambios formen parte del trabajo diario y entrenar a
los empleados en los nuevos procesos y/o estandares revisados.
Ejemplo de Informacion:

1. Num. de documento

2. Fecha del cambio

3. Revision

4. Porcentaje de entrenamiento o comunicacion

El Ml "MIK- 140M.AG Procedimiento de Pesado " cambia la manera de calcular

el Apw y la forma de pesar |os grupos.




7. Fture Plans

Planear qué hacer, de los problemas que quedaron y evaluar la
efectividad del equipo.

Ejemplo:

Pareto de las causas al ierminar el proyecto.

TENER UN YIELD DE 98 PARA JUN/S9 Y DE 99.2 PARA DIC/99

Plan para llegar a la meta establecida para el mes dfe Junio y Diciembre

1.- Implementacion de PMs en silvering 1/Abr/9g
Marco VVzz/Adrian Aleman
2 - iImplementar Plan de reparacion de Tooling 1/Mar/29

Marco Vzz/Adrian Aleman

3.- Seguimiento a Acciones de Planta 3 Continuo
Adrian Aleman

Mas informacién.
% de Avance del proyecto.

80%
I I
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5.7 Diagrama de Efecto y Modo de Falla

138

Utilizando de igual manera la metodologia de TOPS 8D se trabajo con la
aplicacion de los FMEA para lograr tener un 100% en la entrega al cliente en

Aximax.

Tipo de Accidn

Mejora Continua

Origen de la accion:

Cumplir con meta de KEMET

Date of initiation:

Julio/98

Leader:

kS
G

Diego Monsivais Ingeniero de Produccion

i

embers:

Miguel LLoera Control de Produccion

Alberto Vazquez Control de Produccién
Jaime Marquez Control de Produccién
Dinarah Ruiz  Almacén 901

Reymundo Zamarripa Control de Produccién
Dario Mendoza Almacén de Parciales
Veronica Ramirez  Almacén 781

i es/List of Actions:




Steps [ Objective Status

1. Reason for improvement

? una oportunidad y la razén para irabajar en el
problema.

Subir el delivery de un 99.08 al 100%.

2. Currept Situation Act.
jr?r Feb' 99
R seleccionar el problema e identificar el punto de mejora Metas:
De cuénto a cudnto y para cuando.

Actualmente el delivery se encuentra en un promedio de 99.08 y la meta es
elevarlo hasta un 100% en |a entrega a nuestros clientes.

Delivery Aximax

100 e
J 2
s %/\L\ m
‘\\é &
99
» \Q‘/

K

e e e

Graéfica 61
Delivery Aximax
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3. Analysis

&

Identificar y verificar las causas raices del problema,
Se puede utilizar cualquier método de andlisis, pero puede incluir

tambien un pareto.

Febrero 99

Se detecto como problemas principales
1.- Past -Due’s por 801A

3.- Past -Due's por Produccion

2.- Past -Due’s por Planta # 3 (MTF)

Missing Orders per Month
Last for month
(Aug & Dic)

B Aug Nov
) sep B pic

15

10

PRODUCC. [pEsmmwmbius

» o o e 5

>3 = L = e 0 o
s = 3 3 T § ¢ 8 § 3 3

a & o é 3 &

2 w o] (%} -

g | g § Z z

; i < & o

Gréfica 62

Ordenes Perdidas en ultimos 4 meses

OQWN SIZING
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4, Countermeasures {Corrective actions)

Planear e implementar los medios que corrijan la{s) causa(s)
raiz(ces) del problema,
gjemplo:
1: Diagrama de Gantt.
2: Resumen de actividades

mensual,
3.- Plan de acci6n
Accion Aplicada Responsable Fecha de Implementacion
Documento de acciones correctivas Miguel Loera Pendiente
MCP GEN.09
Proyecto de Delivery 901AxX/GX Dinora Ruiz May/98
# MGX-801A
Juntas semanales de Delivery Diego Monsivais Feb/99

Son las acciones que se tomaron por medio de FMEA para cada una de las causas
potenciales

