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Introduccioén

En toda organizacion cada uno de sus integrantsygeefia una serie de funciones, que en
conjunto forman uno o varios procesos los cualessaiamente deberian estar enfocados
a la satisfaccion del cliente. Alcanzar esta megaedderd en muchos de los casos de la
capacidad que tenga la organizacion de auto evalualesempefio, identificando por si
misma los puntos fuertes que hay que tratar de emanty las areas de mejora, cuyo
proyecto debera ser un proyecto de mejora.

La mejora continua de la capacidad y resultadose der el objetivo permanente de la
organizacion. Esta es una de las bases que indaifémsofia de la gestion excelente.

El enfoque actual de la calidad, deberéa ser talngize la utilizacion de técnicas y métodos,
capaces de desarrollar productos adaptados adasidades del cliente, seguros, fiables,
gue puedan fabricarse, instalarse y mantenerselagaimimo costo posible y que compitan

con ventaja en el mercado; es decir, productosirietde acordes con las especificaciones
y al uso que estan destinadas.

Objetivo

Presentar el resultado de la aplicacion de herrdeagede mejora continua para la

identificacion de las causas Yy correccion de bl asociados a al desperdicio durante
la produccion (Scrap) en un centro de personabrade tarjetas bancarias y seguridad
informatica, emprendidas en el periodo de juniacgechbre del afio 2012.

Se fija la meta de disminuir el indice de Scrama tasa menor del 0.6 % mensual de
produccién al término del periodo de estudio coseben las acciones de identificacion y
correccion de las cusas raiz del problema.



Justificacion

En la actualidad el desarrollo del comercio glatmlencuentra intimamente relacionado
con el auge de la produccion y el consecuente disadle la sociedad de consumo, lo que
ha encauzado a las distintas empresas producterbgedes y servicios a utilizar la mas
variadas formas de venta y créditos.

Las tarjetas de crédito han jugado un rol crudideaarrollo de las economias en la medida
en que los consumidores llegan a tener mayorel&dfades para la adquisicion de bienes y
servicios, incrementando la demanda en los distisectores del mercado, llegando a
formar parte significativa hasta del presupuestmégiico de muchos hogares, haciendo
cada vez mas inevitable su utilizacion.

De esta manera la industria de la manufactura sigoslitivos de seguridad financiera y
electrénica se encuentra comprometida y obligadanaplir con los estandares mas altos
de calidad y seguridad y con apego absoluto adasas internacionales de calidad y de
producto, en cada uno de sus procesos.



Capitulo 1. Marco de referencia

La inquietud que ha sentido el hombre por la cdliga remonta claramente a través del
tiempo, y si bien se puede decir que la perspeciesda calidad no ha aparecido en un
momento histérico preciso, la calidad y su necekidancepto que ha ido evolucionando
hasta nuestros dias han estado presentes siempmendsa forma de gestionarla y la
importancia que se le ha concedido no ha sido seetapmisma. Asi se puede resumir que
las etapas fundamentales en el movimiento de idackhson:

* Inspeccion

e Control estadistico de la calidad
» Aseguramiento de la calidad

+ Gestion de la caliddd

Algunas de las definiciones del concepto de cdlmta diversos autores son:

» Segun Walter Stewart, hay dos aspectos comunealidad; uno de estos tiene que
ver con la consideracion de la calidad de una cosao una realidad obijetiva,
independiente de la existencia del hombre. El ¢igoe que ver con lo que
pensamos, sentimos, o percibimos como resultad® @alidad objetiva. Este lado
subjetivo de la calidad esta ligado intimamenteador.

e Para Joseph M. Juran la calidad es adecuacion cal diferenciandose varios
aspectos del producto que el usuario puede recopaca comprobar si realmente
le son de utilidad. Juran clasifica los aspectosacteristicas del producto en
diferentes especies.

a) Contractuales: prevision de garantias, servicimdetenimiento, etc.

b) Eticas: amabilidad del personal en su trato catiehte, honradez en los
trabajos realizados, la informacién dada por etipcto, etc.

c) Psicoldgicas: belleza, olor, sabor, originalidad, e

d) Tecnoldgicas: dureza, flexibilidad, etc.

e) Temporales: rapidez de servicio, fiabilidad, durdad, disponibilidad,
etc.

 Para Philip B. Crosby la calidad es la conformidamh los requerimientos
claramente establecidos; es decir, recoger laxifispeiones iniciales del cliente, y
transformarlas en un formato técnico, consideraju® s6lo es posible garantizar
las conformidades pactadas con la adecuada prévedeifallos:

! Ruiz-Canela Lépez, J. 2004 .La gestion por Cédlifiatal en la empresa moderna. México. Editorial
Alfaomega grupo editor S.A. de C.V., p. 2.



a) Conformidad del disefo a los requisitos del cliente

b) Conformidad del producto fabricado y entregado gramtimente, con
relacion al disefio y especificaciones iniciales.

c) Conformidad del servicio prestado, con relaciopadtado inicialmente
con el cliente.

Las normas que consolidan la definicion de calidadel ambito internacional son las
denominadas ISO 9000, y que se asumen en Méxicelcoombre de NMX-CC-9000-
IMNC-2008, Sistemas de Gestion de la Calidad - Bom&htos y vocabulario, que dice:

La Calidad es el grado en el que un conjunto dadaristicas inherentes cumplen con
los requisitox

1.1 Sistema de gestion de la calidad (SGC)

El sistema de la calidad viene definido segun IS@a “La estructura organizativa,
procedimientos, procesos Yy recursos necesariodgamgplementacion de la calidad, y esta
compuesto por todas las acciones que se realicemtsria de calidad, contando ademas,
con un apoyo documental que va reflejando las atiplhes del sistema, para poder
alcanzar los objetivos de la calidad”

La implementacion de un Sistema de Gestion de &hld(SGS) requiere de una actitud
proactiva de autoandlisis y de proposicion de olgstpermanentemente; asi como la
implicacion de todos los miembros de la organizaciy) muy especialmente de la alta
direccién, que es la que debe liderar la gestiératidad®

La gestion de calidad tiene en cuenta todos loscésp econdmicos y es responsable de
todos los niveles directivos y su implantacion ioeoa a todos los miembros de la
organizacion, la implementacién se realiza mediante

* La planificacion de la calidad.

“Parte de la gestion de la calidad enfocada albksteniento de los
objetivos de la calidad y a la especificacion de pwocesos operativos
necesaaios y de los recursos relacionados paralicuog objetivos de la
calidad’

21S0 9000:2008/NMX-CC-9000-IMNC-2008istema de Gestién de la Calidad-Fundamentos ybidaro
% Sangiiesa Sanchez, Marta & Mateo Duefias Ricard$)(T@oria y Practica de la calidadEspafia:
Thomson International Editores, p. 23.

*1SO 9000:2005/NMX-CC-9000-IMNC-2008istema de Gestién de la Calidad-Fundamentos yhbago
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En esta fase se incluyen tareas como la definmélos objetivos de calidad
para las diferentes aéreas de la organizacion, ldaifipacion de la
realizacion de auditorias internas, etc.

* El control de la calidad.

Consiste en aplicar una serie de técnicas y real#t@rminadas actividades,
encaminadas a ejecutar el seguimiento de un pracssovicio, y a eliminar
las causas de un funcionamiento erroneo o inadecuad

» El aseguramiento de la calidad.

Se definen como el conjunto de acciones planifisadaimplantadas
sistematicamente dentro de un sistema de calidad peoporcionar
confianza interna y externa

* Y lamejora de la calidad.

“Parte de la gestion de calidad orientada a auméntapacidad de cumplir
con los requisitos de la calidad”

Los requisitos mencionados pueden estar relacienemio cualquier aspecto
como la eficiencia o eficacia.

1.2 Enfoque de sistemas

Representa la interaccion y los vinculos entrepdaxesos que forman parte del SGC
considerandolos como un todo, no en la suma dpastess, y que se identifican de acuerdo
al alcance del sistema, tomando en consideracigatisfaccion del cliente, los propositos
y los objetivos de la organizacién incluyendo lelacionados con la mejora continua. Los
procesos se clasifican en cuatro grupos basicos.

1. Responsabilidad de la direccion.

Aquellos procesos que estan vinculados al dmbitdadeesponsabilidad de la
direccion.

2. Gestion de los recursos.

Son aquellos procesos que permiten llevan a capmtiuccion y/o la presentacion
del servicio.

5 Ibidem.



3. Realizacion de produc

Son aquellos procesos que permiten llevar a capmbiuccion y/o la prestacion ¢
servicio.

4. Medicion, analisis y mejor

Aquellos procesos que permiten hacer el seguimidatdéos procesos, medirlc
analizarlos y establecer acciones de me

1.3 Enfoque de procesc

El modelo de un SG®asado en procesos, permite aumentar la satisfadebcliente
mediante la determacion y gestién ¢ actividades. Una actividad que utiliza recurso
gue se gestiona con el fin de permitir que los eldns de entrada se transformen
resultados, se le pude considerar cwun proceso.

El modelo de proceseomo lo muestra Ifigura 1.1destaca que se aplique el enfoque
sistemas para la gestibn dentro de la organizé que identifique y controle Iz
interacciones de los procesos y que se realicedog de los procesos, para alcanz:
eficacia y la eficiencia de la organiion.

Fig.1.1 Macro proceso

1.3.1 Elciclo P-H-V-A

Desarrollado por WalteBtewar, el ciclo “P-H-V-A”. Planificar-Haet-Verificar-Ajustar”
ver figura 1.2,es un ciclo dinamico que pude desarrollarse desdreada proceso de
organizacion, y en alistema de procesos como un todo. Esta intimanasot@ado con |
planificacion, implementacion, control y mejora tiona, tanto en la realizacion c
producto como en los otros procesos del sistengeesksdn de calida



4, Ajustar 1. Planificar

éCédmo mejorar éQué hacer?
la proxima vez ¢Cémo hacerlo?
3.Verificar
2. Hacer
iLas cosas
¢ Hacer lo

pasaron segun

o lanificado
se planificaron? P

Fig. 1.2 P-G-V-Ay el enfoque basado en procesos

» Planificar. Establecer los objetivos de los prosesecesarios para entregar los
resultados en concordancia con los requisitos cliehte y las politicas de la
organizacion.

» Hacer. Implementacion los procesos.

» Verificar. Seguimiento y medicion de los procesoglyproducto respecto a la
politica, objetivos y requisitos, informar los riados.

» Ajustar. Mejorar continuamente el desempefio dmigso.

1.3.2 Ventajas y beneficios del enfoque a procesos

Algunas de las ventajas y beneficios del modelalesistema de gestion de la calidad
basado en procesos son:

* Procura una representacion transversal de la aa@zan, con base a una secuencia
de produccion coherente, que agregue valor parcitoges.

* Mejora la comunicacion interna.

* Flexibilidad frente a la evoluciébn del contextoterro, al cual responde la
estrategia.

» Permite la integracion de sistemas de gestion, aompbjetivos y actividades de
procesos entre diversos sistemas.
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» Permite el logro de resultados planificados.

» Enfoca el esfuerzo en la eficacia y la eficien@dad procesos.
» Se dan iniciativas de mejora enfocadas y priorigada

* Los resultados son mejorados, consistentes y pldedec

» Estimula el compromiso con el personal.

1.4 Herramientas de mejora continua

La busqueda de la mejora continua del desempei@lghie la organizacion debe ser
una prioridad y objetivo permanente de la orgamiracA continuacion se detallan
algunas de métodos y herramientas de mejora cantitiizadas en este proyecto.

1.4.1 Metodologia de las ocho disciplinas para l&solucién de problemas

Las ocho disciplinas para la resolucion de probge(ea inglés Eight Disciplines Problem
Solving) es un método usado para hacer frenteojversproblemas. También se conoce de
forma mas abreviada como 8D, resolucion de prolde3ra, G8D o Global 8D.

La metodologia permite a equipos de personas jaralpantos en la resolucion de
problemas, usando un proceso estructurado de cadws mue ayuda a focalizarse en los
hechos y no en opiniones.

El gobierno de los Estados Unidos fue el primercestandarizar el método 8D durante
la Segunda Guerra Mundial, haciendo referencia aoého Military Standard 1520:
Corrective action and disposition system for noiconing material (al espafiol, Estandar
Militar 1520: accién correctiva y sistema de dispigs para material no conforme).

Mas tarde se hizo popular gracias a la empresanawibstica norteamericana Ford en
los afios 60’'s y 70’s. Desde entonces el métodoeBBasconvertido en un estandar en la
industria del automovil, del ensamble y en otradustrias que necesitan de un método
estructurado para la resolucion de problemas.

El método 8D se usa para identificar, corregirimiglar problemas. Esta metodologia es de
gran utilidad en la mejora de productos y proceBetablece una practica estandar basada
en hechos. Se concentra en el origen del probleethamte la determinacion de la causa
raiz, ver diagrama general 8D’s figura 1.4.
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¢,Cuando se requiere el uso del sistema 8D’s?
» Algunos clientes lo solicitan al proveedor paraliaaamotivos de quejas.

* Cuando las tendencias indeseables se inician, esraento de tomar decisiones y
actuar antes de que el sintoma se consolide yerequin andlisis mayor.

» Cuando se requiere identificar eficientemente |k fa atacar el problema no el
sintoma

» Cuando se requiere evitar la recurrencia de unlemab
* Cuando se requiere tomar acciones correctivasraofo
» Cuando se requiere disminuir la variabilidad delcpso.

 Un proceso sistematico que describe, analiza etifiden causas raiz, de un
problema.

» Se utiliza para resolver acciones pasadas que awracausa de efectos no
deseados.

* Generalmente toma mas tiempo, energia y recursoggaoun problema que
prevenirlo.

» 8D’s nos permite descubrir el problema y encorgvacausa raiz.
* Un proceso que nos ayuda a seleccionar la meja eatias opciones.

» Un proceso que “busca en el futuro” para anticqpe pudiera estar equivocado en
el plan. Implementar acciones correctivas permasenprevenir la recurrencia.

* D1: Formacion de un equipo

Define la conformacion del equipo 8D. El equipo elaler multifuncional y debe incluir
como miembros del duefio del proceso, un miembrasdguramiento de calidad, y otros
gue estaran presentes en la contencion, anélisigccion y prevencion del problema.

e D2: Definicién del problema
Implica una evaluacion detallada del problema seftapor el cliente interno o externo. En

este paso, el informe 8D proporciona informaciosida sobre y una imagen clara del
problema que se destaco por el cliente.

* D3: Implementar y verificar acciones de contenciéprovisional

Se debe de aislar el problema del cliente intertereo hasta que la accion correctiva
permanente sea implementada.

12



Una vez descrito el problema, las acciones inmaslide contencion deben tomarse para
aislar el problema, y validar que las accioneseseativas.

Las acciones de de contencién representan costo®redes para el producto. Sin
embargo, es necesario proteger al cliente del @nmubl hasta que se implementen y
verifiquen las acciones correctivas permanentes.ddlmen confundirse con la solucién
permanente del problema.

» D4: Identificar y verificar la causa raiz

Consiste en realizar el andlisis de fallas y l&#tigacion necesaria para determinar la o las
causa raiz del problema. Debe proporcionar larigesén detallada del mecanismo de
fallo real para mostrar que el fallo se ha entemdimmpletamente.

« D5: Determinar acciones correctivas permanentes(en inglés Permanent
Corrective Actions, PCAS)

Se definen las acciones preventivas para evitaruguproblema similar surja de nuevo,
identificando todas las posibles acciones corrastipara abordar la causa raiz del
problema, los responsables de las acciones coasdtilas fechas previstas de terminacion
se enumeran en esta seccion del informe.

Para la identificacibn de la mejor accion corrextigor la causa raiz requiere de
evaluaciones preliminares y estudios antes de gedam ponerse en practica "verificacion
de las acciones correctivas”, ver figura 1.3.

Esto debe hacerse especialmente en los casos gqudad volumen de afectados es muy
grande, ya que una solucion incorrecta en un iaviengrande resultara en la pérdida de
tiempo crucial y dinero.

13



Verifique la cusa raiz

A

Tormenta de ideas para acciones
correctivas definitivas y alternas

Seccionar la mejor opcién

A

Establecer lo necesario para las acciones
correctivas

A

Considerar riesgos involucrados en la
accién seleccionada

A

Verificar la accién correctiva antes y
después

Fig. 1.3 Determinacion de acciones correctivas paantes
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» D6: Implementar y verificar las acciones correctiva permanentes

Consiste en la aplicacion efectiva de las acciamoesectivas identificadas. Las fechas de
terminacion y los responsables de las accionegeatofas, los datos que demuestran que
las acciones correctivas son eficaces en la préwene la causa raiz del problema deben
figurar en esta seccion.

» D7: Verificacion de la eficacia de la solucion y mvencién de re-ocurrencia del
problema y/o su causa raiz

Con base al indicador inicial se debera validaibg@amente que las acciones y controles
definidos han tenido impacto sobre el problema gasisa raiz

La prevencion del problema implica la identificacie acciones necesarias para evitar que
estos se vean afectados por un problema similar.

» D8: Reconocer los esfuerzos del equipo

El dltimo paso del proceso 8D consiste en un reciamento de la gestion del buen trabajo
realizado por el equipo 8D.

15



Ocho disciplinas para la resolucién de problemas

Pasado

Presente

Futuro

Andlisis / Solucién de
problemas

Toma de dediciones / analisis

del la inconformidad

Identificacion del
problema

}

D1. Enfoque en
equipo

v

D2. Definicion del
problema

v

D3. Acciones de
Contencion

v

D4. Analisis de la
cusa raiz

’

D5. Acciones
correctivas
permanentes

Plantacion / Prevencion del
problema

v

D6. Implementar
acciones correctivas
permanentes / Prevenir
la recurrencia

A

D7. Validacion de
la eficacia de la
solucién

v

D8. Informar y
felicitar al equipo

Fig. 1.4 Diagrama General 8D’s
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1.4.2 Diagrama de Pareto

Los diagramas de Pareto son graficos donde sesesyieela frecuencia, relativa o absoluta,
de aparicion de las categorias estudiadas en tos datenidos. El grafico ordena estas
categorias de forma decreciente con respecto fackasencias, lo cual permite ubicar las
categorias vitales y las triviafeses decir, identifica los factores que causante$ec
significativos.

En términos de mejora de calidad, la gran mayails problemas (80%) son producidos
por unos cuantos los factores clave o significati{20%). Esta relacion es cominmente
conocida como la regla del 80/20.

1.4.3 Diagrama de Ishikawa

El diagrama de causa y efecto es un instrument glaanalisis de las diferentes causas
gue ocasionan el problema. Consiste en el podaahdar las diferentes cadenas causa y
efecto, que pueden estar presentes en un problaail#ando los estudios posteriores de
evaluacién del grado de aporte de cada una deazstaas, ver figura 1.5.

Esta técnica fue desarrollada por el Doctor Kashikawa en 1953 cuando se encontraba
trabajando con un grupo de ingenieros de la firraawasaki Steel Works. El resumen del
trabajo lo presentd en un primer diagrama, al qu#id el nombre de diagrama de causa y
efecto. Su aplicacion se incremento y llego a gy popular a través de la revista Gemba
To QC (Control de Calidad para Supervisores) paticpor la Union de Cientificos e
Ingenieros Japoneses (JUSE). Debido a su formasanbce como el diagrama de espina
de pescado. El reconocido experto en calidad Bt. Juran publico esta técnica, dandole
el nombre de diagrama de Ishikawa.

El diagrama de causa y efecto es un grafico ceiglaente informacion:

« El problema que se pretende diagnosticar.

- Las causas que posiblemente producen la situac®se estudia.

« Un eje horizontal conocido como espina centrahediprincipal.

- Eltema central que se estudia se ubica en unosdextremos del eje horizontal.

- Lineas o flechas inclinadas que llegan al eje ppaicEstas representan los grupos
de causas primarias en que se clasifican las pssithusas del problema en
estudio.

« A las flechas inclinadas o de causas primariaafiegiras de menor tamafo que
representan las causas que afectan a cada una dausas primarias. Estas se
conocen como causas secundarias.

® Rincon Garcia E. A., Wellens A. (2012)so del Minitab en el estudio de la caliddghcultad de Ingenieria,
Universidad Nacional Autbnoma de México. p.17
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Fig. 1.5 Diagrama de Ishikawa

El Doctor Kaoru Ishikawa sugiere la siguiente dleacion para las causas primarias. Esta
clasificacion es la mas ampliamente difundida yeswlea preferiblemente para analizar
problemas de procesos y averias de equipos, p&wepuexistir otras alternativas para
clasificar las causas principales, dependiendoadecaracteristicas del problema que se
estudia.

Causas debidas a la materia prima

Se tienen en cuenta las causas que generan eemp@ldesde el punto de vista de las
materias primas empleadas para la elaboracion deraducto. Tipo de materia prima,
proveedor, empaque, transporte, etc.

Causas debidas a la maquinaria

En esta clase de causas se agrupan aquellas mneldasocon el proceso de transformacion
de las materias primas como las maquinas y hemaasiempleadas, efecto de las acciones
de mantenimiento, obsolescencia de los equipogideande herramientas, distribucion
fisica de estos, problemas de operacion, eficigptia

Causas debidas al método

Se registran en esta espina las causas relacionadda forma de operar el equipo y el

método de trabajo. Son numerosas las averias pdagupor estrelladas de los equipos,
deficiente operacion y falta de respeto de lomesi@s de capacidades maximas.

18



Causas debidas al factor humano

En este grupo se incluyen los factores que puedeargr el problema desde el punto de
vista del factor humano. Por ejemplo, falta de erpeia del personal, salario, grado de
entrenamiento, creatividad, motivacion, pericidjilidad, estado de animo, etc.

Causas debidas al entorno.

Se incluyen en este grupo aquellas causas que rpwetér de factores externos como
contaminacion, temperatura del medio ambienteraltie la ciudad, humedad, ambiente
laboral, etc.

Causas debidas a las mediciones y metrologia.

Frecuentemente en los procesos industriales |dslgmnas de los sistemas de medicion
pueden ocasionar pérdidas importantes en la efieiede una planta, fallos en la
calibracién en equipos, fallas en instrumentos edida, errores en lecturas, deficiencias
en los sistemas de comunicacion de los sensolies, éa los circuitos amplificadores, etc.

El coordinador de la reunion es el encargado déstrag las ideas aportadas por los

participantes. Es importante que el equipo definespina primaria en que se debe registrar
la idea aportada. Si se presenta discusion, esarézdlegar a un acuerdo sobre donde
registrar la idea. En situaciones en las que ésildlegar a un acuerdo y para mejorar la

comprension del problema, se pueden registrar usmandea en dos espinas principales.

Sin embargo, se debe dejar esta posibilidad sol@npana casos extremos.

1.4.4 AMEF de proceso

El AMEF o FMEA (Failure Mode and Effect Analisis) esa técnica de prevencion,
utilizada para detectar por anticipado los posibi®dos de falla, con el fin de establecer
los controles adecuados que eviten la ocurrenciefietos.
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¢Como hacer maquinas/ procesos sin errores?

X
Ocurrencia de

Disefio [—Construccion [—Arranque— .
accidente

Ajuste

Fig. 1.6 Andlisis de prevencion de problemas

La figura 1.6, ilustra el concepto de prevenciorfal®s atreves de la anticipacion, desde
la conceptualizacion de la tarea a realizar.

AMEF es un procedimiento sistematico en la admimisbn de desarrollo del producto y
operaciones para el andlisis del modo de fallaenpales dentro un sistema de
clasificacion por la severidad y probabilidad defdfa. El ciclo de vida de un AMEF
incluye la identificacion del tema o caso de estuda planeacion del AMEF, la
realizacion, el seguimiento a las acciones hasaecivo y control del mismo, figura 1.7.

El andlisis del efecto de la falla se refiere alidi® de las consecuencias de fallas.

