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indice de siglas

CTQ: Por sus siglas en inglés Critical to Quality, pardmetro de calidad en el cliente.
DEAM: Departamento de Economia, Administracion y Mercadologia.
DMAIC: Definicién, Medicion, Analisis, Incremento, Control.

FODA: Fortalezas, Oportunidades, Debilidades, Amenazas.

IDI: Investigacion, Desarrollo e Innovacion.

ITESO: Instituto Tecnoldgico y de Estudios Superiores de Occidente.

OBA: Por sus siglas en inglés Out Box Audit.

SHOP FLOOR: sistema de registro de ordenes.

SIPOC: Por sus siglas en inglés Supplier, Input, Process, Output, Customers.
TOG: Trabajo de Obtencion de Grado.

VSM: Por sus siglas en inglés Value Stream Map, Mapa del flujo de Valor.
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Resumen

La intervencion que se presenta a continuacion en el Trabajo de Obtencion de Grado
se basa en las herramientas de calidad, como solucién de problemas, metodologias de
prevencion de fallas y también métodos de control en la calidad. La aplicacion de
estas herramientas serd en la planta de Jabil del edificio 8 en que se encuentra en
“Technology Park™ en Zapopan, Jalisco. En este proyecto se pretende automatizar la
linea de produccién y busca mejorar el rendimiento de la produccion, utilizando las
herramientas de DMAIC. Se ha planteado tener una mejor productividad en el
proceso, asi como en el escaneo de los productos que se manejan para el cliente. Se
analiz6 cada proceso con las herramientas de diagrama de flujo, mapeo de cadena de
valor, matriz de causa-efecto para resolver los problemas y dar mejores soluciones en
la linea de produccién; también se pretende desarrollar una solucién para el problema
de escaneo. Se pretende estandarizar que todos los proveedores coloquen el codigo
identificador y pueda ser méas facil de escanear las memorias (Transceptores o
GBICS) asi como los cables que son solicitados por pedidos del cliente. También se
actualizaran los datos en el sistema de registro (Shop Floor) para su identificacion de
cada pais de origen y la abreviacion de cada pais que se aparecera en el sistema de

Shop Floor.
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Automatizacion para escaneo en linea de produccion en Jabil

1. Fundamentacién del trabajo

Jabil es una empresa manufacturera con una variedad de proyectos y clientes, ofreciendo
diferentes servicios y que en cada uno deberd cumplir con las necesidades que requiera cada
cliente. En cada proyecto, Jabil cuenta con diferentes tipos de disefios y procesos para cada
una de las etapas de desarrollo y que ofrece en diferentes areas de soporte: fabricante de
electrénica automotriz de clase mundial, proveedor con experiencia en cadena de suministro
y socios de la industria; computacion y almacenamiento. Jabil es una empresa que
proporciona almacenamiento y computacion empresarial para equipos de centros de datos
optimizados para casos de uso especificos y cargas de trabajo de centros de datos. Jabil se
asocia con los clientes para innovar productos, revolucionar industrias y capitalizar las
nuevas tendencias del mercado, entre otras areas, que es: cuidado de la salud, Jabil
Healthcare: lider en la industria con ejecucion en atencién medica digital, gestion del ciclo
de vida del producto, miniaturizacion y fabricacion aditiva. Otra de las areas de manufactura
que cuenta Jabil, es de ensamble de componentes electrénicos y que es ejecutado durante el
proceso que se hace en la linea de tecnologia de montaje superficial o SMT (surface-mount
technology) y el ensamble mecéanico en el producto que se hace en el area de backend. El
alcance que se tiene para cada cliente es cumplir con las necesidades solicitadas y

requerimientos en tiempo y forma.
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CAPITULO I

Definicion del Problema de Intervencion
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1.1. Descripcidn de la problematica percibida que justifica la intervencion
En Jabil, se tiene la necesidad de mejorar en una de las lineas de ensamble de su cliente Cisco
DF (por sus siglas en inglés) Direct Fulfillment que pretende automatizar en el area de venta
de las memorias (transceptores 0 GBICS) que son procesadas en el a&rea SPNC (por sus siglas
en inglés Spare No Config) y tener un mejor proceso para cada una de sus etapas las que se
tienen en esta area. Se quiere evitar rechazos en linea de produccién y por parte del cliente,
pues existen problemas al escanear la etiqueta de la abreviacién de origen de cada pais COO
(por sus siglas en ingles country of origin), los nimeros seriales y nimeros de parte. Las
memorias al momento de ser empacadas contienen una orden de venta y el operador debe
procesarla en el sistema de venta (Shop floor) y al momento de escanear el nimero de parte
se imprime la etiqueta con la informacién en cada uno de los campos que requiere que se
imprima, no esta dando la informacién correcta del pais de origen. Se suspende el proceso
hasta que sea cargada la configuracion del pais correcto en el sistema de registro (Shop floor)
y pueda ser vendida la orden de manera correcta. Para este problema se tienen identificados
todos los nimeros de parte que no se encuentran registrados en el sistema, algunos
proveedores en sus productos que no vienen identificados correctamente el pais de origen 'y
también genera problemas al procesar las memorias. Este problema se ha presentado desde
hace algunos meses y ha estado afectando en la productividad, interrumpiéndose el proceso

continuamente.
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1.1.1. Indicador de rechazos para Cisco DF por unidad de negocio

Para algunas de las familias que se tienen en area de SPNC (por sus siglas en inglés Spare

No Config) con las que se trabajan con Cisco DF se han tenido rechazos en la estacion de

inspeccion de OBA,; para esta estacion lo que se requiere es revisar el producto respecto a las

caracteristicas del producto final que son requeridas por el cliente (inspeccién cosmética y

revision de nimero de parte, etc.), y ha sido al momento de escanear la etiqueta en una las

estaciones del proceso en la linea de produccion. En la gréafica 1 se muestra un Pareto con el

desempefio que tiene cada una de las familias, en donde podemos observar que el area de

Spare No Confg (SPNC) se tiene 20 rechazos por el error de escaneo de la etiqueta.

Rechazos en la Est. OBA

30 05.0% 100.0%
25
20
15
10
5
) —
MEDIANA MERGE SPNC FIXES

B Rechazos s Porcentaje

Graéfica 1. Grafica de Pareto por desempefio por familia. Nota: Creacion propia.
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En la segunda grafica de Pareto se muestra, es la cantidad de reclamos que se han tenido
por parte del cliente en los ultimos meses en el area de Spare No Config (SPNC). Estos
reclamos son précticamente por los errores de escaneo de las etiquetas que se han

mencionado anteriormente que es el origen de pais.

Reclamos del Cleinte

100.0%
90.9% 100.0%
90.0%
80.0%
70.0%
w 60.0% .2
g k]
£ 50.0% §
5 &
2 5
= 2 40.0% o
30.0%
20.0%
0.0%
SPNC MERGE MEDIANA FIXES

Gréfica 2. Gréfica de Pareto por reclamo en familia. Nota: Creacion propia.

1.2. Anadlisis del contexto y del entorno de la organizacion
En uno de los proyectos de Jabil se tiene la intencién de mejorar en una de las lineas de
produccion, que es automatizar la linea para mejorar sus procesos ya que cuenta con
diferentes problemas que se necesitan resolver en corto tiempo y cumplir con los estandares

que solicita el cliente.
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1.2.1. Contexto de la empresa

Jabil es una empresa fundada en 1966, en Detroit, Michigan, en Estados Unidos. Siempre se
ha caracterizado por su innovacion y la diversidad de clientes que tiene alrededor del mundo.
Actualmente Jabil esta presente en 30 paises. También se tienen proyectos sélidos en cada
una de sus plantas y que ha mantenido a sus clientes con nuevos proyectos en puerta. Se
trabaja dia con dia con cada uno de ellos para cumplir con la demanda que se tiene en Jabil.
En este momento se tienen proyectos en las diferentes plantas y en cada proyecto se debe
cumplir con las demandas y necesidades de los clientes. En la Imagen 1 podemos observar

las locaciones de las plantas de manufactura que tiene Jabil en el mundo.

