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Antecedentes

La empresa fue fundada en 1952 en Paris, Francia, y en 2009 se instalo en el

estado de Sonora.
Pertenece al sector Aeroespacial.

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

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




Antecedentes

El area bajo estudio es la de Cables Coaxiales
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Pregunta de investigacion

¢ Como reducir los defectos que ocasionan la falla en la
prueba eléctrica y conductividad en el proceso de

ensamble de cables coaxiales?



Obijetivo

Desarrollar propuestas de mejoras al proceso de ensamble de
Cables Coaxiales, utilizando la metodologia Seis Sigma, con el
fin de reducir los defectos del producto que ocasionan la falla

en la prueba eléctrica y conductividad.



Meétodo

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

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

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

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




DEFINICION DE LAS AREAS DE OPORTUNIDAD DEL
PROCESO DE ENSAMBLE DE CABLES COAXIALES.

Carta de Proyecto

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

Jefe de Proyecto: Ingeniero de Calidad

Caso de Negocio:

Encontrar y reducir la variacion causante que provoca
que los productos fallen en la estacion de prueba
eléctrica y conductividad, esta condicidn se presenté
como el Top 1 de defecto en el area de cables coaxiales en
el afio 2014.

Miembros del Equipo:
Ingeniero de Calidad
Ingeniero de Procesos S2
Practicante

Declaracion del Problema/Oportunidad:

Variaciones en el ensamble en el area de cables ha
contribuido para que la falla eléctrica se incremente,
aumentando el nivel de ppm, costos de producciény
tiempos de entrega, de acuerdo a registros de calidad.

Declaracion del Objetivo:
Reducir al 55% los defectos del proceso de ensamble en
el area de cables coaxiales con la finalidad de controlar
la falla en la prueba eléctrica en la estacidon de prueba
eléctrica y conductividad.

Alcance del Proyecto:

El proyecto sera realizado en el Area de Cables Coaxiales
Los aspectos del proyecto se revisaran diariamente y si
tendrd una junta de avances los dias lunes.

Partes Interesadas:
Supervisor del area.
Ingeniero de Procesos S1
AVP Manager




MEDICION DE LAS VARIABLES CRITICAS DEL PROCESO
DE ENSAMBLE DE CABLES COAXIALES.

Diagrama de Ishikawa
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MEDICION DE LAS VARIABLES CRITICAS
DEL PROCESO DE ENSAMBLE DE CABLES COAXIALES.

Mapeo de proceso de ensamble de cables coaxiales
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MEDICION DE LAS VARIABLES CRITICAS
DEL PROCESO DE ENSAMBLE DE CABLES COAXIALES.

Matriz de causa y efecto

Matriz de Causa y Efecto

ir:::; ::ia slo |l 7 o la|w|s]al|z2]s 3 1 1 5 8 9 6 6 5 3 9 10 1 8 10| 10| 10

vi|v2|va|valvs|ve|vz|va|vo|vio| via | vio | vi3 | vaa | vais | vie | vaz | vis | vio | vao | var | v22 | v23 | vaa | vas | vae | vo7 g g 2

8 g
X20 ololofo|3]|3]lo]o]of s 3 0 0 0 9 9 9 9 0 0 0 0 0 3 9 9 9 | 675 | 6.004% 6.044%
X37 olo|l1fo]o]o]3]o]of o 0 0 0 0 0 3 3 0 3 9 0 9 9 9 3 3 3 | sso | 4.925% 10.969%
x2 3 lala o133 ]3]3]| o9 0 1 0 3 3 3 3 0 3 3 0 3 3 3 3 3 3 | so1 | 4.486% 15.455%
X7 slolofolo|os]lo]o]olf s 0 0 0 3 0 0 0 0 3 3 0 1 9 9 3 9 3 | 496 | 4.441% 19.896%
X10 sloloflolo|s]lo]o]of s 0 0 3 3 0 0 0 0 3 3 0 1 9 9 3 1 9 | a79 | 4.280% 24.185%
X33 ololx1f2]o]o]lo]s3]s3]| o 3 0 3 9 0 0 0 0 0 0 0 0 3 9 3 3 3 | 463 | 4.146% 28.331%
X8 slolofo]lo|3]o]lo]olf o 0 0 0 0 0 0 0 0 3 3 0 3 9 9 9 3 9 | as6 | 4.083% 32.414%
X9 sloloflo]lo|3]o]o]of s 0 0 0 0 0 0 0 0 3 3 0 3 9 9 3 9 3 | a11 | 3.680% 36.094%
X30 o3| 3fo]o]o]l3]o]olf o 3 0 3 9 0 0 0 0 0 0 3 9 0 3 1 3 1 | a01 | 3501% 39.685%
X24 o313 3]ols]3]3]|: 9 0 0 0 9 3 3 3 0 0 0 0 0 3 3 3 3 | 380 | 3.403% 43.087%
X25 ol3]lofo]lo]o]3]o]of s 0 0 3 0 0 0 0 0 0 0 3 9 0 3 3 3 1 | 361 | 3.232% 46.320%
X27 ol1]l1|3]o]o]3]o]of s 3 1 1 9 0 0 0 0 9 9 0 9 3 3 1 1 1 | 357 | 3.107% 49.516%
X31 olol1fofo]3]3]o]of o 0 0 0 0 0 0 0 0 3 1 0 3 3 3 9 3 9 | 346 | 3.008% 52.615%
X12 9loloflo]lo|3]o]lo]olf s 0 0 0 0 0 0 0 0 3 3 0 3 9 9 3 3 1 | 331 | 2.964% 55.578%

X20: Cantidad de Soldadura.

X37: Colocacién de Conector.

X2: Materia prima Equivocada.

X7: Medida de despoje de CC menor.
X10: Medida de despoje de CC mayor.
X30: Método de Presando.




MEDICION DE LAS VARIABLES CRITICAS
DEL PROCESO DE ENSAMBLE DE CABLES COAXIALES.
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ANALISIS DE LOS DATOS DE LAS VARIABLES CRITICAS
DEL PROCESO DE ENSAMBLE DE CABLES COAXIALES.

NO.

CONECTOR | OCURRENCIA

PORCENTAIJE
ACUMULADO

PORCENTAJE

1 A 39.36% 39.36%
2 B 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 0 1 86.17% 1.06%
16 P 1 87.23% 1.06%
17 Otros 12 100.00% 12.77%
Total 94
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ANALISIS DE LOS DATOS DE LAS VARIABLES CRITICAS
DEL PROCESO DE ENSAMBLE DE CABLES COAXIALES.

Analisis 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

Planeacion de Disefio 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
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Grafica de efectos principales para Volts

0.45

Medias de datos
Medida

Método

0.55 No Prensado

Prensado

Desarrollo de propuestas de mejora al area 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 separacion entre el

conductor central y la trenza.



CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

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

Realizar analisis estadisticos es de suma importancia para conocer el verdadero comportamiento de
las variables para el problema encontrado.

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

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

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