Identificar y colectar todos los requerimientosacgnados a productos o etapas de
produccion dentro de un proceso.

* Reconocer y evaluar las fallas potenciales deradygto o proceso, y los efectos
de dichas fallas.

Identificar acciones que podrian eliminar o redla posibilidad de que ocurran
causas potenciales.

« Documentar todo el proce$o.

El AMEF es una herramienta mandatoria para fabigsay proveedores en la industria
automotriz, quimica y farmacéutica, entre otras.

" Escalante Vazquez, Edgardo J. (2086}lisis y mejoramiento de la calidad. Méxi&mitorial Limusa, 1
edicion, p. 255.
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Benéficos:

Minimiza el costo de desarrollo y produccion

Reduce el consumo de tiempo para corregir fallas

|dentificacion Planeacion Realizacion Seguimiento Archivo
del tema Preparacion a acciones y control
del AMEF
Colectar |dentificar Preparar seciones|| Monitorear datos. Liberacion
temas responsable de de trabajo continuvamente
AMEF
|dentificar v Deefinir Llewvar a cabo Verificar Archivar
seleccionar tema Objetivos =Seciones de eficacia documentos
trabajo
Defina al Llewvar a cabo la Documento de Reporte de
Equipo ultima reunion resulados rezultados
Colectar Reporte de
inform acion resuttados

1441

En el procedimiento AMEF, las fallas son priorizadke acuerdo a que tan serias
son sus consecuencias, que tan frecuentes ocugea tan facilmente pueden ser
detectadas.

Los resultados de un AMEF deben ser usados comceninada para el plan de

control del proceso.

Idealmente, AMEF inicia durante las etapas de quioedizacion del disefio y

Implementacion

contintia a través de la vida del producto o sevici

Un AMEF requiere una revision al menos cada afo.

Fig. 1.7 Descripcién general del ciclo de vidaARKIEF




1.4.4.2 Equipo y alcance

El lider del equipo, retne a un grupo multidiscigtio (de cinco a siete miembros) de
personas con diversos conocimientos acerca detgwpproducto o servicio y necesidades
del cliente.

El alcance del AMEF responde preguntas como ¢ceslas bondades? y ¢qué tan
detallado deberia de ser? para procesos compkejecemendado usar diagramas de flujo
para identificar el alcance y estar seguros que éequipo lo entiende en detalle.

El proceso debe ser dividido en sub-procesos. Gatlaproceso debe ser revisado en
detalle, por ejemplo usando el modelo del diagrdenpescado (5M’s). Figura 1.8.

Mano obra

FIEEEEe \YELUILGEISE]
etapa l 9

Proceso | Materia
etapa 2 prima

Proceso
etapa 3

Fig. 1.8 Diagrama de 5M’s para la divisién en side@sos

Proceso

Método

Medio

1.4.4.3  Andlisis de actividades a mejorar

Después haber descrito el proceso por etapasallas potenciales y sus consecuencias
tienen que ser evaluadas. Por cada modo de laefallEF usa:

» La severidad de la falla si esta ocurriera, ejemiphpactd en el siguiente proceso,
cliente, etc.

» La probabilidad de que este especifico modo diglocurra.

 La medicion en sitio para detectar cualquier falldes que hubiera un impacto,
ejemplo: impacté en el siguiente proceso, cliegtie,
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Para cada modo de la falla significativa una “ad#fid para reducir riesgo” debe ser
definida, ejemplo:

» Actividades en el proceso de planeacion

» Actividades de prevencion, (para reducir la prdimes de ocurrencia de un error)
ejemplo: procedimientos y capacitacion a trabagslor

» Actividades de deteccién, ejemplo: inspeccionalisverificaciones dimensionales
y funcionales.

Evaluacion del riesgo RPN (Risk Priority Number).

El RPN es calculado como el resultado de multiplioa niveles de riesgo de cada clase
“S” (severidad); “O” (ocurrencia) y “D” (detencionComo esta descrito en la tabla de
evaluaciéon” (parte del formato) los valores nun@sipueden ser del uno al diez.

El resultado global sera de 1....1000 en el guesllitado "1" es el menos importante del
tema y "1000" es el mas importante.

La méxima prioridad debe ser apagada en el magkaih

1.4.4.4 Motivacion y beneficios de un AMEF

La existencia de un AMEF ayudara a prevenir o riedacseveridad o probabilidad de
fallas. Puede ser utilizado para evaluar las gtéalés de gestion de riesgos para mitigar las
vulnerabilidades de las amenazas conocidas.

AMEF ayuda a seleccionar medidas correctivas quiezan los impactos acumulativos de
las consecuencias del ciclo de vida (riesgos) daliondel sistema (falla).

1.4.4.5 El cierre de un AMEF

Un AMEF es un sistema vivo, por lo que nunca se/edima en estatico. Sin embargo, si
los hechos siguientes aplican, se puede considemrha alcanzado un buen nivel de
calidad si todas las actividades estan cerradestivd y el AMEF ha sido aprobada por los
roles designados.
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1.4.5 Gréficos de control medias y rangos

Los graficos para el control de productos induletsidueron desarrollados inicialmente por
W. Stewart en 1931, con el principal objetivo deestigar si un proceso se encuentra bajo
control estadistico. El elemento clave en los go&fide control es la muestra de control,
gue se utiliza para construir el grafico y moniariel estado del procedimiento analitico.

El fundamento de los graficos de control se bast esuncion de la normalidad de los

resultados de medida: cuando se lleva a cabo @igioeso de forma sistematica, bajo las
mismas fuentes de influencia o variacion, el procasvera afectado por errores aleatorios
gue conduciran a una distribucion normal de losltados.

Esta afirmacion es una consecuencia del teoremknded central. Se dira que el método
analitico estd bajo control si los resultados dbten con este método siguen las
caracteristicas de una distribucion normal.

Cuando se miden las caracteristicas de calidadameduna muestra de articulos, en la
mayoria de los casos se puede asumir que reslitatde el teorema del limite central y
gue el promedio de los valores medidos tendraxapemlamente, una distribucion normal.
Para describir completamente la distribucién noseatecesitan dos parametids; S. En
consecuencia se requieren dos graficos para cantrehlquier caracteristica variable: uno
para vigilar el estimador de la media, y el otroapagilar el estimador de la variabilidid.

El estimador de la media es:

>
I
S|k

Los estimadores de la variabilidad son:

R = x; (maximo) — x; (minimo)

A estos gréaficos se les conoce normalmente conficgsaX y R o gréaficosX y S. Los
limites de control suelen establecerseker 3, esto es:

Limite superior de control = media del estimad@ desviaciones estandar del estimador.

Limite inferior de control = media del estimad@ desviaciones estandar del estimador.

8 Bertrand L. Hansen, Prabhakar M. Ghare (1998jtrol de la calidad, teoria y aplicacioneBspafia:
Editorial. Diaz de los Santos, p. 105.
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Cuando los resultados de los andlisis de la muestraeontrol a lo largo del tiempo se
encuentran dentro de los limites aceptados, seqdiee| sistema se encuentra bajo control
estadistico. Cuando se encuentran puntos fuer@sdanlites especificados, o se encuentran
tendencia$ se dice que el sistema se encuentra fuera deotont

1.4.6 Robustez del proceso

El indice de capacidad potencial es una comparaamdre los limites de especificacion
(tolerancia) y los limites del proceso sin tomaicaanta la ubicacion del mismo. El indice
de capacidad real si toma en cuenta la localizagdércentro del proceso en comparacion
con los limites de especificacion. Si un procesesipotencialmente capaz definitivamente
tampoco tiene capacidad rédl.

Los limites de especificacion se establecen basé&nelo la funcionalidad del producto y
son determinados por el departamento de disefielete o por normatividad.

El indice de capacidad potencial se define como:

LSE — LIE
Cp = 60

Que representa una comparacion entre los anchosorsiar en cuenta la ubicacion del
proceso. Indica el nimero de veces que el proazgme” dentro de la especificacion.

Considerando LIE=-@y LSE=+3, Yy el proceso centrado en cero, un Cp = 2 sigmiiina
fraccion defectuosa igual a 3.4 ppm = 0.000034%sidenando el proceso centrado en el
extremo de la ventana de operacion de (+ 1.5).

El indice de capacidad real (Cpk) toma en cuentidilzacion (centrado) del proceso.

|LE — X| ] _
Cpk = ——— si LIE<X<LSE
30
|LE — X| R _
Cpk=—T si. X>LSE o X<LIE

° Anexo T1. Pruebas de anomalias en el proceso.
19 Escalante Vazquez, Edgardo J. (20@6}lisis y mejoramiento de la calidad. Méxidmusa, 1 edicién, p.
256.
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Siendo LE el limite de especificacion mas cercalzgoraedia del proceso.

» Elindice Cp se usa para evaluar el proceso. Sépaeaiacion del centrado.
e Elindice Cpk se usa para dar seguimiento al pooces respecto al tiempo.

Valor del Cp a corto
plazo (corto plazo)

Categoria de proceso

Decision (si el proceso esta
centrado)

 de

Cp>2 Clase mundial Se tiene calidad seis sigma
Cp>1.33 1 Adecuado
1<Cp<1.33 5 Parcialmente adecuado. Requierg
un control
No adecuado. Se requiere analis
067<Cp<1 3 adaptacion
Cp < 0.67 4 No adecuado. Requiere de

modificaciones

Tabla 1.1 Clasificacién de los procesos de acuesdcsu capacidad

1.4.7 Uso del Minitab en el estudio de la calidad

Minitab es un programa disefiado para ejecutar dmesi estadisticas basicas y avanzadas.
Combina un estilo completamente visual, semejahtelea Microsoft Excel, con la

capacidad de ejecucion de analisis estadisticasdBsarrollado en la Universidad Estatal
de Pennsylvania (Pennsylvania State University)ipsiructores del programa de andlisis
estadisticos. Es frecuentemente usado con la olegid de mejora de procesos Seis
Sigma, aunque incluye ademas una gran variedadtrde pruebas y funciones, como

estadisticos descriptivos, pruebas de hipoétesitgrvilos de confianza, pruebas de
normalidad, andlisis de regresion, disefio de exmetios, herramientas para estudios de

confiabilidad, etc!

" Rincon Garcia E. A., Wellens A. (2012)so del Minitab en el estudio de la caliddghcultad de
Ingenieria, Universidad Nacional Autébnoma de Méxjz@7
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1.4.7.1 Uso del Minitab en el estudio de capacidad del proceso

Minitab cuenta con herramientas que permiten evajuaficamente la capacidad de un
proceso al generar histogramas y graficas de adgmhcEstas graficas ayudan a evaluar la
distribucion de los datos y a verificar si el pmzesta dentro de especificacién. Dentro de
las distribuciones disponibles se encuentran lanabrexponencial, Weibull, gamma,
binomial y Poisson. Estas herramientas pueden asmdmedianteéEstadisticas —
Herramientas de calidad —Andlisis de control (Figura 1.9).

frchivo  Edicion  Dotos Celc Estadisticas Grafica  Ediber Herramicnkas  Yentora  Ayuda

= u 5 E - Estadizticas basicas 3
P — Regrasidn ]

LBERGYE"S Ao ,
DOE 3

| J Grdficas de corerol 3 J >
Herramienzas de calidad w# trafica de corridas..
Confiakilidad ' super vivencia [ h_‘f_ Ciagrame de Pareto, ..

& Sesiin analisis multivanado ¥ Casayefeco...

Saries da tismpo
1109 11:34: Tablas

M
o Identificaddn de la distribucicn individug..
g I';'S TransFarmacion de Jobmson...
3
Andisis d= cepacidad ]

Mo parametricos
ECA k

Patencia w tamafo de |3 musstra »

L
Estudio d= mediciin y EE Erkre/Certro...

"Ax Ardlisis d= concordanda de atribubos. .

E Muestren de aceptacicn por atrburos. .

Musstreo de acepbacicn por varakles ]

M rafica pulb-war. .
Lf Grifica de smetria. ..

Fig. 1.9 Analisis de capacidad

Normalmente se prefiere utilizar un modelo norngalgue proporciona un mayor nimero
de estadisticos. Sin embargo, esta opcion requjeee los datos originales sigan una
distribucion aproximadamente normal. Con esta aps®pueden obtener estimaciones del
numero de unidades o partes por millén que no cempobn las especificaciones, con lo
cual se puede calcular la probabilidad de produtnlades fuera de las especificaciones.
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1.4.7.2  Andlisis de la capacidad normal

El analisis de capacidad con el modelo normal (&igk) se utilizar4d cuando los datos
provengan de una distribucion aproximadamente rioehénforme generado por Minitab

(figura 1.10) incluye:

» Un gréfico de control Xbarra

» Un gréfico de control R (0 MR)

» Un gréfico de rachas de los ultimos 25 subgrupos

* Un histograma de las observaciones con un graéqarababilidad normal
* Una gréfica de probabilidad normal

» Un gréfico de capacidad del proceso

+ Indices de capacidad a corto plazo y a largo plazo

Los indices de capacidad a corto plazo son Cp yyGakresponden respectivamente a la
capacidad potencial y la capacidad real. Por amio,llos indices de capacidad equivalentes
para el largo plazo son Pp y Ppk. Los primeros eterchinan en base a la desviacion
estandar a corto plazo y los ultimos con la degMmaestandar a largo plazo, por lo que
éstos siempre seran menores. Cpm es el indicegleHiay, ademas de la comparacion de
la tolerancia natural con el rango de especificaesp también analiza el descentrado del

proceso.
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Fig. 1.10 Capacidad del proceso Six pack
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1.4.8 Disefio de experimentos

El disefio experimental tiene sus origenes en &sfos de Ronald Fisher (1890-1962),
desarrollados en la estacion agricola experimatgaRothamsted, en el Reino Unido,
donde introdujo el concepto de aleatorizacion ggllisis de varianza. A lo largo de varias
décadas, la teoria del disefio de experimentos yaplisaciones se consolidaron y
expandieron, y en afios recientes recibieron urt€uerpulso por las contribuciones de
Genichi Tapucha, un estadistico japonés amplianeamecido en Occidente.

El disefio experimental estudia procesos. Un propesale considerarse como una caja
negra a la cual ingresan diversas variables geeaicttian para producir un resultado. Las
variables que ingresan al proceso se denominamblesi de entrada, y el resultado,
variable de salida. El nivel de la variable dedsaliepende de los niveles que adopten las
variables de entrada. Los gerentes y técnicos sefiben al saber qué combinacion de
variables de entrada produce la variable de safiiana.

La busqueda de combinaciones optimas de las vesiabd entrada da lugar al disefio
experimental, que es una prueba (0 un conjuntordebps) durante la cual se realizan
cambios sistematicos y controlados a las varialdesntrada para medir el efecto sobre la
variable de salida. El disefio experimental utiigenicas como la regresion mdultiple, la
respuesta superficial y varias extensiones delsaséle varianza.

1.4.8.1 Disefios factoriales

Los disefios factoriales reproducen experimentos efiéentes, pues cada observacion
proporciona informacién sobre todos los factoregsyfactible ver las respuestas de un
factor en diferentes niveles dentro de otro faetoel mismo experimento. La respuesta de
cualquier factor observado en diferentes condi@aneica si los factores actidan en las
unidades experimentales de manera independienténtéeaccion entre factores ocurre

cuando su actuacion no es independiente.

El disefio factorial consiste en realizar todasclambinaciones posibles de los niveles de
varios factores. Los niveles de un factor cuatitibatoman valores numéricos, mientras
que los niveles de un nivel cualitativo son laggatias del factor?

12 Kuehl, Robert O. (2001)Disefio de experimentos, principios estadisticosddfio y andlisis de
investigacion. Editorial Thomson Learningp. 175-177.
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1.4.8.2 Disefios factoriales fraccionados

Los disefios factoriales fraccionadas usan sélo itadmla cuarta parte o incluso una
fraccion menor de las"Zombinaciones de tratamientos y se usan por waias de las
siguientes razones:

El nimero de tratamientos o experimentos necesaxiede oS recursos.

Sdlo se requiere informacién sobre los efectosciaes y de las interacciones de
bajo orden.

Se necesitan estudios exploratorios para muchosrésc

Se hace la suposicion que sélo unos cuantos facgoreimportantes.

Las experiencias con estudios que involucran mudactores han conducido a la
observacion de que, en algin momento, las iteraside alto orden tienden a convertirse
en despreciables y pueden ignorarse en el esquemeraf) de las investigaciones
preliminares.

El disefio factorial completo tiene cierto gradae@undancia si el investigador puede estar
ma&s o menos seguro de que las interacciones alerdén pueden ser despreciatfas.

13 Ibidem pp. 391-392.
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Capitulo 2: Proceso de personalizacion de banda magtica de tarjetas
bancarias
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2.1 Tarjeta bancaria con banda magnética

La tarjeta bancaria es una pieza de plastico cencdaas, en la cara frontal aparece el
nombre de la entidad emisora y su logo tipo (MaSeed, Visa, American Express, etc.),
el numero de identificacion de la tarjeta, la fedeavencimiento el nombre del titular y
recientemente un microprocesador o chip, por @&dw len la cara posterior aparece una
banda magnética y un espacio donde debe firmaitwdarty donde esta impreso
un codigo de validez de la tarjeta.

En la actualidad el uso de tarjetas bancarias agtactica comun y arraigada en todo el
mundo, son utilizadas para realizar compras o bidraer dinero en efectivo de cajeros
automaticos AMT.

En la década de los sesentas, las tarjetas déocegdih mas fisicas que digitales, cada una
de ellas se registraba mediante el uso, de unzefiagmprenta usada para imprimir letras
y nameros en relieve, era un proceso compuestalperhojas de papel sensibles a la
presion y una tarjeta realzada. Una de estas bgasnviada a un centro de procesamiento,
donde empleados capturaban individualmente el rairdercuenta y la informacion de
ventas en un sistema de computacion. El procesasgguro, lento y propenso a errores.

Cuando se combino la banda magnética con dispasipunto de venta, redes de datos y
equipos de procesamiento de transacciones, se@tzf@oliferacion de la industria global
de tarjetas bancarias.

2.1.1 Normas ISO

La Organizacion Internacional de Normalizacion (JS@s el organismo encargado de
promover el desarrollo de normas internacionalefadecacion tanto de productos como
de servicios; asi como del comercio y comunicacion.

Actualmente esta es la institucion que se encaegéija las referencias que rigen las
caracteristicas que deben de cumplir las tarjetes aplicaciones de identificacion y
financieras para que sean aplicables a nivel munéligunas de las normas referidas a
estas funciones se explican en la tabla 2.1.
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Norma

1SO Aplicacion

Caracteristicas fisicas de la tarjeta de
7810 crédito

1 | Especificaciones de realzado
Especificaciones de Banda Magnética
LOCO

Ubicacion de caracteres realzados
Ubicacion de pistas 1y 2

Ubicacion de la pista 3
Especificaciones de banda magnética
HICO

7813 Tarjetas de transaccion financiera

7811

g wiN

(@)

Tabla 2.1 Normatividad 1SO aplicable a tarjetaschaias

Al momento de incorporar una banda magnética dejéaa de PVC, también nacié la
necesidad definir la ubicacion, el tipo y que datesan escritos dentro de esa banda. El
area de realzado de caracteres sin alterar lagohescde lectura y escritura de la banda
magnética fue fijado en el apartado de la norrea1811-3. Figura 2.1.

......................................................

------------------------------------------------

Fig. 2.1 Ubicacion de banda magnética y datostesan la tarjeta

La ubicacion fisica de los renglones o tracks estrihda en la figura 2.2 junto con sus
codigos de escritura para cada pista, son defiredal®s apartados cuatro y cinco de la
norma ISO 7811.
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Fig. 2.2 Ubicacién y nomenclatura fisica de loacks de banda magnética

2.1.2 Codificacion

El proceso de codificacion tiene como finalidadeatir un carécter del lenguaje humano
en un simbolo de otro esquema de representacion.

En la banda magnética de una tarjeta los caracseraonvierten en una secuencia de
pulsos, generada por la orientacion de las paasaylie la conforman al ser magnetizadas.
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Cambiando la direccion del campo magnético mediantelectroiman, al cual se le llama
cabeza de codificacion, es posible escribir infmidra a lo largo de la banda. Esta
informacion puede ser leida y luego cambiada teifiri@nte como la primera codificacion

2.1.3 Estructura de los datos de decodificacion yyebas de banda magnética

Para codificar los datos en una cadena de bitsagagios en una pista magnética se
requiere de:

1. Tren de ceros de inicio de sincronizacion inicial.

Es esencial para que el dato comience lejos denalgnperfeccion de la tarjeta y
puede sincronizar las distancias del lector pai@ainla codificacion. Ver figura
2.3.

2. Centinela inicial o start sentinel.

Su propdsito es definir el comienzo del dato yaladrteza de que el inicio ha sido
adecuadamente identificado.

/

/|

T ]
I

l[ H

—

Ubicacidon del Start Sentinel

OODo0000
DO0000o00

Tren de ceros de
inicio de
sincronizacion

Start sentinel

Fig. 2.3 Vista de codificacion de start sentinel, patrones de lineas grabadas en la banda
magnética
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La capacidad de la banda magnética para almacenaaprpducir datos puede ser
enormemente afectada por variables en el procesoateifactura de la banda y de la

tarjeta.

En consecuencia la norma ISO provee la norma dengesio ISO/IEC 7811-6 para
tarjetas de alta coercitividad (la coercitividaduess medida del flujo magnético necesario
para borrar la cinta magnética). Las cintas decalégicitividad requieren de un flujo mucho
mas fuerte para ser codificadas o borradas y parr@&son son mas resistentes a los

borrados accidentales.

El procedimiento general para cada prueba es cadiff/o borrar la cinta y medir la
amplitud resultante en un equipo analizador. Figuéa

Amplificador
cabeza de escritura / » Procesador
lectura

»

Fig. 2.4 Procedimiento general para pruebas desbawagnética

Controlador de
movimiento

5953 00

Visualizador
Pantalla
Impresién
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2.2  Proceso general de fabricacion de tarjetas baaGas

El proceso de personalizacion magnética dentrandelro proceso de transformacion de

materias primas a tarjetas bancarias, es ilustadas figura 2.5 y 2.8, ocupa el penultimo
proceso.

Proceso de produccion tarjetas
bancarias

Creacién y ajuste de disefio
1 Preprensa gréfico
v
Almacenamiento de materias
2 Almacén primas posterior a la inspeccién
de entrada
v
3 Impresion Impresion en offset y serigrafia
L Laminacion y troquelado de las
Laminado hojas previamente impresas,
4 Troquelado estampado de hologramas y
Estampado panel de firma, fijacion de banda
magnética
v
5 ImFEs?adc?én Fresado de cavidad para el
ge chips inserto de chip de contacto

Grabado de datos Unicos en
6 Personalizacion banda magnética, chip y
grabado de datos en las tarjetas

Ensobretado y empaque de
7 Emapaque tarjetas previamente
personalizadas

Fin

Fig. 2.5 Proceso general de produccién de tarfetasarias
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2.3 Centro de personalizacion

El centro de personalizacion incorpora datos Untmsada tarjetahabiente a cada una de
las tarjetas bancarias atreves de un sistema sdguadministracion de datos, el centro de
personalizacion es operado por treinta y seis dpeea divididos en cuatro plantillas de
nueve personas por cada plantilla con un operemurolador y un supervisor de
operacion. Figura 2.8.

El centro de personalizacion cuenta en total cdro amuipos del fabricante Data Card,
cinco equipos modelo Data Card 9000, con modutosadiificacion eléctrica, magnética,
embosado, indentado y termo impresion, con unap@ghuctiva aproximada de 550 a 750
tarjetas por hora, dependiendo de las caracter$stiel producto.

