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CAPITULO I. INTRODUCCION



1.1. DESCRIPCION GENERAL DEL PROYECTO

Actualmente el mundo esta enfrentando retos, que se han generado por
acontecimientos como el impacto del covid-19 y a la guerra Ucrania-Rusia. Estos
retos, no son para nada ajenos a la Industria en general, que se ha visto en la
necesidad de reinventarse y crear estrategias para poder salir adelante, y aunque
si bien, no es facil salir de la llamada zona de confort a final de cuentas son
oportunidades que permiten generar nuevas expectativas, cambiar el enfoque y
adaptarse rapidamente, ya que, de lo contrario no sera posible mantenerse en el
mercado de manera sostenible. La tecnologia, la innovacioén, y el servicio, son
solamente algunos de los elementos que deben ser tomados en cuenta por las

empresas Yy el planeamiento estratégico que estas pongan en practica.

Un elemento fundamental es el compromiso, el cumplir con los plazos establecidos,
gue el producto pueda llegar al cliente a tiempo, con la mejor calidad y de esto

depende la perdurabilidad de la buena relacién comercial.

Basicamente, lo que busca el proyecto es que el plan de produccion del
departamento de Plating Costa Rica pueda mejorar en aspectos puntuales, tales
como la programacion de 6rdenes de trabajo por lotes de produccién de manera
aun mas consistente, la dedicacion de tecnologias especificas por linea de
produccion y la especializacién de operarios de produccion segun los nimeros de
parte, ademas del entrenamiento de los diferentes supervisores a nivel de
planeamiento y coordinacion. Con lo anterior, se busca mejorar en las métricas de

OTC, daily average past due y scrap.



1.2.  IDENTIFICACION DE LA EMPRESA

Samtec es una empresa transnacional cuya casa matriz se encuentra en New
Albany, Indiana en los Estados Unidos de Norteamérica. Samtec USA fue fundada
en 1976 por John Shine, que inicié sus operaciones en el garaje de la casa de sus
padres. Empez6 con pequefios disefios de partes de maquinas para posteriormente
crear sus propios disefios mejorados de estas partes. Tiempo después tomo mas
fuerza y paso a la creacion de maquinas completas y mas complejas, para formar
sus primeras pequefias lineas de produccion en las que se fabricaban conectores
electronicos utilizados en diversas aplicaciones de la industria de la

telecomunicacion y transferencia de datos.

El crecimiento del mercado y mantenerse a la vanguardia en la industria electronica,
género que se viera en la necesidad de extender sus operaciones, el incremento de
clientes asiaticos y sus estrictos estandares, asi como la incursion en el area
automotriz, produjo la apertura de diferentes plantas para cubrir esta demanda. En
la actualidad, Samtec posee 8 plantas dedicadas a la manufactura de conectores,
cables, fibra dptica, etc. mas de 24 oficinas responsables del servicio al cliente en
24 paises, venta de productos a casi 23 000 clientes en mas de 124 paises, con
ingresos anuales en el 2016 de mas de $659 millones de dolares y con mas de 4000

empleados en el ambito mundial.

Fuente: (Samtec Interconnect, 2022)



UBICACIONES DE LAS PLANTAS DE MANUFACTURA
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llustracion 1. Ubicacion de instalaciones de la empresa

Fuente: (Samtec Interconnect, 2022)

Para el 01 de julio del 2016, John Shine y su hijo Sam Shine, quien ahora forma
parte activa de la compafia, se pusieron en contacto con diferentes empresas y
personas en Costa Rica, motivados por la gran cantidad de mano de obra
especializada y las buenas referencias. En este punto, don José Manuel Sanchez
Ferndndez fue contratado como gerente general y se iniciaron todos los

movimientos para abrir operaciones en Costa Rica.

En la actualidad, las operaciones en Costa Rica involucran 15 departamentos entre
los que se puede mencionar desde el Departamento de Ingenieria Industrial, hasta
Facilidades y Produccion con 987 empleados activos en sus diferentes areas y
procesos. Esto con la proyeccidn de continuar creciendo en areas y procesos gue
actualmente estdn cubiertos solo por casa matriz, pero que se prevé se
implementen y se pongan en marcha también en el pais. Samtec Costa Rica esta
ubicada en la Zona Franca Z, Montecillos, Alajuela.



llustracion 2. Instalaciones Samtec Alajuela

Fuente: (Samtec Interconnect, 2022)

1.2.1. Visién/misién

Samtec Costa Rica, por su modelo de negocio, carece de Visién y Misién, en su
lugar, la empresa consta de cuatro pilares llamados el ADN de Samtec, los cuales
son la columna vertebral de la compafila y todos sus colaboradores estan
identificados con estos valores. El ADN de Samtec es conformado por Velocidad,
Flexibilidad, Innovacién y Ganar/Ganar. A continuacién, se explicard brevemente

cada uno.

1.2.2. Velocidad

Se espera que los colaboradores actien con sentido de urgencia y lograr asi, los

tiempos de entrega mas rapidos de la industria.



1.2.3. Flexibilidad

Busca que sus colaboradores se abran al cambio y creen soluciones que se

ajusten con la situacién, ya que Samtec esta en constante cambio y evolucion.

1.2.4. Innovacion
La compafiia busca que sus colaboradores aprendan, crezcan y se diviertan, con

esto se logra que piensen creativamente y que sean diferentes.

1.2.5. Ganar/ganar
La gente importa, Samtec Costa Rica esta dispuesto a ayudar y mejorar las
condiciones de sus trabajadores, siempre y cuando estos sean responsables con

su trabajo y se aduefien de sus labores cotidianas.

1.2.6. Estructura organizacional

Samtec cuenta con 15 departamentos, cada uno con su gerente y un gerente
General. El organigrama de la empresa, la distribucién de cada uno de sus
departamentos y los responsables de llevar la direccion de estos se muestran a

continuacion:
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llustracion 3. Estructura de la organizacion

1.2.7. Plating Costa Rica

En la actualidad, en Costa Rica cuenta con 7 maquinas dobles de electro posicién,
denominadas comunmente Strip Line. Las operaciones de Plating Costa Rica
iniciaron en el 2012 con una magquina de este tipo y, debido a esto, empez6 a
incrementar la capacidad del departamento. El Departamento de Plating trabaja en
jornadas de 12 horas en horario comprimido 4X3 y 24/7, para esto cuenta con 4
turnos operativos. Para mantener las operaciones en marcha, ademas se cuenta
con 64 operadores, 4 laboratoristas, 4 supervisores, 8 técnicos y 6 ingenieros de

operaciones.



1.3. PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

1.3.1. Idea del problema

Actualmente, el departamento de Plating se ha visto afectado por no lograr métricas
como la entrega de 6rdenes a tiempo o OTC (on time completion), incremento de
desecho (scrap) en el proceso de manufactura, y el promedio de horas tarde diario
(past due average). La situacion se detecta gracias al seguimiento de métricas

mensuales (KPIs). Estas metas son planteadas por la gerencia del departamento.

Es importante mencionar que si bien, la falta de materia prima a nivel global ha
perjudicado el cumplimento de las métricas antes mencionadas, la metodologia de
planeacion y la coordinacion de supervisores es una razén de peso para que no se

alcancen las metas establecidas.

La siguiente ilustracidon muestra la afectacion en términos de la métrica de OTC:

OTC From Dec 2021 to May 2022

90.00%
80.00%

70.00% 59.49% 59.63%
52.98%

60.00% 49‘W
50.00%
40.00%
30.00%
20.00%
10.00%

0.00%
December  January February March April May

oTC

Titulo del eje

— T M Target

llustracion 4. OTC de diciembre 2021 a mayo 2022.

Fuente: (Samtec Interconnect, 2022)
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llustracion 5. OTC promedio anual del afio 2019 al 2022.

Fuente: (Samtec Interconnect, 2022)

Segun la imagen anterior, se puede notar que durante el afio 2019 el OTC mensual
promedio para el departamento de Plating Costa Rica era de 82%, para el afio 2020
fue de 83.64% y para el afio 2021 decrece a 71.59%, esto debido a la falta de
materia prima a nivel global que afecta la capacidad del departamento. Actualmente,
para el afio 2022 el OTC mensual promedio es de 53.65%. Con respecto a esta
métrica la afectacion real es con el servicio que brinda el departamento, es decir los
clientes internos estan recibiendo muchas ordenes de trabajo tarde, y esto afecta la
programacién y cumplimento a clientes externos, por lo que es necesario
reprogramar ordenes de trabajo de manera constante segun las actualizaciones a

nivel del sistema global, que permite visualizar la llegada tentativa de materia prima.
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llustracion 6. Costo por horas extra del afio 2019 al 2022.

Fuente: (Samtec Interconnect, 2022)

2022

La imagen anterior muestra cédmo, en términos econdmicos, para poder completar

las ordenes tarde se ha incurrido en el pago de horas extras, las cuales ha

aumentado en 150% para el afio 2022 en comparacion con el afio 2019.

La siguiente imagen muestra la cantidad de horas tarde promedio que se han

acumulado en el departamento de Plating entre los meses de diciembre del 2021 a

mayo del 2022.
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llustracion 7. Acumulacion de horas promedio diarias tarde.

Fuente: (Samtec Interconnect, 2022)

Plating Costa Rica construye pines que eventualmente se instalaran en conectores
electrénicos, y el costo unitario promedio de cada pin es de $ 0.00322. En promedio,
se construyen 668,779,579 de pines mensuales por lo que el 3.5% equivale a
23,407,285 pines mensuales de scrap lo cual representa un aproximado de
$75,371,45 mensuales en scrap. El promedio de scrap mensual durante el afio 2022
es de 4.12% por lo que podemos hablar de una diferencia con respecto al target de
18% lo que representa 4,146,433,38 pines es decir $ 13,351,51 mensuales, mas de
$160 000 anuales.

La siguiente imagen muestra como no ha sido posible alcanzar la métrica de 3.5%

de scrap, esto entre los meses de diciembre del 2021 a mayo del 2022.
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llustracion 8. Scrap mensual durante el afio 2022.

Fuente: (Samtec Interconnect, 2022)

1.3.2. Definicién del problema

El problema es que la metodologia de planeacion y la coordinacion de 6rdenes de
trabajo no esta siendo la mas adecuada, esto provoca que no se estén logrando los
indicadores establecidos por la gerencia del departamento de Plating Costa Rica,
en términos de scrap, entrega de 6rdenes a tiempo, y promedio de horas tarde por
dia. Lo anterior, debido a que el enfoque del planeamiento, la coordinacién, la
distribucién de las ordenes de trabajo, la dedicacion de lineas de produccion y el
entrenamiento cruzado de los operarios, ademas de la no especializacion en
productos especificos y lineas de produccion exclusivas, no ha sido el mas
adecuado. Se considera un problema por parte de los supervisores del piso de
produccion. Las expectativas mensuales que se han definido van en su mayoria

enfocadas en los problemas antes mocionados, de manera directa o indirecta.
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El afectado directamente es el departamento de Plating Costa Rica en general, los
clientes internos y externos que esperan la entrega de 6rdenes a tiempo, para asi
poder completar sus érdenes de trabajo, los supervisores de produccién que son
evaluados por rendimiento y desempefio, ademas de los asociados de produccion,
debido a que, al no alcanzar las métricas mencionadas anteriormente afectan el

pago de bonos de produccion mensuales, que perjudican el ingreso econémico.

1.3.3. Justificacién

Actualmente todos los centros de trabajo a nivel global tienen planeamientos y
programaciones de la produccién locales, no estandarizados, y estos utilizan
meétodos de planeamiento diferentes basados en la experiencia y necesidades de
cada departamento, y de cada pais. La afectacion por materiales es practicamente
la misma, y las acciones correctivas se ponen sobre la marcha sin compartir

informacioén con otros centros de trabajo.

Con la implementacion de la propuesta con este proyecto se podria mejorar el
método de planeamiento de la produccion, hacer un mejor uso de los recursos y
mejorar las métricas del departamento en los préximos meses debido a que podria
tener un mejor enfoque, seguimiento y control en comparacion con el método
utilizado actualmente. El enfoque estd en la entrega de 6Ordenes a tiempo, la
reduccion promedio de horas tarde diarias y la disminucién de desecho de materia

prima.
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Este proyecto esta enfocado en proponer una metodologia de planeamiento y
coordinacion que permita disminuir el costo por horas extras que desde el afio 2019
al 2022 ha aumentado en un 150% lo que representa mas de $5000 en costos
mensuales, disminuir el scrap mensual para que no sea mayor al 3.5% mensual, lo
cual se podria traducir en un ahorro anual de mas de $ 160000, por ultimo, y no
menos importante, lograr disminuir la cantidad de horas tarde promedio diario para
gue en Q1 del afio 2023 el OTC aumente a 65% mensual y pueda ir subiendo

paulatinamente hasta alcanzar el objetivo de 85%.

1.4. OBJETIVOS DEL PROYECTO

1.4.1. Objetivo general

Plantear una propuesta de mejora en el proceso de planeacion y coordinacion de
las o6rdenes de trabajo, para lograr alcanzar las metas del departamento de Plating

CR, esto se haria aplicando una metodologia de observacién y revision estadistica.

1.4.2. Objetivos especificos

1. Analizar el método actual del planeamiento y programacion de la produccion, para
identificar oportunidades de mejora mediante la observacion y retroalimentacién que
pueda brindar tanto el encargado de planeamiento de la produccion como el

supervisor del turno 1B del Departamento de Plating.

2-Diseflar un nuevo método de planeamiento de la produccién, para hacer un mejor
uso de los recursos tanto de materiales, como de maquina y mano de obra por
medio de un diagrama de flujo, que permita estandarizar el proceso. La idea es
presentar el nuevo método de planeamiento a la Gerente del departamento, el
encargado de planeacion y los supervisores que conozcan el nuevo método y los

beneficios que podria generar.
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3-Desarrolar un analisis costo beneficio del proyecto.

1.5. ALCANCES Y LIMITACIONES

1.5.1. Alcance

e El estudio se llevara a cabo en departamento de Plating Costa Rica de la
empresa Samtec InterConnect Assembly ubicada en Montecillos de Alajuela,
en la zona franca Zeta.

e El andlisis, estudio y desarrollo del proyecto se completara especificamente
en el turno 1B con la colaboraciéon del encargado de planeamiento y del
supervisor de produccion.

e El enfoque principal serd en mejorar las métricas actuales de OTC, daily
average past due y scrap que podria beneficiar al departamento de

produccién de Plating Costa Rica.

1.5.2. Limitaciones

e La empresa cuenta con politicas de privacidad que podrian limitar el
acceso a cierta informacién especifica.

e La investigacion y desarrollo del proyecto se debe limitar Unica y
exclusivamente al departamento de Plating CR.

e El encargado de planeamiento y el supervisor de produccién tendran
gue crear espacios de trabajo para el proyecto, de manera no
programada debido a la prioridad de sus funciones, por lo tanto, no se

podran programar previamente.
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CAPITULO Il. MARCO TEORICO
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2.1. MARCO CONCEPTUAL RELATIVO A LA CARRERA

2.1.1. Herramientas para el conocimiento del proceso

2.1.2.1. Diagrama de flujo

El diagrama de flujo es la manera de representar graficamente un proceso de una
empresa o departamento. Se muestra de manera secuencial el paso a paso, y asi,
de esta manera, se busca evitar errores, pero principalmente identificarlos como

parte de la importancia de la mejora continua.

Segun Conexion-esan. (12 de noviembre de 2019):

El diagrama de flujo, también conocido como flujograma, es una herramienta
utilizada para representar la secuencia de las actividades en un proceso. Para ello,
muestra el comienzo del proceso, los puntos de decision y el final de este. Todo ello
proporciona una visualizacion del funcionamiento del proceso, volviendo la
descripcién més intuitiva y analitica. Esta herramienta también expresa el flujo de la

informacion, los materiales, las derivaciones del proceso y el nUmero de pasos.
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Simbolo | Nombre Accion

Representa el inicio o el fin del

Terminal
diagrama de flujo.

Entraday |Representa los datos de la entraday
salida los de la salida.

Decision |dos o mas valores, tiene dos salidas
de informacién falso o verdadero

Indica todas las acciones o calculos
Proceso |que se ejecutaran con los datos de
entrada u otros obtenidos

‘ Representa las comparaciones de

Lineas de [Indica el sentido de la informacién
i T flujo de [obtenida y su uso posterior en algun
informacion |proceso subsiguiente.
Este simbolo permite identificar la
‘ Conector |continuacién de la informacién si el

diagrama es muy extenso

llustracion 9. Simbologia de la norma (INSI) para diagramas de flujo.