Delivery MTF
(Planta 3)
Causas Accidn Resp. Fecha Status
recomendada Planeada Fecha real de
cumplimiento
Disefio de la ficha | Adelantar Reaymundo
(manda programacién 3 Zamarripa
tolerancias semanas
diferentes a las
que se necesitan)
2.5
2
1.5
i
0.5
0 0 0
0 0 0
Febrero Abril Junio
Marzo Mayo Julio
Gréfica 63

FMEA y Pareto de Pta. 3 Delivery
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Delivery Produccidon Aximax

Causas Accidén Recomendada | Resp. fecha planeada | Status fecha real de
cumplimiento
TRB (No se le da Juntarse todos los Abel Rdz.
disposicion rapida a dlas (8:30) para dar M. Loera
grupos detenidos) prioridad a grupos C. Ortiz
uregntes Mzo-18-99
RO (Se genera orden | Avisar C. Ontiz Mzo-17-99 Completo
y 801 no lo mandaa | inmediatamente a Mzo-18-99

produccién)

encargados de
inventarios. Registros
en diario de RO's
entregados
(parciales)

Supervisores y
lideres

Completo Enero-89

Material en hold
(detenidos por Ing.)

Cerra en coeros el
grupe y sacar toda la
ficha de 781

Abel Rdz. Mzo-17-99

Completo Marzo-98

QC. (inspeccions al
final el material bulk
pack)

Mandar de grupo en
grupo a QC. Dar
prioridad a grupos
urgentes. Inspectora
de Rev. final ayudara
en la inseccion. Se
inspeccionara un
grupo de reeles y un
grupa B.P.

C. Ortiz

Inspectoras guias de
Q.C.

Completo
Marzo-17-99

Grupos Cortos Reprogramar M. Loera Completo Marzo-98
(Sillner, Heller)
Grupos Cortos Checar almacenes de | C. Ortiz
(Enrilados) parciales
2.5
2
I-os
|
0.5
0 0 0 0 0 0
0
Febrero Abril Junio
Marzo Mayo Julio
Gréfica 64

FMEA y Pareto de Produccion Delivery
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Delivery 901 Ax

Causa Accién Resp. Fecha Status
Recomendada planeada Fecha real de
cumplimiento
Envios tarde por Por turno se checa | Supervisores y Completo
falta de el reporte de Lideres Enero-99
seguimiento ordenes alojados y
urgentes
O.B. (pedir ordenes | Instalar maquina Ana Leza Completo
adelantadas de worklist C. Rdz. Enero-99
manualmente y
descubrir otras)
Mal envio (mezcla | Modificar proceso C. Rdz. Pdte.
de ordenes) (poner una linea Lideres Computadoras e
para cada Supervisores impresoras
consolidacion) Mzo-25-99
Pedir Abr-12-89
computadoras e
impresoras
Retrabajo Hacer diagrama de | Supervisores y Completo
flujo y llenar diaric | lideres Enero-99
parciales
Inventarios (no se Se hara un conteo | Controladores de
encuentra el ciclico (revision de | Inventarios
material en el lugar | gavetas) Abril-30-29
indicado)
Mal recibo Instalar pistola para | Aba Leza, C. Rdz.,
leer la cantidad del | Sistemas
grupo Mzo-30-89
Abr-30-99
Cargowere Se bajo un Scot / Freiman, Completo
respaldo de Bvs. a | Joe Cuevas, Mzo-"99
Mty. se agrego al Sistemas
software Ia
informacién que
necesitaba
No se crea way bill | Pedirlo un dia Supervisores Completo
a tiempo antes Abr-06-99
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25

0 0

Febrero Abril Junio
Marzo Mayo Jutio

Grafica 65
FMEA y Pareto de 801 Delivery




5. Results
el

l.:
Los resultados deben incluir la gréfica de la(s) variable(s) del punto
uno (Razén del problema) y también puede incluir la primera causa

del analisis en el pareto del punto 3 (Analisis).

ejemplo:
Delivery General Ax
Mensual
100.1
100
99.9
99.8
99.7
99.6
99.5
99,4
99.3
r Ene Feb Mar Abril May Jun Jul
= % Mens. | 99.34 9,63 100 99.89 $9.93 100 100
Gréfica 66

Selivery General de Aximax

6. Standardization

=

Prevenir que vuelva a ocurrir un problema y las causas raices.
Asegurar que los cambios formen parte del trabajo diario y entrenar a
los empleados en [0s nuevos procesos y/o estandares revisados.
Ejemplo de Informacion:

1. Num. de documento
2. Fecha del cambio

3. Revision
4. Porcentaje de entrenamiento o comunicacién

7. Future Plans

Planear qué hacer de los problemas que quedaron y evaluar la
efectividad del equipo.