Fig. 2.5 Equipo Data Card 9000

Y tres equipos Data Card MX 6000 que permitenpnoduccion que varia de 800 a 1200
tarjetas por hora, dependiendo de las caractasstel producto. Los equipos MX 6000
ademas de ofrecer las todas funciones de las DG @@$nhtan con un modulo de grabado
por laser, la posibilidad de aplicacion de laminam poly-guard y un modulo de
impresion para colaterales como card carriers esotc.

g F

FER R RRAN KN FY

Fig. 2.6 Equipo Data Card MX 6000

Los equipos Data Card MX6000, En la siguiente te®amuestra un resumen de las
actividades realizadas por el personal que confalroantro de personalizacion.
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Rol Actividad / Responsabilidad
Realizar rutina de limpieza de equipo al inicid firzal del turno
Usar maquinas y equipo de acuerdo a lo descritostructivos de
Operador de Operacion. _ _ B
magquinas Realizar el auto control y rutinas de inspeccion.
Asegurar el correcto uso de los materiales en pogarticularmente
aquellos entregados a béveda, y el resguardo éuehptoceso, dentro de
MX 6000 jaulas en caso de que aplique.

Data Card 9000

Cumplir con las metas de produccion establecidaspgefe inmediato.
Cumplimiento y control de los estdndares de calatadl proceso.
Personalizar el producto conforme a la especificacigente en el sistema.

Supervisor del
centro de
personalizacion

Aplicar el proceso de induccion del personal devauegreso.

Realizar rutinas de inspeccion para el arranguasdemaquinas que incluye,
sign off y Vo.Bo. de arranque al 100% de los proosipersonalizados
durante su jornada de trabajo, verificando parameéisi como su correcta
configuracion.

Supervisar la correcta ejecucion del plan de taban base a prioridades,
esto incluye la revisidn del producto por equipasaetectar cualquier
anomalia.

Manejar, controlar, asignacién de carga y producdgarchivos, listas de
control de produccion asegurando el 100% de irdadrdel producto final
entregado a empaque.

Llenar bitacora de supervisores y generar repafgroduccion con las
causas de merma, paros, tarjetas personalizadeslyecde las mismas.
Asignar trabajo a los operadores con base aiasdades de produccion.

Controlador

Entregar correcta y oportunamente tarjeta, asedareantidades entregada
y recibidas mediante rutinas de conteo dual, ad@dinente de la
responsabilidad de proveer los materiales compltariea (kits, carriers,
sobres, cartas, cajas, etc.).

Es responsable del registro histérico de requeritos de materiales al
almacén / béveda y los registros de controles ttegandel area de
personalizacion.

Es responsable de la recepcién y envio diario wuaesdn del Scrap
generado en el proceso productivo durante su jarfzdmbral de acuerdo a I
siguientes categorias: Tarjetas personalizadakatecales para su correcta
canalizacion al area de destruccion.

Recepcion de producto terminado para su traslasobarques o a su
resguardo en el area de Almacén / Boveda / Sengidadgue aplique.

1°2)
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Gerente del
centro de
personalizacion

Es responsabilidad del gerente del centro de palizanion es administrar
todas las actividades, recursos materiales y husngu® intervienen en el
proceso de produccién, asi como cotejar y evatalstlos reportes
generados en esta area y asegurar que la informseadconfiable.
Mantener la correcta conservacion de los equipgseados para la
personalizacion.

Medir el desempefio de sus subordinados para gdlcni®ento del plan de
produccion.

Data
management

Recepcion de los archivos de produccién (archieosrdrada encriptados)
Des encriptamiento de archivos.

Escaneo de archivos en busqueda de virus.

Carga de archivos a la base de datos correspoadimnacuerdo a la
categoria, cliente y producto, dentro del arearddyzcién con los
aplicativos correspondientes.

Generacion de reportes (listados de punteo) ygatte archivos de
produccién al area de personalizacion.

Envi6é de archivos de salida al cliente.

Borrado de los archivos.

Tabla 2.2 Actividades y responsabilidades del pexisdel centro de personalizacion

40




Operador DC 9000-4
Operador
MX 6000-1
DC 9000-5
Operador
" % y

]

erad

E@/ DC 90

or
00-1

] :m/ ]

Operador

O [

Fig. 2.7 Lay out centro de personalizacion
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Propésito del proceso:
Elaborar tarjetas personalizadas

Entradas Salidas
1. Arc_hivos de proq'uccién 1. Tarjetas personalizadas
2. Mail _de produccion 2. listado de punteo
Z. I\Pllarttr'lz' de pprOdU9t0| 3. Reportes de produccién

» Particiones especiales . . 7 4. Reportes de produccién
5. Solctudes urgentes Personalizacion 5. Scrap
6. Orden de trabajo 6. Inventarios de materiales

7. Bolsa de produccién

8. Tarjetas virgenes

9. Consumibles

10 . Especificacion del producto
11. Jobs list de produccion

Reglas de Operacion

. Norma ISO 9001

. Certificaciones VISA

. Certificaciones Marter Card
. Certificaciones AMEX

. Politica de Seguridad

. Politica de Calidad

. Normas del corporativo
SLA

ONOOAWN

Fig. 2.8 Macro proceso de personalizacion de tgjeancarias

2.4  Proceso de personalizacion y diagrama de flujo

El proceso de personalizacion se divide en cuatbopsocesos, con actividades definidas
para el data management, supervisores, operadmnaspladores y personal de almacén
segun la figura 2.9.

1. Procesamiento de datos (Data management)

El data management, tiene la responsabilidad dbime@dministrar y procesar los
archivos de informacion a transferir a las tarjetaviar la relacion y archivos de salida que
fueron procesados al cliente para la habilitaciéhod mismos.

2. Recepcion de materiales

Se recibe la materia prima a procesar, tarjetagenés o sin datos personalizados,
elementos colaterales variables como etiquetas ctleaaion, sobres u cualquier otra
papeleria que el cliente solicite a ser insertadaajeta personalizada y terminada.

3. Proceso de personalizacion

Procesamiento en maquina de la informacion propoacia por el data management y de
la materia prima proveniente de almacén para ddagi@ Unico y confidencial de datos
sobre la tarjeta, en paralelo se personaliza elecav porta tarjeta para ser integrados,
tarjeta-carrier personalizados.
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Al final de este sub proceso debera existir cogmiih exacta entre los datos grabados en
la tarjeta, eléctricos, magnéticos y graficos ecopresos en los carriers.

4. ldentificacién y entrega de tarjetas

El dltimo sub proceso, se encarga de la recolequidrestacion de trabajo de las tarjetas

procesadas, para su identificacion y entrega pawaague final y entrega a mensajerias
para la entrega a los clientes.
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Diagrama del proceso: Personalizacion

Data . ]
Management Supervisor Operador Controlador Almacén
Genera orden
de trabajo
para perso.
Recibe orden Recibe orden
de trabajo de trabajo
para perso. para perso.
i Solicita ini:‘:c?:
Asigna aloraly - tarjetas a);
traéb ajp ° gz? tarjetas controlador
magquina ‘
A
No .
Archivo OK ‘ ‘ Conteo dual ‘ ‘
Si No
i
Conteo OK
Si
Carga de Recibe
archivo en material e
méquina DC insumos
Entrega
insumos y
tarjetas al
operador
‘ ‘ Conteo dual ‘ ‘
No
Conteo OK
Si
Prepara la
maquina
conforme a
especificacion
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Diagrama del proceso: Personalizacion

Mantenimiento

Supervisor

Operador

Controlador

Almaceén

Personaliza la
1era tarjeta

y

Valida la 1
era tarjeta

Validacion Ok

Realiza el
ajuste de <
maquina

Levanta orden
de
mantenimiento

»-

No

Ajuste OK

Si

Personalizacion
del resto de las
tarjetas

A

Verificacion visual
al 100 %

I

Cada 200 tarjetas
se verifica Banda
magnética y chip

No

Producciéon Ok

Recibe y

Registra
movimientos
en bitacora

registra Scrap

Captura en el

sistema ERP

Tarjetas OK +
Scrap

A

> FIN

Fig. 2.9 Diagrama del proceso del centro de petigaicéon
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Capitulo 3. Aplicacidon de herramientas de calidad @ra la disminucion de
la tasa de produccion no conforme (SCRAP) en un ceo de
personalizacion de tarjetas bancarias
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3.1 Objetivo

Alcanzar y mantener la tasa mensual de Scrap & 6d3no maximo al cierre del afio
2012, haciendo uso de herramientas de calidad lpaiaplementacion de acciones
correctivas permanentes.

3.2 Aplicacion de herramientas de mejora continuagra la identificacion de
causas raiz

Se utiliza el método 8D’s para la resolucion débleroas, como base para la generacion
del analisis e implementacion de acciones corrastigque permitan validar el logro del
objetivo propuesto.

3.2.1 D1 Establecer el equipo

Se reline a un equipo de caracter especializadoadipes, e ingenieros en cada de los
pasos que conforman el proceso productivo del eefgrpersonalizacion, el equipo estara
presente en el analisis de las causas raiz, laglasede contencién asi como en las tareas
de correccion permanentes.

Intégrate Area

Bruno Garcia Ingeniero de calidad — Lider de grupo

Omar Sanchez Auditor de calidad

Roberto Martinez Coordinador de produccion
Ricardo Schemelensky data management
Juan Garcés Ingeniero de mantenimiento
Miguel Vazquez Operador Data 6000 / Data Card 9000Card MX

Tabla 3.1 Equipo de mejora continua centro de patszacion
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3.2.2 D.2 Descripcion del Problema

Los registros histéricos de Scrap en el centroategmalizacion (tabla 3.2 y grafica 3.1)
revelan indices de desperdicio por arriba del 1%aderoduccion el cual es claramente

superior al objetivo de maximo 0.6 % establecidelgoresente proyecto.

3.22.1

Con el objeto de sentar las bases del estudio &abla 3.2 se muestran los historicos de
produccién y Scrap de tarjetas del centro de patg@acion durante el afio 2011 al mes de

mayo del 2012.

Andlisis historico de Scrap en el procesoPersonalizacion

HISTORICOS DEL CENTRO DE PERSONALIZACION 2011
A MAYO 2012
Mes

Produccion tarjetas ok | Volumen SCRAP | % Scrap | Objetivo
ENE - 2011 814,101 5,776 0.70% 0.60%
FEB - 2011 609,662 6,274 1.02% 0.60%
MAR - 2011 936,476 5,353 0.57% 0.60%
ABR - 2011 999,098 7,958 0.79% 0.60%
MAY - 2011 1,812,757 6,292 0.35% 0.60%
JUN - 2011 1,294,468 8,224 0.63% 0.60%
JUL - 2011 1,206,464 7,665 0.63% 0.60%
AGO - 2011 1,410,734 9,084 0.64% 0.60%
SEP - 2011 1,296,971 10,091 0.77% 0.60%
OCT - 2011 1,498,194 14,900 0.98% 0.60%
NOV - 2011 1,019,802 8,776 0.85% 0.60%
DIC - 2011 1,042,365 8,318 0.79% 0.60%
ENE - 2012 1,479,344 8,407 0.57% 0.60%
FEB - 2012 1,968,796 14,984 0.76% 0.60%
MAR - 2012 2,535,828 18,211 0.71% 0.60%
ABR - 2012 1,360,037 10,281 0.75% 0.60%
MAY - 2012 1,346,015 10,527 0.78% 0.60%

TOTAL 22,631,112 161,121 0.723%

Tabla 3.2 Histérico de produccion centro de persoaaon
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Graéfico 3.1 % Scrap vs. Histérico de produccién




Ajustarse a la meta de no sobre pasar el 0.6 %cidg Sobre la produccion requiere de un conocimigmhonitoreo constante de la cantidad y tipo deysgenerado, de esta
manera el personal operativo del area registrasifida las tarjetas no conformes durante su j@mbakia.

En la tabla 3.3 se muestra la relacion de Scrapipmde defectos en el periodo de enero de 20thaye de 2012.

SCRAP POR TIPO DE DEFECTOS EN PERSONALIZACION ENERO - MAYO 2012

perodo detecta] Erorcpero | O5e00 | b | s | arn | e | rala | teme | o | Pesralzacon | peseplzacn | pesonlzacn | s | s | ror,
ENE - 2011 0 468 259 0 0 406 0 0 0 0 2,643 0 2,000 5,776
FEB - 2011 0 760 34 0 0 703 641 440 2,873 0 27 323 473 6,274
MAR - 2011 0 370 0 115 224 357 501 337 2,047 0 236 427 739 5,353
ABR - 2011 0 882 14 14 3 1,133 1,112 410 2,082 0 622 14 1,168 504 7,958
MAY - 2011 453 536 0 137 417 240 545 85 2,487 0 389 491 512 6,292
JUN - 2011 1,033 261 0 299 1,060 159 1,187 77 2,495 0 339 886 425 8,224
JUL - 2011 379 404 0 230 12 393 1,201 49 3,402 569 74 553 398 7,665
AGO - 2011 391 1,353 0 257 56 167 2,479 198 2,296 0 66 1,277 538 9,084
SEP - 2011 750 2,592 0 201 133 123 2,899 65 1,713 0 190 15 817 593 10,091
OCT - 2011 2,062 176 17 380 24 203 6,253 516 3,570 0 174 153 77 1,295 14,900
NOV - 2011 1,654 172 0 193 142 183 1,490 397 1,872 0 483 571 128 1,491 8,776
DIC - 2011 2,019 440 73 104 2 136 1,542 150 2,056 0 811 0 115 870 8,318
ENE - 2012 1,142 123 17 244 0 109 3,432 247 1,263 394 532 10 0 894 8,407
FEB - 2012 1,714 350 82 481 1,649 202 3,136 273 983 832 991 27 2,696 1,568 14,984
MAR - 2012 2,915 776 29 668 123 503 3,772 354 953 920 1,710 338 2,692 2,458 18,211
ABR - 2012 1,122 329 25 797 0 204 2,025 303 680 387 856 300 2,432 821 10,281
MAY - 2012 1,103 234 0 144 568 154 2,479 179 1,037 115 314 0 1,536 2,664 10,527
Total Mayo 16,737 10,226 550 4,264 4,413 5,375 34,694 4,080 31,809 3,217 10,457 1,438 15,618 18,243 |161,121

Tabla 3.3 Resumen de Scrap por tipo de defectemtiuel 2011
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El gréfico de Pareto asociado a las causas queagmas de Scrap durante el periodo de enero de®6iayo de 2012, es mostrado en la grafica
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Graéfico 3.2 Pareto de Scrap por tipo de defectoarde el 2011



Resultado del grafico de Pareto se concluye q86%Ildel Scrap generado durante el
periodo de enero de 2011 a mayo de 2012 fue gempmdas siguientes causas.

Representa al % de la

Defecto Tarjetas Scrap produccion
Falla Mecénica 34,694 21.53%
Indentado 31,809 19.74%
start sentinel 18,243 11.32%
Error operativo 16,737 10.39%
Miss match 15,618 9.69%
Personalizacion laser 10,457 6.49%

Tabla 3.3. Principales generadores de Seragro de 2011 a mayo de 2012
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3.2.3 D.3 Acciones Inmediatas: Implementar y verifiar acciones de contencidn provisional

El andlisis de las principales causas que gener@cosp durante el periodo de enero de
2011 a mayo de 2012 se establecen tres gruposibaes de contencion inmediatas.

» Identificacion de Scrap
» Comunicacion y difusion de procedimientos
* Mantenimiento a equipos Data Card 9000 y Data @&£db000

3.2.3.1 Identificacion del Scrap

El coordinador de produccién monitorea diariamgnp®r turno la tasa de generacion de
Scrap, anexo A4.

Los auditores de calidad area de calidad se dasifcorrectamente los elementos no
conformes permitiendo que los estadisticos delsgan o mas veridicos posibles.

Los auditores de calidad emprenden campafas deitzagp@ en la identificacion de
defectos entre los operadores, actualizado catdldg@ceptacion y rechazo de defectos en
colaboracion directa con los clientes. Los cat&dogon difundidos a todo el personal
operativo con la ayuda de tripticos. Ver anexoy A3.

El departamento de aseguramiento de calidad dadds defectos de la manera siguiente:

» Defectos criticos: Son aquellos que afectan la@ifuralidad del producto, ponen
en riesgo la autenticad del producto y los elenged&oseguridad del mismo.

» Defecto mayor: Afectan gravemente la apariencitadarjeta acortando el tiempo
de vida util de la misma.

» Defecto menor: Afecta la apariencia de la tarjpéap pueden establecerse criterios
de méximos aceptable.

3.2.3.2 Comunicacién y difusién de procedimientos

Antes de iniciar cada jornada laboral el supervid®rproduccion realiza una reunion de
calidad con caracter informativo, en el que se ntepla tasa diaria, semanal y mensual de
de Scrap, el objetivo de produccion por dia, sermé e introducen nuevos procedimientos
0 productos.
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3.2.3.3 Mantenimiento inmediato a equipo critico

El departamento de ingenieria y mantenimiento lriservicio inmediato a mdédulos de
embosado e indentado y médulos de impresion deecalas que inducen a provocar miss
match entre tarjetas y colaterales.

3.2.4 D4 Analisis de la causa(s) raiz

El diagrama del proceso de personalizacion fig8tands permite identificar cuatro
subprocesos, en los cuales se realiza el anatidasdausas raiz.

Etapa del proceso a ser analizado: Personalizacion

Sub proceso 1: Procesamiento de Datos (Data management)
Sub proceso 2: Recepcion de materiales (tarjetas y colaterales)
Sub proceso 3: Proceso de Personalizacion

Sub proceso 4: Identificacion y entrega de tarjetas

Tabla 3.4 Sub procesos del proceso de persondiizaci
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3.24.2

Andlisis del proceso por medio de diagrarnassa y efecto

El equipo realiza el andlisis de cusa y efectospbrproceso.

Fig. 3.1 Sub proceso 1:

Procesamiento de Datos (dahanagement)

Datos erroneos del cliente

No apego a procedimientos

No identificacién de horarios

de procesamiento

| Método |

| Materiales |

No definicién SLA

.| Sub proceso 1:

| Data Management
No contemplacién
de prioridades
(Fechas de entrega)
Error humano Fallas en el

Mano de Obra

No apego a procedimientos servidor de datos

Fig. 3.2 Sub proceso 2:

Recepcion de materialesrietas y colaterales)

Error en cédigos de materiales
por parte de
Data Management

El cliente no envia los insumos -
No seguimiento a solicitud de materiales

No se cargan ni generan las etiquetas
de control desde la carga de archivos

| Método |

| Materiales |

Materiales caducos o
defectuosos

Tiempo de
respuesta
mayor al solicitado

Errores de
asignacion
a materiales

Sub proceso 2:
.| Recepcion de

Error humano

Mano de Obra

Materiales
y colaterales

Falta de personal en Almacén
(no surtimiento en tiempo)

Fallas en el

No apego a procedimientos servidor de datos
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Fig. 3.3 Sub proceso 3:

Proceso de Personalizacion

| Método |

| Materiales |

Validacién de arranque incorrecto

El cliente no envia los insumos -
No seguimiento a solicitud de materiales

Desactivacion de
de per ién en

&dul

Creacién incorrecta
del jobsetup

Deteccién de

Materiales caducos &

defectuosos

defectos (previos)

No supervisién
por parte
del operador
indent Ribbon

Mano de Obra

>

Sub proceso 3:
Personalizacion

Modificacién de job setup

No apego a procedimientos

Error del operador al
no cambiar insumos

Calibracién 1) Mecanica 2) Software
Variacién de la posicién
de datos por desajuste de maquina

Atascamiento en linea de
proceso en médulos

Fig. 3.4 Sub proceso 4.

Identificacién y entrega darjetas

Identificacion de materiales errénea

Materiales

recepcion de materiales
fuera de tiempo

Espacio no adecuado
para el
resguardo de
materiales

Sub proceso 4:
Identificacion y
entrega de tarjetas

[ Mano de Obra |

| Maquina |
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3.2.4.3 Analisis del proceso por medio del AMEF

Para el andlisis por medio del AMEF, se conservasuhdivision de los procesos
identificada en el diagrama de proceso y tal comeeslizo el andlisis de causa y efecto.
Tabla 11.
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AMEF Andlisis del Modo y Efecto de la Falla