2.1.2.2. Diagrama analitico

Segun Betancourt (2016):

Es una representacion grafica, con la que logramos de forma sisteméatica y
secuencial, documentar las actividades que realiza una o0 mas personas al trabajar
en manufactura o con clientes. También, es conocido como grafico de proceso, el
curso grama permite analizar las labores para detectar errores 0 mejoras. Es una
herramienta vital del ingeniero industrial y cominmente usada por analistas de
proceso, quienes, en conjunto con otras herramientas y trabajos como estudios de
tiempos, mejoran las labores administrativas, de servicio y produccion de las
compainias.

Asi pues, entusiasta, veras que un curso grama analitico se puede basar en tres

opciones:
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« Cursograma de operario: Se registra todo lo que lleva a cabo el
trabajador.

+ Cursograma de material: Se registra todas las acciones que se le hacen
al material. Cursograma de equipo: Se registra todo el trabajo que se
realiza desde la Optica del equipo.

La siguiente ilustracion representa la simbologia del curso grama analitico.

Simbolo Nombre Accidn

Indica las principales fases del
Operacién proceso. Agrega, modifica,
montaje, etc

Verifica la calidad y/o
Inspeccién cantidad. En general no
agrega valor.

Indica el movimiento de
Transporte materiales. Traslado de un
lugar al otro

Indica demora entre dos
Espera operaciones o abandono
momentdneo

Indica depdsito de un objeto

Almacenamiento|, . | . .
bajo vigilancia en un almacén.

Indica varias actividades

Combinada .
simultaneas

B<49 |l Heo

llustracion 10. Simbologia de la norma (INSI) para diagramas de flujo.

2.1.2.3. Mapa de proceso

La funcién del mapa de procesos es hacer un diagrama de flujo del proceso mas
apegado a la realidad. En este se deben especificar las actividades que se hacen
en el proceso (actividades principales, inspecciones, esperas, transportes,

reprocesos). Ademas, el diagrama puede ir desde un nivel alto hasta un nivel micro.
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En el primer caso, no se entra en detalles y de lo que se trata es de tener una vision
macro del proceso, este diagrama resulta Gtil para delimitarlo e iniciar el analisis
(Gutiérrez, 2014).

2.1.3. Herramientas para ordenar ideas
2.1.3.1. Ishikawa

Consiste en una representacion grafica sencilla en la que puede verse de manera
relacional una especie de espina central, que es una linea en el plano horizontal,
representando el problema a analizar, que se escribe a su derecha. El diagrama
Ishikawa surgi6 a lo largo del siglo XX en ambitos de la industria y posteriormente
en el de los servicios, para facilitar el analisis de problemas y sus soluciones en
esferas como lo son; calidad de los procesos, los productos y servicios. Fue
concebido por el licenciado en quimica japonés Dr. Kaoru Ishikawa en el afio 1943,

de ahi su nombre (Pérez, 2015)

Causa Efecto

[ Hombre J[ Maquina J[ Entorno J

N\ A\

Il

Problema

Subcausa

Causa principal

/
[ Material ][ Método |( Medida |

llustracion 11. Diagrama de Ishikawa.

Fuente: (Reyes, 2020)
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Procedimiento para crear un diagrama Ishikawa:

Para empezar, se decide qué caracteristica de calidad, salida o efecto se
quiere examinar y continuar con los siguientes pasos:

Hacer un diagrama en blanco.

Escribir de forma concisa el problema o efecto.

Escribir las categorias que se consideren apropiadas al problema:

maquina, mano de obra, materiales, métodos, son las mas comunes y se aplican en

muchos procesos.

Realizar una lluvia de ideas de posibles causas y relacionarlas con cada
categoria.

Preguntarse ¢ por qué? a cada causa (Es aconsejable trabajar el diagrama
en varios momentos ya que la reflexion enriquecera el diagrama. También es
altamente aconsejable seguir preguntandote ¢ por qué? una vez determinada
una causa. Esto nos va a permitir encontrar sub-causas que seran las que

haya que atacar si queremos resolver el problema) (Pérez, 2015)

Las aplicaciones del diagrama Ishikawa son muy variadas:

Identificar las causas verdaderas, y no solamente sus sintomas, de una
determinada situacién y agruparlas por categorias.

Resumir todas aquellas relaciones entre las causas y efectos de un proceso.
Promover la mejora de los procesos.

Consolidar aquellas ideas de los miembros del equipo sobre determinadas
actividades relacionadas con la calidad.

Favorecer también el pensamiento del equipo, lo que conllevara a una mayor
aportacion de ideas.

Obtener una vision mas global y estructurada de una determinada situacion
ya que se ha realizado una identificacion de un conjunto de factores basicos
(Pérez, 2015)
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2.1.3.2. Lluvia de ideas o brainstorming

Es una técnica utilizada en el trabajo en equipo para generar nuevas ideas o
solucionar un determinado problema. Hoy dia, es altamente empleada en las

reuniones laborales o en debates.

El objetivo de la lluvia de ideas es poner en contacto los pensamientos que de forma
individual los trabajadores tienen sobre un tema. Luego, en el colectivo combinarlos,
aprovechar lo mejor de cada uno de ellos y hacer acuerdos satisfactorios para la

empresa.

Esta técnica también se utiliza con el objetivo de fomentar la participacion de los
empleados de una empresa. De esta manera se sienten mas identificados y
responsables con el trabajo que realizan. Ademas, potencia la autonomia, la

originalidad y la libertad de los empleados. (CoworkingFY, 2006)
2.1.3.3. Diagrama de Pareto

De acuerdo con Betancourt (2016):

Creado por Vilfredo Pareto y conocido también como distribucion ABC,
grafico de Pareto o curva 80-20, esta herramienta nos permite separar los
problemas mas relevantes de aquellos que no tienen importancia, mediante
la aplicacion del principio 80-20 o principio de Pareto, que a nivel general dice
asi:

El 20 % de las causas genera el 80 % de las consecuencias.

El diagrama de Pareto consiste en un grafico de barras que clasifica de
izquierda a derecha en orden descendente las causas o factores detectados
en torno a un fendmeno. De ahora en adelante hablaremos de problemas
como causas Yy de fendmeno como situacion problemaética.

Esto nos permite concentrar nuestros esfuerzos en aquellos problemas que
representan ese 80 %.

En este sentido, utilizamos el Grafico de Pareto para:
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* La mejora continua.
« El estudio de implementaciones o cambios recientes (como estaba antes
— cOmo esta después).

» Andlisis y priorizacion de problemas.

En la llustracion 12 se presenta un ejemplo de un diagrama de Pareto.
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llustracion 12. Ejemplo de Diagrama de Pareto

Fuente: (Blog de la calidad, 2018)

2.1.4. Herramienta para recolectar informacion
2.1.4.1. Estudio de métodos

Segun Betancourt (2019):
El estudio de métodos era una técnica para registrar y examinar de manera
critica y sistémica la forma actual y proyectada de realizar el trabajo en una

organizacion para generar un producto o servicio. La ingenieria de métodos
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es sistematica. Esto significa que sigue un proceso estructurado para su
aplicacion a través de fases o etapas el cuales son:

+ Etapa 1: Seleccionamos el trabajo para ser estudiado.

« Etapa 2: Registrar por observacion directa.

« Etapa 3: Examinar lo registrado.

« Etapa 4: Idear o establecer el método.

» Etapa 5: Evaluar el método propuesto.

« Etapa 6 y 7: Definir e implantar el método propuesto.

« Etapa 7: Control la aplicacion

2.2. MARCO CONCEPTUAL ATINENTE A LA GESTION DEL

PROYECTO

2.2.1. DMAIC

Para poder realizar mejoras significativas de manera consistente dentro de
una organizacion, es importante tener un modelo estandarizado de mejora a
seguir. DMAIC es el proceso de mejora que utiliza la metodologia Seis Sigma
y es un modelo que sigue un formato estructurado y disciplinado. DMAIC
consistente de 5 fases conectadas de manera légica entre si (Definir, Medir,
Analizar, Mejorar, Controlar) ilustrado en la figura 1. Cada una de estas fases
utiliza diferentes herramientas que son usadas para dar respuesta a ciertas
preguntas especificas que dirigen el proceso de mejora (Ocampo y Pavodn,
2012)
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Define Measure Analyze Improve Control

« Launch Team * Document the * Analyze Data * Generate « Control the
« Establish Process » Identify Root Solutions Process
Charter * Collect Causes « Evaluate * Validate
* Plan Project Baseline Data « Identify and Solutions Project
* Gather VOC / *» Narrow Project Remove Waste * Optimize Benefits
VOB Focus Solutions
* Plan for * Pilot
Change * Plan and
a\ Implement

llustracion 13. Ciclo del proceso DMAIC.

Fuente: (Sejzer, 2017)

2.2.1.1. Definir

Es la fase inicial de la metodologia, en donde se identifican posibles proyectos de
mejora dentro de una compafia y en conjunto con la direccion de la empresa se
seleccionan aquellos que se juzgan mas prometedores. De acuerdo con Bersbach
(2009), para definir apropiadamente el problema deben responderse preguntas
tales como: ¢ por qué es necesario hacer (resolver) esto ahora? ¢ Cuél es el flujo de
proceso general del sistema? ¢ Qué se busca lograr en el proceso? ¢, Qué beneficios
cuantificables se esperan lograr del proyecto? ¢COmo sabra que ya terminé el
proyecto (criterio de finalizacién)? ¢Qué se necesita para lograr completar el

proyecto exitosamente?

2.2.1.2. Medir

Medir Una vez definido el problema a atacar, se debe de establecer que
caracteristicas determinan el comportamiento del proceso (Brue, 2002). Para esto
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es necesario identificar cuales son los requisitos y/o caracteristicas en el proceso o
producto que el cliente percibe como clave (variables de desempeiio), y que
parametros (variables de entrada) son los que afectan este desempefio. A partir de
estas variables se define la manera en la que sera medida la capacidad del proceso,
por lo que se hace necesario establecer técnicas para recolectar informacion sobre
el desempefio actual del sistema, es decir que tan bien se estdn cumpliendo las
expectativas del cliente. Bersback opina que esta etapa debe permitir responder las
siguientes preguntas: ¢Cual es el proceso y como se desarrolla? ¢Qué tipo de
pasos componen el proceso? ¢, Cuales son los indicadores de calidad del proceso y
que variables de proceso parecen afectar mas esos indicadores? ¢ COmo estan los
indicadores de calidad del proceso relacionados con las necesidades del cliente?
¢, COmo se obtiene la informacién? ¢Qué exactitud o precision tiene el sistema de

medicién? ¢ Como funciona el proceso actualmente?

2.2.1.3. Analizar

Esta etapa tiene como objetivo analizar los datos obtenidos del estado actual del
proceso y determinar las causas de este estado y las oportunidades de mejora. En
esta fase se determina si el problema es real o es solo un evento aleatorio que no
puede ser solucionado usando DMAIC. En esta etapa se seleccionan y se aplican
herramientas de analisis a los datos recolectados en la etapa de Medir y se
estructura un plan de mejoras potenciales a ser aplicado en el siguiente paso. Esto
se hace mediante la formulacion de diferentes hipétesis y la prueba estadistica de
las mismas para determinar qué factores son criticos para el desempefio final del
proceso Las preguntas a contestar durante esta etapa son: ¢Qué variables de
proceso afectan mas la calidad (variabilidad del proceso) y cuales podemos
controlar? ¢Qué es de valor para el cliente? ¢ Cuales son los pasos detallados del

proceso? ¢, Cuantas observaciones necesito para sacar conclusiones?
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2.2.1.4. Mejorar

Una vez que se ha determinado que el problema es real y no un evento aleatorio,
se deben identificar posibles soluciones. En esta etapa se desarrollan, implementan
y validan alternativas de mejora para el proceso. Para hacer esto se requiere de una
lluvia de ideas que genere propuestas, las cuales deben ser probadas usando
corridas piloto dentro del proceso. La habilidad de dichas propuestas para producir
mejoras al proceso debe ser validada para asegurar que la mejora potencial es
viable. De estas pruebas y experimentos se obtiene una propuesta de cambio en el
proceso, es en esta etapa en donde se entregan soluciones al problema. Algunas
de las preguntas que Bersbach sugiere que deben de contestarse antes de pasar a
la siguiente etapa son: ¢ Qué opciones se tienen? ¢ Cuales de las opciones parecen
tener mayor posibilidad de éxito? ¢Cudl es el plan para implementar el nuevo
proceso (opciones)? ¢Qué variables de desempefio usar para mostrar la mejora?
¢, Cuantas pruebas necesito correr para encontrar y confirmar las mejoras? ¢ Esta
solucion estad de acuerdo con la meta de la compafia? ¢Coémo implemento los

cambios?

2.2.2. El concepto Stakeholder

Una empresa es mucho mas que una marca. Se suele creer erroneamente que la
accion empresarial se limita a la fabricacion de productos o servicios en un mercado
especifico, y que lo tnico que realmente incumbe a dichas empresas es su beneficio

econdmico, su nimero de ventas o su inversion.

Sin embargo, las empresas no son islas ni burbujas que estan apartadas del medio

que les rodea. Por el contrario, forman parte activa de ese medio.

El término stakeholders, que podemos traducir como participante, interesado o
inversor, se refiere precisamente a esta condicién. Son todos aquellos agentes,

internos o externos, que de alguna u otra forma estan involucrados con la actividad
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de una empresa, y que por ende resultan afectados con el desempefio de ésta.
(EAE Business School, 2021)

INTERNOS EXTERNOS

Proveedores

Socled ad

Acreedores

Empleados

Propietarios g
Blogpara Estuciambes de Publicadad m

llustracion 14. Ejemplo del diagrama de Stakeholder.

I

Fuente: (Universo abierto, 2018)

2.3. MARCO CONCEPTUAL REFERENTE AL IMPACTO DEL PROYECTO

La metodologia DMAIC es una herramienta para resolver problemas, para mejorar
procesos, de una manera relativamente sencilla, I6gica y facil de entender. Se busca
por medio de esta herramienta identificar las oportunidades de mejora, y asi, poder
proponer y probar cambios que aporten en la eficiencia del proceso.

Es importante contextualizar la cultura de la empresa y la manera en que se aplica
DMAIC y Seis Sigma, en el entendido de que todas las empresas de alguna manera
requieren mejorar sus procesos y dependiendo del entorno, una herramienta puede

ser mas util o practica que el otra.

Se busca revolver el método actual, intercambiar ideas, lecciones aprendidas y
revisar a fondo las iniciativas para que eventualmente aporten en la mejora continua
y lograr de esta manera los objetivos antepuestos. El planeamiento de la produccion
busca hacer uso de los recursos disponibles y ponerlos a disposicion de los

procesos productivos para poder cumplir plazos y cantidades correctas.
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La importancia que tiene la Planificacion y Control de la Produccién radica en el
hecho de que dentro de toda empresa debe existir una serie de pasos a seguir para
obtener los resultados deseados, gracias a esta herramienta se pueden estudiar los
diferentes casos que se puedan presentar para dar asi con la solucibn mas
adecuada, asi como también poner en marcha las acciones necesarias para tener
éxito.

Al momento de cumplir con las obligaciones de produccion para venta y consumo,
se debe contar con un intachable procedimiento en el cual se detallen todos y cada
uno de los pasos a llevar a cabo para lograr en el menor tiempo posible y al menor
costo la produccion deseada. (Linkedin, 2018)

2.4. ANTECEDENTES DE PROYECTOS O EXPERIENCIAS
SEMEJANTES

En el afio 2016 se realizd un proyecto enfocado en estudiar los procesos productivos
en una empresa llamada Consorcio Procesos Digitales, lo anterior, con el fin de
mejorar la satisfacciéon del cliente en términos de entregas a tiempo y reduccién de
costos operativos que permita obtener ventajas competitivas y alineadas con la

estrategia de la empresa.

Una de las conclusiones mas interesantes del proyecto con respecto a distribucion

y carga de trabajo es la siguiente:

La aplicacion de la distribucion esbelta y el balance de linea respecto a la secuencia
l6gica de los procesos mejora la productividad en un 35%, ya que se ha reducido
de 125 operarios distribuidos por todas las areas de la linea de produccion a 116 de
manera balanceada, y se ha elevado la produccion de las microformas de 394 a 560
libros por turno (281 libros por cada linea esbelta). Anteriormente la productividad

era de 0.49 libros/operario y ahora sera de 0.75 libros/operario. (MEJIA, 2016)
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Por otro lado, en la Tesina presentada por José Esteban Rivas Calvo con titulo:
PROPUESTA DE MEJORA EN LOS TIEMPOS DE SET-UP DEL DEPARTAMENTO DE
CNC 4 EJES EN LA EMPRESA OBERG MEDICAL, DURANTE EL PRIMER
CUATRIMESTRE DEL ANO 2019 se plantea la necesidad de controlar los
desperdicios generados durante el proceso de set up. Algunas de las conclusiones
mas interesantes y que se relaciona con el objetivo de este proyecto son las

siguientes:

- Se genero un diagnéstico de la situacion actual que permitio, mediante el andlisis
de los tiempos del proceso, desarrollar tablas e informacién suficiente para, de esta
manera, segregar todas las tareas que actualmente se ejecutan como internas, en

grupos de tareas externas e internas.