GLOBAL OPERATIONS ENABLE JABIL
LOCALIZED MANUFACTURING

100+ SITES IN 26 COUNTRIES

Imagen 1. Ubicaciones de Jabil en el mundo Fuente: Jabil.com
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1.2.2. Entorno de la organizacion

Jabil es una organizacion muy grande, y estd dividida en diferentes areas de negocios:
Automotive Electronics Manufacturer, Capital Equipment, Computing & Storage, Energy,
Industrial & Building, Healthcare, Telecommunications & Transportation & Heavy
Equipment Electronics Manufacturer. Para este proyecto aplicard Telecommunications por

lo que se describe lo siguiente.

La linea de Cisco cuenta actualmente con una demanda positiva y en busca de nuevos
proyectos, sin embargo; se tienen &reas de oportunidad para mejorar en sus lineas de

produccion y poder cumplir la demanda requerida en tiempo y forma.

Andlisis de PESTLE
Politica

La industria electronica es clave para el desarrollo industrial de nuestro estado; ya que ha
tenido una evolucién favorable en los dos Gltimos afios cabe mencionar que durante la
pandemia del COVID 19 (2019 a 2021) se tuvo ventas bajas por el problema del COVID. A
partir de 2022 la industria electrénica a tenido un repunte importante en la produccion y las
ventas y cuya produccion se destina principalmente al mercado de exportacién. Los objetivos
de la Politica Industrial se centran en proporcionar informacion a los agentes econdmicos;
implementar acciones e instrumentos especificos como la promocién del capital humano y

financiamiento. Instituto de Informacion Estadistica y geogréafica de Jalisco (IIEG, 2023).
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Fuente: PIB y empleo, INEGI Sistema de Cuentas Nacionales de México; Exportaciones.
Econ6mico

En la parte de la inversion extranjera que ha tenido en el Estado de Jalisco para la industria
de la electronica ha sido favorable, asi como también las exportaciones en la industria
electrénica que segun con datos del Instituto de Informacién Estadistica y Geografia de
Jalisco (2023), como lo muestra la Imagen 2, nos muestra el comportamiento en los ultimos
afios en las ventas y produccion en la industria electronica del estado de Jalisco. Instituto de

Informacion Estadistica y geografica de Jalisco (I1IEG, 2023).

Indicadores generales de la industria electrénica
Variacion anual

20.00
0.00
-20.00

-40.00

2017 2018 2019 2020 2021 2022 2023

{ ) enero de 2023

(]

marzo de 2017 (

Produccion
Ventas

Imagen 2. Fuente: Elaborado con datos Instituto de Informacion Estadistica y Geografia de

Jalisco. https://iieg.gob.mx
Social

Jabil Circuit de México realiza todas sus operaciones basado en principios de mejora continua

y de acuerdo con sus valores declarados, que sirven de base para las relaciones entre sus
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empleados, clientes, proveedores, sociedad y accionistas. Con esto se previenen situaciones
de corrupcion, discriminacion, acoso sexual, hostigamiento moral, violencia, conflicto de
intereses e inseguridad, lo que asegura que los procesos se den en un marco de respeto a la
igualdad de oportunidades, a los derechos de las personas, cumpliendo las regulaciones

legales, ambientales y laborales vigentes.
Tecnologia

La aceleracion del cambio tecnoldgico esta permeando cada vector de las cadenas de valor
de las organizaciones. Las revoluciones provocan el fin de la intermediacién y van creando
nuevos modelos de negocios. Algunas empresas estan quedando totalmente excluidas de sus
mercados mientras se abren las puertas a otras. Las tecnologias digitales estan impulsando
transformaciones enormes. EIl analisis de datos es una ciencia que estan aprovechando las
empresas para sacar ventaja competitiva. Sin embargo, para este proyecto es tan importante
porque tanto los componentes electronicos son de Gltima tecnologia y sus estandares de

calidad son muy altos para el ensamble final del producto.
Medio Ambiente

La Politica ambiental en Jabil se basa en los siguientes conceptos:

Comunicacion Ambiental y de Seguridad Industrial.

Registro para Medicion de particulas ambientales

Identificacion de aspectos ambientales, valoracion y evaluacion de impactos

Listado de Aspectos Ambientales por areas
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= Evaluacién de Proveedor Ambientalmente Significativo

1.3. Descripcidn del escenario que se planea intervenir
Jabil tiene numerosos clientes en la industria, que destacan en los sectores de salud,
tecnologia limpia, aeroespacial, automotriz, informética, almacenamiento, productos de
consumo, redes y telecomunicaciones. Los servicios de la empresa incluyen servicios de
cadena de suministro para las industrias de consumo; y servicios de tecnologia de materiales
(plésticos, metales, automatizacion y herramientas). La empresa cuenta con departamentos
de servicios, como son de disefio industrial que se concentran en los gabinetes de plastico y
metal que albergan conjuntos y sistemas de placas de circuito impreso. Jabil cuenta con

algunas de las certificaciones que son:

= C-TPAT

ESD 20.20

ISO 14001

ISO 9001

OSHAS 18001:2007

El area donde se pretende intervenir serd en el edificio 8 que esta ubicada en el “Technology
Park™ en Zapopan, Jalisco, en la linea de produccion de Cisco donde se ha tenido problemas
al escanear las etiquetas que arroja errores de numero de parte, pais de origen y seriales,

también cabe mencionar que algunos de los procesos son manuales.
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1.4. Validacidn de las condiciones del escenario
Cisco es un cliente muy importante para Jabil, ya que abarca desde la colocacién de
componentes electronicos en las tarjetas electronicas hasta el ensamble final. Para este
proyecto se pretende obtener las validaciones de cada cambio que se tenga en cada proceso
con los equipos de trabajo involucrados en el proyecto que seran de Automatizacion,
Ingenieria Industrial e Ingenieria de Calidad. Periodicamente se estara revisando los avances

del proyecto y los resultados se estaran compartiendo con Cisco para su evaluacion.

Revisando el proyecto se han identificado que existen areas de oportunidad para las cuales
se ha solicitado el apoyo de algunos departamentos de Ingenieria, asi como la disponibilidad

de los departamentos, se buscara tener los mejores resultados en cada paso del proyecto.
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1.41 FODA

En la imagen 3 se muestra un analisis de FODA de la empresa, donde explica las fortalezas,

debilidades, oportunidades y amenazas, para este analisis se utilizo para definir la estrategia

y obtener el objetivo del proyecto en esta intervencion.

La estrategia de trabajo involucra los ejes del anélisis de FODA en cada uno aporta la

informacion para lograr los objetivos que se siguen en la intervencion, lo que se pretende es

la eliminacidn de las debilidades que fueron observadas en la empresa.

Analisis de FODA

Fortalezas

Debilidades

* Capacidad para trabajar en equipo
* Habilidad para mejorar los procesos
* Excelente comunicacion entre los
departamentos

* Capacitacion constante al personal

* Automatizar linea de produccion

* Transferencia de todos los productos con el
nuevo escaneo

* Mejorar el escaneo en las 6rdenes
solicitadas por el cliente

* Rotacion de personal

* Atrasos de entrega

Oportunidades

Amenazas

internacional
* Adquisicion de nuevos clientes en el
mercado

* Excelente posicion de Jabil en el mercado

* Buena realacion con clientes y proveedores

* Incremento de paro de 6rdenes solicitados
por el cliente

* Material en malas condiciones de proveedor
* Caancelacion del proyecto

Imagen 3. Andlisis de FODA del proyecto. Nota: Creacion propia.
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1.4.1. SIPOC

Para poder realizar el analisis del proceso que se tiene en el area de Spare No Config (SPNC)
se realizd el diagrama SIPOC, ya que es una herramienta en la parte de la medicion del

proyecto DMAIC que define las entradas, salidas, proveedores y clientes.

