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Antecedentes

• La empresa fue fundada en 1952 en París, Francia, y en 2009 se instaló en el 

estado de Sonora.

• Pertenece al sector Aeroespacial.

• Ofrece una gran variedad de productos como son: Conectores, Fibra Óptica, 

Cables Coaxiales, Multipin, Antenas, Componentes Espaciales, entre otros. 



El área bajo estudio es la de Cables Coaxiales
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Planteamiento del problema
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NO. DEFECTO OCURRENCIA % ACUMULADO %

1 Prueba eléctrica y conductividad 189 48.09% 48.092%

2 Derrame de Soldadura Externa 51 61.07% 12.977%

3 Interface Alterada 44 72.26% 11.196%



Pregunta de investigación 

¿Cómo reducir los defectos que ocasionan la falla en la

prueba eléctrica y conductividad en el proceso de

ensamble de cables coaxiales?



Desarrollar propuestas de mejoras al proceso de ensamble de

Cables Coaxiales, utilizando la metodología Seis Sigma, con el

fin de reducir los defectos del producto que ocasionan la falla

en la prueba eléctrica y conductividad.

Objetivo



Método 

1. Definir las áreas de oportunidad del proceso de 
ensamble de cables coaxiales

2. Medir las variables críticas del proceso de 
ensamble de cables coaxiales

3. Analizar los datos de las variables críticas del 
proceso de ensamble de cables coaxiales

4. Desarrollar acciones de mejora para el proceso 
de ensamble de cables coaxiales



Carta de Proyecto
Título de Proyecto: Desarrollo de propuestas de mejora al proceso de ensamble de cables coaxiales.

Jefe de Proyecto: Ingeniero de Calidad Miembros del Equipo: 

Ingeniero de Calidad

Ingeniero de Procesos S2 

Practicante

Caso de Negocio:

Encontrar y reducir la variación causante que provoca 

que los productos fallen en la estación de prueba 

eléctrica y conductividad, esta condición se presentó 

como el Top 1 de defecto en el área de cables coaxiales en 

el año 2014.

Declaración del Problema/Oportunidad:       

Variaciones en el ensamble en el área de cables ha 

contribuido para que la falla eléctrica  se incremente, 

aumentando el nivel de ppm, costos de producción y 

tiempos de entrega, de acuerdo a registros de calidad.

Declaración del Objetivo:                              

Reducir al 55% los defectos del proceso de ensamble en

el área de cables coaxiales con la finalidad de controlar

la falla en la prueba eléctrica en la estación de prueba

eléctrica y conductividad.

Alcance del Proyecto:                                   

El proyecto será realizado en el Área de Cables Coaxiales 

Los aspectos del proyecto se revisaran diariamente y si 

tendrá una junta de avances los días lunes.

Partes Interesadas: 

Supervisor del área. 

Ingeniero de Procesos S1                                 

AVP Manager

DEFINICIÓN DE LAS ÁREAS DE OPORTUNIDAD DEL 
PROCESO DE ENSAMBLE DE CABLES COAXIALES.



MEDICIÓN DE LAS VARIABLES CRÍTICAS DEL PROCESO 
DE ENSAMBLE DE CABLES COAXIALES.
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MEDICIÓN DE LAS VARIABLES CRÍTICAS 
DEL PROCESO DE ENSAMBLE DE CABLES COAXIALES.

Mapeo de proceso de ensamble de cables coaxiales
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MEDICIÓN DE LAS VARIABLES CRÍTICAS 
DEL PROCESO DE ENSAMBLE DE CABLES COAXIALES.

Matriz de causa y efecto

Matriz de Causa y Efecto

Grado de 
importancia

9 9 7 9 4 10 8 4 2 5 3 1 1 5 8 9 6 6 5 3 9 10 1 8 10 10 10

Y1 Y2 Y3 Y4 Y5 Y6 Y7 Y8 Y9 Y10 Y11 Y12 Y13 Y14 Y15 Y16 Y17 Y18 Y19 Y20 Y21 Y22 Y23 Y24 Y25 Y26 Y27

To
ta
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n
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A
cu
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o

X20 0 0 0 0 3 3 0 9 9 3 3 0 0 0 9 9 9 9 0 0 0 0 0 3 9 9 9 675 6.044% 6.044%

X37 0 0 1 9 0 9 3 0 0 0 0 0 0 0 0 3 3 0 3 9 0 9 9 9 3 3 3 550 4.925% 10.969%

X2 3 1 1 9 1 3 3 3 3 9 0 1 0 3 3 3 3 0 3 3 0 3 3 3 3 3 3 501 4.486% 15.455%

X7 9 0 0 0 0 9 0 0 0 9 0 0 0 3 0 0 0 0 3 3 0 1 9 9 3 9 3 496 4.441% 19.896%

X10 9 0 0 0 0 9 0 0 0 9 0 0 3 3 0 0 0 0 3 3 0 1 9 9 3 1 9 479 4.289% 24.185%

X33 0 0 1 1 0 9 9 3 3 9 3 0 3 9 0 0 0 0 0 0 0 0 3 9 3 3 3 463 4.146% 28.331%

X8 9 0 0 0 0 3 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 3 3 0 3 9 9 9 3 9 456 4.083% 32.414%