-Con la aplicacion de la mejora habra un beneficio para la empresa percibido en
términos financieros mediante la reduccion de los tiempos de proceso en set up y
ciclo de las piezas, asi como para la supervision que permitird visualizar de forma
mas sencilla los tiempos para tomar decisiones. Por otro lado, los operarios se
beneficiaran gracias a los estandares de trabajo que les permitira llevar a cabo sus

tareas de manera ordenada y sin errores. (Calvo, 2019).

30



CAPITULO lll. MARCO METODOLOGICO
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El proyecto se ha trabajado bajo la metodologia DMAIC, en los siguientes puntos
de este capitulo se explicara el desarrollo de cada una de las etapas tomando en
cuenta por supuesto, tanto el proceso evaluado, como el problema descrito

anteriormente.

3.1 Metodologia para la definicion del problema.

La primera etapa de la metodologia DMAIC consiste en la definicion del problema a
estudiar, esto con el fin de determinar si es realmente necesario o importante el
generar recursos a la investigacion en desarrollo. Para esto, se llevé a cabo un
brainstorming o lluvia de ideas con los 4 supervisores del proceso de Plating en la
empresa Samtec y asi se definen los alcances y las limitaciones del proyecto que
permita tener una vision clara de los objetivos que seran la base para poder plantear

una propuesta de mejora en el proceso.

Cuadro 1: Objetivos aplicados en la etapa de definir

Tabla 1. Objetivos de la etapa definir.

Objetivo Herramientas
1. Definir y describir el proceso a evaluar 1. Lluvia de ideas
2. Establecer el o los posibles problemas o cau- |2. Entrevista con los encargados del pro-ceso.
Definir |sas en el proceso evaluado. 3. Diagrama de flujo de proceso

3. Establecer el alcance, la limitacion y justifica-
cion del proyecto.

Para llevar a cabo la lluvia de ideas, se coordin6 con la jefatura de Plating Costa
Rica una reunién con todos los supervisores de produccion, esto se hizo en la
reunion mensual de produccién por espacio de 45 minutos, y se contd, ademas, con
la participacion de miembros del equipo de Ingenieria, mantenimiento y calidad. Fue

un ejercicio muy enriquecedor, en el cual se pudo recolectar informacion valiosa con
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respecto al método de planeamiento actual, el enfoque de la planeacion, la
interaccién con los clientes internos de la compafiia con respecto a la dificultad para
cumplir con la entrega de Ordenes a tiempo, los principales retos a nivel de

generacion de scrap en las lineas de produccion, entre otros.

3.2. Metodologia para la medicion y respaldo cualitativo de proyecto

La segunda etapa de la metodologia DMAIC corresponde a la medicién del proceso
actual de planeamiento de las 6rdenes de trabajo. Por medio del analisis del
problema, y con la ayuda de la implementacién del diagrama de Ishikawa se
determinan las herramientas para la recoleccion de datos, con el fin de lograr los
objetivos antepuestos en el proyecto.

Herramientas que se utilizaran:

e Recoleccion de datos.
¢ Diagrama analitico.

e Diagrama de flujo.

3.3 Metodologia para la propuesta de mejora, construccién o puesta en

practica de un nuevo proceso, producto o servicio

La tercera etapa de la metodologia DMAIC corresponde al andlisis de los datos que
se han recolectado en el proceso 0 metodologia actual de planeamiento. Se busca
principalmente encontrar las oportunidades de mejora del proceso de qué manera
darles prioridad a las causas encontradas en el andlisis y en el desarrollo de la

investigacion propiamente.
Actividades para llevar a cabo:

e Analizar los datos recolectados.

e Determinar cuales causas tienen mayor impacto.
Herramientas que se utilizaran:
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e Diagrama de Ishikawa.

e Diagrama de Pareto.

3.3.1. Diagrama de Ishikawa

La funcion principal de este diagrama es ayudar con el andlisis de las posibles
causas de un problema determinado, basicamente encontrar la causa raiz del

problema. Para lo anterior se examinan los siguientes factores:
1. Maquina.

2. Método.

3. Mano de obra

4. Material.

3.4 Metodologia para la implementacidn del proyecto.

La cuarta etapa de la metodologia DMAIC corresponde a la implementacion. La
empresa Samtec cuenta con una plataforma disefiada para seguimiento de
proyectos, para esto, es importante contar con la aprobacién de la gerencia del

departamento.

3.5 Metodologia para la verificacion, aseguramiento, control y seguimiento de
resultados.

Los resultados del proyecto deben ir de la mano con el control y el seguimiento,
para esto es completamente necesario asignar a una persona responsable de
recolectar y documentar semana a semana los cambios que se esperan se vayan
generando con la implementacion del proyecto. Por otro lado, es necesario que
todos los involucrados estan informados de la nueva metodologia de planeamiento,
y cuéles son los objetivos, cuéles son las acciones implementadas, y de qué manera
cada uno de los supervisores puede aportar, para trabajar de manera sincronizada,

con vias de comunicacién muy abiertas y sostenibles.
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Los KPIs (OTC, Past due hours, scrap) del departamento deben seguirse de manera
muy estricta, y de ser necesario hacer correcciones sobre la marcha, en el momento
que la nueva metodologia genere mayor distanciamiento de los objetivos del
departamento, se debe someter a revision el proyecto, y asi determinar si existe
alguna oportunidad de mejora en sitio. El aporte del equipo integral del
departamento es vital para el éxito del proyecto, se pretende integrar a operarios de
produccion, supervisores de produccion, técnicos de mantenimiento, ingenieria y
calidad. La idea es hacer una reunion mensual para crear un espacio abierto de

opinion y retroalimentacion.

35



CAPITULO IV. LINEA BASE Y ANALISIS DE CAUSA
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4.1. LINEA BASE DEL PROCESO

4.1.1. Proceso de Plating

Antes de iniciar con este capitulo es importante conceptualizar el proceso de

Plating, y asi, de esta manera, comprender los argumentos del diagndstico.

4.1.2 ¢ Qué es Plating?

Basicamente es un proceso de electro-posicion quimica, es decir, se depositan

particulas de metal sobre pines de metal, principalmente de fosforo, cobre y bronce

por medio de una interaccién eléctrica y quimica. El pin de metal se carga con

corriente eléctrica negativa, por medio de un rectificador de corriente y la solucién

guimica se carga con corriente eléctrica positiva y este procedimiento con lleva a

que se dé la atraccién entre los metales y, por ende, se completa la electro-posicién

de metales.

La siguiente imagen explica el proceso de Plating:

How Does Electroplating Work!?

Needs a liquid electrolyte. ¥ -
Negative electrode is the S:ﬂf::e q

metal that will form the +

coating.
Positive electrode is the
object to be plated.

Flow of electrons through
the electrolyte deposits
atoms from the positively Copper
charged metal on to the  Sléctode
negatively charged object.

llustracion 15. Proceso de Electroposicion

Fuente: (WVBFA.COM, 2022)

Copper

www explsnthatstufy com

electrode

37



4.1.3 ¢Qué es un pin?

Es el material que se utiliza para que se complete la electro-posicion o el Plating, es
el producto que eventualmente va a ser completado con el acabado del proceso. La

siguiente imagen muestra unos de los tantos pines usados en el proceso de Plating.

IRIR

llustracion 16. Reel o carrete de Plating.

4.1.4 ;Qué es una strip line?

Lo primero es mencionar que Plating Costa Rica cuenta con 14 Strip Lines. Los
reels de materia prima vienen en carretes que se instalan al inicio de la linea strip
line, estos, al salir del carrete vienen sobre una tira del mismo tipo de metal de
materia prima, y son jalados por la linea de produccion para ir avanzando por cada
una de las celdas con solucién quimica de la linea, lo que va permitiendo poco a
poco el platinado del pin. El proceso explicado anteriormente es continuo, y la
duracion es variada segun la cantidad de pines que contenga cada carrete y la
velocidad de la linea de produccién, que se define previamente por medio
documentos para configurar la maquina segun las especificaciones requeridas

acorde al plano de cada una de las ordenes de trabajo.

4.1.1.4 ¢Cudles son los tipos de tecnologia de Plating y cual es la experiencia

requerida para operar las maquinas?
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El departamento de Plating Costa Rica cuenta con 5 tipos de tecnologia para

inyeccién de oro que es el elemento més costoso e importante del proceso, ya que

el oro es uno de los mejores conductores eléctricos que existen y los pines que se

platinan en Plating eventualmente se ensamblaran en conectores electronicos.

Tecnologia spot Wheel: Es la tecnologia mas sencilla, se aprende en los
primeros 3 meses de entrenamiento. Las lineas tienden a ser muy estables
y constantes, de las 14 lineas, por lo general 5 lineas de producciones estan
dedicadas a este tipo de tecnologia.

Tecnologia track: Es tipo de tecnologia es mas compleja a nivel de
configuracion, se requieren alrededor de 6 meses de entrenamiento desde el
ingreso del operario de produccion al departamento.

Tecnologia de fajas: Luego de aprender la tecnologia de track se requieren
alrededor de 3 meses mas para poder desempefarse en esta tecnologia, la
se requiere de un mayor conocimiento técnico, capacidad de ajuste fino en
las lineas de produccion y criterio de calidad desarrollado.

Tecnologia de electropolish: Idealmente se busca que las personas que
produzcan en estas lineas tengo alrededor de un afio de experiencia, para
lograr combinar experiencia con conocimiento.

Tecnologia de tinta: Esta tecnologia es la mas compleja, esto debido a que
combina diferentes tipos de tecnologias y requiere un alto grado de precision
de ajuste técnico, ademas de conocimiento en criterios de calidad y

capacidad para resolver los problemas técnicos que se puedan presentar.

Es importante mencionar que actualmente, los supervisores de produccion rotan el

personal operativo diariamente con el fin de nivelar las cargas de trabajo y esto, mas

adelante, se analizara como una posible falla del proceso.
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4.2 Diagrama de flujo

El siguiente diagrama de flujo representa el proceso de Plating en una Strip Line.

Reel cleaning Reel Preparation

Electrocleaner
#1

Electrocleaner
#2

Gold Plating Gold Plating

) M
Tin Plating

— - -

ial i Is the product
The material is
discarded b good or not? — o

Nickel #1 Nickel # 2 Nickel # 3

Storage

llustracion 17. Diagrama de flujo del proceso de Plating.

4.3. Herramienta de programacion de o6rdenes de trabajo o scheduling
dashboard.

El departamento de Plating cuenta con una herramienta de planificacion de érdenes
de trabajo mas conocida como scheduling dashboard, es un software creado por
Samtec para facilitar la planeacion y programacion de las 6rdenes de trabajo. La
herramienta es Util y practica, es manipulada por los 4 supervisores de produccion,
pero la carga de trabajo la llevan principalmente los supervisores de los turnos
diurnos de manera mas centralizada.
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El programa basicamente maneja al lado derecho de la pantalla las ordenes que
han sido programadas segun el plan de produccion, y al lado izquierdo las ordenes
que aun no han sido programadas ya sea por requerimiento de los clientes internos

de Samtec, o por fecha de vencimiento.

La siguiente imagen muestra el scheduling dashboard de la linea de produccién
numero 14 donde se podra notar al lado izquierdo de la imagen que hay ordenes de

produccién que no cuentan con materia primay no han podido ser completadas.

Scheduling Dashboard

Plants: | Costa Rica v | Scheduling Group: CR-Line 14
Unscheduled
@ Sort: Mfg Due Date Then By: Mfg Due Date Filter:

Mfg Due Date 7/12/2022 Hours: 54902  Orders: 1

T-1M50-1.50-L-.CR Qty Required: 657,600 Start Date: 7/8/2022 Process: STRIP LINE
32233958 -0 Run Hours: 5.4902 Mfg Due: 7/12/2022 ABC Code: B Unavailzble
Cleaner: Acid: Copper- No

Contact Blocks: L .100/.125/.150  Tin: Matte Select Type: Spot Wheel 2 (AT-2141-204-54)

Mfg Due Date 8/31/2022 Hours: 54902  Orders: 1

T-1M50-1.50-L-.CR Qty Required: 657,600 Start Date: 8/29/2022 Process: STRIP LINE
32317497 -0 Run Hours: 5.4902 Mfg Due: 8/31/2022 ABC Code: B Unavailzble
Cleaner: Acid- Copper- No

Contact Blocks: L .100/.125/.150  Tin: Matte Select Type: Spot Wheel 2 (AT-2141-204-54)

Mfg Due Date 10/11/2022 Hours: 39.3996 Orders: 2

C-185-01-FM-.CR Qty Required: 2,182,000 Start Date: 10/3/2022 Process: STRIP LINE
32407158-0 Run Hours: 256740 Mfg Due: 10/11/2022 ABC Code: A Unavailzble
Cleaner: Direct\Reverse Acid: Copper: No

Contact Blocks: L .100/.125/.150  Tin: Matte Select Type: Spot Wheel (2141-204-27)
T-1M50-2.50-L-.CR Qty Required: 821,330 Start Date: 10/28/2022 Process: STRIP LINE
32463521-0 Run Hours: 13.7256 Mfg Due: 10/11/2022 ABC Code: B Unavailzble
Cleaner: Acid: Copper: No

Contact Blocks: L .100/.125/.150  Tin: Matte Select Type:

Mfa Due Date 10/14/2022 Hours: 26.1440 Orders: 1
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2 Favorites: CR - Line 14 v

Scheduled
(~) 34544 Hours: 115.4222

T-1G2-01-F-CR Qty Required: 117,220 Start Date: 10/20/2022 Process: STRIP LINE
32479885-0 Run Hours: 13.0243 Mfg Due: 11/16/2022 ABC Code: B
Cleaner: Direct\Reverse Acid: Copper: No
Contact Blocks: L .100/.125/150 Tin: Matte Select Type:
T-1M50-2 50-L- CR Qty Required: 825,000 Start Date: 10/24/2022 Process: STRIP LINE
32392117-0 Run Hours: 13.4805 Mfg Due: 9/30/2022 ABC Code: B
Cleaner: Acid: Copper: No
Contact Blocks: L .100/.125/150 Tin: Matte Select Type:
T-1M84-03.0-L- CR Qty Required: 1,032,336 Start Date: 10/24/2022 Process: STRIP LINE
32493075-0 Run Hours: 23.3721 Mfg Due: 11/16/2022 ABC Code: A
Cleaner: Soak\DirectiReverse Acid: Copper: No
Contact Blocks: L .100/.125/150 Tin: Matte Select Type:
T-1M38-07.0-S--CR Qty Required: 2,648,160 Start Date: 10/21/2022 Process: STRIP LINE
32476432 -0 Run Hours: 26 2697 Mfg Due: 11/2/2022 ABC Code: A
Cleaner: Acid: Copper. No
Contact Blocks: L 150 Tin: Matte Select Type: 4 Belt
T-1M58-03.0-FG-.CR Qty Required: 287 328  Start Date: 10/24/2022 Process: STRIP LINE
32495147 -0 Run Hours: 27727 Mfg Due: 11/2/2022 ABC Code: C
Cleaner. Direcf\Reverse Acid: Reverse Copper. No
MNantant Dlaal-~- | 100 19287 1EN Tarm- Calant Trma- A Dalb

llustracion 18. Scheduling dashboard

Fuente: (Samtec Interconnect, 2022)

4.4. Diagrama analitico.

Con el fin de analizar el proceso, el sistema y el método actual de planeamiento y
flujo de material de 6rdenes de produccion, se ha trabajado en el diagrama analitico.
Antes se muestran los tiempos tomados en la linea de produccion numero 14 con
un asociado de produccidon con experiencia. y con la ayuda del Ingeniero de
Proceso de Plating, este ultimo con el fin de comprender el proceso, de una mejor

manera.
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Por medio de la toma de tiempos de cada item relacionado con planeamiento, y por
medio de una muestra estadistica, se logra determinar que la suma de todas las

tareas es equivalente a 32.94 minutos por linea de produccion.

Para obtener este resultado basicamente lo que se hizo fue tomar el tiempo en el
piso de produccion, de cada una de las tareas directamente relacionadas con el
método actual de planeamiento, que comprende ubicar la orden de trabajo en el
scheduling dashboard (0.4 min) + revisar las disponibilidades del material (9.3 min)
+ reprogramar orden de trabajo si no cuenta con material (8.6 min) + mover orden
de trabajo a la linea correspondiente de contar con material (1.1 min) + programar
orden de trabajo (1.1 min) + traslado de materia prima hacia la linea de produccion
(5.4 min) + ubicar la orden en la linea (0.4 min) + dar inicio al setup con el operario

asignado (4.3 min) + retirar el producto terminado de la linea (2.3 min).