Ejemplo:

Pareto de las causas al terminar el proyecto.
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CONCLUSIONES Y
RECOMENDACIONES

A) Conclusiones

La apficacion de herramientas de calidad modernas a los procesaos
industriales, internacionales en las variables basicas son una funcién basica
para el buen funcionamiento de una compania.

En nuestro caso las variables basicas son:

Calidad: medida extremadamente como queja de cliente por billon de
piezas embarcadas (CPB) e internacionalmente como partes por
millon (PPM)

Servicio: medida como la entrega oportuna a las necesidades de nuestros
clientes en un tiempo de promesa.

Costos: medida como el yield o eficiencia de las maquinas de produccion y

el inventario de material en proceso.
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Siendo ademas la seguridad de los empleados y el cuidado del medio
ambiente un pardmetro de aplicacion continua caminando a la par de los otros 3
parémetros anteriores. Comprobando que la aplicacién de las herramientas de
calidad trajo como consecuencia la mejora de los indicadores de la variables

basicas de nuestro proceso en los departamentos de Aximax y Chips.

La mejora en los 3 Indicadores fueron:

Calidad: de tener 108 CPB por mes en promedio en el ‘98, se redujeron a
66 CPB prom. en lo que va del 99 y de tener 178 ppm's
mensuales en el '98 a tener 56 ppm's mensuales en lo que va del
‘99.

Servicio: nuestro delivery en los departamentos de Chips y Aximax estén al
100% en entrega para un tiempo estipulado.

Costos: tenemos varianzas de $40,000 dls. a favor por no desperdiciar
producto (scrap) al mes. Reduciendo los inventarios en proceso en
un 21% con respecto al ultimo trimestre del ‘98.

Esto es por lo tanto, un resultado medible y tangible de las mejoras

obtenidas al aplicar |las herramientas de calidad.
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B) Recomendaciones

La principal recomendacion es la de divulgar y compartir los resultados y la
metodologia con el resto de las plantas con el fin de |ograr un mayor beneficio

en las operaciones.

Otra recomendacién seria la de identificar y medir objetivamente las

variables criticas de cualquier proceso dentro y fuera de la empresa, para

despues aplicar estas herramientas de calidad.

El uso de otras herramientas queno no estan dentro de las recomendaciones
del QS-9000 3era. Edicion como: el uso y medicién de los CPK's.

Una recomendaciéon mas, es la de dar el primer paso; este es el convencer a
la direccién y administracion de que la Calidad, la Entrega y la reducciéon de
Costos son piedras angulares para el buen funcionamiento de una Empresa y
que resto se logra mediante la aplicaciéon de herramientas de calidad en cada

uno de los parametros.
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APENDICE

A.-  Glosario de Términos
Accion Correctiva: Hacer algo para arreglar un desperfecto que ya ocurrié y se

tiene que componer.

Accion Preventiva.- Hacer algo para que no ocurra un desperfecto o problema.

Anticiparnos a algun probable problema.

Almacén 781.- Lugar donde se guarda la ficha procesada para después

distribuir a los departamentos productivos.

Almacén 901.- Lugar donde se coloca el material producto terminado a

embarcar para el cliente.

Auditoria Interna.- Revision que se realiza de acuerdo a una lista de puntos en

el proceso productivo por un auditor.

Calibracion.- Es la medicion mediante la inspeccién o con un equipo de prueba

para determinar si una maquina o gauge funciona correctamente.
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Calidad.- Es todo aquello que vaya dirigido a satisfacer las necesidades,

demandas, dese0s o expectativas de los clientes

CAP/DF .- Capacitancia / Factor de Disipacién; es el porcentaje de energia que

el capacitor pierde porque se transforma en calor.

Capacitor.- Dispositivo electrdnico capaz de almacenar energia eléctrica por un

periodo de tiempo.