Area: de Calidad Integrantes: Version: 1.0 ACP-F-125V2
Determinary prevenir las fallas potenciales en el proceso
Objetivo del andlisis del riesgo: P poe P ’
Personalizacion Bruno Garcia Flores.
Originador FMEA: Grupo de mejora Personalizacion 2012 Miguel Vazquez Cruz (Operador DC)
Etapa del proceso a ser analiza Roberto Martinez (Coordinador de Producciér)
Sub proceso 1: de Datos (Data Ricardo Schemelensky (Coordinador Data Management)
Sub proceso materiales (arjetas y colaterales) Femando Garcés (Jefe de Mantenimiento personalizacion)
Sub proceso 3{Proceso de Carlos Arizmendi (Jefe de Infiaestructura T.L)
Sub proceso enrega de tarjetas Bruno Garcia (Ingeniero de Calid:
Situacion actual Situacion Nueva stuacion
No.|  Etapa del proceso o Variables o Modo de Ia falla Potencial: Efecto de Ia falla Potencial: C Controles actuales del proceso: RPN | Fecha | Acciones recomendadas Responsable / "Accion ejecutada RPN
Entradas clave (incluye sub procesos En qué forma puede la Etapa del (Cuales elimpactoenla | E|cQué causas provocan que la| 2| Cuales son los controles existentes |5 El ha ElEE
aplica) proceso, Variable, o Entrada Clave | Variable clae de salida || salida clave salgamal? | 5| ya sea para prevenir la ocurrencia el | 5| g HEE
salir mal? (posibilidad de no cumplir|  (requerimientos del cliente) o | 3|  (¢Cémo podria ocurir el | 5| modo de la falla o detectaria si esta | £ 3 HEI
los requerimientos) requerimientos intemos? [ modo de falla?) S ocuriera? o @ 2|5|S
ata Varagemen
(Gata Vanagemen) [ Aromvos 7 [iror derclerte 5 7
(ot Wanagemen) HEG 5 Tenage] 2 3
incorrecto certiican el error
(ot Wanageren) [ Fall e apicatos o |3 g 0
(Geta Wanagement) o 7 [Recursos el paneados 7 [Regstro de aamnsta a2 Fcucion de Checkist por parte [ 7] 3] 2 Reardo [Creacion Ge plan e capaciacon. para | 7|2 2
rechiios 2 [de un Dwdefiido para esta tarea schemeiensky  [suplentes de cuentas.
& [Tenerios SLA's delos clentes semana31 |Creacion de SLA's internos
2 |pora ponear iempos y recursas y
& |evitar incumpiimientos
(ot Wanagemen) 5| 7 [Recurso el planeado [ 7 Eecucin e [7]Z[F Fcardo Greacin de plan G capactacen para | 7| 2] 2
g chente de un DVt definido para esta tarea [schemelensky  [suplentes de cuentas ncluyendo la
efinicion de back-ups cruzados semana31 |definicion de Back ups para el envié de
2 |pazenviodens archivos de saida.
T [Tenerlos SLA's delos clentes (reacion de SLA's internos
& |para plancer tempos y recursos y
& |evitar incumplimientos
Poion de materes (ary 3]
Z[Recepcion de materales (arjetas y colterales) | Taneias 7 [Gernticacin 3 [Son off T Wewz de product B
a personaizar ciente
i Euetas Producio  [[Gencacon TGryeal & |Vaz ge prod Tesiias TS o | 2
a personalzar crente
¥ T g 3
2[Recepcion de meterales (Grjetas y coeraes) | Fala G6 materaes g g 5 g
Inistérico y seguimiento el ciente
2[Recepcion de meterales (rjetas y coerales) | Fala g6 maieraes 3 G lerpopor |5 3
perte delclente
7 Sortmentos ™ 3 Perddade | 4 |Taba 0e SUA'S ernos ene aimaceny | 4
vision de proridades personaiizacion
T Cardcarrer & [entiicacion 7 [V de prod Testias 1S o | 3
producto a personalzar crente
ES 7 Z[Sonor T
con el visualde a tarfeta ciente
£ g Z[Sonar T
con el visualde a tarfeta ciente
™ 7|cavac 3 [Sanor T
corresponden con'a especiicacion crente
Viss match onos Gaios [ e Pabiacion de meduos g6 | 7 T Restrcion de accesoa machine |82 (@) Sor ] OEE
crente méquina setup. a operadiores y [ Aciandra  [al programa de canbios, habitacion y
supervisores y registra en biacora Canton desabitacipon de modulos (supervisores).
(2) Se crean y apican bos documentos:
& [Semana 28 (1). | (Procedimiento de administracion de
H [semana 29 (2).  [cuentas y conraseias) y documentos
£ audiares:
& (Resguardo de contrasefia)
(Matices de permisos y peries)
(Carta responsia- Adminstrador local)
(Carta responsiva)
3[Froceso de Personalzacn oFF et 7 =z & [Autccontol 3 Etabiecer 5 5[ 2 5 0B
en miquina, por parte de Roberto (parémetros) en méquina,por parte de
operadores (Produccion tendra un Vartinez loperadores al incio de produccion  carbo|
8 |nivelde responsabildad en cuano Semana 31 (1), |de orden.
£ [aimantenimiento y ajuste de las [Semana 33 (2).
£ |magunas). (2) Se detectan moduios de embosado, se
3 bajafrecuencia de mantenimiento merno.
e 3 meses a 2 meses, y se canbia
recuencia de mantenimento por externos
Fromh & [Prsmado de e 3 = ZY 5
[Autocontrol
o & [Pesrado de maquna PP & [Rechazo de méquna 1 Vale de destrceion 1] 2
[Autocontrol
o  [Pasrado de mquna EQUFO | & | Rechazo de méqumna  Vale de destruccion 7] 2
[autocontrol
ook T [Fala de red 7 [Rechazo de mequna 1 Vale de destruccion 7] 2
[Autocontrol
o g B
[Autocontrol
Talas g T g = 2y ) wony BEE v O EHE
de personalizacion eléctrica procedimienta de reposiciones [Autocontrol procedimiento general de semanass  |dagrama de proceso general de
personalzacién y de reposiciones. personalizacion y se dfunde.
Concentrar formatos en un archivol e establece un horario definido
por méquinalcomin documentado el procediiento de
Eiboracicn y dwuigacion de la carga y
instructivo para el menejo de reposiciones.
g [trietas con personalizacien oduceien - Reposiciones -
G |mernumpida Scrap, En biécora por méquina.
H e crea e introduce el nstructvo para el
§ 1o de taretas con falas en s
personalizacion elécica - magnética,
anexandob al manual de proceso del area
Vegnéica Fromh 7 |l de & requna moddo e |5 [ Zquma 1Vak de destrucen 1] 1
encoder [Autocontrol
o g e, 5 [Fusconor 7 Woritoreo del proceso de grabado | 5 5[ 2 Semana 35 |Derwado el anaiss y dseno G 572
orabacio de Start Sentinelfuera de e la banda magnética en el campo marenimiento et Start Sentinel por méquina, 2
posicion. ansisis de a capacidad del Bruno Garcia | mantenimiento preventivo semanal de
S |procesoactua caliracién valdado por calidad,
g establece a toma de muestras tres veces
£ por turno, una tareta por caja de 500
8 uidades, y a ciecucin de un segundo
sign off @ medladios de turno
3[Proceso de Personalzacon Toera ook e @ ekt | 7 [Desan GG Bap caldad| 5 | Autocontiol Sgn ot 7
de requerimento el nsum
Defoctos visuales Tuera ge (0eranca [ Probh Z [Besal a & [Auocomar Sgr ot g
Defectos visuales fuera de (Oeranc |Probiemas de apariencia con 5 [Defectos de procesos preves | 6 g
GZ Frobiemas 3 5 [Gror enerseun 7 [Son o7 T Autocontiol 3
requerimento
Alura o Q= a 7 [Wo iy regsuo 5
especiicacion
[Bertiicactn y entrega e retas
T z 7 7o 5. Biacora e | 2
procedimiento de dentiicacion Data 1.
Teoeca [ Fala de seguimiento a [ ontol duaten Ta GertFcacion g
procediniento de dentiicacion

Tabla 3.5 Formato AMEF proceso de personalizaciéon
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3.2.5 D5 Causas raiz

Derivado de la identificacion sistematica de lasasuraiz de la generacion de Scrap y del
analisis historico, se obtienen las siguientes ausausas y se plantea un programa de
acciones correctivas ilustrado en la tabla 3.6.
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PLAN DE ACTIVIDADES GRUPO DE MEJORA PERSONALIACION YT
G T Semanazz ] TECETSE
FINALIZA T Semana 52 Je- Paneado |1 _Roberto Martinez 3 MaroBraw 5 Bruno Garcia Informaci6n Interna.
100 . PR [prmp—
Operadores de DC y X con
omr sancnez
O sincnes o [deecaon o [{apectos revsarenia aoas barancay
informaiivo (rpico)
1 100
Temas paticas de caidad
b . dudas de
Bovichud o peracion, temas
objetivo. diarios bolsa de trabajofespecificacion;
2 100
"
o |CoMTCACION e backups GeDatn | o [Reaszary documenta e plan de capactacion
oty |Managemententos cerros ao | 0 46 cope Backups de Data Mar
trabajo claves del area. | Guia Didactica de capacitacion
3 100
Acuaizary it
Falta de
1 Raberto Mtz. E Cror:
Procedimierto para reposiciones
4 100
se crea:
.
e oo contmsetes)y documencsaudires
! (Mav\ees Sepormsosypertes)
Canton! personalizados. sobre los. mﬂdubs de imj ra oca)
presion de
‘& personakzacion de (Gora resporene)
Resticion de acceso a machine sewp,a
operadores y supenisores y registro en bitécora
5 100
"
Ejecurion de Checkist por pare de n
e st por pare e ha ralizado andlsis para s centes que
fcago [REVaS0 enel procesamierto presenian mayor volumen de produccion
Senemelersky |2EHIv0S e de archivoe d forea, generandose los SLA'S (Acuerdo de nivel de
oo de Archivos de Salida. rcio)
Crear s de oscirtespara paear
iempos y recursosy eiar
incumplimientos
6 100
e esariece aidacindo amamue
(parametros) en maquina, por parte. e
Cpcracores i e producon! camiso do
orden.
1
el i . se b
recmetace martenimero remo o 3 meses
2meses,y socambiafecuencade
[markenimienio por exmo
7 100
"
Revisiony actaiizacion del S acuaizay ditido
Foberto hitz or falta de epose
IS ‘Se crea una carpeta por maquina para la relacion
méqui min. le tarjetas con proceso de reposicion
8 100
S0 croan gréfcosdo conwol o proceso e
on magnética, y se define
pogramade; °
" valdado por el
1 Bruno Garcla. campo p por
por
para el133encey ‘aguchi, se elaborany
ek ropersionan o ion peraiv.
plantilas para verificacion arﬂbﬁa de.
codifcacion magret
9 100
Total 100
Elabor6: Reviso: Version: Fecha de elaboracion:
[Bruno Garcia Flores Mario Bravo J. Junio 2012

Tabla 3.6 Gantt de actividades para acciones dasc



3.2.6 D6 Determinacién de acciones correctivas

Causa 1: Operadores de DC 9000 y MX 6000 con enti@miento deficiente en la
deteccion de los defectos.

Acciones:

» Se realiza un plan de capacitacion para el entrieméonen la definicion y deteccion
de defectos para operadores de maquina y supesisor

Documento: Anexo. Al Capacitacion de personal edel@ccion de defectos en
tarjeta laminada.

» Creacion de triptico con informacion basica aceeéa clasificacion de defectos.

Documento: Anexo. A2 Triptico: clasificacion de egbs.
» Actualizacion y creacion de catélogos de defectdisados por el cliente.

Documento: Anexo. A3 Catalogo de defectos persoaetn tarjeta alto costo.

Causa 2: Comunicacion no efectiva con operadorasetas y objetivos del area.

Acciones:

* Implementacion platicas de calidad por turno, efegs a objetivo diario, semanal
y mensual.

* Publicacion de niveles de Scrap diarios.

Documento: Anexo. A2 Monitoreo diario de Scrap

Causa 3: Certificacion de backups de data managemeen los centros de trabajo
claves del area.

Acciones:
» Plan de capacitacion de backups de data management.

Documento: Anexo. A3 Guia didactica de capacitadigta management.
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Causa 4: Falta de apego a procedimientos establegglpor la gerencia por parte de
personal operativo.

Acciones:

* Creacion y actualizacion de los procedimientos gdes para el centro de
personalizacion y su difusion.

Documentos:

o Descripcién del proceso de personalizacion.
0 Induccién al puesto de personalizacion.
o Procedimiento para reposiciones.

Causa 5: Miss match en los datos personalizados.
Acciones:

* Creacidn de procedimiento para la administracidignasion y control de
passwords. Solo los supervisores cuentan conrlegepgios en la plataforma de
control para la generacion de reposiciones,

 Se implementan acciones correctivas de mantenimieobre los moédulos de
impresion de insertos y médulos de personalizadértarjeta y se restringe de
acceso a machine set up, a operadores.

Documentos: Procedimiento de administracion de teasery contrasefias y
documentos auxiliares:

Resguardo de contrasefa

Matrices de permisos y perfiles
Carta responsiva-Administrador local
Carta responsiva

O O oo

Causa 6: Retraso en el procesamiento y envio de hieos de salida por recursos mal
planeados por parte del administrador de datos (dat management).

Acciones:

» Ejecucion de Check-list de tareas y bitacora paedas data management.

* Creacion de acuerdos de niveles de calidad SLA'tosleclientes para planear
tiempos y recursos.

» Definicién de back-ups cruzados para envio de waoshie salida.
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Documento: Anexo. A6 SLA’s Personalizacion.

Causa 7: Personalizacion grafica incompleta por degiste de maquina.

Acciones:

Se establece la validacion de arranque por mediondeheck-list para validar
ajustes de maquina o parametros de operacion pier g@ operadores al inicio de
produccién / cambio de orden / paros 0 cortes degén

Se baja frecuencia de mantenimiento interno de rireses a dos meses en los
moédulos de embosado e indentado.

Documento: Anexo. A7 Validacion de arranque de riraqu

Causa 8: Reposiciones mal efectuadas.

Acciones:

Revision y actualizacion del procedimiento de réposes, se define un horario
para la recepcién y procesamiento de reposiciongs goncentra registro en un
archivo por maquina.

Documento: Anexo. A8 Bitacora de control de reposies y no emitidas.

Causa 9: Problemas de funcionalidad en el campo perrores en la personalizacion de
la banda magnética.

El analisis correspondiente a problemas de funtaach en el campo por errores en la
personalizacion de la banda magnética es detadladd punto 3.2.6.1 a continuacion.

Acciones:

Estudio para determinar si el proceso de pers@widim magnética (start sentinel)
por maquina esta bajo control estadistico

Determinar la capabilidad del proceso por maquina.

Se define programa de mantenimiento predictivo jdst@ al cabezal de grabado
magnético validado por el departamento de calidad.

Se elaboran y proporcionan al area operativa fipara verificacion analoga de
codificacion magnética.
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3.2.6.1 Andlisis de control estadistico del procdsograbado de start
sentinel en Minitab.

Derivado del andlisis histérico de defectos cor24B, tarjetas con defecto atribuible a la
codificacidn magnética del parametro start sengridentificado como una causa potencial
de posibles fallos en el analisis AMEF, se reatdizestudio y andlisis de control de proceso
del grabado magnético con el fin de identificarekiproceso se encuentra en control
estadistico, es decir, cuando su variabilidad séloe afectada por causas comunes y no
atribuibles o especiales a una variable en especiigura 35.

Las especificaciones de calidad definidas mediahtealor nominal, y las tolerancias

inferior y superior definidas en la figura 3.7 y Variabilidad natural del proceso se

cuantifica mediante la cantidad de, @ue implica que el 99.73 % del total producido se
encuentre entre Y4 s3siempre y cuando la variable de grabado se loligiai normalmente.

LIE LSE

I p.-ISUI |.|.-I2~{5I u-o I |.1. I uto I|‘|.+|2|:II |J.+I3EII

—— 68.27% —>

e 95.44% ———>

99.73% >

M

Figura 3.5 Variabilidad natural del proceso

Si la variabilidad del proceso es muy grande enpaoacion con la amplitud de las
tolerancias (figura 3.7), necesariamente aparederi@tas con errores de grabado por no
cumplir las especificaciones de calidad, y poalttd el proceso no es capaz.

El propésito del start sentinel es definir el comi@ del dato de grabacion en la banda
magneética, brinda la certeza de que el inicio ekt ha sido adecuadamente identificado.
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Errores en el grabado de este parametro repercemerproblemas a la lectura y
reconocimiento de la banda magnética en dispositide puntos de venta y cajeros
automaticos.

La verificacion del grabado del start sentinel pstelementos propios de la codificacion se
realiza en un equipo analizador de banda magngiicagparte de los operadores del centro
de personalizacion durante el periodo de la serf@re la semana 23 del 2012, segun la
programacion y frecuencia descrita en la figura 3.6

Durante el perido Diagnéstico de

Tres maquinas MX iagnosti
diagndstico de la posicién de

600 Seis registros al Cinco dfas por

semana 20a la grabado del

semana 23 del .
2012 Start Sentinel

Cinco méquinas GIE semana
DC 9000

Figura 3.6 Programacion de registro diagnésticpatgcion de start sentinel

El registro del periodo diagnostico de la posicide grabado del start sentinel
correspondiente al periodo diagnostico de la seriirmla 23 (mayo — junio) del 2012 se
encuentra en el anexo. R1.

[ Ty
o .
T Nominal 7.44
I Maximo 7.94
Minimo 6.94
7.94 6.94

Figura 3.7 Requerimiento de grabado start senti®€l,7811, sobre tarjeta con banda
magnética
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3.2.6.2  Andlisis de control y capacidad del procesograbado del start
sentinel usando Minitab durante el periodo diaghi@®, semanas 20 — 23
del 2012

Minitab cuenta con herramientas que permiten evgéicamente la capacidad de un
proceso al generar histogramas y graficas de adguhdestas graficas ayudan a evaluar la
distribucion de los datos y a verificar si el pmzesta dentro de especificacion.

Al cargar la base de datos del periodo diagnostikbnitab—> Capability Sixpack normal
el programa nos entrega un informe de capacidadapiene:

* Un gréfico de control Xbarra

* Un gréfico de control R (0 MR)

 Un grafico de rachas de los ultimos 25 subgrupos

» Un histograma de las observaciones con un grdegorobabilidad normal
» Una grafica de probabilidad normal

 Un grafico de capacidad del proceso

« indices de capacidad a corto plazo y a largooplaz

Maquina MX6000-1*

Process Capability Sixpack of MX60001-1, ..., MX60001-6

Xbar Chart Capability Histogram

7.84 UCL=7.8060
c \ M
3
= 761 e B
2 ~o—¢ X=7.5415
o 7.4
L

LCL=7.2770

T T T T T T T T T T
1 3 5 7 9 11 13 15 17 19 70 7.2 74 76 78 80

R Chart Normal Prob Plot
UCL=1.0% AD: 0.514, P: 0.190

054 R=0547
NN

00— LcL=0
1 3 5 7 9 11 13 15 17 19 70 75 80 85

Sample Range
.
b
e

Last 20 Subgroups Capability Plot

so-g ° $3°0° ° Within Within Overall
2 LS 8g_ 8o ‘ oo ! °® 8 o, StDev 0.215925 StDev 0.232097
5 1w 1o o $ 3 cp 077 Svear]|Pe 072
s og L PP 3"::.‘ Cpk  0.62 Ppk  0.57

704 R ° L4 CCpk 0.77 Cpm *

Specs
5 10 15 20
Sample

“ Prueba de normalidad Anderson Darling “AD”. Si talpabilidad P es mayor a 0.005 la probabilidad de
gue los datos analizados posean una distribucidnal@s mayor al 95%.
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Maquina MX6000-2

Xbar Chart

8.0

8

727 T T

Sample Range
i

Last 20 Subgroups

Values

Process Capability Sixpack of MX60002-1, ..., MX60002-6

UCL=7.9738

LCL=7.2427

UCL=1.515

R=0.756

LCL=0

Capability Histogram

5.5 6.0 6.5 7.0 75 80

Normal Prob Plot
AD: 12.686, P: < 0.005

8
6 7 8 9
Capability Plot
Within Within Overall
StDev 0.298443 |p—+—+| StDev 0.297818
Cp 056 Pp  0.56
Cpk  0.37 Overall 1| pry 037
CCpk 0.56 Cpm *
Specs
—

Maquina MX6000-3

Xbar Chart
784 R A
c
§75_ A P’('/ v [ M.\.
£ 7ed\/ [\
£
P v
1 3 5 7 o 11 133 15 17 19
R Chart
1.0
()
o
c
g o5l PR A
0.59
2 1
E
-
1]
0.0" T T T T T T T T T
1 3 5 7 9 1 13 15 17 19
Last 20 Subgroups
80 ®
4 M
[}
g 5510 sl.o °
3
s
5 10 15 2
Sample

UCL=7.7374
X=75177

LCL=7.2980

UCL=0.911

R=0.455

LCL=0

Process Capability Sixpack of MX60003-1, ..., MX60003-6

Capability Histogram

b S

6.8 7.0 72 74 76 7.8 8.0

Normal Prob Plot
AD: 2.560, P: < 0.005

70 7.5 80 85

Capability Plot

Within Within Overall
StDev 0.179391 +—+—+ || StDev 0.248188
C 0.93 P 0.67
c Ek 0.78 Overall ng 0.57
CCpk 0.93 Cpm *

Specs
F—
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Maquina DC9000-1

Process Capability Sixpack of DC90001-1, ..., DC90001-6
Xbar Chart Capability Histogram
UCL=7.8744
5 7*1 /\/\
z f\ A
X=7.6593
é. 7616 \( U \
3}
LCL=7.4443
744 :
1 3 19 7.0 7.2 74 76 78 80
R Chart Normal Prob Plot
10w AD: 0.522, P: 0.181
o UCL=0.892
g \
©
4 A AL
2 0 R=0.445
]
0'0- T T T T T T T T T T LCL:O
1 3 5 7 9 1 13 15 17 19 7.0 75 80 85
Last 20 Subgroups Capability Plot
801e ' '] ; ° P Within Within Overall
@ [ ' StDev 0.175574 +—+—+|| StDev 0.203669
o
s 7.5_L‘_!_’_‘"_"._]"_._|_'_'. Cp  0.95 Pp  0.82
g e (I | sd $t8e s : cpk 053 Overal Il pox  0.46
CCpk 0.95 Cpm *
701e@ . . . . Specs
5 10 15 20
Sample
Maquina DC9000-2
Process Capability Sixpack of DC90002-1, ..., DC90002-6
Xbar Chart Capability Histogram
80
£ UCL=7.8767
Q
= v\\'/.\ ;—/\ / \ A -
3 76 \ / \ /\ X=7.6547
o
E LCL=7.4328
o Ny
a1 =
1 3 5 7 9 11 13 15 17 19 69 72 75 78 8.1 84
R Chart Normal Prob Plot
101 b, AD: 2.176, P: < 0.005
° UCL=0.920
o /\v/ \
©
% 05 R
g 0 o—e | R=0.459
£ v
']
0-0- T T T T T T T T LCL:O hJ
1 5 7 9 11 13 19 7.0 75 80 85
Last 20 Subgroups Capability Plot
© Within Within Overall
801 °
Bl $8000,.0.20..18°8 0 StDev 0.181181 |[ +—+— || StDev 0.269529
2 oo i ¢ Cp  0.92 ovenr 1| PP 062
S ° 4 ‘ P i Cpk  0.52 Ppk  0.35
7.0 1 ° CCpk 0.92 | Ccpm *
L Specs
5 10 15 20
Sample
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Maquina DC9000-3

Sample Mean

Sample Range

Values

Process Capability Sixpack of DC90003-1, ..., DC90003-6

Xbar Chart
PN Y
L 2
RS VAN
7.6 \
7.44 1 1
1
T T T T T T T T T —T
1 3 5 7 9 11 13 15 17 19
R Chart
0.8
0.4
0.0- T T T T T T T T T T
1 3 5 7 9 11 13 15 17 19
Last 20 Subgroups
O
80{g @
(K} o .
bongoggtodping,.
7.5 H [ ) ' H
. . : ! ° $ ;
7.0
5 10 15 20
Sample

UCL=78931
X=7.7124

LCL=7.5317

UCL=0.7491

R=0.3738

LCL=0

Capability Histogram

- -
-
72 74 76 78 80 82
Normal Prob Plot
AD: 3.538, P: < 0.005
)
7.0 75 8.0 85
Capability Plot
Within Within Overall
StDev 0.147525 +—+—+ || StDev 0.240087
Cp 113 Pp 0.69
Cpk  0.51 Ovenll Il b 032
CCpk 1.13 ——| Cpm *
Specs
—

Méaquina DC9000-4

Process Capability Sixpack of DC90004-1, ..., DC90004-6

Xbar Chart
= 784 /\
Q
S S f'\ /’\
‘§7.6- \ /\o" ¢ v \
&
1-‘-
A
1 3 5 7 9 11 13 15 17 19
R Chart
o 081
2
T
o
2 041
o
£
&
OIO.I T T T T T T T
1 5 7 9 11 13 15 17 19

Values

UCL=7.8636

X=7.6602

LCL=7.4567

UCL=0.8435

R=0.4209

LCL=0

Capability Histogram

7.0 72

=

74 76 7.8 80

Normal Prob Plot
AD: 0.714, P: 0.061

7.0 75 80 85
Capability Plot
Within Within Overall
StDev 0.166113 +—+—=|| StDev 0.190131
Cp 1 Pp 0.88
Cpk  0.56 Overall || poi .49
CCpk 1 — Cpm *
Specs
f—h
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Maquina DC9000-5

Sample Range Sample Mean

Values
~N

Process Capability Sixpack of DC90005-1, ...

Xbar Chart

7.8

7.5

7.2

i 3 5 7 o 11 B3 15 17 1

R Chart

S
ANAW

| \
SN EREANS

Last 20 Subgroups

[ 4
[] S . L4
° °
(]
5 10 15 20
Sample

UCL=7.8003
X=7.5543

LCL=7.3082

UCL=1.020
R=0.509

LCL=0

, DC90005-6

Capability Histogram

6.3 6.6

Normal Prob Plot
AD: 8.367, P: < 0.005

Capability Plot

Within
StDev 0.200879
Cp 083
Cpk  0.64
CCpk 0.83

Within

——h

Overall

Overall
StDev 0.241631
Pp 0.69
Ppk  0.53
Cpm *

Specs

—

Procesando los registros en Minitab se determirea ejuproceso no
estadistico, por lo tanto el proceso en primertaitsa no es capaz de de cumplir con las

especificaciones y producir resultados satisfams$ori

Es importante destacar que si el proceso no eftébatrol antes de la evaluacion de su
capacidad, se pueden obtener estimaciones incasrdetla capacidad del proceso.