La sumatoria de todas estas tareas relacionadas directamente con planeamiento,
da como resultado 32.94 minutos. Segun explica el Ingeniero de proceso, en las 14
lineas de produccion se repite exactamente el mismo procedimiento, por lo que
podemos concluir que: Los 32.94 minutos requeridos para efectos de planeamiento
diariamente, multiplicado por las 14 lineas de produccién, da como resultado 461.19
minutos requeridos diariamente para planeamiento y flujo de material, equivalente

a 7.7 horas. La siguiente imagen resume el ejercicio.

Muestra estadistica linea de produccién nimero 14 de Plating CR

Fecha 07/07/2022
Tipo de muestra estadistica Probabilistica
Poblacion finita Todas las lineas de produccion
Muestra Linea # 14 de produccion
Tipo de muestreo Aleatorio simple
Tarea Tiempo requerido (minutos)
La orden es ubicada virtualmente en una de las 14 lineas de produccién segun la tecnologia. 0.4
El encargado de planeamiento-supenvisor revisa la disponibilidad de material 9.3
Si la orden no cuenta con material se reprograma segun llegada de material y queda en espera 8.6
Si hay material disponible la orden se muewe a la linea que corresponde por lote de produccion 11
La orden se pasa del lado izquierdo del scheduling dashboard al lado derecho. 11
Inventario traslada el material al area asignada para materia prima 5.4
La materia prima (orden siguiente)es movida por el operario a la linea correspondiente. 0.4
Da el inicio el setup con el operario de linea asignado 4.3
Inventario retira el material terminado y lo ubica para disponibilidad del cliente o exportacion. 2.3
Total 32.9

llustracion 19. Muestra estadistica de la linea de produccién namero 14.
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El siguiente diagrama analitico comprende desde la creacion de la orden de trabajo
a nivel de sistema, hasta el envio a inventario del producto terminado para el
almacenamiento correspondiente, para las 14 lineas de produccion de Plating CR.
CURSOGRAMA ANALITICO - Diagrama de flujo de operacion

Nombre del método: Movimiento de material y planeamiento en Plating CR.
Método Actual.

Descripcion Cantidad T'en?po Distancia Simbolo
(min) | (metros) ._J__. - !
El sistema global genera una orden de trabajo. L
La orden es ubicada virtualmente en una de las 14 lineas de produccién segun la tecnologia. 5.5 J\
El encargado de planeamiento-supervisor revisa la disponibilidad de material 130.3
Si la orden no cuenta con material se reprograma segtn llegada de material y queda en espera 120.5
Si hay material disponible la orden se mueve a la linea que corresponde por lote de produccién 15.9 o
La orden se pasa del lado izquierdo del scheduling dashboard al lado derecho. 15.8 L
Se abre sesidn para solicitud de material al departamento de Inventario |
Inventario traslada el material al area asignada para materia prima 74.9 50 [—s
El material queda a la espera mientras termina la orden en proceso. t(
La materia prima (orden siguiente)es movida por el operario a la linea correspondiente. 6.21 o
Da el inicio el setup con el operario de linea asignado 60.11 « |
Cada reel completado se ubica en la tarima de producto terminado. J\
Inventario retira el material terminado y lo ubica para disponibilidad del cliente o exportacién. 31.97 32 e
TOTAL 461.19 82 7 1 3 2

llustracion 20. Diagrama analitico

Tabla 2. Resumen del Diagrama Analitico. Flujo de material.

Tabla resumen del Diagrama Analitico. Flujo de material. # 1. Primera observacion.

Actividad Dato simple Porcentaje
Operaciones 7 53.8%
Inspecciones 1 7.7%
Transportes 2 15.4%
Almacenamientos 1] 0.0%
Demoras 3 23.1%
Oeraciones e inspecciones 1] 0.0%

Las actividades de planeacion se estan llevando a cabo principalmente por los
supervisores de los turnos 1A y 1B. Esto disminuye la tarea de supervision y
coordinaciéon en las lineas de produccion, tareas que son muy importantes en el
seguimiento de las métricas diarias que finalmente impactaran en las métricas
mensuales, especificamente en OTC, past due y scrap. Por otro lado, el enfoque no

esta siendo estandarizado entre turnos y no se esta siendo sistematico.
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Del 53.8% correspondiente a operaciones el 81.42% corresponde propiamente a
tareas de planeacion, lo anterior en términos generales para las 14 lineas de
produccion en una jornada de trabajo de 12 horas.

4.5. ANALISIS DE CAUSA

4.5.1. Analisis de las posibles causas del problema

Con el fin de encontrar la causa- raiz del problema y analizar los factores que
involucran el proceso se ha creado el siguiente diagrama de Ishikawa con la
participacion del equipo de Produccién de Plating, especificamente supervisores de
produccion, Ingeniero de Proceso y el Ingeniero de Calidad. Para lo anterior, se
solicité permiso a la Gerente General del departamento en la reunion bisemanal de
produccién programada para el dia 22 de junio del afio 2022 y por espacio de 75

minutos.
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Falta coordinacion entre
|Fa|ta de materia prima globalmente |4> produccion y el departmaneto
. "
de mantenimiento para el
|Prub|emas con llegada de embargues con material |—> mantenimiento de las lineas.
| Poca lectura de llega da de materiales |— - Falta de tooling especifico en

las lineas de produccion

|Fum acceso a material en otras facilitiesl —
No se estén logrando las
métricas de produccién,
especificamente On time
| Rotacion del personal completion, scrap y past due
| Rotacion del personal en lineas |4’ hours

| Falta de experiencia

| Cada asociado se hace cargo del setup. |—>

| Enfoque de produccion |—>

Pricticamente no hay planeamiento de
produccion los fines de semana

| Entrenamiento cruzado |> -

| No hay especializacion |— —

llustracion 21. Diagrama Ishikawa del problema.

4.5.1.1. Interpretacion del diagrama anterior

Los puntos u oportunidades de mejora que se pueden identificar en el diagrama
anterior son factores realmente importantes para identificar los problemas de OTC,

scrap y past due hours, por ejemplo:
4.5.1.2 Material.

e La falta de materia prima a nivel global es la mayor afectacién para poder
cumplir el OTC, esto genera la necesidad de reprogramar las ordenes
constantemente perjudicando a los clientes internos de la empresa, el
aumento de horas tarde, ademas este factor afecta también el scrap ya que
esto no permite producir de manera continua y se da el aumento de horas
tarde.

Las siguientes ilustraciones muestran el faltante de materia prima en las

diferentes facilites de Plating a nivel global.
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RESCH REASON BY PLANT
Hours Remaining | OTY of Crder

1872.97

% PastDue Hrs

26.08 1 041%
1761.39 132 28.02%
8551 10 1.36%
797.81 110 12.69%
736.18 % 11.71%
6143 11 0.98%
1222.04 167 19.44%
1210.25 63 19.25%

Hours Remaining and % PastDue Hrs by Plant and Resch Reas.

Resch Reason 1 : Production ..- s MATERIAL i3 : Other MO RESCH REASDON

llustracion 22. Reschedule reason by plant.

Fuente: (Samtec Interconnect, 2022)

La siguiente imagen evidencia el aumento de scrap en los Ultimos meses.



SCRAP PLATING CR PLATING 2021-2022
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Scrap Target

llustracion 23. Aumento de scrap entre diciembre 2021 y mayo 2022.

Fuente: (Samtec Interconnect, 2022)

En muchas ocasiones no llegan a tiempo los embarques al pais debido a
problemas climaticos, recientemente por el hackeo al Ministerio de Hacienda
de Costa Rica, y los problemas a nivel de COVID que ha afectado embarques
globalmente.

La siguiente ilustracidén es un extracto del reporte de importaciones enviado
por el departamento de Trafico Costa Rica el dia 29 de septiembre del afio
2022, donde podemos ver claramente en la columna estatus el retraso de

embarques, que contenia materia prima.

Shipping Date - SUPPLIER - Order # / Item Description - IZ'['.-'t. Status E Delivery . 'I'jn'u.'-- Late Dajd
23-Aug R&H 1214988, 1216328, 1216462 29-Aug Delayed -+H4802
12-5ep FLEXTRONICS T. QP 619081 21-Sep Delayed -44825
22-Sep STARS MICR. 1211116-4, 1207558-4 26-Sep Delayed 44830
27-Sep WV-SAMTEC 32355786, 32433274, 32433581, 32433586, 32433587 28-Sep Delayed 44832

llustracion 24. Import report.

Fuente: (Samtec Interconnect, 2022)
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Para los encargados del planeamiento de Plating es muy dificil saber cuales
nameros de parte, o pines llegaran en los proximos dias y esto les resta
capacidad de planeamiento.

No se esta revisando otras facilities con el fin de mover ordenes de trabajo y

material y asi mantener mas linea de produccién funcionando.

4.5.1.3 Método.

La rotacion en lineas del personal para balancear las cargas de trabajo esta
perjudicando las métricas de produccion, no se estd especializando y
aumentando experiencia en numeros de parte especificos, que son mas
complejos, o presentan mayor grado de dificultad.

La siguiente tabla evidencia la cantidad de pines producidos y desechados,
por parte de los asociados Jefferson Espinoza y Nelson Mora, ambos
colaboradores del turno 1-A, esto entre los dias 12 y 14 de septiembre del
afo 2022.

Notese que Jefferson Espinoza produjo 3 diferentes numeros de parte, en
tres diferentes lineas de produccion generando una menor cantidad de pines
producidos, ademas de un mayor porcentaje de scrap en comparacion con
el asociado Nelson Mora, que solamente corrié una linea de produccién del

mismo numero de parte, durante los 3 dias.

Tabla 3. Comparacion de pines producidos y pines desechados entre 2 asociados de Plating entre el
12 y 14 de septiembre del afio 2022.

Associate Production Strip Line [ Part numbers |Produced pins |Scrapped pins |Scrap percentage
T-1S39-01-L-.CR
Jefferson Espinoza 3,5,6 C-182-02-S-.CR 2,673,511 145,706 5.4%
T-1S15-L-.MAL
Nelson Mora 2 C-126-21-L-.HSCR 3,495,732 111,421 3.2%

Los asociados requieren de soporte de tipo mas técnico con el fin de mejorar
en términos de inactividad de linea.
La siguiente tabla fue compartida por el Ingeniero de Proceso del

Departamento de Plating Costa Rica, con respecto a un estudio de tiempos
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llevado a cabo el dia 30 de septiembre del afio 2022, donde se comparan 2
configuraciones, una con solamente un asociado de produccién y la otra con
el mismo asociado, pero con el soporte del técnico de mantenimiento.

Noétese que en la tabla de la izquierda se logré reducir en 52% el tiempo de

la configuracion.

Tabla 4. Comparacion entre 2 configuraciones, sin soporte técnico, y con soporte técnico.

Set up ( Roller Contact Disasembly) Set Up ( Change Roller Contact ~ Contact
Step Tima Minutes | Time Hours Step Time Minutes | Time Hours
Adjust Selectve Cell Gold 15.00 0.25 Change over Contact Assembly 18.33 0.31
Reel thru Line(7 FPM) 19.00 0.32 Change Over Selective Tooling 0.00 0.00
Change Over Selective Tooling 20.00 0.33 Reel thru Line(7 FPM) 19.00 0.32
Tin Cell Adjustment 20.00 0.33 Adjust Selective Cell Gold 15.00 0.25
Change over Contact Assembly 42.00 0.70 Tin Cell Adjustment 20.00 0.33
Total Standard Time 116.00 1.93 Total Standard Time 72.33 1.21
T Standard 15% 133.40 222 T Standard 15% 83.18 139
T Standard 30% 150.80 2.5 T Standard 30% 94.03 1.6

e Es importante trabajar en un taller que permita, mejorar al enfoque de los
asociados en términos de seguimiento, y buenas practicas de manufactura.
e Es muy importante disefiar un método que permita reforzar el seguimiento
del plan de produccién. Lo anterior, debido a que el plan de produccion esta
sujeto a cambios constantes, debido a las necesidades y requerimientos de
los clientes, ademas de los ya conocidos problemas con los embarques de
materia prima que no llegan a tiempo, por lo que es importante capacitar a
los supervisores de manera estandarizada, para que se le de mantenimiento

al plan y se realicen actualizaciones segun los cambios que se generen.
4.5.1.4 Maquina.

e Se respeta el calendario de mantenimiento de las lineas de produccion, pero
con respecto a este punto, hay una clara oportunidad de mejora a nivel de
flexibilidad. Los mantenimientos programados estan calendarizados, para
completarse cada 15 dias, en cada una de las lineas de produccion, y cada
mantenimiento preventivo implica, nuevas configuraciones de linea de
produccion, scrap y tiempo de inactividad. Por lo anterior, es importante que

los mantenimientos puedan variar algunos dias a favor de la linea de
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produccion, aprovechar algun setup parte de planeamiento, o que la linea se
vaya a quedar sin material, para asi, no afectar métricas de produccion. En
fin, hacer los mantenimientos durante la inactividad de linea, siempre y
cuando las circunstancias lo permitan.

La siguiente tabla muestra los mantenimientos preventivos llevados a cabo

durante el mes de mayo del 2022.

Tabla 5. Mantenimientos preventivos del mes de mayo del 2022.Plating CR.

Mantenimientos preventivos del mes de mayo del 2022.Plating CR
Strip Line | Turno |Fecha Tiempo requerido(horas) [Turno |Fecha Tiempo requerido(horas)
ly2 1A [02/05/2022 03:45 1A [16/05/2022 03:28
3y4 1A [04/05/2022 04:17 1A [18/05/2022 03:54
5y6 1B |05/05/2022 03:56 1B |05/19/2022 03:39
7y8 2A |02/05/2022 05:21 2A |16/05/2022 06:07
9y 10 2A | 04/05/2022 05:38 2A |18/05/2022 05:46
11y 12 2B |06/05/2022 03:34 2B 5/20/22 03:55
13y 14 2B |07/05/2022 06:12 2B 5/21/22 05:55

Debido también a los problemas globales con las llegadas de embarques se
han presentado problemas de tooling que afecta directamente a la
disponibilidad de las lineas de produccion. Lo anterior, debido a que se debe
esperar entre 1 y 7 dias de la fecha prevista para llegada de tooling.

La siguiente tabla muestra los embarques recibidos entre el 6/1/2022

Y el 6/20/2022. Los embarques marcados en color amarillo son los

embarques que llegaron dias después de la fecha esperada.
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Tabla 6. Embarques recibidos entre el 6/1/22 y 6/20/22 en SAMTEC Costa Rica.

Embarques recibidos entre el 6/1/22 y 6/20/22 en SAMTEC Costa Rica.

Ship From: Samtec INC Ship to: Samtec Interconnect Costa Rica

520 PARK EAST BLVD Parque Industrial Zeta, Montecillos 500

NEW ALBANY, IN 47150-7251 US|metros oeste y 500 metros sur de Coopemontecillos RL

Alajuela, 0 CR
Shipment ID Estimated time of arrival (original delvery due date) | Delivery due date

12041193 06/01/2022 06/06/2022
12043028 06/02/2022 06/06/2022
12044507 06/03/2022 06/03/2022
12045896 06/06/2022 06/07/2022
12047414 06/07/2022 06/07/2022
12049164 06/08/2022 06/08/2022
12050719 06/09/2022 6/15/2022
12052334 06/10/2022 6/15/2022
12054079 06/13/2022 06/13/2022
12055722 06/14/2023 6/17/2022
12057465 06/15/2024 6/20/22

45.1.5 Mano de obra.

e Se ha presentado en los ultimos meses una atipica rotacion de personal y
esto es una afectacién importante, debido a que la curva de aprendizaje del
proceso de Plating es de 3 a 9 meses de entrenamiento para lograr que un
asociado se desenvuelva de manera independiente.

e Lo anterior representa un problema importante a nivel de asociados con
experiencia acumulada en el proceso de Plating, ademas los asociados no
se estan especializado en el proceso por falta de entrenamiento cruzado.
Los supervisores de Plating han compartido la siguiente ilustracién que
evidencia la rotacion de personal durante el afio 2022. Se ha tomado como

evidencia los turnos 1-Ay 1-B.
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HUB LEADERS

OPERATORS

GUERRERO CRUZ YAHAIRA ABARCA ARCEBRYAN
PEREZ SALAS MARCOS ANDRES MIRANDA MUNOZ MOISES MAGDIEL (Entrenadar)
SANCHEZ CAMPOS ROILAN CAMACHO CRUZ ALLAN
JEFFERSON ESPINOZA VARGAS PANIAGUA JESUS ANTONIO
MICHAEL STEVEN PORRAS MIRANDA Edgar Barrantes

SANCHEZ CARVAJAL ABEL ANTONIO

MORA MONTOYA NELSON GERARDO

VIDAL MENDEZ ANDRES

Kenneth Cambroneno.