Control.- Es planear-hacer-verificar-actuar-con orientacidén a las necesidades de

cliente.

Diagrama Causa-Efecto.- Es encontrar las diferentes causas que pueden

provocar un problema y después determinar cual o cuales resolver primero.

Diagrama de Flujo.- Se utilizan para comprender los procesos mostrando paso a

paso las actividades a realizar.

Diagrama de Pareto.- Representa en forma ordenada, de mayor a menor, la

ocurrencia de los factores y nos dice que problema resolver primero.
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Error.- Es algo que nos causan defectos, scrap o queja de cliente; es una accion

equivocada o la omisién de una accion.

Feeder.- Alimentador para ofra estacién o planta de trabajo de Chip’s a Aximax

y Goldmax.

FMEA.- Analisis y Efectos de los Modo de Falla.

Gréafica de Control.- Detecta el promedio y la variabilidad de un proceso, se

utiliza para saber si esa variabilidad esta dentro de los |imites de control. .

Gréfica Linea.- Sirve para observar el comportamiento de cualquier variable
contra el tiempo; nos muestra si la variabilidad a analizar esta subiendo,

bajando o tiene estabilidad.

Herramienta de Calidad.- Son métodos practicos y sencillo que permiten lograr

la mejora en un proceso y solucionar problemas.

Herramienta Estadistica.- Son técnicas de validacion y verificacion utilizadas

para mostrar informacién de manera que tenga sentido y sean faciles.
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Herramienta del Proceso.- Son procesos mentales que requieren de una

secuencia de pasos unica.

Histograma.- Determina la variabilidad de los datos proporcionada, mostrando la

grafica de una distribucién de frecuencias.

Inspeccidn.- Es la manera de revisar el material para determinar si un producto

esta bien o mal.

IR / DWV.- Resistencia del Aislamiento / Resistencia del Voltaje del Dielectrico,

ambas pruebas son realizadas al material.

KMS.- Sistema Maestro de KEMET, es el sistema computacional gue controla

las transacciones del producto a través de las estaciones.

Material Prima.- Material que se utiliza para hacer un producto final que va

hacia el cliente.

Mejora Continua.- Se da cuando ya se cumplié la meta o estandar y tiende a

mejorar a partir de ese estandar.
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MI-MIK - Instrucciones de Manufactura, esto se crean en el proceso productivo.

Mistake Proofing.- Es un sistema creado © hecho a prueba de errores.

NCN.- Producto No Conformante (Rechazo de material).

Obsolescencia.- Material que no se vende porque no hay pedido ©

requerimiento.

Ocurrencia.- Frecuencia o veces en la que sucede un problema o una situacion.

PM.- Mantenimiento Preventivo, se aplican a las maquinas para que no ocurran

fallas.

Prototipo.- Algo nuevo que se creo o se implementeo en alguna maquina.

Proveedor.- persona o Institucion que proporciona un servicio, material o

maguinaria al cliente.
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QS-9000.- Sistema de Calidad creado por proveedcres y compradores, son

estandares que fueron desarrollados por Chrysler / Ford / General Motors.

Reel.- Es la forma de empacar un material que se envia al cliente.

RPN.- Nivel de Pricridad de Riesgo; valor para dar prioridad a una causa y decir

cual atacar primero.

Scrap.- Es lo que se obtiene de un material o producto malo, siendo lo ideal 0%.

Lo contrario es el Yield.

Severidad.- E| efecto que puede tener en un cliente un problema dandole un

valor a ese problema.

SPC.- Control Estadistico del Proceso, nos mide las variables de un proceso y

nos indica puntos fuera de control.

Tooling.- Herramienta que se utiliza para formar un producto terminado.
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Tops 8D.- Equipo orientado a la solucién de problemas, dandole un valor a ese

problema.

TRB.- Comité de Revisién Técnica, estacién en la cual se revisa el material

segregado del proceso por ser sospechoso.

Yield.- Es lo que se obtiene como material bueno, siendo lo ideal un 100%. Lo

contrario es el Scrap.