El resumen de resultados de andlisis en Minitala gatos comprendidos en el periodo
diagnostico, semanas 20 a la 23, para el conta@pacidad del proceso por maquina se

muestra en la tabla 3.6.

estd bajo control
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Maquina

Resumen de resultados de andlisis de graficos dentrol y capacidad de proceso por maquina

e CIREE C Cpk Pruebas para cusas especiales REISUSIECE
Xbar Rangos P P b P proceso
Grafico Xbar
Dentro de Dentro de Prueba 6. Cuatro de u(rigo Sg)ntos&db la linea central
MX6000-1 | gréfico de grafico de A A ' No capaz, no habil
control control -
Grafico R
Prueba 2. Nueve puntos seguidos en el mismo latb de
linea central (19, 20)
Gréfico R
Dentro de Fuera de . .
MX6000-2 | gréfico de grafico de A A FMIEER 1, L) pUTI M 8403 (6 s eemiE 13 No capaz, no habil
e B Prueba 2. Nueve puntos seguidos en el mismo lath ¢
linea central (15, 16, 17, 18, 19, 20)
Grafico Xbar
Prueba 1. Un punto mas de 8le la linea central (4, 8,
10,12, 15)
Fuera de Dentro de .
MX6000-3 | gréfico de grafico de A A Prueba 5. Dos de tres p;g;os@db lalinea central. (4, No capaz, no habil
control control
Prueba 6. Cuatro de cinco puntosc>dk la linea central
(9, 10)
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Gréfico Xbar
Prueba 1. Un punto mas de 8le la linea central (13)

Prueba 5. Dos de tres puntoss>d2 la linea central

(5, 13)
Prueba 6. Cuatro de cinco puntosc>dk la linea central
Fuera de Fuera de (6)
DC9000-1 | gréfico de grafico de No capaz, no habil
control control Grafico R
Prueba 1. Un punto més de 8le la linea central
1)
Prueba 2. Nueve puntos seguidos en el mismo latho ¢
linea central
(10)
Gréfico Xbar
Prueba 1. Puntos mas de 8e la linea central
1,2, 12,13, 17)
Prueba 5. Dos de Tres puntoscs>de la linea central (
Fuera de Fuera de 2. 4,13, 15, 19, 20)
DC9000-2 | grafico de gréafico de T e No capaz, no habil
control control

Prueba 6. Cuatro de cinco puntoss>dk la linea
(4, 20)

Prueba 8. Ocho puntos seguidoss>de la linea central
18, 19, 20)
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Grafico R
Prueba 1. Un punto mas de 8le la linea central (13)

Prueba 2. Nueve puntos seguidos en el mismo lati ¢
linea central (9, 10)

DC9000-3

Dentro de
gréfico de
control

Fuera de
grafico de
control

Gréfico Xbar

Prueba 1. Un punto més de 8e la linea central ( 2, 3
8, 17, 18, 19, 20)

Prueba 2. Nueve puntos seguidos en el mismo lath ¢
linea central (
9, 10, 11, 12, 13)

Prueba 5. Dos de tres puntoss>de la linea central (
2,3,4,6, 8, 13,17, 18, 19, 20)

Prueba 6. Cuatro de cinco puntoss>dk la linea central
4,5, 6, 8, 18, 19, 20)
Grafico R

Prueba 2. Nueve puntos seguidos en el mismo lath ¢
linea central (9)

No capaz, no habil

73




Grafico Xbar

Prueba 1. Un punto mas de 8le la linea central

Fuera de Dentro de 2.3
DC9000-4 | grafico de grafico de Prueba 5. Dos de tres puntosc>de la linea central (3) No capaz, no habil
control control
Prueba 6. Cuatro de cinco puntoss>dk la linea central
11, 12)
Gréfico Xbar
Prueba 1. Un punto més de 8e la linea central (3, 7
Fuera de Fuera de
DC9000-5 | grafico de grafico de No capaz, no habil
control control Grafico R

Prueba 1. Un punto més de 8le la linea central
(3,7, 10)

Tabla 3.6 Resumen de resultados a evaluacion pquingd Periodo diagndstico semanas 20 a la 23djugyo de 2012)
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3.2.6.3 Disefio de experimental factorial fracciormdn Minitab

Los resultados correspondientes a la evaluaci@ndsgico del control y capacidad del proceso por
magquina personalizadora durante el periodo sen2Masla 23, demuestran que existe al menos
una causa de variacion especial a la que se atrigug no todas las maquinas muestren un
comportamiento normal al fallar la prueba de noitiaal de Anderson Darling, por otro lado
ninguno de los graficos por variables Xbar y R engs control estadistico, y por ultimo los indices
de capacidad y capacidad real de proceso Cp y Gustnan valores por debajo de uno, lo que
indica que es altamente probable que se fabriqugds fuera de especificacion.

Para controlar el proceso de grabado del starineégtelevar los indices de capacidad de proceso,
se plantea el disefio de un experimento factoried patener identificar (figura 3.8) los factores
significativos (tabla 3.7) que pueden causar vemmgcencontrar la combinacién éptima de los
mismos dentro de la codificacion magnética que fianmel correcto grabado y control del
parametro de codificacion del start sentinel.

3.2.6.3.1 Identificacion de factores

Validacién de arranque
incorrecto

Fr ia de verificacion de Frec'uenci'a de
Parametros por parte de operadores ven'ficaclbn
y ajuste de

Parametros
por el suervisor

Errores de codificacion
P Magnética:
Start Sentinel

Poca experiencia
del operador Calibracién
No apego a 1) Mecanica 2) Software

Pr
m Frecuencia de calibracién
de cabezales de grabado
[Mano de Obra |_Maquina |

Fig. 3.8 Andlisis de causa y efecto para erroeesodlificacion magnética start sentinel
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3.2.6.3.2 Determinacion de los factores de control

1. Verificacién al turno. Muestreo realizado por eleggdor para la verificacion y

aseguramiento de estar en limites de especificagido largo del turno de
produccion.

2. Muestreo. Muestra por caja / lote / archivo de pootbn a ser verificada en las
frecuencia diaria.

3. Frecuencia calibracion. Periodicidad de calibraeiboabezal de grabado por mes.

4. Sign off turno. Verificacion y ajuste de sign oforp parte del supervisor,
verificacion general de maquina por dia.

Factores NIVEL 1 NIVEL 2
Verificacion al turno 3 ocasiones al turno 4 ocasiones al turno
Muestreo 1 tarjeta 2 tarjetas
Frecuencia calibracion 1 al mes 4 veces al mes (1 cada semana)
Sign off turno 1 vez al turno 2 veces al turno

Tabla 3.7 Niveles por factor de control

3.2.6.3.3 Experimento factorial

* Respuesta del sistema: % de Scrap por maquina.

* Numero de factores: 4

* Numero de niveles: 2

« Corridas posibles:“2 16

» Corridas a efectuarse=16 (factorial fraccionadaedt, dos réplicas)

Para el problema planteado se realizara un disedtorfal fraccionado a ocho corridas, con
un réplica dada la disponibilidad de tiempo maquaea la realizacion de las corridas
experimentales.
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3.2.6.3.3 Disefio de experimentos en Minitab

Introduccién del modelo de disefio de experimentscfonados

GO TO START-> DOE > FACTORIAL - CREATE FACTORIAL DESIGN

| Fle Edt Data Calcl stat Graph Edtor Took Window Help

FH & Basic Statisics @|®@@|Jt@t~:®ﬁﬁ o | EEE B 22k k| e
= Regression
% 3
= - ANOVA
. c1 [ 12 c13
& _| : e create Factoral Desion... &
Control Charts K Response Surface | . Define Custom Factorial Design..
—; Quality Tools 4 Mixture | Y Pre-Process Responses for Analyze Variability...
o . . ; —
3 Eejz:i@iSuwnral i Taquchi |I_1_| Analyze Factorial Design...
ultivariate
4 S ,‘J—; Modify Desigr.. AY Analyze Varability...
Time Series r i = ¥
5 1. Display Design... | Factorial Plots...
= Tahles 3
—_— Nonparametrics > | Contour/Surface Plots...
% EDA \ |Q Overlsid Contour Plot...
3 Power and Sample Size * l&_ Response Optimizer...
10

TYPE OF DESIGN> N° FACTORS (4> DESIGNS- 1/2 FRACTION-> NUMBER
OF REPLICATES (2)> OK

File Edrt Data Calc Stat Greph Editor Tools Window Help

|
|wd|&s 2o |EH 1 1AFCE| CREQEE S

e R e e
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+ C1 € | & | a4 | s | e | o | e | [ | cren c18
1 || Create Factorial Design Hesolinlon
2
3 Type of Design
4 @ 2-level factorial [default generators] (2 to 15 factors)
5  2-level factorial [specify generators]  [2 to 15 factors)
6 " PlackettBurman design (2 to 47 factors] Number of center points: o j' [per block]
7 " General full factorial design (2 to 15 factors)
8 Number of replicates: [ 2] '] [for corner points only]
9
10 | Number of factors: | 4 = Display Available Designgl| Mumber of blocks: |
1
BN Designs... Factor.
’Tl Cancel
£ _ Options... | | Resul
LA
15 Help OK | Cancel |
A6
[Et8 £
18



FACTORS (ENTRADA DE FACTORES Y NIVELES “LOW” AND “HGH") - OK >
OK.

oo oo S

| |

Factor | Name | Type | Low | High !
A Verificacion_| Mumeric _j 3 4
B Muestreo . Numeric :j 1 2
C Frecuencia_. Numeric :_! 1. 4
D iS’lng_Df_turn. Numeric j ! | 2

Help | 0K I Cancel

El modelo arroja ocho combinaciones posibles coa mé@plica, segun el nivel de cada
factor definido, en total 16 experimentos.

| File Edit Data Calc Stat Graph Editor Tools Window Help

=2 RE= A =T = R A T VS tﬂil%%@% %*@%IEI%H-%%!@&@M b4
[ Worksheet 1+
4 (i DO [T c3 c4 Cc5 | C6 c7 Cc8 Cc9
StdOrder| RunOrder | CenterPt Blocks Verificacion_al_turno| Muestreo Frecuencia_calibracion! Sign_of turno
1 1 B 1 o 3 1] I 1
o 2| 2] 1] 1 4| 1 1) 2
3 3| 3 1] 1 3 2] 1 )
S 4| 4] 1] 1 4] 2| 1 1
E 5 5 1] 1 3| 1] 4 2
6 6| 6 H H n 1] 4 1
i 7 7| 1 1 3| 2] 4 1
8 B B 1 1 4 2] 4 2
9 g/ g 1 1 3 1 1 1
10 10| 10 7| 1 4| 1] 1 2
1 11 1 1] 1 3 2] 1 )
12 12/ 12 1] 1 ] 2| 1 1
13 13| 13 1) 1 3| 1] 4 2
14 14 | 14 R H 4 1] 4 1
15 15 | 15 1 1 3| 2] 4 1
16 16 | 16 1 1 4 2] 4 2
17 '

Tabla 3.8 Salida del disefio de experimentos
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3.2.6.3.4 Programacion del experimento

La programacion y resultados de los experimentagalé&ados durante las semanas 24 a
31 de 2012 (Junio — Agosto) se muestran en la c@nespuesta de la tabla 3.10.

Célculo de la respuesta: % Scrap vs. Tasa de peaiiuc

Ejemplo Réplica 1:
Verificacion:

3 veces al turno / Muestras: 1 tarjeta / Frecuedeigalibracion: 1 vez al mes / Sign off
turno 1.

Méaquina: DC900_4 durante la semana 27

Tasa de produccién semanal Tasa de produccién mensual

Méaquina tarjetas tarjetas
MX 6000_3 40,39¢ 161,58(

DC 9000 4 19,72( 78,88(

DC 9000 _: 10,44¢ 41,78(

DC 9000 £ 12,47¢ 49,90(

DC 9000 2 21,55( 86,20(
MX 6000 1 38,05( 152,20(
MX 6000 2 22,92( 91,68(

DC 9000 1 18,40¢ 73,62(

Tabla 3.9 Capacidad de produccién histérica porum@gsemanal - mensual

El cociente de la cantidad de tarjetas Scrap @embdo entre la produccion historica de
maquina tabla 3.9 es la tasa de Scrap generadgpenao de estudio, esta relacion es el
estadistico de respuesta en la programacion deieqrgos.

. “ . , Tarjetas Scrap en periodo (Semana 27)

Experimento “Replica 1” = ~ =

Tasa de produccion semanal DC9000,
110 tarjetas

~ 19720 tarjetas

x100 = 0.56 %

79



Experimento Ve iEdee] Muestreo Frecyenm.a\l = Sign of turno Maquina Periodo de prueba Scra.p en Respuesta: %Scrap vs tasa de produccion
turno calibracion periodo
Replical 3 1 1 1 DC9000 4 Semana 27 110 0.56
Replica 1 4 1 1 2 MX6000_3 Semana 24 267 0.66
Replica 1 3 2 1 2 DC9000 3 Semana 26 63 0.60
Replica 1 4 2 1 1 DC9000_2 Semana 25 134 0.62
Replica 1 3 1 4 2 MX6000_2 Semanas 24-27 449 0.49
Replica 1 4 1 4 1 DC9000 1 Semanas 24-27 375 0.51
Replica 1 3 2 4 1 MX6000_1 Semanas 24-27 715 0.47
Replical 4 2 4 2 DC9000 5 Semanas 24-27 269 0.54
Replica 2 3 1 1 1 MX6000_1 Semana 28 205 0.54
Replica 2 4 1 1 2 IMX6000_2 Semana 29 154 0.67
Replica 2 3 2 1 2 MX6000_3 Semana 30 234 0.58
Replica 2 4 2 1 1 DC9000 5 Semana 31 75 0.60
Replica 2 3 1 4 2 DC9000 1 Semanas 28-31 361 0.49
Replica 2 4 1 4 1 DC9000 2 Semanas 28-31 440 0.51
Replica 2 3 2 4 1 DC9000 3 Semanas 28-31 184 0.44
Replica 2 4 2 4 2 DC9000_4 Semanas 28-31 410 0.52

Tabla 3.10 Programacién y resultados de corridperanental
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Se ingresan al modelo los datos obtenidos en lamo@ respuesta de la tabla 3.9 en la

3.2.6.3.5 Anadlisis de factores significativos abpeso de codificacion start

sentinel

columna C9 resultado de la matriz de disefio dererpatacion (Tabla 3.8).

= MIITAS - U
Fe Edt Dt Cafe Stat Graph Egtor Teok VWndow Help
FH S i@ o B I A O | CRROEEYOD CRNR ¥ | I34L8 7 AL @
) warksheet 3 =
P c1 cz (=] 7] C5 CE c7 cB =] c10
| StdOrder RunOrder ConterPt Blocks '\I'aﬂrn:oclnrl_ll_u.Irm:lluaﬁmn.Fm:uml:la_calibﬂcinn Sign_of_tumd Resultados
R | 1 1 1 1] 3 1 1 1 056
2 2 2 1 1 : 1 1 2 0.66
3| 3 3 1 1 3 2 1 2 0.60
4| 4 4 1 1 4 2 1 1 062
5 | 5 5 1 1 3 1 i 2 0,49
6 | 3 i 1 1 4 1 4 i .51
T | 7 7 1 1 3 2 P 1 047
g | ] g 1 1 4 2 4 2 054
9 9 ] 1 1 3 1 1 1 0.54
10 i 10 1 1 4 1 1 2 .67
" | 1 11 1 1 3 2 1 2 0.58
12 | 12 12 1 1 4 2 1 1 060
13 13 13 1 1 3 1 4 2 049
14 | 14 14 1 1 4 1 4 1 651
15 | 15 15 1 1 3 2 4 1 D44
% 16 16 1 1 4 2 4 2 052
1

START - GO TO DOE~> FACTORIAL - ANALYSE FACTORIAL DESING

£3 MINITAE - Ut

J Fle Edit Data Calc | Stat Graph Editor Tools Window Help

S & 4
[T] Worksheet 1 =
1 (o]

StdOrder| Ru

1 1
2 | 2
ER 3
4 | 4
5 | 5
6 | 6
7 | 7
8 | 8
9 | 9
10 | 10
11 1
[ 12 | 12
[ 13 | 13
14 | 14
15 | 15
16 | 16
[ 17 |

Basic Statistics
Regrassion
ANOVA

Control Charts
Quality Tools
Reliability/Survival
Multivariate

Time Series
Tables
Nonparametrics
EDA

Power and Sample Size

10
1
12
13
14
15
16

ala s s s s

»

010 | ABEOHE e CEE|IE|| 2 L& ¥ 2|2
O Create Factorial Design... c9 c10
Response Surface  * nn Define Custom Factorial Design... [Eesuiadng
Micture ¥ P¥ Pre-Process Responses for Analyze Varibility... g::
= ' T s
B Modify Design... AV Analyze Varabiity... 062
EF Display Design... mr Factoril Plots... 0.49
4 @ Contour/Surface Plots... 0.51
3 |&" overlaid Contour Plot... 047
4 |£ Response Optimizer... 0.54
3 — 054
4 1 1 2 0.67
3 2 1 2 0.58
4 2 1 1 0.60
3 1 4 2 0.49
4 1 4 1 0.51
3 2 4 1 0.44
4 2 4 2 0.52
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INTRODUCIR RESPUESTAS (RESULTADOS)

Analyze Factorial Desi

[oF] Resultados

Responses:
Resultados
Terms... | Cuvariates...l Predimiun...l
Graphs... | Results... | Storage... |
Weights... |
oK | Cancel |

GRAPH-> PARETO-> STANDARDIZE - OK

StdOrder
RunOrder
CenterPt
Blocks
Verificacion_al
Huestreo
Frecuencia_cali
Sign_of_turno
Resultados

Effects Plots

[~ Normal v Pareto Alpha: |U.E|5

Residuals for Plots:
" Regular & Standardized  Deleted

Residual Plots
* Individual plots
¥ Histogram
¥ Normal plot
I” Residuals versus fits
I~ Residuals versus order
 Fourin one

" Residuals versus variables:

o]
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RESULTS-> UNUSUAL OBS ADDITION - SELECCION DE TERMINOS> OK -
OK

25 MINITAB - Unitied | ElE
Fle Edt Dats Cak Stat Graph Editor Took Window Hep
FH &b mE o TLAgO?2d | CBEQCIEREGEEIE | -FEhéd ¥ o
e gispluy of Results
D it displ
. =] 2 3 c4 5 6 c7 cs | P neniapiay
o . - . i -  Coefficients and ANOVA table
StdOrder| RunOrder| CenterPt| Blocks  Verificacion_al_turno Muestreo Frecuencia_calibracion| Sign_of turno| Resultados | oA tahe
ey T ocona s acoy NP e ot || & Unusual abservations in addition to the above
; 71 . - - s || © Fullable offt and residuals in addition to the above
= o 5 : : Display of Alias table
o 4 7 : : [ Rezultados Responses: Do not display L
[ 5 1 1 Resultados @ Default interactions |
2 = 2 : : € Interactions up through order: :
5 7 7 1 1 Display of Least Squares Means 1
8 ] 8 1 1 Available Terms: Selected Terms:
9 9 5. 1 1 AB A:Verificacion
10 10 7 7 AC 2 B Huestreo 3
10 C.Frecuencia c: |
1 11 1 1 1 _» |
b »
i i << L
= i v - . Terms... Covariates...
15 15 15 1 1 Graphs... Results... |
16 1 16 1 1 Sele, Help | oK I Cancel J
Weights... 1
1w
18 -
i Help oK Cancel
,19,
2
7

El diagrama de Pareto generado muestra los facwiggsficativos con un nivel de
confianza del 95%

. “C” Frecuencia de calibracion
. “A” Verificaciéon al turno
. “D” Sign off turno

| b Fle Edit Dats Calc Stat Graph Editor Took Window Help

sd@ i mel-c Bl 14602 CBEOHEEHCOE & $ 4
Pareto Chart of the Standardized Effects
(response is Resultados, Alpha = .05)
2.31
I Factor Name
cA A Verificacion_al_turno
B Muestreo
€ Frecuenda_calbracion
A D Sign_of_turno
DA
E
E ACH
AB-+
B
AD~
0 2 4 6 8 10 12 14 16 18
Standardized Effect
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GO TO DOE=> FACTORIAL > FACTORIAL PLOTS

File Edit Data Calc| Stat Graph Editor Tools Window Help

J
(S| & o Esscstts iQed  CBBOIE R CEE| B

Regression

Project M...[ = || ANOVA v
session |G TS o create Factoral Desion
- 05/05/20131 = = itz

3 [ i i
Fractional Factorial Control Charts Response Surface - Define Customn Factorial Design...

actorial Fit: Result Quality Tools 4 Mixture * | P¥ Pre-Process Responses for Analyze Variability...

MNormplot of Res Reliability/ Survival 4 Taguchi L4
. . - - : Analyze Factorial Design...
Residual Histogr Multivariate

3
Factorial Fit: Result Eu Modify Design... AV Analyze Variability...

Effects Pareto fo Tables Fon_al turnoiioestrec®
Normplot of Res Nonparametrics rpl_turnc + Muestreo*Fr @ Contour/Surface Plots...
Residual Histogr EDA y fificacion _al turno*Fr|of oyargid Contour Plot...
.Main Effects Plot (¢ = Libracion + Verificaci .

Power and Sample Size |+ Verificacion_al_ tur |LL Response Optimizer...
VErIrICacIon_al turno*Muestrec + Frecuencia calibracion*5ign of_ turno
Verificacion al turno*Frecuencia calibracion + Muestreo*Sign of turno
Verificacion_al turno*5ign_of_ turno + Muestreco*Frecuencia calibracion

| -8 -2 oo i |

Normplot of Residuals for Resultados

Residual Histogram for Resultados

Main Effects Plot (data means) for Resultados
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Grafico de resultados de factores significativoa. mhagnitud de la perpendicularidad de
linea con respecto a la horizontal nos indica éaia del efecto o efectos principales.

o Main Effects Plot (data means) for Resultados

Main Effects Plot (data means) for Resultados
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3.2.6.3.6 Combinacion de factores para salida 6ptim
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SELECCIONE RESULTADOS> SET UP-> RESPONSE MINIMIZE TARJET =

0.4, UPPER = 0.® OK

El objetivo de respuesta maximo a minimizar se &ja funcion de la meta de Scrap
definida en el capitulo 3, igual a 0.6 %, el objetie respuesta minimo se fija idealmente a
0.4 % de Scrap.

J Fle Edit Data Calc Stat Graph Editor Took Wndow Help

‘FE Project M...| = | Response Optimizer | =
| Session
----- 05/05/201 Select up to 25 response variables to optimize
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Salida de combinacion de factores 6ptimos.
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Factores Salida Optima

Verificacion al turno 3 ocasiones al turno

Muestreo 1 tarjeta

Frecuencia calibracion 4 veces al mes (1 cada semana)
Sign off turno 1 vez al turno

Tabla 3.11 Salida 6ptima a factores del procesgraleado start sentinel

Con los resultados de la combinacion optima tallld.3Se realizan los ajustes dentro del
centro de personalizacion modificando la frecuent@acalibracion de los cabezales de
grabado magnético a una vez por semana, prograsgtamlunes al inicio del turno bajo
la liberacién del departamento de aseguramientalidad.