BARRERA GOMZALEZ DIMAS ALEERTO

CARVAJAL RAMIREL AXEL ALBERTO [Ortega)

Joze Rocha

Ostcar Rojas Herera [Mauricio)

Brandon Sanchez

Brizan Herrers Sandoval

JUSTIN ELIAS AGUIRRE ELIZONDO (Michael)

Drylan Rojas Viguez

RONNY RAMIREZ MORALES

FABIAN NUREZ BREMES

Rotation of Plating
operators 2022

ABRAHAM ESTEBAN CHINCHILLA RIOS (1B) (Michael)

NH (Keylor C-Training 2-A)

Yohel Carballo (Roilan)

Brayan Prado limener

Rancel Alvarado (Michasl)

Douglas Monge Paniagua

Ever [Michael)

ANTHONY JOSEPH DELGADD AZOFEIFA (1B] [Nelson]

Johel Garay Morales (Marco F)

Dscar Quiros Badilla (Entrenamiento en 2-A)

CAMPO5 CASCANTE KEVIN JO5SUE

JESUS ROJAS ANCHIA (18] (Allan)

llustracion 25. Plating staff and rotation.

Fuente: (Samtec Interconnect, 2022)

4.6 Diagrama de Pareto.

La siguiente tabla recopila las principales causas y eventos que provocaron el scrap

en las lineas de produccion de Plating. Los datos fueron recopilados por medio de

un software interno de Plating llamado PRISM que genera informacion de

rendimiento y desempefio, ademas de informacion como OEE (Overall Equipment

Effectiveness). Los datos a los que se obtuvo acceso comprenden los meses de

enero, febrero y marzo del afio 2022.
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Tabla 7. Problemas que generan scrap en Plating CR.
Problemas que generan scrap en las lineas de produccion de Plating

Actividad Dato simple (eventos) Porcentaje Porcentaje acumulado
Setup 845 40.7% 40.7%
Ajuste 569 27.4% 68.2%
Materia prima defectuosa 152 7.3% 75.5%
Tooling 110 5.3% 80.8%
Cracking (defecto de calidad) 84 4.1% 84.9%
Mala manipulacién del producto terminado 79 3.8% 88.7%
Bent Pin(defecto de calidad) 72 3.5% 92.1%
Peeling (defecto de calidad) 60 2.9% 95.0%
Dimension (defecto de calidad) 55 2.7% 97.7%
Thickness (defecto de calidad) 48 2.3% 100.0%

Como se puede observar en la tabla anterior, el problema que mas genera scrap es
el setup o configuracion de linea con 40.7%, en segundo lugar, con 27.4% el ajuste
de la linea, que segun explicé el Ingeniero de proceso del departamento de Plating

tiene mucha relacién con el setup.

Con la tabla anterior se construye el siguiente diagrama de Pareto para definir el

rumbo de cdmo abordar el problema de scrap en las lineas de produccion.

Problemas que generaron en scrap en las lineas de produccion
de Plating entre enero y febrero del 2022.

50.0% 120.0%
45.0%
100.0%
40.0% o
35.0%
80.0%
30.0%
25.0% 00.0%
20.0%
40.0%
15.0%
10.0%
20.0%
oo H E = = = =
Setup Ajuste Materia prima  Tooling Cracking Mala Bent Peeling Dimension Thickness
defectuosa (defecto de  manipulacion Pin(defecto de (defecto de  (defectode (defecto de
calidad) del producto calidad) calidad) calidad) calidad)
terminado

s Porcentaje s====Porcentaje acumulado

llustracion 26. Diagrama de Pareto.
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Unos de los objetivos de este proyecto es reducir la cantidad de scrap que se esta
generando mes a mes, y que no permite estar por debajo del 3.5% establecido por
el departamento de Plating Costa Rica como el mayor porcentaje de scrap permitido
o dentro de la métrica.

Las actividades que se abordaran para este proyecto, con respecto a la métrica
scrap son setup y ajuste, cubriendo asi de esta manera el 68.2% de causas de

mayor impacto.
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CAPITULO V. DISENO E IMPLEMENTACION DE LA
SOLUCION.
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A continuacion, se presentan las propuestas de mejora con el fin de implementar en
términos de planeamiento y coordinacion de la produccion, el fin es lograr alcanzar

las métricas de produccion del departamento de Plating Costa Rica

5.1 Lluvia de ideas o Brainstorming.

La lluvia de ideas que se llevé a cabo con un equipo integral de Plating, incluye a
los Supervisores de produccion, Ingeniero de Mantenimiento, Ingeniero de Proceso,
Ingeniero de Calidad y Gerente General. Al contar con expertos del &rea, muchos
con mas de 10 afios de experiencia en el proceso, se espera que el ejercicio pueda

marcar una direccién correcta en el cumplimiento de los objetivos del proyecto.

El brainstorming se hace de forma directa, y el objetivo basicamente es generar
ideas para resolver las métricas de Scrap, OTC y past due hours del departamento
de Plating CR.

Soluciones que surgieron en la lluvia de ideas con respecto al scrap OTC y

acumulacion de past due hours:

e Desarrollar asociados clave que permitan dar soporte a las lineas de
produccion. Es decir, es importante aumentar la especialidad en procesos
claves, tecnologias de Plating especificas y nimeros de parte complejos que
permita que los asociados de produccién no solo se hagan cargo de la linea
de produccidn, sino que a su vez puedan brindar soporte, y asi de esta
manera, mejorar en términos generales de rendimiento y desempefio.

e Mayor dedicacion y exclusividad de numeros de parte las lineas de
produccion. Esto porque se ha incurrido en mixes de nimeros de parte en
las lineas de produccion, debido a que el objetivo muchas veces ha sido
completar ordenes a tiempo, o completar ordenes tarde, pero si logramos

que las lineas no quiebren tanto los lotes de produccion, esto puede ser muy
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beneficioso para el departamento para el cumplimiento de metas,
principalmente en este caso en términos de scrap.

Establecer canales de comunicacion con el Departamento de Trafico
(importaciones y exportaciones) que brinde actualizaciones y ubicaciones de
materia prima importada. La idea basicamente es programar reuniones para
encontrar la manera de hacer una mejor lectura de los embarques que estan
en camino y que se espera que lleguen segun la fecha de llegada prevista,
esto permitiria programar ordenes y planear produccion de manera mas
ordenada y eficiente.

De igual manera que el Departamento de Tréafico actualice el estatus del
material o producto terminado que fue exportado a otras facilites a nivel
global.

Luego de hacer un andlisis de requerimientos revisar con planner global y
negociar cambios de fechas de manufactura segun llegada de materiales.
Actualmente se es poco flexible en este tema, si una orden esta tarde y no
hay requerimientos importantes inmediatos simplemente se reprograma, y en
este caso la oportunidad de mejora esta en cambiar la fecha de vencimiento
de la orden de trabajo, para no afectar el OTC y que la orden no se convierta
en una orden de trabajo vencida.

Contar con un recurso humano que dé seguimiento a materiales y
reprogramaciones de ordenes que no se pueden cumplir a tiempo. Como
pudimos observa en el capitulo anterior, especificamente en el punto 4.4. Se
requiere alrededor de 4.61 horas diariamente para tareas de planeamiento y
reprogramaciones de érdenes, seria importante contar con una figura que
pueda cumplir con esta y otras tareas que se requieren en el piso de

produccion.
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Identificar asociados con habilidades técnicas y desarrollarlos para que
puedan crecer técnicamente en el departamento. Es importante contar con
el recurso humano especializado del departamento para posiciones mas
técnicas, por lo que trabajar en un plan de desarrollo para operarios de
produccion es algo que se debe considerar seriamente y evaluar.

Hacer una caminata quincenal con un equipo integral de Plating, un tipo de
gemba walk. El objetivo es identificar oportunidades de mejora en sitio, en
campo, Yy que los gerentes, supervisores, técnicos de mantenimiento,
ingenieros de proceso, y disefiadores de tooling puedan tener una interaccion
con los operarios de produccion para lograr generar ideas y proyectos
potenciales.

Tener una reunion diaria rapida de unos 5-15 minutos todas las mafanas
con el equipo de produccion e ingenieria. La idea es revisar los pormenores
de las ultimas 24 horas y crear un plan de resolucion inmediata para
eventualmente revisar al dia siguiente, esto en términos de seguridad,

productividad y calidad.

5.2. IMPLEMENTACION DE LAS PROPUESTAS DE MEJORA

A continuacion, con la ayuda de la lluvia de ideas anterior se detallan cada una de
las propuestas que pretenden convertirse en acciones correctivas robustas, con el
fin de lograr exitosamente la intencién del proyecto y mejorar en términos de
planeacion y de produccién, que, a su vez, impactara positivamente en las métricas
de produccion, especificamente en términos de scrap, entrega de érdenes a tiempo,

y promedio de horas tarde.

Se ha hecho una priorizacion tomando en cuenta las ideas que impactaran
principalmente en los objetivos antepuestos para este proyecto. Las prioridades son

las siguientes:

1- Mayor dedicacion en linea de produccion por operario.
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2- Exclusividad de numeros de parte en las lineas de produccion

3- Establecer canales de comunicacion con el Departamento de Trafico

4- Negociar cambios de fechas de manufactura segun llegada de materiales

5- Hacer una caminata quincenal con un equipo integral de Plating, un tipo de
gemba walk

6- Tener unareunién diaria rapida de unos 5-15 minutos todas las mafianas con

el equipo de produccién e ingenieria.

Los puntos anteriores han sido priorizados por medio de la metodologia de Moscow

para priorizacion, por favor ver la siguiente imagen:

PRIORIZACION DE MOSCOW

Mavyor dedicacién en linea de produccién por operario
M Must Have: Y P P P

Exclusividad de nimeros de parte enlas lineas de produccidn

Tener una reunién diaria rapida de unos 5-15 minutos todas las mafianas
5 SUBHIERENER | con el equipo de produccién e ingenieria.

Establecer canales de comunicaciéon con el Departamento de Tréfico

C Could have Hacer una caminata quincenal con un equipo integral de Plating, un tipo de
gemba walk
W Won't have Negociar cambios de fechas de manufactura segun llegada de materiales

llustracion 27. Priorizacién de Moscow.

5.2.1. Mejorar la métrica de scrap.

La solucion inicial en esta propuesta de mejora en términos de scrap, considera la
programacioén exclusiva y dedicacion de las lineas de produccion a determinados
productos y tecnologias de Plating. El scrap es la métrica mas importante de las 3
en analisis en este proyecto, debido a que incide directamente en costo, y es donde
hay un impacto econdmico representativo. Esta propuesta pretende mejorar la

cantidad de scrap generada por setups mensualmente.
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La siguiente ilustracion muestra el costo de scrap mensual en que se han incurrido

entre los meses de diciembre del 2021 hasta mayo del 2022.

Scrap qty vs scrap cost from Dec 2021 to May 2022
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$20,000 5,000,000

S0 ¢
Jan-22 - Mar-22

Scrap Qty »Scrap Cost

llustracion 28. Comparacioén entre la cantidad de scrap y costo que representa.

Actualmente, se estan programando ordenes de trabajo segun el requerimiento de
produccion, la necesidad del cliente y la urgencia de completar ordenes tarde

conforme va llegando al pais la materia prima.

Lo anterior, incurre en cambios de configuracion en la linea de produccién
constantemente, y cada vez que hay un cambio de configuracion en la linea de
produccion se desechan en promedio 380 pies de reel, equivalentes a 28 880 pines,
tomando en cuenta que el promedio de pines por pies es de 76 pines, y esto
multiplicado por 5 setups que en promedio se completan diariamente, se genera
alrededor de 144 400 pines de scrap por turno, por lo que diariamente se desechan
aproximadamente 288 800 pines de scrap, mensualmente 8 664 000 pines de scrap.
Considerando que el valor unitario promedio de cada pin es de $ 0.00322 el costo
actual de scrap mensualmente por configuracion es de aproximadamente $ 27,898.
08.
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5.2.2. Propuesta # 1.

e Cada una de las lineas de producciéon debe tener una tecnologia de Plating

especifica, y en la medida de lo posible no debe cambiarse, ademas el

operario de linea debe ser asignado a la linea de produccion durante toda la

semana de trabajo que comprende entre 3 y 4 dias de trabajo, tomando en

cuenta el horario comprimido. Esto nos garantiza que el operario de linea

aumentara su experiencia en tecnologias y productos especificos y podra dar

mejor trazabilidad a las érdenes de trabajo. Actualmente el departamento de

Plating rota diariamente a los operarios.

La siguiente tabla es una propuesta para la asignacion de tecnologias de Plating

a cada una de las lineas de produccion, es importante destacar que se debe

agrupar las tecnologias por cercania de linea de produccion, esto con el fin de

que entre los mismos operarios se puedan brindar soporte segun la experiencia

acumulada en las lineas de produccion.

Tabla.8 Propuesta de asignacion de asociados de produccion para las lineas de Plating CR.

Propuesta de asignacion de asociados de produccién para las lineas de Plating CR.

Strip Line Tecnologia Detalle
1 Spot wheel Asociados de produccién con experiencia menor a un afio en el departamento. Es
2 Spot wheel importante que se evalué sin el nimero de parte que se ejecutara requiere de un mayor
3 Spot wheel grado de experiencia, o de conocimiento y considerar la opcion de cambiar al asociado de
4 Spot wheel produccion, por uno mas capacitado. Se permite la rotacién en la linea de produccién.
5 Track Asociados de produccidn con mds de un afio de experiencia, y que cuenten con un buen
6 3Belt record de calidad en el departamento, ademds en la medida de lo posible al asociado se le
7 Track/tinta asignara la linea de produccion durante toda la semana de trabajo, y se evitara la rotacién
8 Track/tinta de linea de produccién.
9 Track/tinta
10 Mixes Asociados de produccién con mas antigliedad en el departamento, que cuenten con un
11 4 Belt excelente record de calidad, experiencia en todas las tecnologias y que ademas puedan
12 4 belt brindar soporte a los compafieros de linea. En la medida de lo posible no rotar a los
13 Mixes operarios durante la semana de trabajo.
14 Spot wheel/tinta

Es importante el seguimiento de esta propuesta, y definir en corto plazo si los

resultados seran positivos, razén por la cual se esta trabajando con el

departamento de reportes de Samtec, para generar un reporte que permita
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visualizar facilmente la acumulacién de horas de experiencia por tecnologia
para cada asociado, y asi, de esta manera facilitar la asignacién en la linea
de produccién.

La siguiente imagen muestra un avance del reporte mencionado, el mismo
se encuentra en desarrollo y requiere eventualmente de la aprobacion de

gerencia, se calcula que para Q1 del 2023 estaria listo el reporte.

ﬁﬁ Plating Technology Matrix by Proficiency Level

Targets
Belts Electropolish nk Spot Wheels Track

100 a0 L) 0a

160

Crew Plating 5tart Date Flating Start Diate + 2 years

13982 - Jonathan Mora 1A 1/7/2020 1/7/2022

ELECTROPOLISH

SPOT_WHEFLS

om ram

llustracion 29. Proyecto reporte de experiencia por tecnologia por asociado.

¢ Negociar con los clientes internos de Samtec la reprogramacion de érdenes
de trabajo. Se estd generando scrap cada vez que llega materia prima a
Costa Rica de ordenes vencidas debido a que el departamento de Plating
esta programado las ordenes de manera inmediata, si no hay requerimientos
importantes e inmediatos se debe acumular materia prima de los diferentes
embarques y eventualmente correr la linea de produccién por un lote mas
amplio de produccion. Esto va a disminuir la cantidad de setups, y por ende

se reducira el scrap.

El siguiente diagrama de flujo representa la propuesta y el manejo que se le puede

dar a las ordenes de trabajo, con respecto a la fecha de vencimiento.
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Tipo: Propuesta reprogramacion de ordenes con material

Departamento: Plating CR

Titulo:Diagrama de flujo para reprogramacién de ordenes

1.0 Propésito: El propdsito de este documento es describir los pasos que se
necesitan para solicitar cambio de fecha de vencimiento de ordenes.

2.0 Alcance: Planta de produccién de Plating Costa Rica.

3.0 Resposabilidad: Supervisores de produccidny Gerencia de Plating.

Una vez al dia se debe exportar reporte de
ordenes abiertas (documento interno de
Samtec)

Verificar si hay material disponible, o si llegara
material en el embarque del dia

£Estd el

X material
Revisar disponible?
requerimientos

urgentes o
prioritarios

Reprogramar la
fecha de la orden
segln la llegada de
materia prima

éHay
requerimientos _. ) )
Inmediatos? Solicitar a planning global un cambio
de fecha de vencimiento de la orden,

con el fin de agrupar mayor cantidad

de pines, y asi generar menor scrap

Programar orden de
produccién en la
fechas mas cercana

llustracion 30. Diagrama de flujo para reprogramacion de ordenes de trabajo.