SIPOC Process Map for Spare No Config (SPNC)

Suppliers Inputs Process Outputs Customers

Operador de
inventarios

Material surtido en
rack

Operador Est. 1

Material enviado a
kiteo

Material liberado para
procesar

Operador Est. 1

Operador Est. 2

Validacidn de material
respecto a la drden

Empaque original y

Verifica de datos

Kiteo Procesado

Inspeccionar

Material identificado

Operador Est. 2

Imprime etiqueta con
la cantidad exacta

Operador Est. 3

Colocar etigueta en el
empaque, junto las

Operador Est. 3 documento Producto memaorias Operador OBA
Verificar datos e Operador de
OBA Recibir empague sistema empagque
Empaque y material Pegar etiqueta a un .
Empaque corrugado costado del empaque Cliente
Quién suministra Qué insumaos son Que hace el Cudl es el Qué dientes
para ejecutar el # requeridos? #|proceso? #| resultado del ¥ requiere la salida
proceso? proceso? del proceso?

Imagen 4. SIPOC. Nota: Creacion propia.

1.5. Delimitaciones y area funcional para intervenir

El alcance que se tiene para este proyecto es para diferentes configuraciones, ya que el cliente
maneja mas de 50 configuraciones y en todas se tiene el problema de escaneo en las etiquetas

al momento de procesar la orden. Sin embargo, el objetivo que se tiene en este proyecto sera
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eliminar las discrepancias al momento de escanear las etiquetas y eso empezara a eliminar

los atrasos que se tienen internamente y reclamos del cliente.

El diagrama de flujo de la Imagen 5, muestra la linea de produccion de cada uno de los pasos

que se hacen durante los procesos que se tiene para el producto.

Kite operator Kit operator
sn B _Opersiorplaces. | saanPiDand performs coating
rack chart printer. print all in shop supply

labels software

The OBA
Packing operator Packing operator va?iggtr:?t?]e
End L sticks generates label and
CLEI label weight material quantity of kit
product
|
'
Rework <— Labelreject ——» Scrap

Imagen 5. Diagrama de flujo. Nota: Creacion propia

1.5.1. Critical To Quality

La empresa tiene un compromiso con el cliente para la entrega de las memorias con cables y
que sean aceptables cosméticamente respecto a caracteristicas solicitas y que se pueda confiar

en el producto final cuando sean enviadas al cliente. Se realiza el diagrama de “Critical To
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Quality” en la Imagen 6, se describe cada una las funciones criticas respecto al producto a

los requerimientos esperados por el cliente.

CTQ (Critical To Quality)

JE— e ~_
7 hY /—\ Perfomace \
Customer Needs ' Customer " Standard/Requierement '
Want/Requierement
According
L Label specifications
/ Packing <
™y
\ According
/ Empaque specifications
GBCS ~— 1) Serial Number
T Labels ,  2)Part Number
3) Base Part
\ Number
\ Rule
Country * information —* CoOo
for country
\ ) \ /
\_ D2 N %

Imagen 6. Diagrama de CTQ. Nota: Creacion propia

1.6. Objetivos de la intervencion
Para la intervencion en la mejora continua en el proyecto y cumplir con los objetivos que

requiere cada uno de los procesos y resolver los problemas en la linea de produccion.

= Incremento en la calidad del producto.
= Cumplir con requerimientos del cliente.

= Eliminar reclamos del cliente.
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= Reducir los atrasos en los procesos.

Para establecer objetivos que puedan influir en la mejora en los métricos se tiene la gréafica
de Pareto con los rechazos en el area y marcando los defectos que se han obtenido por el

problema de escaneo al momento de vender las 6rdenes.

El alcance para esta intervencion se presenta en la Imagen 7 “Carta de Proyecto”, donde se

pretende cumplir cada objetivo para mejorar el proceso en la linea de produccién.

CARTA DE PROYECTO

Titulo del Proyecto: Automatizacion para linea en Jabil en escaneo de etiqueta

Nombre de la Empresa: Jabil Circuit

Proyecto Area: Manufactura
Inicio del Proyecto: Junio de 2021
Fin del Proyecto: Junio de 2022

Acerca del Problema: Se tienen reclamos del cliente y atrasos en
el proceso cuando se quiere avanzar.

Situacion Actual : Al escanear las etiquetas se tiene un error, con
el serial, nimero de parte y abreviacion de pais de origen.
Descripcion del Proyecto: |Alcance del Proyecto: c

Objevtivo: Eliminar reclamos y atrasos del cliente, que es generado
por un mal escaneo en las etiquetas.

Objetivo del Proyecto:
Métrico FPY: 63.64%

Goal: 85 %

Entrenador: Guillermo Villaruel

Juan Castellanos (Ingeniero Industrial)
Daniel Dorado  (Ingeniero de Calidad)

Miembr | Equipo: . .
) S BN Ivan Carcamo  (Ingeniero Industrial)

WorkCell: Arturo Mena
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Imagen 7. Carta de proyecto. Nota: Creacién Propia.

1.7. Relevanciay pertinencia del trabajo
La implementacion de DMAIC para este proyecto tiene como objetivo eliminar el problema
de escaneo en las etiquetas en las memorias (Transceptores o GBICS), empezando con la
parte de “Definicion”, donde se presenta el problema de forma clara. El impacto que se
pretende tener es evitar mas rechazos en la linea de produccion, y reclamos por parte del
cliente que se han tenido. Los beneficios que se pueden obtener de la linea mas confiable y

un mejor escaneo cuando se quiera trabajar en las 6rdenes requeridas por el cliente.

1.7.1 Conclusiones de definicion
La problemaética que se tiene en el area de Spare no Config (SPNC por sus siglas en inglés)
por el escaneo de las etiquetas por problemas de origen de pais del producto. Para enfocar la
estrategia del proyecto en cada una de sus etapas sera necesario que sea medible cada paso y
se alcance cada uno de los puntos que se pretende trabajar. En esta etapa se ha tratado la

reduccion de los rechazos y reclamos del cliente.
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CAPITULO 11
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2. Marco conceptual de referencia

Con base a la intervencion que se tiene para este proyecto con la metodologia de Six Sigma

(DMAIC) y otras herramientas de calidad es posible cumplir los objetivos que se persiguen

en este trabajo, que es encontrar los defectos que estd provocando el mal escaneo en la linea

de produccidn, y para poder aplicar estas herramientas sera necesario que se acompafie con

el seguimiento correcto en cada una de las etapas.

Metodologia DMAIC

D

A

C

v

h

Desarrollar el
Charter

Verificar el
sistema de
medicion

Identificar las

causas
potenciales del
problema

A4

A J

l’ l ¥
Mapear el Determinar la Explorar las
proceso linea base de causas

desempenfio

potenciales

Crear
soluciones
para las
L causas raiz

Implamentar
controles a las
soluciones

Y
Seleccionar
soluciones y

-

documentar

v

k

k4

Comprender la

voz del cliente [

Graficar datos
en el tiempo

Identificar las
causa raiz

I:s'tr;l‘rlca T

I

datos para
comprender el
problema

k

Documentar el
estado actual
del proceso

h

Desarrollar la

definicion del

problema

Definician del
problema

stablecer linea’
base y enfocar el
prablema

Werificar las
causas raiz

desarrollar practicas
planes estandar
A A J
Planes piloto e Capacitar
implementar equipos de
de planes trabajo

Medir v

wverificar el
desempefio

1

Monitorear el
desemepefio

mg‘Tdo

)

Ewvaluar
beneficios

Causas raiz

ejorar e
proceso y el
desempeno

Crear proceso
para actualizar
procedimientos

Y
Comunicar
aprendizajes y
planes futuros

recomendados

Mantener el
desempeno

Imagen 8. Metodologia DMAIC. Fuente: Ignacio Alvarez Placencia.
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2.1. Estado de la cuestion
En la actualidad con la industria 4.0 ha comenzado la nueva revolucion industrial. Donde las
modernas tecnologias de comunicacién e informacion han ayudado para la nueva creacion
de valor. Donde algunas compafiias han visto grandes oportunidades al cambio y un gran
desafio asi los nuevos modelos de negocio. El objetivo de la industria es proporcionar los

nuevos negocios con una estrategia para la implementacion de la industria 4.0.