Gréafica de Control.- Detecta el promedioc y la variabilidad de un proceso
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B.- Integracion de las filosofias y herramientas de calidad para el
cumplimento de las metas corporativas: " circulos de calidad "

Kemet y su filosofia:

Dentro de la filosofia de KEMET se contempla |a mejora continua como
premisa principal, tanto en el trabajo que se desempena come en el aspecto
personal. como parte importante de el empleado, dentro y fuera de la empresa,
esto se reafirma en el enfoque de |a compaiiia ;

“Establecer una ventaja competitiva que diferencie indudablemente a

KEMET como el mejor proveedor de su clase”.

Estrategias operativas

Para establecer un lineamiento interno para la busqueda de objetivos y
cumplimiento de metas se estructuraron las estrategias, desarrolladas por la
alta gerencia tomando en cuenta las metas de la organizacion, tanto para la
produccién como para el desarrollo del empleado.

1-Expander funciones
Se refiere a todas aquellas actividades realizadas que generan valor a la

empresa y que no estan incluidas en las funciones basicas del empleado.

2-Unir funciones
Unir operaciones, areas o departamentos que estén duplicando funciones ©

procesos y asi facilitar 1a mejora.
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3-Desarrollo de lideres
Identificar y desarrollar a nuestros empleados para incrementar sus habilidades

administrativas, técnicas y humanas en forma continua.

4-Eliminar inspeccion de QC
Transferir la responsabilidad de [a inspeccién de calidad a el area productiva,

optimizando asi el tiempo de ciclo.

5-Mas equipos autodirigidos
Motivar el incremento de los equipos de mejora en forma continua en cada area

de la organizacion.

B-Usos de mistake proofing
Entender y aplicar las técnicas de el método a prueba de errores en cada una

de las areas de |a organizacion.

7-Uso de la técnica ABM
Técnica para identificar funciones diarias que desempefia la organizacién y

sefeccionar las que agreguen valor a la mejora de nuestro trabajo.

8-Cada empleado lider de un equipo
Promover que como organizacion cada empleado sea lider de un equipo mas.

9-Participacion en el minicima
Apoyo y fomento a la participacién en equipos de minicima, esta actividad se

detallara mas adelante.
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10-Auditoria de calidad en el proceso
En conjunto a |a estrategia cuatro esta se refiere a que el responsable de cada

operacion sea su propio inspector en proceso.

11-Uso de checklist en puntos criticos
Disefiar y utilizar listas de puntos criticos a revisar para el desempefio correcto
de cada proceso.

12-Involucramiento total en seguridad orden y limpieza
Cada empleado debe estar consciente de los impactos a seguridad, orden y
limpieza de su operacion.

13-Programa idea
Establecimiento de metas para la aportacion de ideas efectivas, este punto se

detallara mas adelante.

14-Capacitacién y administracién de equipo autodirigido
Es responsabilidad de cada lider fomentar la participacion de cada miembro del
equipo asi como la preparacién para el crecimiento de los mismos.

Las estrategias estan enfocadas a distribuir la responsabilidad de el flujo
continuo de la produccién con un nivel optimo de calidad que no sacrifique
tiempos en inspecciones innecesarias, asi mismo marcan la pauta a seguir para
el establecimiento de las metas de los equipos internos, ya sea en lo relacio-

nado a la produccién como a el desarrollo de los empleados.
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Minicima

El minicima es una competencia en la que se evalian los resultados
obtenidos por los distintos equipos una vez que se han calculado el desempeiio
de estos en forma numérica, esta basada en otra competencia interna llamada
CIMA, en la que basicamente también se evaluan proyectos pero con un criterio
mas severo y el desemperio se mide regularmente en afos , N0 en meses.

Alineacion de equipos con metas de la empresa

Con el fin de clarificar las vias que los equipos deben tomar al buscar la
mejora las metas de la empresa se clarifican plasmandolas en un valor

numeérico o en un concepto medible para cada indicador clave:

-Calidad

Alcanzar un nivel de calidad de 0.1 partes por millon

-Entrega al cliente

Cumplir 100% con la entrega a tiempo

-Costos

Mantener costos competitivos a nivel mundial

-Quejas de cliente

Reducir 1as metas en 10X cada dos anos

-Capacidad

Cumplir con los requerimientos de capacidad de los clientes clave
-Producto

Adaptarse a las exigencias del cliente en cuanto a capacitancia, voltaje y

reduccién de tamafio del capacitor.
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Las metas se fijan en base a una escala llamada 10x, donde 10x significa

una mejora de 10 veces en |a variable cada 2 afios.