Crear la figura de un operario con facilidades técnicas que pueda brindar
soporte en las lineas de produccion. Este operario no representara un
recurso mas por turno para el departamento, su funcién sera brindar apoyo
a las configuraciones diarias del departamento, Unicamente si la

configuracion es compleja, de esta manera con 2 recursos, siendo uno de
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ellos mas especializado, podriamos generar menos scrap en cada
configuracion.

Para poner en practica esta propuesta, se ha trabajado en una matriz de
entrenamiento que permita que el asociado pueda desarrollarse
técnicamente. La siguiente es una guia de como podria ejecutarse el plan de
entrenamiento y desarrollo, se ha tomado en cuenta a 2 asociados del turno
1-A que podrian ser tomados en cuenta segun la experiencia acumulada, por
ualtimo, el contenido de los madulos se ha desarrollado con material interno,
0 instrucciones de trabajo de Samtec, que permitan completar un

entrenamiento robusto.

Tabla.9 Matriz de entrenamiento para operario con enfoque técnico.

PLATING CR- OPERATOR-TECH TRAINING MATRIX

A Requirement Module 2 Module 3 Module 4
. . A = i ing- | Spot Wheel PM and
S e Y Inspecuongs QA de Planos‘dt? Plating po A ee a_n
S S N A N la Operacion de Procedimientos de |Repair - Ink Masking
1 experiencia en Plating, con capacidad para X N X
[0} H . . ; a Plating - Empaque | Proceso en las Strip | para Plating- Lube
D producir en cualquier tecnologia, ademas debe X R
c | a . de Componentes de Lines - Uso de Machine Setup
contar con un récord de calidad excelente al X i X i
! F o Plating - Calidad en | Shields para Plating Change-
# menos en los ultimos 6 meses. Debe tener > . X
A T . I Plating - Prism de Estafio - Entrenamiento de
T facilidades técnicas que se puedan demostrar . o
o Plating Operator Mantenimiento como ser un
E luego de una evaluacién, por parte del o X
departamento técnico. Dispuesto a ofrecer Training Preventivo entrenadory
SANCHEZ CAMPOS ROILAN 6018 | 1A o ' personal
soporte y servicio -
SANCHEZ CARVAJAL ABEL ANTONIO | 20557 1A accountability.

STATUS LEVEL

Pending

In-Process

Completed

Creacién de un centro de solucién. Basicamente, la idea es que el Ingeniero
de Proceso cargue de informacion, un acceso compartido para todos los
turnos con informacion de configuraciones que representa problemas de
ajuste, calidad o tooling, esto vendria a ser de gran ayuda principalmente
para los turnos del fin de semana que cuenten con menos soporte de

Ingenieria.
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Este centro de solucion debe ser de acceso abierto, que todas las acciones
correctivas, soluciones, ajustes, cambios u oportunidades de mejora puedan
estar presentes en el centro de soluciones, por carpeta y clasificado segun el
problema, el nUmero de parte, o tecnologia.

La siguiente imagen muestra la direccién virtual del centro de soluciones. El
plan es hacer uso de la herramienta, por al menos 3 meses y eventualmente
evaluar los resultados, que, de ser positivos, la herramienta se lanzaria
oficialmente luego de considerar cualquier ajuste necesario, ya que cuenta

con el visto bueno de Gerencia de Produccion.

E Plating

Home T Upload B2 Editin gridview 15 Share 3 Syne L Download 5] Add shortcutto OneDrive @l Expe
Plating R&D Portal

Plating Documents ta Rica Plating R Plating » Engineering > PPE > Plating Solution Information Center
Plating Documents
My Idea [ Name

llustracion 31. Acceso compartido para centro de soluciones.

e Programar una caminata quincenal por el piso de produccién con un equipo
integral del departamento de Plating Costa Rica que incluya Gerentes de
area, equipo de ingenieria, un operario de produccion, supervisor de turno,
coordinador de produccion. El fin es identificar en sitio, oportunidades de

mejora a nivel de maquinas, materiales, proceso, pero principalmente hablar
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y escuchar a los operarios de produccion y comprender de primera mano las

necesidades del piso de produccion.

Tabla 10. Guia para gemba walk.

Tipo: Guia de trabajo.

Departamento: Plating CR

Titulo:Pasos para llevar a cabo gemba walk.

1.0 Propésito: El propdsito de este documento es describir los pasos que se necesitan para llevar a cabo un recorrido
en piso de produccion.

2.0 Alcance: Planta de produccién de Plating Costa Rica.

3.0 Resposabilidad: Supervisores de producciény Gerencia de Plating, Gerencia de Ingenieria, Ingeniero de proceso,
Ingeniero de calidad, Ingeniero de tooling, Supervisor de mantenimiento.

Pasos Tarea
1 Calendarizar quincenalmente la reunién en el calendario compartido
2 La caminata no debe exceder los 45 minutos.
3 Incluir a todo el personal administrativo posible.
4 El enfoque debe ir dirigiendo a encontrar oportunidades de mejora con el personal operativo
5 Tomar nota de cada una de las oportunidades de mejora encontradas.
6 Cada oportunidad encontrada debe ir acompafiada de una accién y por ende un responsable.
7 Cada accién debe tener una fecha limite de cumplimiento, o de finalizacién.

Con la implementacion de todas las propuestas anteriormente mencionadas se
pretende al menos reducir a un setup diario y a 304 pies cada una de las

configuraciones. Esto representaria un ahorro de alrededor de aproximadamente $
10 000.

Recalculando, cada cambio de configuracion ahora representaria 304 pies de scrap,
equivalentes a 23 104 pines de scrap y esto multiplicado por 4 setups que son la
meta de la nueva propuesta, daria en total 92 416 pines de scrap por turno, es decir
184 832 pines de scrap cada 24 horas, al mes serian alrededor de 5 544 960 pines
de scrap para un costo de $ 17 854.77 tomando en cuenta el costo unitario por pin
que es de $ 0.00322. Actualmente, y segun los calculos realizados al principio de
este capitulo el costo mensual actual de scrap por configuraciones es de $ 27,898.
08.
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En a la siguiente ilustracion podemos visualizar la comparacion entre el costo
mensual por scrap real comprendido entre los meses de diciembre del 2021 y mayo
del 2022 y el monto por scrap si se hubiese reducido la cantidad de pines de scrap
en 5 544 960 pines, que es lo que representa el objetivo de reducir 1 setup por dia,

como fue anteriormente planteado.

Current scrap cost vs Scrap cost proposol (the months
between December 2021 and May 2022 are taken as reference)
$120,000

$100,000 $90,660 ae1°
$100, $86,154 $83,566 ! $80,337

$80,000 $68,209 $71,605 SE5TIT $72,805
$60,000  $46 867 H $53,750 H H e

$40,000 $29,012
$20,000 1

SO0 —

=
w0
(o]
(&)
-9
<
-4
Q
[

Apr-22

1 Feb22 Aor 22 Vay22
‘ Current scrap Cost $46,867 $86,154 $71,605 $83,566 $90,660 $98,192
’ B Scrap Cost Proposol $29,012 $68,299 $53,750 $65,711 $72,805 . $80,337

Current scrap Cost B Scrap Cost Proposol

llustracion 32. Current scrap cost vs Scrap cost proposol

5.2.3. Mejorar la métrica de OTC y past due.

Se hallegado a la conclusion, con la ayuda del departamento de Plating Costa Rica
de que estas métricas si bien, no son tan importantes en términos de costos
operativos, y que no impacta directamente en términos econdmicos, es decir no
encarece la operacion, y gue ademas esta muy bien justificada debido a los faltantes
de materia prima a nivel global. Esto no quiere decir, que no podamos hacer
esfuerzos para mejorar la métrica ya que es importante en lo que a servicio respecta,
y tomando en cuenta que el enfoque de Samtec es el servicio, siendo este uno de

sus pilares en los que dia a dia se busca la mejora continua.

Actualmente el planeamiento del departamento esta a cargo de un coordinador de

produccion que cumple diversas funciones y tareas como: entrenamientos de
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asociados, coordinacion con areas de soporte del departamento, disefio de métodos
a nivel de instrucciones de trabajo, esta a cargo de los reportes del departamento,
y el planeamiento de produccion propiamente, normalmente recibe soporte de los
supervisores de produccion de los turnos diurnos de lunes a viernes, y para el fin de

semana se disefia un plan de produccion que debe seguirse al pie de la letra.

La siguiente ilustracion muestra la comparacion entre las ordenes completadas
entre los meses de diciembre del 2021 y mayo del 2022 vs las ordenes que fueron

completadas o se cerraron tarde.

Orders completed vs orders late from dec 2021 to
may 2022

700
600
500

400

%)
o
e}
[a]
-4
o

300

100

s —

Dec-21 Jan-22 Feb-22 Mar-22

Orders completed ™ Late Orders

llustracion 33. Ordenes completadas versus ordenes tarde de diciembre 2021 a mayo 2022

La ilustracion abajo muestra el OTC entre diciembre del 2021 a mayo del 2022.
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OTC from Dec 2021 to May 2022

53.00%

Dec-21 Jan-22 Feb-22 Mar-22

llustracion 34. OTC del departamento de Plating Costa Rica de diciembre del 2021 a mayo del 2022.

5.2.4 Propuesta # 2.

Abrir comunicacion con los encargados de planeamiento a nivel global, para
revisar todas las ordenes tarde acumuladas actualmente mayores a 3 meses
de vencimiento y cuyo material se espera que esté disponible hasta los
primeros meses del aflo 2023. El plan es que en lugar de reprogramar las
ordenes se les cambie la fecha de vencimiento segun la llegada de materia
prima. Esto permitiria mejorar la cantidad de ordenes tarde actuales y
eventualmente mejorar el OTC de estas 6rdenes de trabajo ya que lograran
completarse a tiempo.

El siguiente diagrama de flujo explica de manera sencilla los pasos a sequir:
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Tipo: Propuesta cambio de fecha de ordenes.

Departamento: Plating CR
Titulo: Diagrama de flujo de cambio de drdenes de trabajo.

1.0 Propdsito: El propdsito de este documento es describir los pasos que se

necesitan para cambiar fecha de vencimiento de ordenes
2.0 Alcance: Planta de produccién de Plating Costa Rica.

3.0 Resposabilidad: Supervisores de producciény Gerencia de Plating.

Ejecutar informe de
ordenes abiertas.

Revisar ordenes con mas de
3 meses de vencimiento
cuyo material Ilegarahasta
dentro de 1 a 3 meses.

¢Esta el
material

. .
ClEGeidl Solicitarcambio de

fecha de vencimiento
de la orden, segun
Ilegada de materia
prima.

éLlego el material
segun
reprogramacion?

Programar en
dashboardy
procesarla
orden.

llustracion 35. Diagrama de flujo de cambio de érdenes de trabajo.
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El dia 26 de agosto del 2022 se gener6 un reporte con la cantidad de 6érdenes
de trabajo abiertas totales a nivel del sistema para Plating Costa Rica. El
reporte indica que hay 416 6rdenes abiertas en total, de las cuales 158
ordenes estan vencidas, 11 con un vencimiento mayor de 3 meses y 147
ordenes vencidas los ultimos 3 meses y 258 érdenes para los proximos 3

meses.

Work orders distribution by due date.
Report of August 26, 2022.

Late orders (> 3 months) m Late orders ( 3 months) m Next 3 months

llustracion 36. Distribucion de 6rdenes de trabajo abiertas

Para comprender el costo - beneficio de esta propuesta se va a comparar el
estatus de las ordenes de trabajo que se completaron durante el mes de
agosto del 2022 versus, la cantidad de ordenes a las cuales se les puedo
haber cambiado la fecha de vencimiento por falta de material, Gnicamente de
las ordenes que no tiene requerimientos inmediatos, entonces, se podria
mejorar la métrica de Plating referente a OTC.

Durante el mes de agosto del 2022 se completaron 433 6rdenes de trabajo,
de las cuales 161 ordenes se cerraron tarde, 94.40% debido a material o el
equivalente a 152 érdenes, 4.96% debido a problemas de calidad y 0.64%

debido a produccion. Ahora bien, nos enfocaremos en las ordenes que se
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cerraron tarde por material, de las 152 ordenes, 43 érdenes equivalente al
28.28% de las 6rdenes, no tenian requerimientos a la vista, y ademas tenian
suficientes pines a mano comparado con el balance minimo requerido. De lo
anterior, si se hubiese enviado una solicitud a planeamiento global de Plating,
solicitando, nimero 1 que las ordenes sean reprogramadas para fechas en
las que se cuente con material, nUmero 2 que se eliminen algunas ordenes
qgue pudieran ser generadas eventualmente a nivel de sistema.

Con este ejercicio el OTC hubiese sido de 72.74% en lugar de 62.81%. es
una manera relativamente sencilla de mejorar esta métrica, y solamente
implica negociacién a nivel de planeamiento. Se espera obtener resultados
para Inicios de Q2 2023.

En la siguiente tabla se puede observar claramente la finalidad de la

propuesta:

Tabla 11. Propuesta para mejora de métrica de OTC.

Comparacion de OTC real de agosto 2022 vs agosto 2022 con reduccion de ordenes tarde.

*OTC DE AGOSTO 2022 62.81% |[*OTC Agosto 2022 reduciendo 43 ordenes tard{ 72.74%
Cantidad de ordenes cerradas 433 Cantidad de ordenes cerradas 433
Ordenes tarde por material 152  |Ordenes tarde por material 109
Ordenes tarde por calidad 8 Ordenes tarde por calidad 8
Ordenes tarde por produccion 1 Ordenes tarde por produccion 1
Total 161 |[Total 118

((Ordenes tarde / Ordenes completadas)-1)

e Mover ordenes de trabajo entre facilites globalmente, es decir, si no se cuenta
con el material a mano y existe materia prima en otro centro de trabajo, que
se pueda cambiar, de esta manera la orden podria completarse a tiempo o
dejaria de estar tarde localmente. Para lograr esto, es importante solicitar la
ayuda de los encargados de reportes de Samtec para contar con una
herramienta que permita visualizar la disponibilidad de material prima a nivel

global, con el fin de negociar entre planners la posibilidad del movimiento.

El siguiente es el modelo de reporte que se debe implementar, para alcanzar los

resultados esperados con respecto a esta mejora. Actualmente, hay una reunion
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programada para Q1 del 2023 con los encargados de reportes a nivel global, para

ver la factibilidad del reporte, y la posible puesta en marcha.

X & PLATED PINS ORDERS - SCHEDULING GAPS
X PIN PART NUMBER PLATED PIN PART NUMBER
C-126-21-X-.CR C-126-21-L-.CR

PLANT TECHNOLOGY WC NUMBER AND NAME REASON FOR ACTION Mat Req Bal Status
Costa Rica Spot wheel 34531 CR Qty issue N/A N/A
Component part number Matreq MDD RDD Facilitie Available material
C-126-21-X-.CR 7,900,000 12/21/22 1/17/23 NA 5,870,000

llustracion 37. Modelo de reporte para revision de balance de materiales global.

Ademas, se aporta el siguiente diagrama de flujo que explica, luego del andlisis, y
balances de materia prima a nivel global, los pasos a seguir para llevar a cabo el

movimiento de 6rdenes de trabajo entre facilites.



Tipo: Propuesta remover ordenes de trabajo entre facilities
Departamento: Plating CR

Titulﬂ:Diagrama de flujo para mover ordenes entre facilities.

1.0 Propésito: El propodsito de este documento es describir los pasos que se
necesitan para mover ordenes de trabajo entre facilities globalmente.

2.0 Alcance: Planta de produccién de Plating Costa Rica.

3.0 Resposabilidad: Supervisores de produccion y Gerencia de Plating.

Una vez a la semana se debe exportar
reporte de ordenes abiertas de todas las
facilites globales de Plating.

Cada encargado de planeamiento debe revisar las
ordenes que tiene abiertas y filtrar las ordenes
que no tienen materia prima disponible.

LEstd el
material
disponible?

Revisar en las facilites de otros paises si

: abaris onible v s y
Programar onden, o hay material disponible y solicitar

hacer reschedule
segun requerimientos
de numero de parte.

sea que la orden se mueva al pais que

cuenta con matt o que el material
se exporte al pais que requiere de la
materia prima. Lo anterior, siempre y
cuando sea posible, y no afecte a

Reprogramar orden segun

. - ningan cliente, compromiso o
prograr .

disponibilidad y capacidad
o llegada de materia
prima.

requerimiento

llustracion 38. Diagrama de flujo para mover ordenes entre facilites.

En la siguiente ilustracibn se puede ver la cantidad de horas tarde
acumuladas para el mes de agosto de 2022, un total de 1411.78 para ser
exactos, de las cuales el 96.08 % son debido a la falta de material.
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RESCH REASON BY SERIES FAMILY RESCH REASON BY PLANT
Resch Reason LeadDays

Hours Remaining | OTY of Order | % PastDue Hrs

1411.78 93  100.00%

340 1 0.95%

]
4z

100.00%

Al AN R I M W S
=k e R [ h [ =t

Hours Remaining and % PastDue Hrs by Plant and Resch Reas...