A continuacién se presentan los resultados del tm@u de verificacion después del ajuste
semanas 28 a la 31 del 2012. Los registros depestalo se encuentran en el anexo. R2.
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3.2.6.4  Andlisis de graficos de contr¥ly R usando Minitab posterior a ajuste
Optimo de factores, semanas 28 — 31 del 2012

Méaquina MX6000-1
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Maquina MX6000-2
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Maquina MX6000-3

Process Capability Sixpack of MX6000_3_L1, ..., MX6000_3_L6
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Maquina DC9000-2

Process Capability Sixpack of DC9000_2_11, ..., DC9000_2_L6
Xbar Chart Capability Histogram
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Méaquina DC9000-4
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Los resultados correspondientes a la evaluaci@odgol y capacidad del proceso posterior a la
identificacion de los factores significativos debgeso y la implementacion de los ajustes de
dichos factores en produccién durante las semaBas 1a 31, muestran que la suposicion de
normalidad del proceso en las cinco maquinas DQ) 900as tres maquinas MX 6000 es
satisfecha tras la prueba de Anderson Darlingab&at3.12 resume los resultados del monitoreo
por maquina en el periodo de validacién semanas28del 2012.
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Resumen de resultados de andlisis de graficos dentrol y capacidad de
proceso por maquina, después de ajuste optimo

~

~

Maquina
Gréfica Gréfica c Cok Defecto por Robustez del
Xbar Rangos P b millon (dpm) proceso
Dentro de| Dentro de
MX6000-1 | graficode| graficode | 1.44 1.39 | 1.000>Defectos>100| Capaz y habil
control control
Dentro de| Dentro de
MX6000-2 | grafico de| grafico de 15 1.49 Defectos<100 Capaz y habil
control control
Dentro de| Dentro de
MX6000-3 | grafico de| graficode | 1.64 1.62 | 100>Defectos>10 | Capaz y habil
control control
Dentro de| Dentro de
DC9000-1 | grafico de| grafico de 1.4 1.38 | 1,000>Defectos>100| Capaz y habil
control control
Dentro de| Dentro de Canaz v habil
DC9000-2 | grafico de| graficode | 1.29 | 1.28 | 5,000>Defectos>1,00( haz y habll,
requiere mejoras
control control
Dentro de| Dentro de L
e e Capaz y habil,
DC9000-3 | grafico de| grafico de 1.1 1.09 | Defectos<10,000 requri)ereymejora\
control control
Dentro de| Dentro de
DC9000-4 | graficode| graficode | 1.51 15 Defectos<100 Capaz y habil
control control
Dentro de| Dentro de
DC9000-5 | grafico de| graficode | 1.65 1.62 | 100>Defectos>10 | Capaz y habil
control control
Tabla 3.12. Resumen de resultados a evaluaciomaquina. Periodo semanas 28 a la 31

del 2012

Los indices de capacidad y capacidad real de ppaCpsy Cpk para las tres MX 6000 y

tres de cinco DC 9000 reportan un incremento mugac® o superior al 1.33; es decir, se
asegura que el 99.73 % de las tarjetas grabadasétiamente se encuentren dentro de
limites de especificacion del start sentinel

Los resultados muestran también que existe unableotiiferencia en la eficiencia de

produccién en las maquinas DC 9000-2, DC 9000-3imdicies de defectos entre 5,000 y
10,000 defectos por millon respectivamente, pogue se debera efectuar un control de
calidad rigoroso al operar el modulo de codificaaidagnética
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3.2.7 D7 Validacion de la eficacia de las acciones

Posterior al seguimiento de la ejecucion de ladomes correctivas en los tiempos
establecidos para cada una de las nueve principalessas generadoras de Scrap (3.2.6) en
el centro de personalizacion. Es necesaria la av@in de la efectividad de las acciones
implementadas en busqueda de cumplir el objetjaddide 0.6%.

A continuacion se muestran los datos de producgi@eneracion de Scrap durante los
meses de junio a diciembre posteriores a la impiésen de de las acciones correctivas,
tablas 3.13 y grafica 3.3. la clasificacion de Scrap de acuerdo a las cadsasigen en la tabla
3.14.

PERSONALIZACION ACUMULADO 2012
MES Tg?' Volumen Scrap % Scrap | % Objetivo
JUNIO 1,329,123 10,196 0.76 0.60
JULIO 1,691,375 9,390 0.55 0.60
AGOSTO 1,821,571 7,560 0.41 0.60
SEPTIEMBRE 1,890,030 9,313 0.49 0.60
OCTUBRE 1,765,084 8,342 0.47 0.60
NOVIEMBRE 1,544,565 7,342 0.47 0.60
DICIEMBRE 1,874,912 5,283 0.28 0.60
TOTAL 11,916,660 57,426 0.49 0.60

Tabla 3.13 Resumen de produccion vs. Scrap judiciambre del 2012
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Recordando el periodo de estudio diagndstico @iwie acciones correctivas durante las semanada2dlacorrespondientes a junio a agosto del 264 fiene la tabla 3.15 el
resumen de cantidades de Scrap por tipo de defecto.

SCRAP POR TIPO DE DEFECTOS EN PERSONALIZACION JUNIO - DICIEMBRE 2012

Error

Defecto de

Pruebas de

Falla

Falla

Termo -

Personlizacion

Personlizacion

Personlizacion

Miss

start

DEFECTO Operativo origen ingenieria Embosado ATR Eléctrica | Mecanica | impresién Indentado | *“gigcica laser Magnética match | sentinel TOTAL
Junio 560 88 85 421 222 161 1,968 252 2,917 897 0 0 4| 719 1,866 | 10,196

Julio 0 24 355 384 76 269 2,465 357 936 937 0 10| 758, | 1,822 9,390
Agosto 0 32 457 193 190 571 1,768 534 1,085 696 0 9| 1,288 757 7,560
Septiembre 0 85 390 144 2,04( 122 2,295 1,108 357 9471 0 0 830 0 9,313
Octubre 88 14 265 301 326 415 732 1,781 1,676 1,684 0 0 1,060 0 8,342
Noviembre 0 89 275 275 172 319 1,990 1,29( 487 51,31 0 0 1,130 0 7,342

Diciembre 0 0 75 52 124 150 2,035 147 40 275 0 0| 382, 0 5,283

Tgtii‘i'e‘]r;’]gir‘; ; 648 332 1,902 1,770 3,150 2,007 13,25 5,46/ 7,478 7,751 0 59 9,167 | 4,445  57,42%

Tabla 3.15 Resumen de Scrap por tipo de defeatos gudiciembre del 2012
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El grafico de Pareto asociado a las causas quaagkmas de Scrap durante el periodo de junio @migie del 2012, es mostrado en la
gréfica 3.4.

SCRAP POR TIPO DE DEFECTOS EN PERSONALIZACION JUNIO - DICIEMBRE DEL ANO 2012

64918 120%

54918 100%

44918
80%
34918
60%
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. 40% =% Acumulado

14918

L [s)
4918 20%

0%

Gréfico 3.4 Pareto de Scrap por tipo de defectoande junio a diciembre del 2012
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3.2.8 D8 Reconocer los esfuerzos del equipo

Exposicion de cierre y resultados del grupo de ragjel centro de personalizacion 2012 a gerentes y
directivos y posterior entrega de reconocimientagnadecimientos por logros obtenidos.

Fig. 3.10 Integrantes del equipo (izquierda a degRicardo Schemelensky, Roberto Martinez y Bruno
Garcia.
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Fig. 3.11 Fabiola Guerrero administradora del sistee calidad, Alberto Alvarado director de
operaciones (extremo izquierdo)

Fig. 3.12 Integrantes del equipo (izquierda a depdMiguel Vazquez, Juan Garcés y Omar Sanchez.
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CONCLUSIONES

La mejora continua de la capacidad y resultadosceetro de personalizacion a través de la
aplicacion de herramientas y métodos de controhligad, es el objetivo permanente de toda
organizacion que pretende ofrecer servicios y prtmducompetitivos y diferenciadores. Los
resultados obtenidos en la reduccion de los despesdo Scrap, indicador a su vez de la
eficiencia de produccion del centro de personalirafue posible gracias al seguimiento de una
filosofia de gestion, y a la participacion activa tdo el personal en el ciclo PLANEAR,

HACER, VERIFICAR, AJUSTAR 6 PHVA

El proyecto de mejora continua en el centro degmedgzacion fue enfocado a la identificacion
de las causas raiz de los problemas productivivayés de técnicas de la ingenieria industrial y
siguiendo la teoria de la administracion de |ladeali

* El enfoque basado en el cliente

» Liderazgo

e Creacion de grupos multidisciplinarios
» Enfoque basado en procesos y

* Mejora continua

Aplicaciéon de estos principios se planearon lasisiges actividades y tareas.

» Actualizacion y difusion de procedimientos de opina para evitar errores operativos al
cargar archivos de trabajo y reposiciones en 1a90dD y en las MX 6000.

e Se trabajo en conjunto con clientes para la elairay definicibn de catalogos de
defectos.

e Se capacito al 100% del personal operativo endatificacion de defectos y criterios de
calidad con base a los catalogos de defectos zados.

» El area de data management o administrador devasclie entrada y salida, acordd
niveles de servicio o SLA's.

« Se fomento en cada miembro del centro de persaca&iz el principio de mejora
continua.

» Los resultados correspondientes a la evaluaciércatgrol y capacidad del proceso de
codificacibn magnética posterior a la identificacide los factores significativos y a la
implementacién de los ajustes de dichos factorgg@auccion durante las semanas 28 a
la 31, permite asegurar por medio de analisis &ttenl que las tres maquinas MX 6000-
1, MX 6000-2, MX 6000-3 y las CD 9000 -1, DC 9000BXC 9000-5, operan dentro de
control estadistico con indices de capacidad ycidpa real de proceso que aseguran que
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el 99.73 % de las tarjetas codificadas magnétictarsmencuentren dentro de limites de
especificacion del start sentinel, evitando fatlagectura en el campo.

» Derivado de los bajos indices de capacidad de &pimas CD 9000 -2, DC 9000-3, se
determina operar estas maquinas como auxiliaresiinginte en personalizacion gréfica,
evitando el uso del modulo de codificacion magmetic

Como resultado de la implementacion de las actidalescritas se cumple el objetivo general
del proyecto de reducir el desperdicio de tarjetas procesadas durante produccién o Scrap, a
un maximo de 0.6 % alcanzando tasas de hasta O@8%erior a la implementacion y
verificacion de las acciones correctivas permamser@®mo resultado a la disminucion de los
indices de desperdicio y su difusion hacia lostdig, la programacion de niveles de servicio por
cliente, criterios de calidad autorizados, el aemte personalizacion se conceptualiza como un
proceso y negocio confiable
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Anexos

Anexo. Al Capacitacion de personal en la detecci@e defectos en tarjeta laminada

TIPO DE DOCUMENTO ASEGURAMIENTO DE CALIDAD EN EL PROCESO PO DE DOCUMENTO
ASEGURAMIENTO DE CALIDAD EN EL PROCESO FORMATO AEACTTACON Ff;xf\;:
CAPACITACION Bl (Ee] (5l S ) DE PERSONAL EN LA DETECCION DE DEFECTOS EN CCONFIDENCIALIDAD
DE PERSONAL EN LA DETECCION DE DEFECTOS EN TARJETA LAMNADA USO INTERNO TARJETA LAMINADA USO INTERNO
; ; NOMBRE! FECHA
CAPACITACION TEORICA
NUM DEFECTO NUM DEFECTO
1 37
¢Cudles son los elementos en la tarjeta a verificar durante el proceso de personalizacién y documentacion en el Autocontrol? 2 38
3 39
4 40
5 41
6 42
7 43
8 44
¢Qué es la matriz del producto? 9 5
10 46
11 47
12 48
13 49
14 50
15 51
16 52
17 53
¢ Cbémo se clasifican los defectos? Menciona dos de ejemplos de cada uno. 18 54
19 55
20 56
21 57
22 58
23 59
24 60
25 61
26 62
27 63
P . 28 64
¢Qué significa revisar? 2 g
30 66
31 67
32 68
33 69
¢Cuél es tu procedimiento para reposiciones? 34 70
35 71
36 72
RESULTADOS | PLAN DE TRABAJO FECHA | FIRMA
TOTAL OK 1 |EVALUACION INICIAL PRACTICA
TOTAL NOK 2 |cAPACITACION TEORICA
*|TARJETA
% EFICIENCIA [ o% *|BOLSA DE TRABAJO
3 |EVALUACION FINAL PRACTICA
4 PALUACION DE COLOR
5 |SEGUIMIENTO A LA REVISION
ELABORO: APROBO: VERSION: FECHA: N° DE DOCUMENTO: HOJA: ELABORO REVISO VERSION |FECHA DOCUMENTO ~ |HOJA
Bruno Garcia | 1 jun-12 | Anexo: A1 1de2 Bruno Garcia 1 jun-12 Anexo: Al 2de2
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Anexo. A2 Triptico: clasificacion de defectos

ESPECIFICACION DE PRODUCTO

Una especificacion de producto, es un documento
que define todos los atributos que el cliente
requiere en su producto, y se describen de acuerdo
al flujo de su proceso, iniciando desde el proceso
de Impresién hasta Fullfilment, dependiendo del
producto, pasando por todos los procesos
intermedios.

NOTA. Una especificacibn de producto se
debera utilizar al arranque del proceso de

cualquier producto, no sélo cuando se tenga un
producto nuevo.

MATRIZ DE PRUCTO

Una matriz de producto, es un documento que
resume los atributos que el cliente requiere en su
producto por proceso y por drea.

NOTA: Es muy importante tomar en cuenta en
las especificaciones y las matrices de producto
cualquier nota, ya que ésta puede modificar el
contenido de ambos documentos.

INGENIERIA DE PRODUCTO o
MATRIZ HOBC
2 PGS B D) il

AUTOCONTROL DE
PERSONALIZACION

El Autocontrol es un formato que sirve para
registrar las verificaciones que se estdn realizando
al producto procesado, se llena al inicio de turno,
después de cada paro de proceso o bien por algtin
corte de energia eléctrica;

Para el Centro de Personalizacién las siguientes
pruebas son de especial atencion al inicio de turno:

1. Verificar los requerimientos del cliente en la
Especificacién de producto correspondiente.

2. Verificacion de la Personalizacién de tja. Vs.

Especificacion de producto

Lectura y codificacién de B.M

Lectura y codificacién de chip

Posicion y dimensién de perso grifica Vs.

Plantilla

6. Correspondencia de informacién de Carrier
vs. Tarjeta

o

JORNADA DE
CAPACITACION

CENTRO DE PERSONALIZACION

CRITERIOS
DE CALIDAD

1/ACP-06-008
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CAPACTACIONAL PERSONAL JEL
CENTRODE PERSONALIZACION

OBJETIVOS

1. Difundir los criterios de calidad
establecidos para tarjeta laminada y
personalizada establecidos en GD México.

2. Promover el uso de los documentos validos
y necesarios para verificar los
requerimientos del cliente como:

e Especificacion de producto
e Matriz de producto
e Ayudas Visuales

3. Re divulgar el formato de Autocontrol, su
uso y su frecuencia.

4. Redivulgarlas pruebas de arranque de
proceso en el Centro de Personalizacién.

Clasificacion de Defectos:

- Defecto Mayor

Defectos

CLASIFICACION DE DEFECTOS

¢ Defecto Critico:

Este  defecto  afecta  directamente la
funcionalidad de la tarjeta, y/o pone en riesgo
los elementos de seguridad que ponen en duda la
autenticidad del producto.

Ejemplos:

@ Banda Magnética, panel de firma u
Holograma incompletos.

Personalizacion grifica incompleta.

M Miss match de personalizacion grifica
Vs. personalizacién eléctrica.

I Miss match de tarjeta Vs. Card Carrier.

¢ Defecto Mayor:

Es el defecto visible que no pone en riesgo la
funcionalidad de la tarjeta o los elementos de
seguridad, pero que puede disminuir la vida
util de la tarjeta 6 demeritar su apariencia.
Ejemplos:

Rayas resaltantes
@ Posicién y dimension de CVV2 y CVC2
B Posicion y dimension de Holograma

¢ Defecto Menor:

Es aquel defecto poco visible que no afecta la
funcionalidad ni los elementos de seguridad de
la tarjeta.

@ Manchas no resaltantes
I Piojos pequeiios

Los elementos de una tarjeta personalizada son:

- Nombre

- Numero de Cuenta

- Fecha de Vigencia

- Personalizacién de CVV2 y CVC2

- Personalizacién panel de firma (segin sea
el caso)

- Personalizacién de Banda Magnética y
chip.

Recuerda que, si te
surge alguna duda con
respecto a un defecto,
el drea de Calidad te
puede brindar ayuda.

1/ACP-06-008
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Anexo. A3 Catalogo de defectos personalizacion tatga alto costo

Tipu de auevrmarms
ASEGURAMIENTO DE CALIDAD ASEGURAMIENTO DE CALIDAD

CRITERIO DE ACEPTACION ¥ RECHAZO UANL CATALOGD CRITERIO DE ACEPTACION Y RECHAZO UANL aATALBGE

TEANORTE

Tipo de documento

1.2 NOMBRE DE USUARIO

/

OK

Version Fecha unw'l'mnaus]
[ 10 l IHOTNZ imﬂ

Versién: Fecha. No. Documento | Pag. 3 de 10
1.0 31/07/12 | ANEXOIACP-06-008
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ASEGURAMIENTO DE CALIDAD

CRITERIO DE ACEPTACION Y RECHAZO UANL

Tipo de documento

CATALOGO

ASEGURAMIENTO DE CALIDAD

CRITERIO DE ACEPTACION Y RECHAZO UANL

Tipa de documento

CATALOGO

1.3 ANO DE EMISION

UANL @

SBANCORTE

=

STEANORTE

Version: Fecha.

NOK
I 10 3107112

l

No Dowml Pag Adeel

ANEXOIACI

1.4 IMAGEN

STEANORTE
BOdE 67

1113

TBAND

EAN. RTE

310712

[ Version: Fecha
1.0

No. Documento | Pag. 5de 8
| wesciscr et | |
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ASEGURAMIENTO DE CALIDAD

CRITERIO DE ACEPTACION Y RECHAZO UANL

Tipe de documentc

CATALOGO

ASEGURAMIENTO DE CALIDAD
CRITERIO DE ACEPTACION Y RECHAZO UANL

Tipa de documento

CATALOGO

1.5 DOBLE TERMO IMPRESION.

UANE 8

EEANGCRTE

I Version: Fecha.
10 31107112

Im.nmmﬁng_lpag.sueal

1.6 INTENSIDAD.

{

UANE

SPEANCRTE

MAXIMO ACEPTADO

NOK

[o]
| Version: Fecha
10 310712

No. Documento | Pag. 7 de 10
ANEXO/ACP-06-008
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ASEGURAMIENTO DE CALIDAD
CRITERIO DE ACEPTACION Y RECHAZO UANL

Tipo de documento

ASEGURAMIENTO DE CALIDAD

CATALOGO CRITERIO DE ACEPTACION Y RECHAZO UANL

1.7 NUMERO DE CUENTA.

TEBANCRTE

VISA

Tipo de documento

CATALOGO

2. PE-PE - 19 FALLA MECANICA EN DC.

Fecha.

310712

| Versién:
10 ANEXO//

No. Documento |qu.8¢e1ﬂj
ACP-06-008

1.0 31/07/12

| Version: Fecha.

INc, Documento lPﬂg. 9de10|
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Tipo de documento

ASEGURAMIENTO DE CALIDAD

CRITERIO DE ACEPTACION Y RECHAZO UANL A To0

3. PE-PE-20 FALLA EN PROCESOS ANTERIORES A PERSO.

3.1 RAYAS DE IMPRESION NOK

il o n

FBANCORTE

3.2 MANCHAS NOK

STEANOCRTE

Version: Fecha. |No0mmm |Ptg,1€lde
1.0 31/07/12 | ANEXQIACP-06-008 10

Tipo de documento

ASEGURAMIENTO DE CALIDAD

CRITERIO DE ACEPTACION Y RECHAZO UANL CATALDGS

1.2 NOMBRE DE USUARIO

-

UANLS® I I

SEEANORTE

OK

NOK
| Version: Fecha. [No. Documento lPtg adeﬁ]
1.0 3107112 06-008
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Anexo. A4 Monitoreo diario de Srcap

Per

LOnallkz

AT Banca

Oibjetiva ded Mas 1,600, 000
Diferencia -325 219
Dlass del Mies 2B
Dias Labaradios i 1)
Cibjetiva por Dia 714
Cibfetiva Std. por Turno 30357
Promedio Diara Std. 77893
Prormedio Diaro Reguerida =162 610
Cisfetiva Reguerido par Tumo -E1. 305
% Produdda VE Capscidad Ei%
Tatal Recibids 1,917 841
Scratch-0FF ]
Volurnen proyettado 1,600,000 100.0%
Vaodurmen real acumulado 2.025.21% 126.6%
Diferencia +425 2119 +26.58%
BACKLDNG ]
|P'm'|iu:ddn par Turna
Pramedia Diario Requeridi -81,305
[ Tuiress | Prometia | %
A 34053 147%
A 35 184 143%
(i 41,985 152%
D 30.82E 140%

Daarees aff 21 o morre de 2073

# de SCEAP |
0.41%
| Up-Time Maguina |
95.04%
(8] 92%
NG a7
% Avance ¥W5 Objetrvo del Mes
P —
—————
+26.58%
Producddn Diaria
-
| ! !
L] 1 |1
i 1] 1
ilTiatElrdiesdddaildilfddiEdTLHENATESEH
E
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Anexo. A5 Guia didactica de capacitacion data managnent

Tipo de Documenio

Guia Didactica de Capacitacion

Formato

Capacitaclon Procesos Data Managament

Todos log Data Managers

Data Managemant

3 Meses

Ricardo Schamelanaky

Capacitar a los Data Managsrs 6n los procssos de loa Cllsntss y Productos qus 58 levan sn GAD México

Tema Contenido Otrjativa actividades Material ds Apayo Rasponaabla Tampa
Diar & conocer 8l procedimisntol
Induccion
genaral 0al arsa medanta un
Dezcripclon de Proceso Inducclon al dlagrama de Mujo gue parmita E‘puif*m n:ma;:n-m“m ¥ Documentacion 150 Ricando 1 Semana
Data Managsmsnt pr Identificar I35 actividatss DEP-10-010 Schamelanaky
Capacitacion da 108 procesns 8
principales, 38l como 8u P
dagarmo .
Dar 3 conocer k3 forma en la Inducciin
Induccion al ¥ |que =8 reallza sl procasamient Explicackn de actvidades y
Capacitackn de log Clisntss y Procesos capacitacion de actividares | de datos para los productos ds responeabliidades D““[')':ﬁm:’: 150 smmm 3 Magss
y raaponaabilidades los Cllenies por parts de Data | Capacitacion da los procesos 8 smalanaky
Managamant. Inteelacionss
Mexieo NET
Politicas de Calldad y Medio
* Dr 4 conocar @ slstama Induceien ¥ axpllcacion del Amblgnta
Capacitacion sn Sistamas da Geation |nuucm;:::nmm ge Mexlco NET alatm;umm MET F"”"‘z:“r::;:::m a
150 9001:2008 150 30012008 * Loe sistemas de gestion de | Objstlvos y Aspectos amblentales CMA-F-002 EVALUACION Y HIVEL | Seh aky 2 Semanas
150 14001:2004 : Calldad y Medio Amblenis Prersentacion ds politicas de smalan
150 14001:2004 Caliad y Moo Amblants DE SIGNIFICANCIA DE LOS
¥ ASPECTOS AMBIENTALES
Aywiss visualas para separacion
de realduos

Observaciones:
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Anexo. A6 SLA’s personalizacion

Tipo de Documenta
TABLA DE SLA CENTRO DE PERSONALIZACION Aner
Hivel da Corfidenclalidad
Uso Imemo
RE | Priordad 1) < 280 Ragisros Dia 0 1400 hre Dlad 1-1:I-:_IC hrs de lunes 3
Viemes
. o Dia1 S0Ihrs/ 900 Dia1 900 hesJ14:00 hrs oe
NW ( Pria = nrs  14:00 hrs Lunes 3 Vismes
« L350 Regems 31 800 hrs/ 00| Dia 210 500 14:00 hrs D
" . D :00 hirs / 9000 | (DHa 2~ 500 hrs / 14:00 hrs De
RW [ Prioridad 3 | hrs ./ 14:00 hrs lunes 3 Viemes 9:00 hrs
AMEX Antes de 0500 hrs ) n P
TITANILIM RF ¥ NW « 20 Reglstros DD 14:00hrs Dl 1ado e oalnes 2 -
TITANILN S < 300 Reglstros B3l 503 hrs/500| Dfa 1-10 500 hrs j 1400 irs De
hrs i 14:00 hrs lunes 3 Viemes
G0 requiene notMoacion con dos
TITAMIUM MASIVD = H00 Reglstros 5EMana anticipacion y se entregara
oa|o plan de eniregas
Antes de 10:00 hrs Urgents « & Registros Dia0 15400 hrs Dia0 1500 hrs
HSBC DEEITO 1600 HRS
Antes da 400 hrs Dilang = = 15000 Registros Dia1 1500 hrs Dia1 15:00 s
Antes de 10:00 hrs Urgente = 5 Regisires Man 15500 hrs DIa0 14:30 tes
DEEITO
BANORTE Diario < = 165,000 Registros Dia1 1500 b D5 14:30 s hatd 17-.00 HRS
Antes de 12:00 s -
LIANL Masivo 16,000 Registos Apanoe aaz ApartrdeldiaZ 1500 hre
SORIANA v
- ~ § _ ) Viarabie, se Inician E"IITEQBE alas Para CARSSA a las 14 hrs.
BANAMEX Varabie Dilang < = 20,000 Registros Dia® 1S00NME | 4B s oe recepoion del archivo. Form Atroash 2 fas 15 he
PERFIL EJECUTIVD Dla 5 habil -
on
Antes de 10:00 hes Urgents = & Registros Dia®  16:00 hrs Dia® 17:00 hes
Clasica
BANCO AZTECA 16:00 hrs
oo - - e - . Inicio de aniragas a parr dal Dia 2
CREDITO CHIP ¥ BANDA Antes de 12:00 hrs Semanal « = 140,000 Reglsiros DRl ABDDNS | i E nand 3 3e17:00 s
Antes de 11:00 s Urgente < £0 Registros D3 @ 14:00 hrs D43 0 14:30 his
Anies de las 15:00 hrs Urgente = 200 reglsiros Diai 1430 hes
Dlana « = 1,100 Registros Dia1 1400 hrs D43 2 14200 hes
PROCESD DIARIC DE Renowacian <=1,000 registros A partir ded dia 2
CREDITO ¥ DEBITO — = =
INBURSA REnovasion <=5,000 registos en & dias hablies 1400
Antes g 13:00 hre Fenovaon <=15,000 regsuns 2n 10 dias hatlies i
Masio =1,000 Regisiros Apartr o dia 2 Apartr del dia 2 14:00 hrs
14:00 hrs
e Antes g2 10:00 hrs Urgente < 50 Registns a0 1430 nrs DIa 0 14:30 s
Vale Gasoina — — . —
Antes de 13:00 hre Diano < 100 Regisiros Dia 1 14:00 hrs Dla i 14:30 hes
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TABLA DE SLA CENTRO DE PERSONALIZACION

Antes ge 10:00 hrs

Urgente < 10 Registros

D0 1400 hrs

D0 143 hrs

Tipo de Documento
AnED

Mivel de Confidenclalldad
Us0 IntEmo

1 Banorte, 2 AMEX, 3. H3BC, 4. Banamex, 5. InDUNsa, 6 Banco Azleca, 7 Payback, B Banneglo, 5. Scofla, 10. Compartamas, 11. Walmart 12 Banco Facl, 13. Auindn
2. Los clenies que no estan en e6E @3 Serdn programados 03| e5CENanos de proaucsion en &l cudl 5& eslablecera |38 Techas de enrega.