10x al afo = valor actual +/-{Meta +/- Valor actual)*0.68

Un ejemplo practico, suponiendo que deseamos disminuir el nivel de

rechazos en proceso, teniendo actualmente 15 rechazos por mes y deseando

lograr tener O por mes:

Actual
15

Meta
0

Graficamente se tendria:

Rechazos
5 |
10x
——

T T T T T } L] ' T T

; 3
Feb Abr Jun Ago Oct Dic
Ene Mzo May Jul Sep Nov Ene

Los puntos a evaluar en el minicima son:

- Resultados en base a 10x

Total de puntos
1-3 Menos de 10x
4-7 en 10x

8-10 Mas de 10x

10X Anual

15-(0+15)* 68=4.8
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- Mejora continua

Total de puntos

1-2 Mejoro en el mes a evaluar

3-4 Mejoro por segundo mes consecutivo
5-6 Mejoro por tercer mes consecutivo
7-8 Mejoro por cuarto mes consecutivo

9 Mejoro por quinto mes consecutivo

10 Mejoro por sexto mes consecutivo

Programa I.D.E.A.

I.D.E.A.; Ideas De Equipos Autodirigidos

Este programa consiste en el involucramiento total del personal para mejorar

sus indicadores clave usando su creatividad.

Se fomenta la aportacion de ideas que lleven a una mejora no solo en el
aspecto productivo, se facilitan buzones de sugerencias y se premia a las ideas
llevadas a la practica por su aportacién a la mejora, asi mismo se tiene un
registro de las ideas generadas que se encuentra disponible a todo el personal,
de manera que se puede apoyar en ideas anteriores para mejorarlas.
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Circulos de calidad o equipos operativos

La idea basica de los Circulos de Calidad es construir conciencia de calidad
y productividad en todos los miembros de organizacion, a través del trabajo en
equipo y el intercambio experiencias y conocimientos y el apoyo reciproco.
Todo ello, para el estudio y resolucion de problemas que afecten adecuado
desempenio y la calidad de un area de trabajo proponiendo ideas y alternativas

con un enfoque de mejora continua.

Definicion

Un Circulo de Calidad es un pequefio grupc de que se reunen
voluntariamente y en forma periédica, para detectar, analizar y buscar

soluciones a los problemas que se suscitan en su area de trabajo.

Circulos de Calidad

La popularidad de los Circulos de Calidad, se debe a promueven que los
propios trabajadores compartan con la administracién la responsabilidad de
definir y resolver problemas de coordinacion, productividad y de calidad asi
como el involucramiento del personal de la empresa con el objetivo de mejorar
productos ¢ procesos pere sin que se gue trate de estar tirando pedacitos de

azucar al burro.

Los Circulos de Calidad buscan detectar las dificultades que ocurren dentro
de una empresa, dan la sefal de alarma y crean la exigencia de buscar

soluciones en conjunto.
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En la empresa se forman varios circulos, pero todos son soporte de la
calidad. Los empleados de cada Circulo forman un grupo natural de trabajo,
donde las actividades de sus integrantes estan de alguna forma relacionadas
ccmo parte de un proceso o trabajo. La tarea de cada uno de ellos, encabezada
por un supervisor o lider, consiste en estudiar cualquier problema de preduccion
o de servicio que se encuentre dentro del ambito de su competencia. En la
mayoria de los casos, un Circulo comprende un proyecto de estudio que puede

solucionarse en tres meses aproximadamente.

La misién de un Circulo pueden resumirse en:

Contribuir a mejorar y desarrollar a la empresa.

Fomentar genuinamente el factor humano de los miembro y edificar un
ambiente agradable de trabajo y de realizacidén personal. ’
Propiciar la aplicacion del talento de los trabajadores para el mejoramiento

continuo de las areas de la organizacion.

Asesores o padrinos?