Resch Reason @ 1: Production @2 : MATERIAL @3 : Cther

Costa

Caosta Rica

LI A A g

(osta Rica | 2: MATERIAL _ LC

Total 1411.78 93 2865

llustracion 39 Ordenes tarde acumuladas en Plating CR para el mes de agosto del 2022.

Recibir por parte del Departamento de Trafico el detalle de las
embarcaciones de materia prima con al menos 2 dias de anticipacién, y la
confirmacién de la llegada del embarque completa, o parcialmente, esto
porque los encargados de planeamiento de Plating Costa Rica deben revisar
la hoja del embarque una vez cargada al sistema, y esta hoja incluye
absolutamente todos los materiales que recibirA Samtec cuando lo que
realmente interesa son los pines x de materia prima que eventualmente seran
destinados a 6rdenes de trabajo por completar. Para llevar a cabo esta tarea
se esta incurriendo en aproximadamente 60 minutos diarios de trabajo, y es
una tarea propensa al error humano por ser un procedimiento manual.

Por ejemplo, la siguiente imagen muestra el encabezado del embarque
enviado desde New Albany, USA, hacia Costa Rica Samtec.

El documento esta conformado por 21 paginas, para un total de 210 lineas
con informacién, de las 210 lineas, Unicamente 38 corresponden a materia

prima requerida en el departamento de Plating Costa Rica.
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— Y E—
Packing List
& 1

SamI[EE Sripmant 10 12112118 'age 1 of 2
— | E— Ship Deste BISRA022

ShipperExparier Intarmediste Consignes:

SAMTEC INC

820 PARK EAST BLVD

NEW ALBANY, IN 47150-7251 US

351399589

Ship Ta: Sold Te/Conelgned

SAMTEC IMTERCONNECT COSTA RICA SAMTEC INTERCONNECT COSTA RICA

PARCUE INDUSTRIAL ZETA MOMTECILLOS PAROUE INDUSTRIAL ZETA MONTECILLOS

500 METROS OESTE ¥ 600 METROS SUR DE 600 METROS OESTE ¥ 600 METROS SUR DE

COOPEMONTECILLOS R COOPEMONTECELOS RL

ALAJUELA, DGR ALAJUELA, DCR
|Ghip Wia UFSFREIGHT TREN 17158405 1 D00DEO0E Couniry of Ullimaste Deslinglion.  cosTA RICA

H PO # Samies Part # Cust Ln & Net Weight CuantityLIOM

Qrder # - Line Dc?s';::l::"i;:';"g::tds Rev Level
Date Cade = /o

llustracion 40. Packing list Costa Rica Traffic

Fuente: (Samtec Interconnect, 2022)

Noies

La imagen abajo es una propuesta de cémo podria ser el documento que Plating

CR requiere, basicamente es una lista de los numeros de parte que se van a recibir,

en este caso de materia prima con la cantidad especifica de pines, por numero de

parte, se utilizé para la propuesta los embarques con fecha de llegada para los dias

11,12 y 13 de mayo del afio 2022. Luego de revisar la propuesta con el

departamento de trafico, se lleg6 a la conclusién de que Plating CR podria recibir

un documento de Excel de manera diaria, este documento incluiria todos los items

gue se reciben en el embarque, por lo que es necesario completar los siguientes

pasos, para obtener el reporte de embarcaciones:

1- Recibir el reporte por parte del departamento de trafico, se espera no exceda

las 10:00 de cada dia.

2- Se debe filtrar en la columna F con el nombre item description de la siguiente

manera: -X-
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ShipDateg Shipmentld! Tracking Number g Order Number! Order Line! Item Description

12/6/2022
12/6/2022
12/6/2022
12/6/2022
12/6/2022

2233330
"12233330
12233330
2233330
2233330

1715A495E100020115
1715A455E100020115
1715A495E100020115
1715A495E100020115
1715A495E100020115

1177120
1192925
1193295
1195061
1202144

llustracion 41. Filtro para mostrar solamente pines X.

3- Los datos generados, se moveran a un nuevo documento de Excel en el

cual deberemos aportar informacién importante como fecha de llegada de

ACD-202411-01-B-.CR
C-173-01-X-.CR
T-1M46-01-X-.CR
Q5H-30-01-D-03-A-.CR
QSH-30-01-D-01-A-.CR

material, numero de tracking de la importacion, y el nimero de identificacién

del embarque. Ver la siguiente imagen:

|Arriva| date 11-May Arrival date 12-May Arrival date 13-May
TRK 174116052964 TRK 174116053331 TRK 174116053548

Part number [ aty oty Parifig Shipmentid 12016490 Shipmentld 12017977
T-1M37-05.0-X-.CR 1,800,000 Part number |5l aty v Part number [ aty v
C-130-03-X-.CR 600,000 C-181-04.25-X-.CR 1,300,000 C-56-02-X-.CR 3,835,900
C-162-01-X-.CR 600,000 T-1M37-05.0-X-.CR 1,200,000 C-67-X-.CR 2,882,900
C-185-03-X-.CR 5,000,000| 4,000,000 C-130-04-X-.CR 500,000 C-181-04.25-X-.CR 1,300,000
T-1542-01-X-.CR 484,000 T-1M84-03.0-X-.CR 2,800,000 T-1M37-05.0-X-.CR] 1,400,000
T-1G1-09-X-.CR 120,000 C-126-21-X-.CR 1,200,000 T-1R45-01-X-.CR 200,000
C-209-05.0-X-.CR 6,900,000 C-209-05.0-X-.CR 5,700,000 T-1516-03-X-2-.CR 600,000
T-1M36-02.0-X-.CR 4,800,000 T-1M36-02.0-X-.CR 3,600,000 T-165-01-X-.CR 30,000
C-113-02-X-.CR 3,700,000 C-113-02-X-.CR 1,200,000 T-156-09-X-2-.CR 60,000
T-1539-03-X-.CR 1,200,000 T-1539-03-X-.CR 150,000 C-210-01-X-.CR 244,600
C-119-02-X-.CR 840,000 LC-08-X-01-.CR 100,000
AS5P-166210-01-P-X-.CR 60,000
C-247-07.0-X-.CR 6,276,900

Total 25,204,000 Total 17,650,000
Total 10,653,400

llustracion 42. Propuesta reporte de embarcaciones.

4- Por ultimo, toda la informacion se guarda en la aplicacién share point, de

uso diario y comun de la empresa Samtec, especificamente de Plating CR

en este caso. En la siguiente imagen, y marcado con color amarillo se

encuentra la direccion de share point.
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B & 2

® @M ©

SharePoint 2 Search this library

E Plating

Home T Upload ~ 5 Editin grid view 1 Share ™ 3 Sync

Plating R&D Portal
| Plating Documents > Costa Rica Plating > CR Plating > Production

Plating Documents

My Idea [1 Name Modified |
_‘IPriority orders 12-7.xlsx © 4hoursago

Plating Live Documents

ROCK ETAs(AutoRecovered) (VF) (version 1).xlsx @ 7 hours ago

llustracion 43. Acceso share point para embarques de Plating CR.

Realizar una reunion o actualizacion diaria por medio de una stand-up
meeting de entre 5 a 10 minutos para conocer el estatus de las métricas
diariamente, y no 2 veces al mes en las reuniones de produccion, como se
hace actualmente, esto permitiria dar un seguimiento y trazabilidad a los
materiales e identificar oportunidades de mejora con un tiempo de respuesta
muy rapido. La idea es que en la reunién pueda estar presentes el encargado
de planeamiento. El Supervisor de Turno, el Ingeniero de Proceso y el
Ingeniero de Calidad.

La siguiente es la propuesta de minuta para la reunion diaria:
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Propuesta de minuta para reuniones diarias. Plating CR.

Minuta de reunion

Titulo: Standup meeting

Frecuencia: Todos los dias.

Localizacién: Piso de produccién de Plating CR.

Participantes: Supervisor de turno, Gerente de produccidn, Ingeniero de proceso, Ingeniero de
calidad, Supervisor de mantenimiento.

Cabeza de lareunién: Gerente de produccion

Toma nota: Supervisor de produccién

Fechay hora: Diariamente alas 7:00 am.

Duracion: Maximo 10 minutos.

Temas

Problemas de las ultimas 24 horas en las lineas de produccién

Numeros de parte complejos que se correran durante el dia.

Problemas de calidad que se hayan presentado, y generar alarma con respecto a las 6rdenes que se
correran durante el dia.

Mantenimientos preventivos del dia. Revisar oportunidad de cambio en el calendario.

Otros.

Espacio para acciones pendientes

llustracion 44. Propuesta de minuta para reunién diaria.

Para llenar la minuta, se hara uso del documento interno que utiliza Samtec llamado
Meeting minutes, este se encuentra en los documentos corporativos de la

compaifiia, y es de uso comun entre los colaboradores de Plating CR.

El documento tiene el siguiente formato:
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Meeting minutes

Title
Date
Location

Participants

Head of Meeting

Note Taker
Duration
Agenda
Iltem no|Presenter Topic Time allotted
Insert here
Discussion and Opens
Item no|Presenter Topic
Insert here
Action items and next steps:
Item no|Person responsible Action to be taken Due d_ate or
Effective By
Insert here

llustracion 45. Meeting minutes. Samtec CR

Reunién semanal con materialistas de otros departamentos que requieren el
material que se produce en Plating Costa Rica, con esto se pretende cumplir
con reprogramaciones de 6rdenes y seguimiento de prioridades de manera
anticipada y no segun la urgencia que indique el sistema. La idea es negociar
y definir los pasos a seguir segun los cortes de materia que generen los
nuevos reportes, de esta manera se conseguira ser mas efectivo y brindar un
mejor servicio. La imagen interior corresponde también a la minuta que se
debe completar, después de cada reunién con los materialistas.

La siguiente es la propuesta de minuta para la reunién con materialistas de

otros departamentos:
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Propuesta de minuta para reunion con materialistas de otros
departamentos (clientes internos)

Minuta de reunion

Titulo: Revisidn de materiales

Frecuencia: 1 vez por semana

Localizacion: Virtual

Participantes: Materialistas de otros departamentos y encargado de planeamiento de Plating CR.

Cabeza de lareunidn: Encargado de planeamiento de Plating CR

Toma nota: Encargado de planeamiento de Plating CR

Fechay hora: A convenir, Debe quedar calenzadarizado.

Duracién: Entre 30y 45 minutos

Temas

Revision de requerimientos de material.

Acuerdo de reprogramaciones de ordenes de trabajo

Seguimiento de prioridades.

Espacio para acciones pendientes

llustracion 46. Propuesta de minuta para reunidon con materialistas (clientes internos)

El planeamiento de produccién debe estar a cargo de un colaborador
responsable a tiempo completo y totalmente dedicado, para esto se ha
solicitado a la Gerente del Departamento de Plating Costa Rica implementar
un plan piloto para los ultimos 2 meses del afio 2022 con la colaboracion de
un estudiante, o practicante de produccion y calidad. Se pretende demostrar
gue el enfoque correcto y dedicacién a las propuestas presentadas en este
capitulo puede lograr resultados positivos e interesantes para que
eventualmente se valore la posicibn o puesto de trabajo de manera

permanente.
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solucion y la accion correspondiente

Tabla 12. Matriz causa-solucién proceso de Plating CR.

La siguiente matriz resume cada causa planteada en este capitulo, la propuesta o

Matriz causa- solucion proceso de Plating CR.

Causas

Propuesta/solucion

Actividades/Accion

Alta carga de trabajo de los supervisores para hacerse
cargo del scheduling dashboard

Centralizar el planeamiento en un encargado a tiempo
completo.

Solicitar de un colaborador que se enfoque en el planeamiento, reprogramaciones, y
negociacion con otras facilites, ademas de seguimiento de materiales yactualizacion en
tiempo real ytoma de decisiones.

Falta de materia prima a nivel global.

Mejores actualizaciones de ordenes de trabajo

Dificil lectura de material proximo a llegar

Trabajar directamente con el departamento de trafico

No hayvision de ordenes en otras facilites.

Mejor seguimiento de material globalmente

Los embarques en ocasiones no llegan a tiempo

Mejorar lectura y estatus del material.

Llegada tardia de tooling por problemas de embarques.

Seguimiento de tooling e impacto por falta de este.

Reunirse con el departamento de trafico para hacer mejor lectura de materiales, esto por
medio de un reporte de acceso diario que indique el status de materiales, ademds de
otro reporte que indique drdenes y materiales en otras facilites globalmente. Negociar
cambios de fechas yordenes entre facilites ysolicitar cambios de fechas de vencimiento
de sernecesario.

Rotacion de operarios en lineas de produccion

Falta soporte técnico en lineas de produccion

Especializar operarios en tecnologias especificas de Plating

Crear un programa de entrenamiento cruzado y especializacion en partes y tecnologias
especificas. Mantener nimeros de parte fijos por linea de produccion

Se requiere mejorar en términos de buenas practicas de
manufactura

Taller buenas practicas de manufactura

En conjunto con el departamento de calidad Ilevara cabo un taller de buenas practicas
de manufactura, el correcto seguimiento de Ias linea de produccion y explicar el impacto
positivo que se puede lograr.

Calendario de mantenimientos de lineas es muy rigido

Desarrollar operarios que puedan aportaren el
departamento de mantenimiento.

Contar con un backup por tumo del técnico mantenimiento, esto con el enfoque principal
que pueda dar soporte en mantenimiento de lineas de produccion.

Alto scrap

Reducir la cantidad de setups

Falta de experiencia de operarios.

Acumular mayor cantidad de hora de experiencia y
desarrollar operarios con facilidades mds técnicas.

Mantener |a exclusividad de nimeros de parte por linea de produccion, que los
operarios de produccion acumulen experiencia, y que eventualmente los operarios
puedan brindar un mejor soporte

Falta informacion ante problemas de setup, 0 ajuste de
linea de produccion

Crearun centro de soluciones.

Contar con un acceso compartido donde ingenieria suba informacidn de troubleshooting.
Caminata quincenal de ingenieria y administracion para recibir feedback

Falta seguimiento diario

Standup meeting 5-10 minutos.

Material, setup o scrap ygenerar acciones inmediatas.

Las siguientes tablas muestran el plan de implementacion de las propuestas

anteriormente mencionadas, los responsables, y las fechas en que se deben

ejecutar, ademas de un diagrama de Gantt que permite visualizar facilmente las

etapas y las tareas correspondientes.
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Tabla.13. Plan de implementacion de las propuestas de mejora en método de planeamiento.

Plan de implementacion de las propuestas para mejora en método de planeamiento-Plating CR

Actividad Resposable Cargo Estado Fecha de entrega
Reunién con departamento de trafico Marco Ramirez Coordinador de produccién| En proceso | December 14, 2022
Gemba walk Marco Ramirez Coordinador de produccién|Completado| December 20, 2022
Encargado de planeamiento Reyneri Arroyo Gerente produccion Pendiente February 6, 2023
Taller de buenas practicas de manufactura Reyneri Arroyo Gerente produccion Pendiente | February 28, 2023
Mantener exclusividad de tecnologias en lineas de producgncargado de planeamiento Planner Pendiente March 6, 2023
Programa de entrenamiento cruzado Marco Ramirez Coordinador de produccién| Pendiente March 17, 2023
Negociar cambios de fechas de ordenes Encargado de planeamiento Planner Pendiente March 31, 2023
Especializacion de operarios segln tecnologia Grethel Acosta Supervisora de produccién | Pendiente March 31, 2023
Soporte de operarios en lineas de produccion Marco Ramirez Coordinador de produccién| Pendiente April 28, 2023
Backup de técnico de mantenimiento Andres Rodriguez Gerente de mantenimiento| Pendiente April 28, 2023
Centro de soluciones Randall Valverde Ingeniero de proceso Pendiente April 28, 2023
DIAGRAMA DE GANTT
FECHA DE IMPLEMENTACION
n.2 Actividad Resposable Dic-2022 Ene-23 Feb-23 Mar-23 Apr-23
14-Dec | 20-Dec 6-Feb 28-Feb 6-Mar 17-Mar | 31-Mar 28-Apr

1{Reunién con departamento de trafico Marco Ramirez

2|Gemba walk Marco Ramirez

3|Encargado de planeamiento Reyneri Arroyo

4|Taller de buenas practicas de manufactura Reyneri Arroyo

5|Mantener exclusividad de tecnologias en lineas de produccién. |Encargado de planeamiento

6|Programa de entrenamiento cruzado Marco Ramirez

7|Negociar cambios de fechas de ordenes Encargado de planeamiento

8|Especializacion de operarios segun tecnologia Grethel Acosta

9|Soporte de operarios en lineas de produccién Marco Ramirez
10(Backup de técnico de mantenimiento Andres Rodriguez
11|Centro de soluciones Randall Valverde

Pendiente
Status
Completado

llustracion 47. Diagrama de Gantt.
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CAPITULO VI. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES
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6.1. CONCLUSIONES

e Se identifican oportunidades de mejora en el método planeacion y
coordinacion en el Departamento de Plating Costa Rica. Lo anterior con
respeto al método de planeamiento de la produccién, realmente no hay un
rol establecido, y se resuelve por medio de los supervisores de produccion,
los cuales tienen una importante carga de trabajo, directamente en el piso de
produccion, y la figura de un planner que estd mas enfocado en funciones y
tareas mas a nivel de proyectos, entrenamientos y coordinacion del piso de
produccion.

e Las métricas analizadas en el proyecto evidentemente estan fuera de
pardmetros segun los objetivos antepuestos por la Gerencia del
Departamento. Se puede observar que, durante los meses en estudio, que
comprenden entre diciembre del 2021 y mayo del 2022 ninguna de las

métricas ha alcanzado el target del departamento.

e El equipo de Plating Costa Rica estd muy abierto e interesado en aplicar
acciones correctivas que permitan mejora continua en términos generales,
en este caso directamente relacionado con las métricas de OTC, past due y
scrap, ademas de interés en implementar métodos o sistemas diferentes de

manera controlada, con el fin de obtener mejores resultados.

e El costo por scrap que se genera mensualmente es muy alto, y solamente
reduciendo la cantidad de setups se podria lograr un ahorro de alrededor de
$ 10 000 mensuales.