Las compafiias tendran un nuevo reto y en especial las medianas y pequefias empresas en la
actualidad, el enfoque de la industria 4.0 ayudara a construir redes de produccion de una
manera eficiente y efectiva de bajo costo. Para las compafiias convertirse en un lider dentro
del mercado de la innovacidn sera una parte importante que se tendra en los proximos afios
venideros. La aplicacién de estas nuevas etapas en desarrollo para las propias compafiias
ayudara para los nuevos modelos de negocio, asi como productos innovadores y produccion

mejorada.

2.2. Conceptos y enfoques tedricos relacionados
En el proceso de escaneo en las memorias (Transceptores o0 GBICS) se requiere que sean
procesos controlados de pais de origen y el nimero de parte. En la etapa del proceso de venta
de los productos, es cumplir las especificaciones que ha solicitado el cliente para cada venta

de los productos en la linea de SPNC y poder eliminar los reclamos que se han presentado.
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El escaneo correcto debe cumplir con cada paso durante proceso y las condiciones en las
oOrdenes de venta. Para obtener los resultados de mejorar el escaneo, se automatizard la linea
de produccién para tener un mejor control en las estaciones de trabajo. En la imagen 9,
podemos observar la linea de SPNC como debe estar realizando cada proceso del producto

automatizado.

Imagen 9. Linea de produccion automatizada. Fuente: Departamento de Ingenieria

Industrial.

Se realizara para cada una de las actividades el cambio de la linea automatizada en el area de
SPNC. Con este cambio en la linea de produccion tendrd una manera de trabajar mas efectiva

para cada uno de los productos que son procesados.
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MARCO METODOLOGICO

Medicion del Problema
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3. Marco metodoldgico de referencia

Para el Trabajo de Obtencidn de Grado se usara la metodologia de Six Sigmay DMAIC. Que
tiene la capacidad de impulsar la mejora continua en todo momento. Esta metodologia fue

desarrollada en los afios 1980 por el ingeniero de Motorola, Bill Smith.

DEFINE
(Definir)

MEASURE
(Medir)

ANALYZE
(Analizar)

IMPROVE
(Mejorar)

Control
(Controlar)

Imagen 10. Pasos DMAIC. Nota: Creacion propia.
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DEFINE (Definir)
o Define los objetivos del proyecto a realizar.

En esta parte del proyecto describe los objetivos, como la justificacion, los recursos y los
integrantes del equipo. Para esta etapa seria la mas importante porque se define la ejecucion

del proyecto.

MEASURE (Medir)
e Determina los sistemas de medicién.

La etapa de la medicion es conocer los sistemas de medicién y conocer los datos de

desempefio salidas del proceso de calidad del producto.

ANALYZE (Analiza)
e Analiza las causas de raiz.

En la etapa del analisis sera evaluar la capacidad del proceso dentro de la coleccion de datos,

asi como sus defectos para encontrar la causa de raiz que estd generando en el proceso.
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IMPROVE (Mejorar)
e Implementay mejora

En esta etapa es mejorar e implementar los cambios determinados que se han hecho para el

proceso.
CONTROL (Controlar)
e Se verifica e implementa las mejoras.

Para la ultima etapa se implementara las estrategias de control y mejora, asi como

estandarizar los métodos de control que se tienen para cada paso del proceso.

3.1. Anadlisis de referencia: primera hipoétesis
El problema en el escaneo de las memorias (Transceptores 0 GBICS) en una de las lineas de
Cisco ha sido una preocupante para Jabil ya que es uno de los clientes mas importantes para
la empresa. Actualmente cuando se detiene la orden para vender las memorias (Transceptores
0 GBICS) se tarda en procesar ya que se hace manualmente y se debe verificar que no se
tenga errores al momento de volver a procesar, ya que eso atrasaria mas la venta de las
memorias. Se ha decidido que para este problema serd necesario utilizar las herramientas
correctas de calidad y sobre todo la metodologia de DMAIC para encontrar la causa de raiz,

como las mejoras en cada proceso del escaneo de las memorias.
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3.1.1 Analisis XY

Para el andlisis que se tiene al respecto de cada uno de los productos del cliente, se cuenta
con algunas variables que se tendra que revisar el producto en cada de una de sus etapas del
proceso asi como cada requerimiento que esta solicitando, como lo muestra en la imagen 12

para cada una de las variables. Nota: Creacion propia.

Analisis de Variables X
Variable Unidad Oportunidad Defecto
Material de provedor . . Recl
X1 atetta’ de provedor Piezas Etiqueta con error cclatio @
(etiqueta) proveedor
X2 Escaneo de etiquetas Piezas Error de escaneo | Rechazo en linea
Analisis de Variables Y
Variable Tipo Donde
. Estacion de OBA
Y1 Defectos de etiqueta Reachazos de drdenes -
Reclamos de Cliente

Imagen 11. Variables XY. Nota: Creacion Propia.

3.1.3 Mapeo de la cadena de valor

El mapeo de cadena de valor o VSM (por sus siglas en ingles Value Stream Map), es una

herramienta que nos permite poder identificar las actividades en la planeacién y fabricacion
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del producto, para encontrar oportunidades de mejorar. En esta parte se realizd el VSM con

la finalidad de encontrar oportunidades de mejorar el proceso en Spare No Config (SPNC).

FPR-4125-K9=
FPRIK-DT-WALL-MNT=
C9407-RACK-23-KIT=
C9410-RACK-23-KIT=
C9200L-STACK-KIT=
CE880-X-FAN=
C3200-NM-4G=
C3200-NM-4X=

Dernanda mensual 12533
Tiempo Disponible [sec) | 507ED)
Takt Tirne 0.45]
BUNDLE/PREEIT! PACKOUT TRASLADO
PACKOUT YERIFY DB'A'IF""'"| BOXDATA) m OE TARIMA
e | E] Q 1] 1 ]
TC 186.2 8.2 3h.2 5.06
Vield A [ A [
Togues 3 2 2 1]
WP 1 1
186.2 36.2 M a [sec) 126
2 | | @z 0 | &0 WA 151
HC DL 5
LEAD TIME [sec] ey ]
EFICIENCIA B0.227%
“ield &
Togues 7

Imagen 12. VSM para el proceso de Spare No Config (SPNC). Nota: Creacion en Jabil.

3.2. Definicidon preliminar de la metodologia, seleccion de las herramientas
requeridas y el cronograma.

La metodologia que se ha usado para este proyecto es DMAIC, donde se enfoca en la mejora
de los procesos, es una herramienta utilizada en calidad, con una recoleccion de datos que se

va obteniendo y aplicando cada una de las herramientas.
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Las herramientas que se utilizaron para este proyecto: Project Charter, Diagrama de Flujo,

VSM, Gréfica de Pareto, CTQ, Cronograma, FODA, SIPOC, entre otros.

Como se muestra en la imagen 13, el cronograma se tiene una fecha para cada cambio que

se realizara en la linea de produccion y las mejoras que se harén en cada etapa.

= TP.AEZ2-BDB-0205-PLP No Conf

10 Genesabo

Imagen 13. Cronograma para la linea automatizada. Fuente: Creacion Propia.

3.3. Metas de informacion
Con la informacion obtenida en la intervencion es de tipo cuantitativa para este proyecto,
para lo cual nos permitira poder entender la problematica, esto nos ayudara a validar como

se dio la mejora en el proceso de escaneo de las etiquetas.

Con las herramientas de calidad que se estaran utilizando para este proyecto nos ayudara a

tener mas claras las ideas respecto a lo que se pretende hacer para buscar la mejora en los
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procesos. En la imagen 14, especifica cada uno de los procesos que se tendré en la linea

automatizada y las metas que se pretenden obtener son:

e Especificaciones en cada etapa del proceso de la linea.
e Obtener un plan de control en el producto.

e Un escaneo controlado respecto al pais de origen.

Seanan Sales area

Packing area SR2000

&"\‘; | | Manual load &

" serialization area

i' \El L
HI ‘l‘ Band

conveyor

Imagen 14. Lay out para la linea automatizada. Nota: Creacién Jabil.