Ciario 50 reglsinos a1 14:00nrs Dia1 1430 hrs
Antes de 13:00 hrs 5 =
Maziva = = 1,400 Regstos Apan]_r deddia2 Sagun escenanio de erE'\e?a an
14:00 hrs base 3 recepoion de priordades
INBURSA Sagarpa . Ervvio 02 Tormaioe oor comen - - 16:00 hrs
Antes 0e 1300 s 10 Imaanas M3 1 143000 DIa1 1430 hrs
Antes g 13:00 hrs Regstrs enviades ,,E:_"‘]':':' P Intaursa D32 14:3000s DiaZ 1430 es
o Proczgo de s3banas enviadas por inbursa<| ~ Apartirdel diz 2 14:30 hrs sl no
Artes o 1300 hrs m Ma2 14:30hrs
= gxlsten rescates
ANtEs 08 10:00 IS Urgente < £ Reglsiros a0 14:00nrs Dia0 1400 hrs
BANCO FACIL PROCESD DIARIO Diario < = 100 Reglstros a1 14:00hs Dia2 1400 hrs 14:00
Antes de 12:00 hrs E
= Magio =3,000 Registos #jﬂ.';;ga 2 |&n base 2 escenann o2 procuzcian
Antes de 10:00 hrs Urgente < £ Reglsiros a0 14:00hms DIa0 1400 hrs
PROCESO DIARIO Diariy « = 3,000 Regstos D31 14:00nrs Dia2  14:00 s
SCOTIA BANK Ao o2 0@ 2 N — A
Antes e 12:00 s Masivo = 3,000 Reglstos 14:00 NS Apartr del dia2 14200 hes
DOMINICANA Mashva =300 Registros A e a=® | Tooos los wnes 3135 1400 v
Debio Artes e 10:00 his Urgente < 5 Reglstros DEan 1500 NS
BANCO AUTOFIN MEXICO Diario < = 3,000 Regstos D31 1500ME | £q page 3 escenan de enfregas NiA
Prepago Antes ge 12:00 his Anarir del dia 2
Masivo =3,000 Reglstos 500 i
Antes ge 10:00 s Urgente < 5 Reglstros Ma0 1500hmE Dia® 1300 hrs
Banraglo CREDITO 14:00 hrs
Antes de 12:00 hrs Dianip = = 70 Reglstros a1 1500hrs Dia1 1300 hrs
vialmart wamar Antes 0e 12:00 s SEmana < = 4,000 Registros D431 0800Ns DIa1 0400 hrs NiA
Compartamos Compariamos Artes g 1200 hrs Semanal < = 1,500 Regisiros a1 0600 hrs Dias 1300 hrs 14:00 hrs
DIARIO Antes de 10:00 hrs Diari < = 3,000 Regisios a0 1500nms 43 3 14:00 hrs
PAYBACK e WA
MASID Antes o 1000 hes Semanal « 300,000 Regisios P — Entregas dlanas 14:00 hrs
Comentarkes: 1. Los SLA conslderan una capacidad maxima de 52,000 registros; sl este volumen a5 rebasatio s& procadera 3 rabajar en base a |as siguienies priondades:
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Anexo. A7 Validacion de arranque de maquina

ASEGURAMIENTO DE CALIDAD PROCESO

VALIDACION DE ARRANQUE DE PERSONALIZACION

TIPO DE DOCUMENTO
FORMATO

FECHA: TURNO:

NUMERO DE IDENTIFICACION DEL EQUIPO

SUPERVISOR

0.T. O No DE VISUAL

INICIALES DEL OPERADOR

HORA DEL SING OFF

CODIFIACION DE BANDA MAGNETICA

CODIFICACION DE MODULO

POSICION DE LA PERSONALIZACION

PERSONALIZACION Vs ESPECIFICACION Y BOLSA DE
TRABAJO

APARIENCA DE LA PERSONALIZACION

APARIENCIA DE LA TARJETA (SIN GOLPES, MARCAS,
RAYAS)

TIPO DE PERSONALIZACION (INDENTADO, EMBOSADO,
TERMOIMPRESION)

INDENTADO EN EL REVERSO (FOLIO, CVC2, CVV2)

COLOR DEL TOPING

VERIFICACION DE STAR SENTINEL

PRUEBA DE ANCLAJE EN LA PERSONALIZACION

PERSONALIZACION Vs LISTA DE CONTROL

TIPO DE CARRIER

APARIENCIA Y POSICION DE LA PERSONALIZACION EN
CARD CARRIER

CORRESPONDENCIA DE INFORMACION ENTRE TARJETA Y
CARRIER

DOBLEZ DE CARD CARRIER

ADHESIVO DE STICKERS Y APARIENCIA TARIETA(S)
ADHERIDAS A CARD CARRIER

TIPO DE ETIQUETA DE ACTIVACION

PRESENCIA DE 4DCB

CORRESPONDENCIA DE 4DBC VS TARJETA
PERSONALIZADA

DIMENSION DE LOGOS CORPORATIVOS

POSICION DE LOGOS CORPORATIVOS

(OBSERVACIONES:

ACP-F-059
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Anexo. A8 Bitacora de control de reposiciones y nemitidas

CENTRO DE PERSONALIZACION FOLIO
BITACORA DE CONTROL DE REPOSICIONES Y NO EMITIDAS DC1- 00001
ol ot . - | NE /] NOMBREY FIRMA | NOMBRE Y FIRMA
O} -2 No CUBNTA S 222 | REBo |-+ OPERADOR;: - SUPERVISOR

"~
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Anexo. R1 Registro diagnoéstico de posicion de grabtlo del start sentinel semanas 20
a la 23 (mayo — junio) del 2012

Semana 20
Lecturas |MX6000 1 Dial MX6000 1 Dia2 MX6000 1 Dia3 MX6000 1 Dia4 MX6000 1 Dia5
1 7.72 7.67 7.56 7.56 7.56
2 7.76 7.26 7.54 7.54 7.67
§ 3 8 7.66 7.45 7.48 7.99
a 4 7.94 7.5 7.37 7.37 7.33
5 7.82 7.66 7.44 7.44 7.75
6 7.33 7.33 7.33 7.33 7.38
Semana 21
Lecturas |MX6000_1 Dia6 MX6000 1 Dia7 MX6000 1 Dia8 MX6000 1 Dia9 MX6000 1 Dia 10
1 7.61 7.61 7.44 7.68 7.48
2 7.4 7.45 7.76 7.54 7.53
§ 3 7.62 7.47 6.9 7.88 7.91
a 4 7.46 7.59 7.54 7.96 7.82
5 7.6 7.55 7.67 7.84 7.71
6 7.71 7.42 7.7 7.7 7.54
Semana 22
Lecturas |MX6000_1 Dia 11 MX6000 1 Dia 12 MX6000 1 Dia 13 MX6000_1 Dia 14 MX6000 1 Dia 15
1 7.28 7.72 7.8 7.71 7.31
2 7.53 7.87 7.47 7.83 7.43
§ 3 7.77 7.47 7.58 7.94 7.68
a 4 7.5 7.44 8 7.43 7.04
5 7.6 7.26 7.84 7.31 7.28
6 7.94 7.54 7.35 7.87 7.4
Semana 23
Lecturas |MX6000_1 Dia 16 MX6000_ 1 Dia 17 MX6000_1_Dia 18 MX6000_1 Dia 19 MX6000_1 Dia 20
1 7.27 7.88 7.18 7.77 7.31
2 7.4 7.37 7.43 7.41 7.43
§ 3 7.79 7.18 7.37 7.21 7.69
a 4 7.25 7.63 7.18 7.46 7.29
5 7.18 7.78 7.37 7.4 7.34
6 7.58 7.37 8.09 7.22 7.13
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Se

mana 20

Lecturas |MX6000_2_Dia 1 MX6000_2_Dia2 MX6000_2_Dia3 MX6000_2_Dia4 MX6000_2_Dia5
1 7.63 5.59 7.7 7.44 7.43
2 7.65 7.57 7.52 7.67 7.5
8 |3 7.58 7.87 7.52 7.58 7.62
S| 4 7.61 7.78 7.6 7.78 7.84
5 7.63 7.71 7.7 7.64 7.59
6 7.74 7.57 7.67 7.4 7.4
Semana 21
Lecturas |MX6000_2_Dia 6 MX6000_2_Dia 7 MX6000_2_Dia 8 MX6000_2_Dia9 MX6000_2_Dia 10
1 7.64 7.54 7.58 7.57 7.67
2 7.64 7.84 7.67 7.53 7.34
S [ 3 7.6 7.7 7.63 7.68 7.69
S [ 4 7.62 7.54 7.47 7.61 7.51
5 7.73 7.68 7.63 7.68 7.46
6 5.59 7.51 7.61 7.57 7.65
Semana 22
Lecturas |MX6000_2_Dia 11 MX6000_2_Dia 12 MX6000_2_Dia 13 MX6000_2_Dia 14 MX6000_2_Dia 15
1 7.54 7.52 7.65 7.72 7.63
2 7.54 7.56 7.64 7.76 7.29
S [ 3 7.43 7.59 7.73 7.56 7.65
S| 4 7.6 7.47 8.24 7.74 7.65
5 7.32 7.65 7.67 7.84 7.81
6 7.64 7.43 7.68 7.44 7.94
Semana 23
Lecturas |MX6000_2_Dia 16 MX6000_2_Dia 17 MX6000_2_Dia 18 MX6000_2_Dia 19 MX6000_2_Dia 20
1 7.65 7.49 7.77 7.58 7.84
2 7.57 7.8 7.58 7.64 7.82
S 3 7.73 7.8 7.8 7.6 7.79
S| 4 7.59 7.78 7.75 7.8 7.72
5 7.67 7.75 7.8 7.5 7.77
6 7.94 7.71 7.66 7.84 7.61
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Semana 20

Lecturas |MX6000 3 Dial MX6000 3 Dia2 MX6000_3 Dia3 MX6000 3 Dia4 MX6000 3_Dia5
1 7.61 7.61 7.68 7.13 7.16
2 7.2 7.2 7.73 7.1 7.68
8|3 7.63 7.26 7.75 7.59 7.66
S| 4 7.68 7.23 7.66 7.2 7.71
5 7.13 7.15 7.61 7.25 7.7
6 7.12 7.71 7.66 7.2 7.63
Semana 21
Lecturas |MX6000 3 Dia6 MX6000 3 Dia7 MX6000 3 Dia8 MX6000 3 Dia9 MX6000_3_Dia 10
1 7.96 7.63 7.72 7.58 7.73
2 7.49 7.7 7.8 7.6 7.78
8|3 7.74 7.89 7.91 7.87 7.92
3| 4 7.08 7.44 7.7 7.49 7.69
5 7.72 7.59 7.77 7.6 7.76
6 7.71 7.62 7.88 7.6 7.87
Semana 22
Lecturas |MX6000_3 Dia 11 MX6000_3_Dia 12 MX6000_3_Dia 13 MX6000_3_Dia 14 MX6000_3_Dia 15
1 7.58 7.01 7.74 7.78 6.88
2 7.6 6.9 7.65 7.79 7.34
8|3 7.87 7.26 7.57 7.48 7.31
3| a 7.49 7.16 7.2 7.49 6.78
5 7.25 7.24 7.57 7.43 7.03
6 7.26 7.61 7.81 7.75 6.98
Semana 23
Lecturas |MX6000 3 Dia 16 MX6000_3_Dia 17 MX6000_3 Dia 18 MX6000 3 Dia 19 MX6000_3_Dia 20,
1 7.57 7.54 7.54 7.45 7.54
2 7.66 7.52 7.62 7.61 7.45
8|3 7.68 7.37 7.64 7.28 7.4
3| a 7.54 7.51 7.5 7.5 7.46
5 7.62 7.7 7.58 7.6 7.48
6 7.47 7.6 7.43 7.63 7.35
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Semana 20

Lecturas |DC9000 1 Dial DC9000 1 Dia2 DC9000 1 Dia3 DC9000 1 Dia4 DC9000 1 Dia5
1 7.43 7.72 7.86 7.88 7.82
2 6.98 7.64 7.82 7.7 7.92
8 |3 7.68 7.75 7.94 7.7 7.9
3 | 4 7.81 7.73 7.94 7.78 7.93
5 7.79 7.78 7.93 7.68 7.73
6 7.97 7.6 7.75 7.92 7.83
Semana 21
Lecturas |DC9000 1 Dia6 DC9000 1 Dia7 DC9000 1 Dia8 DC9000 1 Dia9 DC9000 1 Dia 10
1 7.94 7.66 7.45 7.82 7.57
2 7.7 7.6 7.35 7.74 7.54
8 3 7.88 7.71 7.4 7.89 7.59
3 | 4 7.69 7.71 7.53 7.89 7.74
5 7.81 7.5 7.48 7.72 7.67
6 7.69 7.48 7.46 7.68 7.66
Semana 22
Lecturas |DC9000 1 Dia 11 DC9000 1 Dia 12 DC9000 1 Dia 13 DC9000 1 Dia 14 DC9000_1 Dia 15
1 7.55 7.53 7.35 7.73 7.54
2 7.81 7.38 7.47 7.57 7.64
g |3 7.93 7.29 7.62 7.48 7.81
3 | 4 8.09 7.63 7.39 7.79 7.59
5 7.35 7.62 7.39 7.78 7.56
6 7.47 7.51 7.32 7.75 7.5
Semana 23
Lecturas |DC9000 1 Dia 16 DC9000 1 Dia 17 DC9000 1 Dia 18 DC9000 1 Dia 19 DC9000 1 Dia 20
1 7.55 7.94 7.75 7.27 7.6
2 8.09 7.94 7.84 7.94 7.64
I 7.87 7.93 7.72 7.24 7.5
S| 4 7.75 7.28 7.8 7.9 7.47
5 7.8 7.3 7.65 7.51 7.55
6 7.4 7.38 7.6 7.46 7.55

119



Semana 20
Lecturas |DC9000 2 Dial DC9000 2 Dia2 DC9000 2 Dia3 DC9000 2 Dia4 DC9000 2 Dia5
1 7.85 7.89 7.96 7.91 7.89
2 7.94 8.02 8.02 7.62 7.81
8 |3 7.99 8 7.6 7.86 7.58
3 | 4 7.81 7.83 7.58 7.89 7.62
5 7.77 7.82 7.62 7.9 7.6
6 8 8.01 7.88 7.91 7.83
Semana 21
Lecturas |DC9000 2 Dia6 DC9000 2 Dia7 DC9000 2 Dia8 DC9000 2 Dia9 DC9000 2 Dia 10
1 7.85 7.76 7.81 7.71 7.72
2 7.59 7.71 7.53 7.66 7.64
8 3 7.63 7.72 7.58 7.68 7.69
3 | 4 7.43 7.76 7.42 7.72 7.61
5 7.83 7.76 7.77 7.69 7.68
6 7.73 7.67 7.68 7.61 7.83
Semana 22
Lecturas |DC9000 2 Dia 11 DC9000 2 Dia 12 DC9000 2 Dia 13 DC9000 2 Dia 14 DC9000 2 Dia 15
1 7.74 7.69 7.16 7.8 7.88
2 7.76 7.25 7.18 7.93 7.88
8 [ 3 7.73 7.26 6.7 7.86 7.86
3 | 4 8.39 7.01 7.18 7.93 7.91
5 7.54 6.9 7.68 7.66 7.87
6 8 7.26 7.72 7.78 7.77
Semana 23
Lecturas |DC9000 2 Dia 16 DC9000 2 Dia 17 DC9000 2 Dia 18 DC9000 2 Dia 19 DC9000 2_Dia 20
1 7.64 7.41 7.2 7.66 7.39
2 7.65 7.3 7.94 7.39 7.6
8 [3 7.55 7.26 7.8 7.6 7.34
S| 4 7.38 6.93 7.84 7.3 7.19
5 7.44 7.56 7.92 7.27 7.47
6 7.51 7.36 7.9 7.4 7.61

120



Semana 20

Lecturas |DC9000 3 Dial DC9000 3 Dia2 DC9000 3 Dia3 DC9000 3 Dia4 DC9000 3 Dia5
1 7.94 8.02 7.93 7.78 7.94
2 8 7.87 8.1 7.81 7.88
8 |3 7.83 7.8 7.93 7.91 7.61
3 | 4 7.69 8 7.82 7.97 7.94
5 7.91 8 7.89 7.76 7.64
6 7.88 7.85 7.93 7.88 7.9
Semana 21
Lecturas |DC9000 3 Dia6 DC9000 3 Dia7 DC9000 3 Dia8 DC9000 3 Dia9 DC9000 3 Dia 10
1 7.94 7.87 7.86 7.93 7.86
2 7.79 7.62 7.89 7.63 8.01
8 3 7.94 7.74 7.96 7.72 7.94
3 | 4 7.72 7.71 7.99 7.71 7.94
5 7.92 7.78 8 7.94 7.73
6 7.77 7.63 7.72 7.61 7.31
Semana 22
Lecturas |DC9000 3 Dia 11 DC9000 3 Dia 12 DC9000 3 Dia 13 DC9000 3 Dia 14 DC9000_3 Dia 15
1 7.9 7.87 7.95 7.85 7.48
2 7.75 7.85 7.78 7.91 7.55
8 [ 3 7.82 7.9 7.86 7.33 7.52
3 | 4 7.81 7.63 7.92 7.72 7.54
5 7.61 7.97 7.9 7.56 7.76
6 7.68 7.84 7.78 7.66 7.87
Semana 23
Lecturas |DC9000 3 Dia 16 DC9000 3 Dia 17 DC9000 3 Dia 18 DC9000 3 Dia 19 DC9000_3_Dia 20
1 7.68 7.43 7.49 7.48 7.42
2 7.9 7.42 7.37 7.35 7.32
8 [3 7.49 7.42 7.54 7.5 7.1
S| 4 7.18 7.32 7.6 7.5 7.16
5 7.27 7.14 7.23 7.25 7.37
6 7.91 7.25 7.42 7.6 7.22
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Semana 20

Lecturas |DC9000 4 Dial DC9000 4 Dia2 DC9000 4 Dia3 DC9000 4 Dia4 DC9000 4 Dia5
1 7.72 7.53 7.44 7.71 7.73
2 7.65 7.27 7.42 7.72 7.85
8 |3 7.62 7.25 7.03 7.65 7.57
3 | 4 7.77 7.39 7.46 7.62 7.56
5 7.96 7.73 7.73 7.77 7.62
6 7.69 7.55 7.55 7.72 7.24
Semana 21
Lecturas |DC9000 4 Dia6 DC9000 4 Dia7 DC9000 4 Dia8 DC9000 4 Dia9 DC9000 4 Dia 10
1 7.57 7.63 7.81 7.58 7.7
2 7.32 7.55 7.93 7.52 7.81
8 3 7.8 7.71 7.83 7.64 7.83
3 | 4 7.68 7.63 8 7.55 7.94
5 7.92 7.78 7.82 7.71 7.73
6 7.43 8.08 7.7 7.69 7.7
Semana 22
Lecturas |DC9000 4 Dia 11 DC9000 4 Dia 12 DC9000 4 Dia 13 DC9000 4 Dia 14 DC9000_4 Dia 15
1 7.67 7.75 7.67 7.91 7.42
2 7.81 7.65 7.52 7.7 7.5
g |3 7.63 7.76 7.69 7.75 7.63
3 | 4 7.83 7.98 7.87 7.27 7.54
5 7.82 7.77 7.66 7.84 7.8
6 7.87 7.75 7.89 7.65 7.27
Semana 23
Lecturas |DC9000 4 Dia 16 DC9000 4 Dia 17 DC9000 4 Dia 18 DC9000 4 Dia 19 DC9000 4 Dia 20
1 7.52 7.82 7.79 7.66 7.89
2 7.91 7.73 7.76 7.53 7.33
I 7.94 7.83 7.74 7.54 7.22
S| 4 7.49 7.54 7.6 7.47 7.49
5 7.57 7.98 7.48 7.82 7.51
6 7.78 7.81 7.38 7.45 7.66
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Semana 20