¢ No solamente no se alcanza la meta en términos de OTC y past due, también
se crea una imagen negativa, que si bien, se puede justificar debido a los
faltantes de materia prima, la imagen es algo que definitivamente hay que
cuidar. Todos los colaboradores de Samtec se podria ver beneficiados en

alcanzar las métricas de OTC, past due y scrap, lo anterior en términos de
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rendimiento y desempefio, ademas de pagos de bonos por excelencia

operacional, esto, en el caso de los colaboradores de produccion.

6.2. RECOMENDACIONES

Se ha discutido la opcion de conseguir la ayuda de un colaborador
proveniente de un colegio técnico, o un practicante universitario, que pueda
disefiar un plan piloto a nivel de planeamiento de ordenes de trabajo,
reprogramacion de ordenes de trabajo, y actualizacion del estatus del
material. Todo lo anterior, con el enfoque que le genere la Gerencia del
departamento. En el plan es dar seguimiento a los resultados, por al menos
3 meses, y asi, de esta manera, evaluar los resultados, que, de ser positivos,
podrian evaluarse 2 escenarios: 1- Crear el puesto de trabajo y asi contar
con esta posicion en el departamento de Plating. 2- Centralizar al supervisor
del turno 1-A de tal manera que trabaje de lunes a viernes y cubra 5 dias de
la semana, que tenga un enfoque con este nuevo rol, y que pueda ser
cubierto en otras funciones con un lider de produccion.

La persona encarga de las funciones expuestas en el punto anterior, puede
cumplir funciones como materialista como parte de la posicion de trabajo,
esto es importante por un tema de trazabilidad de material y seguimiento,
ademas de que puede ayudar a mejorar el servicio de ordenes de trabajo de
caracter urgente y ayudar a mejor el servicio que brinda el departamento.

Es importante agendar y cumplir con las reuniones enfocadas tanto en el
seguimiento diario del Departamento de Produccion, con Ingenieria como las
reuniones con los encargados de materiales a nivel global y los clientes
internos del Plating CR. Para esto se deben agendar en el calendario
corporativo, y deben ser muy enfocadas, ademas de contar con el
compromiso de llevarlas a cabo. La recomendacion seria evaluar los

resultados al cabo de al menos 1 mes.
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Trabajar en la figura de un operario con funciones més dirigidas a soporte
técnico en las lineas de produccion, esto se podra conseguir por medio de
un entrenamiento estructurado en los problemas mas habituales que generen
las lineas de produccién, y en los problemas de calidad que se generan
normalmente en el producto terminado.

Cambiar el método actual de rotacion de los colaboradores en las linea de
produccion, esto se hace con el fin de balancear las cargas de trabajo, y para
que los asociados vayan adquiriendo experiencia en cada tecnologia. La
recomendacion es que los colaboradores se especialicen, y que puedan
acumular experiencia y conocimiento en determinados numeros de parte,
tecnologias y que, a su vez, se puedan familiarizar con el producto y la linea,
por medio de este método se podra eventualmente generar un mejor soporte
entre colaboradores en beneficio del departamento.

Implementar el gemba walk en el piso de produccién, agendar una
recurrencia quincenal, generar tareas, y asignar responsables. Se hizo una
caminata en las lineas de produccion el dia 25 de agosto del afio 2022 con
resultados muy interesantes, se llevo a cabo con colaboradores de ingenieria
de Plating, producciény personal operativo. Del ejercicio anterior, se lograron
recopilar oportunidades de mejora entre tooling, mantenimiento de la linea,
orden y limpieza, entrenamiento y problemas de ajustes o configuracién en

la linea de produccion.
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ANEXOS

Registro de Mantenimiento de la Linea Strip

Linea # 9/10 Tiempo Inicio:6:00am Tiempo Final:1130 am Horas de 1a Maquina:  5h 30min
Responsabilidades del Operario Dept Resp.Jesus R. Fecha Operario #
1 Desechar los cieaner(s) y aspirar Tanque / Lisnar. Refenrse a al

Calendaric TrueCham para |a frecuencia Operano 26/7/2022 20587/27482
2 DesachariAsp/Uanar tedos D.O. Cobre (st apica) Operang NiA NA

3 DesechariAsp/Lienar todos D.O. Nique* Operano 28/7/2022 20557/27482
4 Desechar/Asp/Lienar D O Estafio Operara 261772022 20657/27483
& Cambiar el Post Treat (sl aplica) Operara NIA NIA

& Cambiar Agua Caliente Opecars 26712022 20567/27483
7 Notficar al Tecnico Mant. reiniciar los calentadcres Operarc 26/7/2022 20857/27483
8 Aspirar 1odas las Celdas oe Plating / Trays Serrames Operario 2807/2022 20557/27483
8 Limpiar ks rodillos pay-off / acumulador Operario 261772022 20557127483
10 Limplar los rodilios take-up rollers / acumutagor Operario 261712022 20857/27433
11 Umpiar/Cambiar jos plaios de ancdos de acdo Ogerario 28712022 20557/27483
12 Limpar/Camtiat los platos de anodos de impeza Operario 28/7/2022 20557/27483
13 Rociarimpiar 108 tangues y celdas (usar agus) Operario 26/7/2022 20857/27483
14 Limpiar los rectficadores/cables Operaro 261712022 20557/27483
1§ Limpiar los eiéctr Operario 26712022 2055727483
18 Limpar el marco, tuberias, y parte superior de la lines Operano 281712022 20557/27483
17 Limpiar por o ffuera la y reg Operano 26/7/12022 20557/27482
18 Limpiar y organazar 1a @stacidn de trabag del operans Operario 280712022 20557/27483
Anodos: referir el io MP para f i

1 Retrar ias canastas de 3 linea Operano 28/7/2022 20557/27483
2 Aspirar las celdas Operaro 28/7/2022 20557/27483
3 Oblener canastas nuevasiimpias del camtc Operane 26/7/2022 20587/27483
4 In3tar las canastas en la nea Operaro 28712022 20557/27483
Responsabilidades del Técnico de Mantenimiento

1 Remglazar todes los O-Rings Mantenimignto 26/7/2022 14479

2 Rewisar las c de cables oel i Mantenimienta 26/7/2022 14479

3 Limpiaridestaquear los tubas de airwipes y crenajes Mantenimianio 26772022 14479

4 Revisar la presion alta de las boguillas rociadoras Manlenmianto 261772022 14479

4 Retirar y limpaar los ensambiles del housing de contacio Mantervmienio 26/7/2022 14479

6 Remplazar los bloquas de 0 Mantenmianto 26(7/2022 14479

7 Revisar/Remplazar ai gal g Manterrmiento 26/712022 14479

8 Rolienar of canito de agua caliente y el Mar 28(7/2022 14479
Cambios de filtro: Referirse a Calendario PM para la frecuencia

1 Cotre - Nique! - Carbén Mantemmianto | 2672022 | 14479 |
2 Strike - Hard Gold - Estafia - Injet Hydrex Mantenimiento | 282022 | 14479 |
Unidades de Tinta (si aplica)

1 Remoje / Limpieza / Cabeceras Mantenimente 28712022 14479

2 Revisar por acumulacion da tinta Mantenimienta 260712022 14479

3 Cambiar el tanque de! Stripper Mantenimiento 200712022 14479
MP Celda Select

1 Segun CO-PL-WI-4001-M Seccdn § Mantenimienta [[26mz022 | 14479 ]
Resp bilidades Laboratorio

1 Agregar el Electrocieanar, Post Treat. Acdo Laboratoeo 261712022 17823

2 Garantizar que 'a cancentracidn de! 4cido es comrecta Laboratorio 26/7/2022 17523

3 Verficar que TODOS los D.O. de niquel estan > 3pH Laberatorio 26/7/2022 17523

4 Verficar que las temperatiras de! bafo sean +/- 3 de vista Laboratono 260712022 17523
51 polsas y oe danodos por L 261772022 17623
Técnico Mantenimiento: Laboratorista: Operario: Supervisor.

Josue Davis AselAndres Grethel

%__\-A—_" Comentarios: Se limpla por detras de la linea Se limplan los filtros strainer
Supervisor: del select

La lines se ha entragddo en buenas condicioines.

CO-PL-FRM-4000-M
Rev J; 5/12/2017

llustracion. Registro de mantenimiento de la strip line 9-10
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Registro de Mantenimiento de la Linea Strip

Linea# SL1/2 Tiempe Inicio: 0750 am.
Responsabilidades dal Operario

¥ ‘Desachar los cleaner(s) y aspirar Tangue ! Lienar: Relerirse a al Calendana TrugChem

‘para |a Fecusncia

™ DgsachanAspillanar tosos 0.0, Cobre {si aplica)

4 DesecharAspiLienar tndas 0.0 Niguel

A4 Pesechansg/Lienar D.0. Estafo

-5 Cambiar el Post Treal (56 agiica)

& Gambiar Agua Callente )

7. Motificaral Tesrion Mani, reinislat ios calentadores

8 Aspisar todas las Caidas e Plating / Trays derramas:
-9 Limpiat ios rodillos pay<off / acumutador

10 Limpiar Jos rodillos lake-op rollers { acumulsdar

11 LimplasCambiar o5 platas de anodos de dcido

12 LimipiariGamiiat los platas da dhodos de Smpleza

13 Rocadimgiar los tangues ¥ ¢aldas (usar agua)

14 Limpiar los rectificadoresicasies

15 Limpiar los conduciores eléchicoscanalelas

18 Umpar el marce, fubariag, y parte superior d= ia inea
47 LiplaF por deniraituera iz asplrafiera y regresaria

18 Limplar y organizar fa estacidn de iraber del operario
Anodos: referir el :ai_nndarlo MP para frecaencia
1 ﬁ.‘é',ir'ar las canaelss e la linez

2 Aspicsr as celdas

= -Ohhsnet.canasta.g nuevas/limpias del carrita

4. Insfalar |as canastas en i linea,
‘Responsabitidades del Técnico de Mantenimiento
1 Remplazer tdos los O-Hings

2 Rewlsar [as conaxiones da cables del.mctificador

3 Limpiar/destaguear-los tubos dealrwipes v dranajes

4 Ravisar |2 prasidn aita de lzs boquillas rociadores

5 Reslrar y lmpiar ks ensambles dél nousing ge contacic
-8 Remplazar jos bloques.ce contacio desgasiados:

7 RavisarRemplazar amchadillasicargadodes gastados
8" Reliznar el carfito de-agua callante y ancender el calentader

Cambiog de filtro: Referirse a Calendaric PM para la frecuancla

1. Cobre - Niguel - Carbdn
2 *Sirike+ Hard Gold - Estafio < frlet. Hydrex
Unidades de Tinta (si aplica)
1" Remaojo / Limpieza f Cabeceras
2 Revisar por acumilackdn de fnts
3 Gambiar &l tanque dei Sirippes
P Celda Select
" Segin CO-PLAN4001-M Seceitn 5
- Eespensabilidades Laboraterio
1 Agregar el Electrocleaner, Post Tréay, Acidd
2 Garantizar queé la concentracion del Acido-es comrecta
3 Werificar que TOROS los 0.0, de niguel estén = 3pH
& Verificar que las ismperaturas del bana sean +-3 de vista
§ Inspeccionar bolaas v can a8 dnodos por defering

Téc Mantenimiento:  Gustavo Sanchez -23860

Laboratorista: Anderson Vargas 17985
Moo B
Supervisor; Marce Ramirez. 26528

Tiempo Final:
Dept Resp. .

Operaria
Cperafic
Cperarie
Ciperario
Qperaric
Chpdrario
Cperania
Cperaric

“Dipararic.

Cperarie’
Operaric
Operaric
Qperarie
Operan
Cperaria
Cperario
TIperacio

“Cperanc

Cperang

Chppraric
Operarie
Operaria.

Mantenimiente
Mantenimienio
Mamenimienio
Banienimienic
Mantenimisnia
Blaritenimientd
Mantenimienis
Wantenimlents

kantenimienio
Marenimienta

Mentenimienic
Banwenimieate
Manienimiento

Manenimienic

Labaratono
Labaratoria
Labarataria
Labarataiia.
Labarataria

Comentarios:

llustracion. Registro de mantenimiento de la strip line 1-2

11:00am 4rs Maquina: 3h 10min
Facha Operario #2
22-jul-22 19148/ 5279/ 34669
WA . nia
23ul-22 19148/ 5273/ 34689
23-jul-22 19148/ 5279/ 34669
(1LY nia
Z3-jul-22 16148/ 6278/ 34609
23-jul-22 18148/ 5279/ 34669
23-jul-22 167148/ 5279/ 34669
Fajul-22 19148/ 6278/ 34669
23-jul-22. 18148/ 8278/ 34689
23-jul-22 10148/ 8279/ 34868
23jul-22- 10148 6278/ 34569 |
23jul-22 18148/ 5279/ 34663
23-jul-22 16146/ 5278/ 34669 |
23-jul-22 19148/ 5278/ 34669
- 23jul-22 10148/ 5275 34869

23-jul-22 19148/ 5278/ 34669
23-jul-22 18145/ 6275/ 34665
23:jul-22 19148/ 5279/ 34663
23-jul-22 19148/ BZ79/ 34668
73jul-22 19148/ 6279/ 34688
23-jul-22 19140/ 5275/ 14663
23-ul-22 23860
#34ul-22 23860
23-jul-22 23860
23qul-22 23860
23-jul-22 23860
Zajul-22 ~23860
234ul-22 23860
Z3ul-22 23860

[ . 234ul-22 - 23860 |

| 23jul-22 23860 . |
234ul-22 23880
23-ul-22 23860
23-ul-22 23880

[ 23ul-22 23860 |
234ul-22 17965
234u1-22 17965
Z3jul-22 17965
23-4ul-22 17965
23ul-22 17965

Dperarios

Bryan Abarca 187148

Edgar Gutieraz BETY

Oecar Roas 34650

PM finalizado de manera correcta, PM anodos PM se
realiza con 5 operarios de [os cuales 2 son nuevos

CO-PL-FRM-400C-M
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llustracion. Lluvia de ideas con el equipo de Plating Costa Rica.
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APENDICES

llustracion. Ajuste en las lineas de produccién 7 y 8.
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llustracion. Mediciones en cuarto de calidad.

[y
"

Planning guide for the Plating department, Samtec CR.

Review of the expedite system to see the requirements of our clients or material updates.
The expectation is to answer each one of the expedites in less than 2 hours of being
generated

Give priority to orders that have a material requirement or ASAP requirement. In these
cases, the customer’s need is analyzed, and it will be scheduled immediately in order to
satisfy the client's needs and provide a fast and flexible service, these characteristics being
Samtec's DNA. |s important to update the reschedule date.

Scheduling dashboard review. As each of the production lines are dedicated to specific
Plating technologies, the first step is to review line by line the correct assignment of work
orders, by batch of production, and that each of the lines has enough material at least 24
hours of workload.

Coordinate with raw material planners the delivery of materials and updates of delivery
dates to update reschedule dates

Update the dates of reschedule according to the corresponding issue or reason, either
due to lack of material, production or any other.

Make the production planning of the work week and review the workload to 13 days
ahead, also send an email to all department called "production plan CR" and updates

every 2 days.

llustracion. Borrador para guia de planeamiento.
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