3.4. Identificacion, descripcidn y cuantificacion de métricas iniciales.
Como se muestra en la grafica 15, se muestra la gréafica de desempefio y el impacto por
familia, donde se observa donde sera el ajuste para el proceso que se tiene en la linea de
produccion. un rendimiento del proceso (Yield), de 63.24% que se encuentra fuera de meta

respecto a lo que pide para cada una de ellas en este proyecto de Cisco.
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Desempeno por Unidad de Negocio Six Sigma

120.00%
100% 100%
80.00%

100.00% 92.59%  go a0, 89 29% .
| N ==
63.64%
60.00%
40.00%
20.00%
0.00%

. 85.37% :
— [ |
NGFWBU  UABU EBBU SRGBU ECBU SSEBU TMGBU WNBU
% PID's Per BU

Gréfica 15. Grafica de desempefio por unidad de negocio. Nota: Creacion propia.

3.5. Descripcion del analisis: correlacion e interpretacion de la informacién
obtenida.

Respecto a descubrimientos encontrados y dirigidos en los objetivos, lo que se requiere hacer
primero es aplicar las herramientas de calidad que se han expuesto para este proyecto. Que

estaran marcando el rumbo de la calidad de los productos cuando estos sean recibidos.

A continuacién, se presenta al analisis de capacidad de proceso en el escaneo de las memorias
(Transceptores 0 GBICS). Nos permite tener una interpretacion del analisis de capacidad con
el apoyo de distribucion de porcentaje y el proceso de capacidad de porcentaje. Se tiene un

valor estipulado para que el proceso sea capaz, se tomaron 30 datos para el analisis.
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Probability Plot for Yield
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99
L]
L
20
50
10
L ]
[
1
0.0 0.5 1.0 15
Yield
Lognormal - 95% Cl
99
[ ]
[
20
50
10
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w
=1
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Yield

After Box-Cox transformation (A = 4)

99

90

3-Parameter Lognormal - 95% Cl

5379 538.2
Yield - Threshold

538.5

538.8

Goodness of Fit Test

Normal
AD = 3.023
P-Walue < 0.005

Box-Cox Transformation
AD = 0.567
P-Value = 0.129

Legnermal
AD = 5.204
P-Walue < 0.005

3-Parameter Lognormal
AD =3.01
P-Value = *

Imagen 15. Grafica de ajuste de distribucion. Nota: Creacidn propia, usando Minitab.

En la Imagen 15 podemos observar que los datos se ajustan a distribucion normal una vez

que han sido transformados mediante la transformada de Box-Cox.

Para la parte de capacidad de proceso que vemos en la imagen 16 observamos que el proceso

no es capaz Yya que se tiene que Ppk es 0.22, y el esperado es igual o menor a 1.33.
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Process Capability Report for Yield
Using Box-Cox Transformation With A = 3

Al

LSL*
Process Data transformed data Overall

LsSL 0.75 1 — — = Within
Target * 1
uUsL * i Overall Capability
Sample Mean 0.795715 ! Pp *
Sample N 30 ! PPL  0.22
StDev(Overall)  0.186905 | f’ PPU *
StDev(Within) 0.134063 i 7 Ppk  0.22

After Transformation }f Cpm *
LsL* 0.421875 7 Potential (Within) Capability
Target* * Cp *
usL* * CPL 030
Sample Mean* 0.569976 CPU *
StDev(Overall)* 0.229044 Cpk 030
StDev(Within)*  0.16324

0.0 0.2 04 0.6 0.8 1.0
Performance
Observed  Expected Overall Expected Within
PPM < LSL*  233333.33 258944.62 182134.91
PPM > USL* * * *
PPM Total 233333.33 258944.62 182134.91

The actual process spread is represented by 6 sigma.

Imagen 16. Grafica de Capacidad del Proceso. Nota: Creacidn propia, usando Minitab.

Para la verificacion del sistema de medicidn, se realizo el analisis por atributos por resultados
donde se toma una muestra de 30 unidades para tres operadores, los cuales revisaran las
unidades y las clasificaran. En la Imagen 17 podemos observar que se tiene un promedio de
aceptabilidad de 82.2% cuando en Jabil es del 90% para su clasificacion. Y que solamente

un operador esta por encima del promedio con 93.3% de aceptabilidad.
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Attribute Agreement Analysis for Results
Summary Report

Is the overall % accuracy acceptable?
[<50% 100% |

No| T S Y
82.2%)

The appraisals of the test items correctly matched the standard 82.2% of
the time,

% Accuracy by Appraiser
100 |
82.2%

80
60
40+
20+
0

Imagen 17. Gage R&R atributos. Nota: Cr

Misclassification Rates

Owerall error rate 17.8%

Good rated Bad 9.5%

Bad rated Good 37.0%
Comments

Consider the following when assessing how the measurement
systemn can be improved:

» Low Accuracy Rates: Low rates for some appraisers may indicate
a need for additional training for those appraisers. Low rates for
all appraisers may indicate more systematic problems, such as
poor operating definitions, poor training, or incorrect standards.

« High Misclassification Rates: May indicate that either too many
Good items are being rejected, or too many Bad items are being
passed on to the consumer (or both).

eacion propia, usando Minitab.

En la parte de intervalo de confianza de la Imagen 18, dos operadores (Angeles y Lalo) se

encuentran con un intervalo bajo del promedio que es 61% a 54% de confianza al clasificar

las unidades.
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Attribute Agreement Analysis for Results
Accuracy Report
All graphs show 95% confidence intervals for accuracy rates,
Intervals that do not overlap are likely to be different.

% by Appraiser % by Appraiser and Standard
Good

Fatima I—.—'
Fatima -

Lala I—.—' Lala

Ce

Angéles }—0—| =

Bad
20 40 60 B0 100
Fatima - I - |
% by Standard | |
cood | e o] I - |
Bad . - | . |
| |
20 40 80 80 100 T a 40 50 80 100

Imagen 18. Gage R&R atributos. Nota: Creacion propia, usando Minitab.

Appraiser Misclassification Rates
% Good rated Bad % Bad rated Good

- -

0 15 30 45 60 0 15 30 a5

Imagen 19. Gage R&R atributos. Nota: Creacion propia, usando Minitab.
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En la parte de clasificacion podemos observar en la Imagen 19, podemos encontrar que los

tres operadores estan clasificando piezas malas como buenas lo cual es alarmante ya que

puede enviarse una pieza mala como buena y tener un reclamo por parte de cliente.

3.6. Conclusién: Definicion de los factores prioritarios a intervenir y/o modificar
en la problematica.

Después de analizar y comprender la problematica del mal escaneo en las etiquetas, en la

Imagen 20 se utiliza la metodologia SMART para cumplir con objetivo en la calidad del

producto y que serd necesario como factor principal el incremento en el rendimiento de

proceso (Yield) a 85% requerido por el cliente para noviembre del 2022.

S

Especifico

Incrementar el rendimineto del proceso
(Yield) en Spare Mo Conf (SPNC) para
obtener una mejor calidad del producto
durante el proceso de venta para el cliente.

M

Medible

Lograr el incremento del proceso de 63.4%
a 85% de aceptabilidad en el proceso de la
linea de produccidn.

A

Alcanzable

Se trabaja con el cliente haciendo pruebas
y empezar a eliminar el error de escaneo en
las etiquetas de memorias(Transceptores o
GBICS), se ha tenido un avance.

R

Realista

Este objetivo ayudara a cumplir e impulsar
la demanda que requiere el cliente en la
area de Spare No Conf (SPNC) y disminuir
los rechazos.

T

Tiempo

Para la implementacién de cumplir el
objetivo sera en noviembre de 2022 donde
se implementaran los cambios que se estan
haciendo.

Imagen 20. Metodologia SMART. Nota: Creacion propia.
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Capitulo IV
Estrategia de Intervencion

Andlisis
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4. Estrategia de intervencion.