Lecturas |DC9000 5 Dial DC9000 5 Dia2 DC9000 5 Dia3 DC9000 5 Dia4 DC9000 5 Dia5
1 7.55 7.49 6.08 7.66 7.77
2 7.55 7.42 7 7.69 7.66
8 |3 7.45 7.35 7.34 7.56 7.6
3 | 4 7.61 7.54 7.06 7.67 7.56
5 7.65 7.56 7.36 7.63 7.48
6 7.47 7.37 7.29 7.55 7.73
Semana 21
Lecturas |DC9000 5 Dia6 DC9000 5 Dia7 DC9000 5 Dia8 DC9000 5 Dia9 DC9000 5 Dia 10
1 7.62 7.26 7.62 7 7.76
2 7.58 7.26 7.6 7.61 7.64
8 3 7.54 7.77 7.6 7.55 7.97
3 | 4 7.48 7.72 7.61 7.66 7.55
5 7.59 7.08 7.5 7.7 7.55
6 7.71 6.7 7.61 7.6 6.7
Semana 22
Lecturas |DC9000 5 Dia 11 DC9000 5 Dia 12 DC9000 5 Dia 13 DC9000 5 Dia 14 DC9000_5 Dia 15
1 7.46 7.62 7.7 7.09 7.64
2 7.54 7.67 7.73 7.66 7.66
g |3 7.63 7.7 7.61 7.56 7.39
3 | 4 7.63 7.63 7.67 7.59 7.52
5 7.72 7.73 7.49 7.63 7.43
6 7.46 7.75 7.57 7.57 7.57
Semana 23
Lecturas |DC9000_5_Dia 16/DC9000_5_Dia 17|DC9000 5 _Dia 18| DC9000 5 _Dia 19|DC9000 5 _Dia 20
1 7.77 7.62 7.8 7.79 7.56
2 7.75 7.65 7.81 7.69 7.57
g |3 7.65 7.69 7.81 7.82 7.61
S| 4 7.72 7.53 7.57 7.76 7.64
5 7.72 7.57 7.64 7.8 7.51
6 7.65 7.68 7.63 7.53 7.51
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Anexo. R2 Registro de posicion de grabado del stassentinel después de ajuste
Optimo a las variables semanas 28 a la 31 (julioagosto) del 2012

SEMANA 28
Lecuras| MX6000_1 Dial | MX6000 1 Dia?2 | MX6000_1 Dia 3| MX6000_1 Dia4 | MX6000_1 Dia5
1 7.37 7.44 7.52 7.58 7.47
2 7.41 7.26 7.36 7.66 7.77
83 7.23 7.49 7.31 7.33 7.45
S|4 7.35 7.27 7.39 7.51 7.54
5 7.28 7.51 7.35 7.45 7.39
6 7.53 7.57 7.61 7.73 7.53
SEMANA 29
Lecuras| MX6000_1 Dia6 | MX6000 1 Dia7 | MX6000 1 Dia 8 | MX6000 1 Dia 9 |MX6000 1 Dia 10
1 7.25 7.52 7.48 7.42 7.42
2 7.47 7.36 7.66 7.70 7.56
813 7.51 7.55 7.47 7.45 7.51
S|4 7.48 7.54 7.49 7.42 7.36
5 7.53 7.43 7.52 7.52 7.45
6 7.29 7.40 7.34 7.32 7.29
SEMANA 30
Lecuras|MX6000_1_Dia 11|/ MX6000_1 Dia 12| MX6000_1 Dia 13| MX6000_1_Dia 14| MX6000 1 _Dia 15
1 7.39 7.34 7.55 7.44 7.52
2 7.42 7.44 7.47 7.15 7.41
813 7.59 7.34 7.27 7.53 7.26
|4 7.39 7.49 7.47 7.54 7.61
5 7.53 7.44 7.50 7.54 7.63
6 7.30 7.65 7.63 7.42 7.64
SEMANA 31
Lecuras|MX6000_1_Dia 16/ MX6000_1 Dia 17| MX6000_1 Dia 18| MX6000 1 Dia 19| MX6000 1 Dia 20
1 7.49 7.61 7.57 7.50 7.52
2 7.46 7.39 7.43 7.36 7.53
813 7.49 7.49 7.30 7.57 7.49
a4 7.39 7.34 7.60 7.53 7.31
5 7.38 7.36 7.36 7.32 7.45
6 7.50 7.44 7.46 7.36 7.56
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SEMANA 28

Lecuras| MX6000_2_Dia 1 | MX6000_2_Dia 2 | MX6000_2_Dia 3 | MX6000_2_Dia 4 | MX6000_2_Dia 5
1 7.50 7.41 7.59 7.33 7.37
2 7.36 7.28 7.40 7.43 7.36
83 7.49 7.52 7.60 7.43 7.37
S|4 7.63 7.53 7.51 7.42 7.51
5 7.64 7.33 7.40 7.50 7.51
6 7.43 7.61 7.33 7.35 7.45
SEMANA 29
Lecuras| MX6000 2 Dia 6 | MX6000 2 Dia 7 | MX6000_2_Dia 8 | MX6000 2 _Dia 9 | MX6000 2 Dia 10
1 7.28 7.43 7.31 7.63 7.59
2 7.76 7.23 7.45 7.30 7.48
83 7.52 7.37 7.48 7.40 7.20
S|4 7.42 7.53 7.50 7.65 7.39
5 7.45 7.32 7.29 7.52 7.64
6 7.40 7.33 7.48 7.33 7.38
SEMANA 30
Lecuras | MX6000_2_Dia 11| MX6000_2_Dia 12| MX6000_2_Dia 13| MX6000_2_Dia 14| MX6000 2 Dia 15
1 7.42 7.42 7.47 7.44 7.40
2 7.41 7.46 7.45 7.53 7.48
813 7.38 7.40 7.40 7.28 7.39
|4 7.51 7.29 7.52 7.43 7.24
5 7.14 7.32 7.23 7.35 7.46
6 7.42 7.63 7.42 7.58 7.42
SEMANA 31
Lecuras | MX6000_2_Dia 16| MX6000_2_Dia 17| MX6000_2_Dia 18| MX6000 2 _Dia 19| MX6000 2 Dia 20
1 7.28 7.52 7.42 7.42 7.46
2 7.36 7.40 7.49 7.50 7.44
813 7.52 7.48 7.33 7.56 7.30
a4 7.58 7.44 7.52 7.44 7.68
5 7.37 7.38 7.52 7.43 7.52
6 7.51 7.34 7.46 7.48 7.38
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SEMANA 28

Lecuras| MX6000_3 Dia 1 | MX6000_3 Dia 2 | MX6000_3_Dia 3 | MX6000_3_Dia 4 | MX6000_3_Dia 5
1 7.52 7.44 7.22 7.27 7.43
2 7.46 7.39 7.50 7.45 7.61
83 7.46 7.42 7.45 7.43 7.26
S|4 7.63 7.37 7.57 7.58 7.37
5 7.48 7.39 7.50 7.58 7.48
6 7.49 7.46 7.22 7.43 7.41
SEMANA 29
Lecuras| MX6000 3 Dia 6 | MX6000 3 Dia 7 | MX6000_3_Dia 8 | MX6000_3_Dia 9 | MX6000 3 Dia 10
1 7.43 7.62 7.38 7.33 7.49
2 7.49 7.35 7.47 7.64 7.52
83 7.44 7.34 7.45 7.58 7.35
S|4 7.43 7.45 7.52 7.48 7.37
5 7.58 7.35 7.64 7.56 7.44
6 7.26 7.44 7.50 7.32 7.44
SEMANA 30
Lecuras| MX6000_3_Dia 11| MX6000_3_Dia 12| MX6000_3_Dia 13| MX6000_3_Dia 14| MX6000 3_Dia 15
1 7.46 7.33 7.43 7.52 7.49
2 7.26 7.47 7.53 7.52 7.31
813 7.46 7.53 7.37 7.42 7.40
|4 7.65 7.38 7.35 7.26 7.39
5 7.68 7.53 7.39 7.57 7.47
6 7.33 7.32 7.33 7.33 7.48
SEMANA 31
Lecuras | MX6000_3_Dia 16| MX6000_3_Dia 17| MX6000_3_Dia 18| MX6000_3_Dia 19| MX6000 3 _Dia 20
1 7.45 7.40 7.32 7.52 7.59
2 7.45 7.54 7.44 7.30 7.49
813 7.42 7.38 7.53 7.36 7.42
a4 7.31 7.53 7.48 7.46 7.48
5 7.50 7.43 7.39 7.50 7.36
6 7.50 7.43 7.53 7.41 7.66
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SEMANA 28

Lecturas| DC9000_1 Dial | DC9000 1 Dia2 | DC9000 1 Dia3 | DC9000 1 Dia 4 | DC9000 1 Dia5
1 7.30 7.59 7.60 7.45 7.27
2 7.34 7.61 7.38 7.22 7.45
83 7.52 7.40 7.54 7.47 7.53
|4 7.50 7.46 7.51 7.50 7.55
5 7.67 7.39 7.40 7.52 7.43
6 7.42 7.34 7.42 7.49 7.55
SEMANA 29
Lecturas| DC9000 1 Dia 6 | DC9000 1 Dia7 | DC9000 1 Dia 8 | DC9000 1 Dia 9 | DC9000 1 Dia 10
1 7.38 7.25 7.55 7.43 7.41
2 7.25 7.58 7.36 7.29 7.36
83 7.47 7.18 7.43 7.59 7.45
S|4 7.43 7.36 7.53 7.57 7.31
5 7.40 7.58 7.34 7.44 7.30
6 7.36 7.21 7.52 7.53 7.47
SEMANA 30
Lecturas| DC9000_1 Dia 11|DC9000 1 Dia 12| DC9000 1 Dia 13| DC9000_1 Dia 14| DC9000 1 Dia 15
1 7.36 7.54 7.28 7.31 7.23
2 7.44 7.62 7.42 7.29 7.43
813 7.44 7.31 7.54 7.56 7.53
|4 7.20 7.37 7.49 7.39 7.59
5 7.51 7.34 7.48 7.39 7.51
6 7.25 7.62 7.53 7.46 7.48
SEMANA 31
Lecturas| DC9000_1 Dia 16| DC9000 1 Dia 17| DC9000 1 Dia 18| DC9000 1 Dia 19| DC9000_1 Dia 20
1 7.59 7.35 7.29 7.51 7.46
2 7.35 7.31 7.55 7.76 7.40
8|3 7.32 7.60 7.43 7.47 7.41
a4 7.47 7.49 7.42 7.28 7.44
5 7.25 7.30 7.45 7.39 7.45
6 7.10 7.52 7.63 7.51 7.40
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SEMANA 28

Lecturas| DC9000_2 Dia 1l | DC9000 2 Dia2 | DC9000 2 Dia 3 | DC9000 2 Dia 4 | DCO00O 2 Dia 5
1 7.27 7.18 7.33 7.26 7.28
2 7.44 7.52 7.29 7.60 7.64
83 7.45 7.40 7.36 7.40 7.64
|4 7.47 7.56 7.40 7.45 7.50
5 7.50 7.61 7.47 7.31 7.62
6 7.36 7.31 7.40 7.40 7.55
SEMANA 29
Lecturas| DC9000 2 Dia 6 | DC9000 2 Dia7 | DC9000 2 Dia 8 | DC9000 2 Dia 9 | DCY000 2 Dia 10
1 7.60 7.54 7.30 7.39 7.49
2 7.35 7.28 7.59 7.40 7.37
83 7.51 7.41 7.33 7.43 7.63
S|4 7.27 7.61 7.43 7.45 7.39
5 7.61 7.29 7.58 7.58 7.57
6 7.52 7.44 7.31 7.24 7.44
SEMANA 30
Lecturas| DC9000_ 2 Dia 11| DC9000 2 Dia 12| DC9000 2 Dia 13| DC9000_2 Dia 14| DC9000_2 Dia 15
1 7.50 7.47 7.30 7.23 7.37
2 7.52 7.53 7.33 7.62 7.53
813 7.39 7.70 7.33 7.39 7.30
|4 7.65 7.61 7.46 7.39 7.43
5 7.43 7.22 7.66 7.14 7.45
6 7.36 7.67 7.37 7.35 7.47
SEMANA 31
Lecturas| DC9000_2 Dia 16| DC9000 2 Dia 17| DC9000 2 Dia 18| DC9000_2 Dia 19| DCI000_2_Dia 20
1 7.50 7.22 7.17 7.39 7.58
2 7.40 7.26 7.61 7.70 7.42
8|3 7.41 7.54 7.48 7.55 7.22
a4 7.48 7.38 7.41 7.50 7.22
5 7.33 7.40 7.37 7.56 7.71
6 7.32 7.40 7.29 7.55 7.47
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SEMANA 28

Lecturas| DC9000_3 Dia1 | DC9000 3 Dia2 | DCY000 3 Dia 3 | DC9000 3 Dia4 | DC9000_3_Dia 5
1 7.38 7.36 7.46 7.09 7.41
2 7.31 7.53 7.31 7.45 7.31
8|3 7.36 7.53 7.41 7.45 7.19
|4 7.72 7.53 7.47 7.47 7.68
5 7.57 7.69 7.27 7.52 7.45
6 7.55 7.32 7.47 7.37 7.23
SEMANA 29
Lecturas| DC9000 3 Dia6 | DC9000 3 Dia7 | DC9000 3 Dia 8 | DCY000 3 Dia 9 | DCI000 3 Dia 10
1 7.53 7.39 7.41 7.36 7.51
2 7.65 7.22 7.54 7.36 7.31
8|3 7.58 7.43 7.47 7.29 7.56
S|4 7.18 7.45 7.55 7.32 7.60
5 7.45 7.62 7.50 7.46 7.58
6 7.68 7.27 7.57 7.61 7.70
SEMANA 30
Lecturas| DC9000_3 Dia 11| DC9000 3 Dia 12| DC9000 3_Dia 13| DC9000 3 Dia 14 | DC9000 3 Dia 15
1 7.46 7.35 7.43 7.50 7.30
2 7.34 7.35 7.23 7.06 7.50
8|3 7.48 7.45 7.71 7.48 7.30
|4 7.54 7.37 7.39 7.54 7.46
5 7.35 7.17 7.47 7.38 7.38
6 7.63 7.43 7.26 7.75 7.38
SEMANA 31
Lecturas| DC9000_3 Dia 16| DC9000 3 Dia 17| DC9000 3_Dia 18| DCY000 3 Dia 19| DCI000 3 Dia 20
1 7.35 7.39 7.38 7.58 7.30
2 7.36 7.67 7.53 7.37 7.74
813 7.13 7.47 7.34 7.44 7.36
a4 7.94 7.44 7.63 7.23 7.39
5 7.60 7.32 7.47 7.37 7.71
6 7.47 7.50 7.58 7.47 7.44
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SEMANA 28

Lecturas| DC9000_4 Dial | DC9000 4 Dia2 | DC9000 4 Dia 3 | DC9000 4 Dia 4 | DC9000 4 Dia 5
1 7.33 7.49 7.32 7.38 7.44
2 7.47 7.54 7.62 7.45 7.59
83 7.28 7.36 7.49 7.35 7.35
|4 7.29 7.41 7.28 7.68 7.25
5 7.26 7.44 7.35 7.45 7.58
6 7.23 7.53 7.50 7.36 7.44
SEMANA 29
Lecturas| DC9000 4 Dia 6 | DC9000 4 Dia7 | DC9000 4 Dia 8 | DC9000 4 Dia 9 | DC9000 4 Dia 10
1 7.45 7.43 7.24 7.62 7.41
2 7.26 7.65 7.41 7.46 7.62
83 7.30 7.45 7.38 7.49 7.48
S|4 7.32 7.26 7.50 7.54 7.55
5 7.42 7.25 7.41 7.39 7.41
6 7.50 7.51 7.54 7.46 7.39
SEMANA 30
Lecturas| DC9000_4 Dia 11| DC9000 4 Dia 12| DC9000 4 Dia 13| DC9000 4 Dia 14| DC9000 4 Dia 15
1 7.53 7.50 7.36 7.31 7.50
2 7.55 7.05 7.45 7.51 7.52
813 7.37 7.57 7.30 7.54 7.24
|4 7.41 7.36 7.28 7.47 7.44
5 7.35 7.51 7.51 7.47 7.31
6 7.31 7.56 7.35 7.43 7.57
SEMANA 31
Lecturas| DC9000_4 Dia 16| DC9000 4 Dia 17| DC9000 4 Dia 18| DC9000 4 Dia 19| DC9000_4 Dia 20
1 7.31 7.41 7.36 7.43 7.40
2 7.33 7.51 7.53 7.66 7.54
8|3 7.42 7.39 7.34 7.49 7.46
a4 7.55 7.43 7.60 7.53 7.53
5 7.45 7.65 7.54 7.50 7.37
6 7.42 7.55 7.46 7.51 7.34
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SEMANA 28

Lecturas| DC9000_5 Dia1 | DC9000 5 Dia2 | DCY000 5 Dia3 | DC9000 5 Dia4 | DC9000 5 Dia 5
1 7.20 7.52 7.52 7.32 7.39
2 7.41 7.41 7.39 7.38 7.58
8|3 7.55 7.40 7.31 7.50 7.35
|4 7.36 7.45 7.48 7.42 7.44
5 7.48 7.38 7.10 7.40 7.40
6 7.37 7.50 7.46 7.29 7.60
SEMANA 29
Lecturas| DC9000 5 Dia6 | DC9000 5 Dia7 | DC9000 5 Dia 8 | DCY000 5 Dia 9 | DCI000 5 Dia 10
1 7.28 7.42 7.59 7.68 7.39
2 7.40 7.42 7.49 7.41 7.38
8|3 7.43 7.56 7.36 7.31 7.40
S|4 7.59 7.26 7.53 7.19 7.47
5 7.47 7.60 7.55 7.34 7.28
6 7.43 7.30 7.48 7.47 7.35
SEMANA 30
Lecturas| DC9000_5 Dia 11| DC9000 5 Dia 12| DC9000 5 _Dia 13| DC9000 5 Dia 14 | DC9000 5 Dia 15
1 7.41 7.32 7.58 7.49 7.56
2 7.56 7.23 7.33 7.38 7.35
8|3 7.57 7.36 7.38 7.25 7.48
|4 7.42 7.49 7.48 7.45 7.39
5 7.51 7.25 7.52 7.39 7.50
6 7.68 7.44 7.35 7.34 7.66
SEMANA 31
Lecturas| DC9000 5 Dia 16| DC9000 5_Dia 17| DC9000 5 _Dia 18| DC9000 5 Dia 19| DCI000 5 Dia 20
1 7.47 7.34 7.51 7.31 7.42
2 7.39 7.44 7.42 7.43 7.42
813 7.39 7.50 7.41 7.52 7.56
8|4 7.47 7.41 7.41 7.50 7.37
5 7.50 7.51 7.49 7.33 7.36
6 7.44 7.63 7.39 7.47 7.46
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Anexo. T1 Pruebas de anomalias en el proceso

Prueba 1. Un punto mas de tresde la
linea central

ojorm e
|
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L

Prueba 2. Nueve puntos seguidos er
mismo lado de la linea central

Prueba 3.
crecientes o todos decrecientes

Seis puntos seguidos, todBsueba

central

Prueba 5. Dos de tres puntosc>de la
linea central (mismo lado)

5

Prueba 6. Cuatro de cinco puntosc>dk la
linea central (mismo lado)
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Prueba 7. Quince puntos seguidos dentr
o (a cada lado)

b Prueba 8. Ocho puntos seguidoss>de la
linea central (a cada lado)
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4. Cuatro puntos seguidos,
alternandose arriba y debajo de la linea
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Anexo. T2 AMEF matriz de valorizacion

MATRIZ DE VALORACION
GRADO PROBABILIDAD DE OCURRENCIA HABILIDAD PARA DETECTAR
GRADO DE SEVERIDAD Defectos por millon
(dpm)
1) Escalacion del cliente debido a la falla sin
previo aviso
. o . Muy alta, La falla debe ser esperada, la . . .
10 2) Violacion de regulaciones probabilidad no puede ser estimada o se > 100.000 dpm cpk < 0.33 No hay un control conocido disponible para detectar el
gubernamentales N —— modo de la falla
3) Costo: Aumento del costo total del :
proyecto > 20%.
1) Escalacion del cliente debido a la falla con
previo aviso
9 2) Violacion de regulaciones Muy alta, Ia falla es casi inevitable < 100.000 dpm cpk < 0.51 Probabilidad muy remota que los controles actuales
gubernamentales detecten el modo de la falla
3) Costo: Aumento del costo total del
proyecto > 20%.
1) Muy alto grado de insastifaccion del
cliente debido a la pérdida de la funcién : A
s Alta: Generalmente asociado con procesos -
principal del producto L ! ; Probabilidad remota que los controles actuales
8 similares al proceso anterior que han tenido < 50.000 dpm cpk < 0.67
2) 100% del producto puede ser desechado b e G detecten el modo de la falla
3) Costo: Aumento del costo total del :
proyecto entre 10% - 20%.
1) Alto grado de insatisfaccion del cliente
debido a la falla de los componentes sin
pérdida completa de la funcién del producto. |Alta: Generalmente asociado con procesos - .
L P L . Probabilidad muy baja que los controles actuales
7 2) Productividad afectada por alto indice de |similares al proceso anterior que a menudo < 20.000 dmp cpk < 0.83 e
desperdicio o niveles de retrabajo. ha fallado
3) Costo: Aumento del costo total del
proyecto entre 10% - 20%.
D Intem.JPC'm menor Ien e I|r_1ea d € Moderada: Generalmente asociado con
produccion, una porcion parcial tiene que ser - ;
procesos similares al proceso anterior en " )
desechada. . o Probabilidad baja que los controles actuales detecten
6 . . . . los cuales tienen experiencias de fallas < 10.000 dpm cpk < 1.00
2) El cliente experimenta inconformidad . y L . el modo de la falla
3) Costo: Aumento del costo total del ocasionales en cantidades no significativas
proyecto- entre 5% - 10%. pero no en mayor proporcion.
D Interr_Lllpmon menor ,en = “.n ea - Moderada: Generalmente asociada con
produccion, una porcion parcial tiene que ser o N
" procesos similares al proceso anterior en -
retrabajada. . L Probabilidad moderada que los controles actuales
5 A . . . los cuales tienen experiencias de fallas < 5.000 dpm cpk < 1.17
2) El cliente experimenta inconformidad T S . detecten el modo de la falla
3) Costo: Aumento del costo total del — perc; g mayor?)roporcién
proyecto entre 5% - 10%. )
1) Interrupciéon menor en la linea de
pr:)dl;ct;lzn, W el [P (T Gjue s Moderada: Generalmente asociada con
Woi ajaA 2 . . . procesos similares al proceso anterior que Probabilidad moderada alta que los controles actuales
4 2) Insastifaccion del cliente debido a la . N ) < 1.000 dpm cpk < 1.33
N —— Y tienen experiencia ocasional de fallas detecten el modo de la falla
U T IC S ([ MRl aisladas, pero no en mayor proporcion.
3) Costo: Aumento del costo total del
proyecto entre 5% — 10%.
1) Interrupciéon menor en la linea de
produccién, una porcién parcial tiene que ser
retrabaj_ada. . . . Baja: Fallas aisladas relacionadas con Probabilidad alta que los corntroles actuales detecten
2) El cliente experimenta molestia debido a L < 100 dpm cpk < 1.5
rocesos similares el modo de la falla
la ligera degradacién del rendimiento p
3) Costo: Aumento del costo total del
proyecto <5%.
1) Interrupcién menor en la linea de
produccién, una porcién parcial tiene que ser
TSHEIRE - . B_a;a: Lozl €5 poco [IRLIEIEE, (EllED Probabilidad muy alta que los controles acutales
2 2) Poca probabilidad que el cliente tenga aisladas relacionadas con procesos < 10 dpm cpk < 1.67
y: P detecten el modo de la falla
afectacion similares
3) Costo: Aumento del costo total del
proyecto <5%.
1) Sin interrupcién en produccion
2) El cliente no detectara ningtin efecto Remoto: Teoricamente la falla no es Casi seguro que los controles actuales pueden
1 adverso esperada. No hay casos relacionados con < 1dpm cpk > 1.67 |detectar el modo de la falla. Controles confiables de
3) Costo: Aumento insignificante del costo  |procesos casi identicos. deteccion son conocidos con proceso similar.
del proyecto
El riesgo no es / ya no es relevante!
Establecer el valor '0 'si un riesgo
N/A ) . N/A N/A N/A
0 previamente evaluado no sera monitoreado
mas en el futuro.
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