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estacion por falta de precision de altura del hibrido. Se - - & PSSO Qe [pleEest primeras 8 semanas, notamos que la implementacion de la
. proceso de ensamblaje se lleve a cabo con calidad y son los que & Falta de entrenamiento ensa fue Una muy exitosa va aue las unidades deret Rt
. LEst RIS =
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se utilizo la metodologia DMAIC. Se estard definiendo, - e “ Mq P - significativa, logramos reducir mas de un 50% estas unidades
midiendo y analizando cada paso del proceso con la intencion ‘ —— | — * Material defectuoso defectuosas.
de identificar la raiz causa del problema. Para de esta manera N . | Producto M
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