Como se habia mencionado anteriormente para este proyecto de intervencion se utilizaran
herramientas de calidad. En cada etapa se tuvo la intervencion de los departamentos de
automatizacion, industrial, manufactura y calidad. Para este proyecto de la linea de SPNC
(por sus siglas en inglés) Spare No Config, se estuvo revisando el disefio, los costos y los
procesos que se tendrian en la linea automatizada. Cada departamento estuvo presentando
los avances periodicamente y los avances que se iban teniendo en el proyecto. Se menciona

la descripcion de cada etapa de la metodologia a continuacion.

Definir. — Se plantea la problematica de la linea de produccion de SPNC (por sus siglas en
inglés) Spare No Config por el error de escaneo en las etiquetas de las memorias
(Transceptores o GBICS) al momento de verificar el pais de origen del producto respecto a

las caracteristicas solicitadas por el cliente.

Medir. — En este paso se revisa el desempefio en el proceso de cada unidad de negocio,
también esta parte se revisan las caracteristicas del cliente que estan en el CTQ’s (por sus

siglas en inglés: Critical To Quality) como se menciond en el punto 3.1.1

Analizar. - Se analiza la informacién recolectada en el proceso semanalmente y revisar los
datos y encontrar la causa de raiz en el problema y cuéles serian las areas de oportunidad en
la mejora. Con estas oportunidades se obtendran los resultados que se requiere para el

producto del cliente.
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Mejorar. — En la parte de mejorar, podemos obtener las soluciones que nos ayude a resolver

la causa de raiz y las oportunidades de mejora y que de importancia del cliente.

Control. — Se tendran implementados los controles, que nos ayudara a tener un registro de
las etiquetas escaneadas y el registrado cada abreviacidn de pais de origen en la base de datos
del sistema del cliente, y que al momento de escanear envie correctamente la etiqueta con los

datos correctos.

4.1. Justificacion de la estrategia de intervencion
La metodologia de DMAIC es una herramienta que nos ayudara a mejorar el proceso que se
requiera, como disminuir o eliminar el impacto que se presenta en el proceso de escaneo de

las etiquetas de memorias (Transceptores 0 GBICS) y obtener un mejor desempefio.

Podemos observar la causa de raiz del problema del escaneo de la etiqueta con la
colaboracién y apoyo con cada uno de los departamentos que se encuentran involucrados en
el producto y que cumplira cada uno con las actividades de para la mejora en el proceso para

el producto.

El diagrama que se observa en la Imagen 21 se ha sido identificado las causas posibles del
problema del escaneo en las etiquetas. Para esta herramienta de mejora, ayudo a obtener los

datos con una mayor apreciacion del problema.
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PEASUICIERE m

Material mal identificado

Se puede escanear los

productos manualmente
N/A Material sin identificar

por proveedor

Ordenes a diferentes

destinos Problem Statement

Mal escaneo
de las
etiquetas

Captura erronea de

. Se puede escanear varias
las érdenes

veces el producto

N/A
Personal sin

entranamiento
No escanea correctamenta
algunos productos

Manpower

Imagen 21. Diagrama de Ishikawa. Nota: Creacion propia.

4.1.1. Consideraciones costo/beneficio de la estrategia

El problema que se tiene al escanear los seriales de las memorias y que origina el error de

origen de pais, en los pedidos que solicita el cliente esta generando retrabajos y atrasos de

entrega en los pedidos, es suficiente para que Jabil ponga atencion y destine los recursos para

la solucién y evitar mas retrabajos, mal manejo de material y tiempos extras al personal al

problema que se tiene. y recursos a este problema. Al final se busca un beneficio para la

compafiia y el cliente en la entrega de los pedidos solicitados de las memorias.
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4.2. Herramientas e instrumentos
En este proyecto de intervencion se tienen herramientas de calidad nos ayuda a entender la
problematica que se tiene en el proceso del escaneo de la etiqueta de las memorias
(Transceptores 0 GBICS) y llegar a la causa de problematica que se tiene en el &rea de SPNC

(por sus siglas en inglés) Spare No Config.

Grafica de Pareto. — La gréafica nos permite visualizar la importancia en los diferentes

problemas que se presentan en el proceso.
FODA. — Se utiliza como una estrategia para definir los objetivos marcados.

CTQ. — Son las caracteristicas solicitadas por el cliente para el producto y que cumplira

satisfactoriamente cada uno de los pasos del proceso.

SIPOC. — Son todos los elementos del proceso que marco como importantes para el proyecto

y que define las entradas y las salidas del producto.

Diagrama de Ishikawa. — Analisis de la problematica que afecta al proceso y que trata de

identificar la causa de raiz.

Cronograma. — Calendario que permite visualizar los tiempos donde se realizaran las

actividades para el proyecto.

Grafica de Control. — Permite analizar las causas en el proceso y observar la variacion de

causas especiales.
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4.2.1. Analisis de Modo y Efecto de Falla

Para esta etapa se tiene el Analisis de Modo y Efecto de Falla (AMEF), con directrices y es
un método de poder identificar los problemas potenciales y las causas en los procesos. Para

este AMEF se analiza cada proceso del ensamble en la linea de produccion.

De acuerdo con la Imagen 22 del AMEF del area de SPNC (por sus siglas en inglés) Spare
No Config, se tiene identifico el proceso de escaneo de las etiquetas de las memorias
(Transceptores 0 GBICS) donde se estd teniendo el error de origen de pais y que esta

retrasando el proceso al momento de capturar las 6rdenes de venta del producto.

PROCESS
FAILURE HODE AND EFFECT ANALYSIS
(PFMEA)
Process esponsilty:_(E) Dl Garizzlez
Projectphase: Praduciotn

Customer: [izco0F
Product(sh Sparec o Corfig AL
Productionline! Cel | Arear o corfin
FMEATeam: (4TI Anaidobles, (E)DeliaGorzalez . (G Jawier Candarave, (Line Managenl Fadigo Sumaya Carlos Tafoya,

s 5 1) D |RPAN
Potential E Special Current Process ¢! carentp Control E
, Failre PotentalEfeotslof Falure | | Char. | Potential Causelsh Mecharisnis) of Falure Conirols M D | T
tocess Hode Symbol {ID {Prevention) election
Unidzddsads Quefade lente ieno,Defecto DB ' R [— 5 eamingspetin 50|
rea desorganizads Sistema de inspection
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Imagen 22. AMEF de Procesos del area de SPNC (por sus siglas en inglés) Spare No Config.
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4.3. Etapas del proceso de aplicacion/intervencion
En esta intervencion se tiene como objetivo la solucion del problema que afecta el escaneo
de la etiqueta y que se pretende eliminar el impacto que se tiene con el atraso del producto y

con posibles retrabajos que se puedan presentar en el proceso.

En los procesos que se tienen para el producto del cliente los departamentos involucrados

han considerado solucionar la causa de raiz en la problematica con el analisis obtenido.

Perdida de utilidad Disminucion en el
a la empresa mercado

Disminuacion de Perdida de confianza Fortalecimiento de la
ordenes del cliente competencia

Aumento de los rechazos en linea de
produccion y reclamos del Cliente

Retardo de embarque Problemas al escanear Mala calidad en el
al producto el producto producto

Revision de origen
de pais

Retrabajo del
producto

Imagen 23. Diagrama de arbol. Nota: Creacién propia.
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4.3.1. Cronograma de trabajo

En la tabla 1 se muestra el cronograma de una de las actividades que se tienen para este

proyecto y que estara definiendo cada etapa.

Etapa del Proceso  Avance Inicio
Ejacucién de Proyecto 100% 8/3/2021 11/6/2021
Etapa de Definicién 100% 14/6/21 16/9/21 E::>
Etapa de Medicién 100% 20/09/2021 17/12/21 [:>
Etapa de Analisis 50% 10/1/2022 8/4/2022 :>

Etapa de Mejora 0% 11/4/2022 8/7/2022 >
Etapa de Control 0% 11/7/2022 7/9/2022 b

Cierre de Proyecto 0%

Tabla 1. Cronograma. Nota: Creacion propia.