Un asesor o agente externo generalmente resulta necesario. Su funcién
primaria es aconsejar a los Circulos y en particular a los lideres, desde un lugar
de mayor distancia objetiva sobre la manera como deben de manejarse las
reuniones, solucionar los problemas y hacer la presentacién de los casos a la
gerencia. El asesor asiste a todas las reuniones de los Circulos que le han sido
asignados, se reune en privado con sus lideres antes y después de cada
reunién con el propdsito de ayudarles a organizar y evaluar su progreso, y

brinda su apoyo en lo que se refiere a material de estudio.
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Un asesor lleva registro minucioso sobre el progreso de cada uno de los
Circulos y sirve también como mediador para tratar de solucionar cualquier
problema que pueda surgir dentrc de ellos, o entre ellos y el resto de la
empresa. En otras palabras, el asesor es el eje de accion dentro del proceso de
introduccion de los Circulos de calidad. Un asesor puede trabajar

aproximadamente con un maximo de quince Circulos.

El asesor cumple con dos funciones esenciales:

1- Se concentra en que los miembros del Circulo se enfoquen en solucionar los
diferentes problemas. Esto comprende también |a deteccidn de necesidades de

capacitacion.

2- Garantiza que el supervisor no domine y reprima a los demés miembros de!
Circulo. En cierto sentido, actua como mediador dispuesto a intervenir si el
supervisor trata de dirigir al grupo en forma tradicional y autoritaria. Por otra
parte, actia como contrapeso, como otro jefe que en términos de estructura,
representa otra autoridad, evitando asi que el supervisor o lider del Circulo

llegue a monopolizar al grupo.
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Objetivos de los Circulos de Calidad

1.Propiciar un entorno de colaboracion y apoyo reciproco en favor del
mejoramiento de los procesos operativos y de gestion.

2.Fortalecer el sistema de liderazgos.

3.Mejorar el clima laboral.

4 Motivar conciencia por el trabajo hecho eficientemente.

5.Concientizar a todo el personal sobre |la necesidad de desarrollar acciones
para mejorar la calidad.

6.Propiciar una mejor comunicacién entre los trabajadores y los directivos o
gerentes.

7.Dar a conocer los avances y obstaculos a vencer para lograr una mejora

constante.

La teoria de los circulos de calidad se plasma en los llamados equipos de
mejora continua, basicamente es la union organizada de empleados de distintos
departamentos con el fin de atacar o resolver problemas que afectan a un éarea
0 indicador en particular, esta organizacion es comunmente reforzado mediante
otras agrupaciones denominadas 'circulos de estudio" en los cuales se
establece un tépico a tratar o un libro a desarrollar y se integra un equipo que
se reune semanalmente a analizar y discutir, mediante estas dos formas de

agrupacién se cumplen parte de las metas de la organizacion:

-Personal mejor motivado y capacitado

-Concepto de calidad total
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Los equipos operativos pueden ser de tres tipos:

-Equipos estratégicos
Estos equipos son de gran impacto para la organizacién, por tener una

vision integral del negocio y son responsables de usar siempre sistemas
modernos de manufactura de clase mundial, para el logro de la excelencia. Lo
que nos permite ser los mejores productores de componentes electrénicos en el

mundo. Esta integrado por : El director, los gerentes y los superintendentes

-Equipos operativos
Este equipo impacta en los indicadores de manufactura y/o soporte de uno o

mas departamentos, los integrantes son:

-Equipos naturales
Se forman de manera natural en la operacion en la linea o area: Las varia-

bles a medir son:
-Quejas de cliente
-Rechazos
-Asistencia y puntualidad
-Incidentes
-Orden y limpieza
-Yield

-Produccion

La adopcion de filosofias enfocadas a la mejora continua tales como la
quinta disciplina, el mistake proofing, TOPS 8D, aunado a el fomento de la
participacion interna, basado en un sistema de promociones e incentivos crean

un ambiente propicio para la aplicacion y certificacion de la norma QS.
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En Kemet regularmente se evalian equipos operativos a inicio de mes,
revisando resultados de el mes anterior, cada lider de equipo presenta ante un
sinodo el desempefio obtenido, posteriormente este comité envia la informacion
a el departamento de recursos humanos donde se dictaminan ganadores, para
en una reunién posterior ante la alta gerencia celebrar una premiacion a lo mas

destacado de los equipos.
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