X9 9 0 0 0 0 3 0 0 0 3 0 0 0 0 0 0 0 0 3 3 0 3 9 9 3 9 3 411 3.680% 36.094%

X30 0 3 3 9 0 0 3 0 0 0 3 0 3 9 0 0 0 0 0 0 3 9 0 3 1 3 1 401 3.591% 39.685%

X24 0 3 1 3 3 0 1 3 3 1 9 0 0 0 9 3 3 3 0 0 0 0 0 3 3 3 3 380 3.403% 43.087%

X25 0 3 0 9 0 0 3 0 0 3 0 0 3 0 0 0 0 0 0 0 3 9 0 3 3 3 1 361 3.232% 46.320%

X27 0 1 1 3 0 0 3 0 0 3 3 1 1 9 0 0 0 0 9 9 0 9 3 3 1 1 1 357 3.197% 49.516%

X31 0 0 1 0 0 3 3 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 3 1 0 3 3 3 9 3 9 346 3.098% 52.615%

X12 9 0 0 0 0 3 0 0 0 3 0 0 0 0 0 0 0 0 3 3 0 3 9 9 3 3 1 331 2.964% 55.578%

Fuente: Elaboración propia, 2015.

X20: Cantidad de Soldadura.

X37: Colocación de Conector.

X2: Materia prima Equivocada.

X7: Medida de despoje de CC menor.

X10: Medida de despoje de CC mayor.

X30: Método de Presando.



MEDICIÓN DE LAS VARIABLES CRÍTICAS 
DEL PROCESO DE ENSAMBLE DE CABLES COAXIALES.

AMEF de estación de Preparación
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3 5 5 75
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(MMCX)
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Visual

3 5 5 75

Corte excesivo de trenza Circuito abierto

No hay manera de medir el corte
Inspección 
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Pot
3 5 9 135

Listar Productos con 
incidencias y recalcular 

despoje de trenza

Herramienta para corte de 
trenza

Utilizar herramienta 
indicada en FIP

Inspección 
visual

3 5 9 135

Corte faltante de trenza
Corto en el conductor central y 

el cuerpo

No hay manera de medir el corte
Inspección 
Visual y Hi-

Pot
5 5 9 225

Herramienta para corte de 
trenza

Utilizar herramienta 
indicada en FIP

Inspección 
Visual

5 5 9 225

Colocación de Contacto 
(PIN)

Filamentos del conductor 
central fuera del contacto

Corto en el conductor central y 
el cuerpo

Colocar el contacto de manera 
errónea

Revisar cable después de 
colocar el contacto

Inspección 
Visual y Hi-

Pot 5 5 9 225
Prensar contacto antes 

de preparar

NP de contacto incorrecto
Revisar MO y NP de 

contacto
Inspección 

Visual

Filamentos de la trenza 
dentro del contacto

Corto en el conductor central y 
el cuerpo

Trenza mal cortada
Inspección 
visual y Hi-

Pot
1 5 9 45

Colocar el contacto de manera 
errónea

Revisar cable después de 
colocar el contacto

Inspección 
Visual

1 5 9 45

No peinar la trenza 
correctamente

Inspeccionar cada cable 
después de peinar

Inspección 
Visual

1 5 9 45
Fuente: Elaboración propia, 2015.



ANÁLISIS DE LOS DATOS DE LAS VARIABLES CRÍTICAS 
DEL PROCESO DE ENSAMBLE DE CABLES COAXIALES.

Diagrama de Pareto 

NO. CONECTOR OCURRENCIA
PORCENTAJE 
ACUMULADO

PORCENTAJE

1 A 37 39.36% 39.36%

2 B 12 52.13% 12.77%

3 C 10 62.77% 10.64%

4 D 4 67.02% 4.26%

5 E 3 70.21% 3.19%

6 F 3 73.40% 3.19%

7 G 2 75.53% 2.13%

8 H 2 77.66% 2.13%

9 I 2 79.79% 2.13%

10 J 1 80.85% 1.06%

11 K 1 81.91% 1.06%

12 L 1 82.98% 1.06%

13 M 1 84.04% 1.06%

14 N 1 85.11% 1.06%

15 O 1 86.17% 1.06%

16 P 1 87.23% 1.06%

17 Otros 12 100.00% 12.77%
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ANÁLISIS DE LOS DATOS DE LAS VARIABLES CRÍTICAS 
DEL PROCESO DE ENSAMBLE DE CABLES COAXIALES.

Análisis de comportamiento 
de la variable cantidad de soldadura
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DESARROLLO DE ACCIONES DE MEJORA 
PARA EL PROCESO DE ENSAMBLE DE CABLES COAXIALES

Planeación de Diseño de Experimentos conector tipo B

Factor Unidad de Medida Nivel ( - ) Nivel ( + )

Medida de Despoje Pulgadas 0.45 0.55

Método de Prensado Prensado No Prensado

Desarrollo de propuestas de mejora al área de

ensamble de cables coaxiales

Cambio en la medida de despoje que se tiene

para los cables que llevan el conector tipo B,

reduciendo este a 0.45 pulgadas, para que se

obtenga una mayor separación entre el

conductor central y la trenza.



CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

1. Se logró el objetivo planteado al desarrollar una propuesta de mejora que reducirá de manera 
significativa la falla en la prueba eléctrica y conductividad.

2. Realizar análisis estadísticos es de suma importancia para conocer el verdadero comportamiento de 
las variables para el problema encontrado.

3. Se recomienda contar con un programa de mantenimiento adecuado para no atacar falso defectos.

4. Es recomendable contar con un  sistema de medición adecuado y que se tenga verificada su 
veracidad y funcionalidad.

5. Implementar y dar seguimiento a la propuesta de mejora desarrollada para asegurar que sean 
adecuadas para el proceso de ensamble de cables coaxiales.
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