4.3.2. Imprevistos
Los imprevistos que se han presentado en este proyecto de intervencion donde se pueden
clasificar algunos factores que son por causa de fuerza mayory que es totalmente ajeno a la
empresa y que puede ser definitiva para el proyecto de intervencion o que sea una suspension

temporal.

El primer imprevisto que es por causa de fuerza mayor es por la pandemia del COVID-19
que tuvo sus primeras repercusiones en el aflo 2020 provocando que Jabil tuviera cambios en
el trabajo, que se tuviera que contar en enviar a los trabajadores més vulnerables a sus casas
y esto afecto en la produccion de cada uno de los proyectos, asi como las ventas. Poco a poco
se ha estado volviendo a la normalidad en Jabil y que todos los proyectos vuelvan a la

normalidad en su produccion.
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El segundo imprevisto por causa mayor es la falta de componentes comenz6 a tener
repercusiones a nivel mundial y genero un paro en algunos proyectos para continuar
trabajando en las lineas de produccion y que esto también ha mermado en el proyecto de
intervencion para continuar con las pruebas que se tienen que realizar. Asi como también la
guerra que se ha presentado en Europa en especifico en Ucrania por la invasion Rusa a ese

pais.

4.4. Analisis de Regresion del proceso
Como podemos observar en los rechazos que se ha tenido en la linea de produccion de Spare
No Conf (SPNC) se tienen las graficas de residuales en la imagen 24 donde podemos ver

algunos puntos dispersos.
Tendria regresion y después residuales

La Imagen 24 de regresién muestra un analisis de regresion para correlacionar los rechazos
contra las ordenes requeridas. Dicho andlisis nos muestra una relacion 66.4%. Esto quiere

decir que existe 33.6% de variacion proveniente de otras fuentes.

La Imagen 25 de residuales muestra que los residuales de esta regresién siguen una

distribuciéon normal.
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Imagen 24. Grafica de regresion. Nota: Creacion propia, usando Minitab.
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Residual Plots for Rechazos
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Imagen 25. Grafica de residuales. Nota: Creacion propia, usando Minitab.

En la Imagen 26 se muestra el 5Why podemos observar el analisis que se tuvo por el
problema de origen de pais en las memorias (Transceptores 0 GBICS) donde se revisé desde
la ocurrencia, deteccion y la parte sistemética y las acciones para cada una que eran las
identificaciones de los PID’s involucrados, el desarrollo de Script (instruccidon automatica),

hasta la integracion de los PID’s con el Script.
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Problema Paig de origen incorrecto en la etiqueta del carton

No rsaue
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Pue date Ismm

Oecurrence (Why it happened 7

Durante &l proceso de SPNC
1 | seidentifico la etiqueta con
'COQ incorrecto

2.- Porque el sistema de
Cisco no esta respetande
las reglas del pais de
origen a definido para las
memorias

1.- Porque |a efiqueta del

carton no coincide con el pars:
de origen del producto fisico
en |3 etiqueta de identificacion

una actualizacién en la

enfre los cables épticos

3.- Porgue Cisco hizo

base de datos con las
reglas del COO lo que
generd discrepancias

1 - Idenfificar todos los PID
afectados

2.-El rango se extiende a
todos los PID afectados

1.-Luis Rojas "
2.-Juan Pable
Ochoa

-May/27/2022
2.-Junf10/2022;

Cerrado

Detection (Why did not detect 7)

1.- Porque el operador no

- Porque no se

4.- Porque el pais
de origen no fue
definido como

Desarrollar un script que
solicite escanear el origen del

Durante el procesa de SPNC ! ac 2._Porque no habia pusieron en marcha los
2 se identificé la efiqueta con pmui.:;ingu::i:::::angal instruccién para realizar  mecanismos de punto critico en el pais de fabricacion para Juan Oseguera Julyf0812022 Cerrado
'COOQ incorrecte bmpaquetado fuera de la caja esta validacién. inspeccion para sistema de walidar en el sistema de
paq i detectario. inspeccion per inspeccion
SPNC.
Systematic
Durante &l procesa de SPNC 1.-Porque Jabil no tiene un La mtegm_:lén de los scripts
3 se identifics | efiqueta con sistemal/proceso sena_l\zado que el quipo def’_@g_ggg Juan Pablo July/082022 | Cerrsds
OO incomecto para completar el registro desarrolld en un servidor de Ochoa
fautomaticamente para el OO produccién local en JWX.
Imagen 26. 5Why. Nota: Creacion propia
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Capitulo V

Mejora

Guia TOG elaborada por: Profesores IDIs en otofio 2019 - Actualizacién: Dra. Martha Leticia Silva Flores en otofio 2021 - P&g. 55



ITESQO, Universidad

m Jesuita de Guadalajara
= =

SCHOOL OF BUSINESS

5. Exposicion de hallazgos

Como hemos mencionado anteriormente, fueron detectados condiciones que estaban
afectando el proceso de la venta de ordenes de las memorias (Transceptores o GBICS) por el

error de origen de pais al obtener los datos en las etiquetas de venta.

Estos hallazgos que fueron encontrados en la produccion en el area Spare No Config y que
afectan el atraso de las ventas para el cliente como también el acumulamiento del material en
la linea de produccién y que se tiene el riesgo de un mal manejo del material lo cual podria
ser generar un retrabajo e incluso perder el material que se veria reflejado como perdidas

econdmicas para Jabil.

El Prefijo del material de las memorias (Transceptores o0 GBICS) no estaba coincidiendo para
el proceso de empaque y que este factor generaba reprocesarse y depurar el material por

origen de pais manualmente en la estacion de trabajo.

El trabajo de intervencion es de gran importancia en Jabil donde se eliminaré todos los atrasos
de entrega de las memorias y evitar mas retrabajos, y también se tiene como objetivo cumplir

con la demanda requerida por el cliente.

A continuacion, en la Imagen 27 se muestra el resultado de capacidad del proceso. Podemos
observar que el proceso es casi capaz y que se tiene un Cpk de 1.27, el cual es mayor al Cpk

anterior. Sin embargo, se seguiran haciendo mejoras para alcanzar el 1.33.
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Process Capability Report for Yield
Using Box-Cox Transformation With A = 5

P NN

LsL*
Process Data transformed data
LSL 0.75 i
Target * i
usL * i
Sample Mean 0.977152 !
Sample N 40 i
StDev(Overall) 0.0530146 !
StDev(Within) 0.0529421 i
After Transformation i
LSL* 0.237305 i
Target® * i
usL* * i
Sample Mean*  0.912715 i
StDev(Overall)*  0.180049 '
StDev(Within)*  0.17789 |
1
i
0.2 0.4 0.6 0.8 10 12
Performance

Observed  Expected Overall  Expected Within

PPM < LSL* 0.00 87.98 73.29

PPM = UsSL* * * *

PPM Total 0.00 87.98 73.29

The actual process spread (s represented by 6 sigma.

— Overall
= == Within

Overall Capability

Pp *
PPL 1.25
PPU *
Ppk  1.25
Cpm *
Potential (Within) Capability
Cp *
CPL 1.27
CPU *
Ccpk 127

Imagen 27. Grafica de Capacidad del Proceso. Nota: Creacidn propia, usando Minitab.

5.1. Sistematizacion y aplicacion de escalas de medicion de resultados

Una vez observado el problema que se tenia en la linea de produccion de SPNC se creo un

plan de trabajo con algunas actividades para medir los resultados que se tiene para la

intervencion ya que es importante empezar a trabajar con las nuevas propuestas y mejoras en

las memorias (Transceptores o GBICS).
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Z
o

Actividades
Identificacion de PID's afectados
Desarrollar un Script al procesar las memorias
Implementardel Script en proceso
Establecer las especificaciones del producto
Establecer los procesos
Elaboracion de ayudas visuales
Plan de Control
Entrenamiento al personal

OIN|O(O|PDWIN|F-

También se tiene la implementacion del hardware que fue requerido en los departamentos de

ingenieria que estuvieron involucrados para el proceso de las memorias (Transceptores o

GBICS) en el &rea de SPNC, para el desarrollo de script donde se trabaj6 en conjunto con el

cliente y que ayudara en cada paso del proceso y evitara mas fallas durante el proceso.

Concepto Cantidad
Estacion 2
Material Rack
Material Cart
Computadora / Accesorios
Scanner
Base Eléctrica
Network
Reubicacion y modificacion de jaulas
Extension y reubicacion de CCTV
Disefio y reubicacion de gotas

RlRrlRr (NN NN S
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Para la Imagen 28 podemos observar la prueba de hipotesis que se realiz6 para hacer la
comparativa del primer rendimiento (Yield_1) antes de empezar con la mejora, contra el

segundo rendimiento (Yield), posterior a la mejora

Boxplot of Yield_1, Yield

0.9

ok

0.8

0.7

0.6

Data

0.5

0.4

0.3

0.2
¥

0.1

Yield 1 Yield
Imagen 28. Prueba de hipdtesis. Nota: Creacion propia, usando Minitab.

Method

U:: population mean of Yield_1
H=: population mean of Yield
Difference: p: - p=

Descriptive Statistics

Sample N Mean StDev SE Mean
Yield_1 30 0.796 0.187 0.034
Yield 40 0.9772 0.0530 0.0084

Estimation for Difference

95% Cl for

Difference Difference
-0.1814 (-0.2530, -0.1099)
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Capitulo VI

Control
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5.2. Organizacion de la informacién obtenida
Como lo mencionado en el punto anterior, y de acuerdo con las actividades que se tuvieron
durante la intervencion para este proyecto podemos obtener la siguiente informacion en la
documentacién que se establecid para la linea de produccion de Spare No Config (SPNC) y

que se muestra en la tabla:

PROCEDIMIENTOS GENERALES
06-QE25-QE-CISCIDF-00006 |Control Plan
06-AT30-AT-CISCODF-00005 |Ayudas Visuales

95-2733-01 REV FO Especificaciones Cosmeticas
95-6048-01 REV DO Ejecucion de trabajo
06-MN30-4000-00058 QRQC

06-QA30-1024-00025 Evaluacion de Etiquetas Cisco DF

Cabe mencionar la importancia que se tiene para cada procedimiento que fue desarrollado
durante el proceso que se tuvo para mejorar en la linea de produccién. Al principio la empresa
tenia cierta incertidumbre de no poder cumplir con este proyecto ya que contaba con una gran
demanda de produccion de las memorias (Transceptores 0 GBICS). Uno de los grandes retos
fue cumplir con cada punto que se habia marcado en los departamentos de ingenieria

involucrados.
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Con tiempo se expuso al cliente los avances que se estaban teniendo y que estaba
direccionando este proyecto a mostrar las mejoras que fueron solicitadas para cumplir con

cada requerimiento marcado por nuestro cliente.

Se mostraron los beneficios que ya estamos teniendo durante el proceso y que serian los
retrabajos y donde se estaba eliminando el scrap que anteriormente se tenia en la linea de

produccion y cumplir con el plan de produccién.

5.3. Impacto de la estrategia en la organizacion
La intervencion que se tuvo para obtener un mejor rendimiento del area de Spare No Config
(SPNC) nos permitié demostrar de una manera practica obtener un mejor proceso de las

memorias (Transceptores o GBICS).

Se demostro6 que utilizando las herramientas adecuadas de Six Sigma se puedo solucionar los

problemas desde la raiz.

En la Imagen 29 podemos observar el desempefio que se tiene por unidad de negocio, el
ajuste que se hizo con las acciones para obtener mejor rendimiento en los procesos de la linea
de produccion y de esta manera cumplir con uno de los requerimientos solicitado por el
cliente, obteniendo un rendimiento del proceso (Yield) de 96.10%, con este resultado

podriamos decir que ya se tiene un proceso mas estable y confiable.
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Desempeno por Unidad de Negocio Six Sigma
100% 100% 100% 100% 100.00%  100%

100.00%
99.00%
98.00%
97.00% 96.10%
96.00% 95.57%
95.00%
94.00%
93.00%
92.00%

NGFWBU UABU EBBU SRGBU ECBU SSEBU TMGBU WNBU
% PID's Per BU

Imagen 29. Gréfica de desempefio por unidad de negocio. Nota: Creacién propia.
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6. Discusion final

El objetivo para esta intervencion se ha mencionado en capitulos anteriores mencionados que
era eliminar o reducir los rechazos o retrabajos que se tenian por las memorias (Transceptores
0 GBICS) en la linea de produccion de Spare No Config (SPNC), para llegar a lograr la
intervencion se utilizo la metodologia de DMAIC como una estrategia que compone de cinco
etapas y que ayudo en entender el problema y poder resolverlo con mejorar el proceso en
cada etapa. Para poder llevar esta metodologia se requirié que las ingenierias se involucraran
para tratar el problema que se tenia. Cabe mencionar que se tenia reclamos por el cliente y lo
que se estaba buscando era eliminar las variables al momento de procesar el producto de las

memorias (Transceptores o GBICS).

El problema de escaneo de las memorias (Transceptores o0 GBICS) parezca muy sencillo;
sin embargo, no lo es ya, que al momento de procesar pide ciertas caracteristicas en su

proceso que se deben cumplir respecto a los requerimientos del cliente.

6.1. Consecuencias de la aplicacion de la estrategia
El beneficio que se obtuvo con la intervencién con la reduccion de retrabajos con las
memorias (Transceptores 0 GBICS) que se tenian anteriormente y hubo un incremento en la
produccion, asi como una mejor calidad en calidad en cada proceso. En cada una de las etapas
realizadas de las herramientas del DMAIC se empezaron a evitar rechazos y entregas que

anteriormente se tenian con el cliente.
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Al inicio se contaba con reclamos que estaban afectando al proyecto, y a través de las
reuniones con el equipo de trabajo se obtuvo un beneficio con la intervencién que ayudo con
la disminucién de los reclamos En la Imagen 30 podemos observar la reduccion de los
reclamos comparado con las demas unidades de negocio con sus productos. Observamos el
resultado y la comparacion con las demés unidades de negocio. Al presentar los resultados
el cliente queda claro que se ha cumplido los requerimientos solicitados, que son: una

excelente calidad y entregas del producto.

Rechazos en |la Est. OBA

4.5 4 100.00% 100.00%
4 88.89% 90.00%
3.5 77 78% 80.00%
3 70.00%
55 60.00%
50.00%

2 4.44% 40.00%
1o 30.00%
! 20.00%
E R

0 0.00%

MERGE MEDIANA FIXES SPNC
I Rechazos Porcentaje

Imagen 30. Grafica de rechazos por unidad de negocio. Nota: Creacién propia.

6.2. Aspectos de mejora para intervenciones subsecuentes
En esta intervencion como se menciond anteriormente en los objetivos planteados en

capitulos anteriores, se enfocO para reducir las fallas que se tenian en el proceso con
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caracteristicas y especificaciones que se requieren para las memorias (Transceptores o
GBICS). La metodologia de DMAIC se podria decir que fueron de gran ayuda para la

resolucion del problema que se present6 en los capitulos anteriores.

6.3. Relevancia y trascendencia disciplinaria del caso
Para la intervencion usamos diferentes recursos para la solucion y destacaron para poder
obtener una mejora en cada proceso de la linea de produccion. Cabe mencionar que los
diferentes departamentos de las ingenierias ayudaron en esta intervencién en cada una de las
etapas para la mejora del producto. La entrega de cada uno de mis compafieros con su
disciplina y compromiso que tuvieron para este proyecto y lograr cumplir con los

requerimientos de nuestro cliente.
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Anexo 2
Valor de Cp Clase de Proceso Decision
Cp>1.33 1 Mas que adecuado
Adecuado para el trabajo,
1<Cp<133 5 pero requiere de un control
estricto conforme se acerca
elCpal.
No adecuado para el
0.67<Cp<1 3 trabajo. Un IanaI|S|s o_IeI
proceso seré necesario.
Requiere de
Cp < 0.67 4 modificaciones.

Tabla 1. Valor de Cp con su interpretacion. Material didactico de clase.
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