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Problem Statement

Este proyecto aborda un problema critico en el éarea de
operaciones manuales ("Prewave") de Collins Aerospace en
Santa Isabel, PR. Durante el afio, se han reportado multiples
fallas en herramientas de torque automatico, ocasionando la
ruptura de 10 torque drivers y 6 controladores, con un costo
total de $22,440. Ademas, se estima una pérdida mensual de
4,492 horas laborales, equivalente a $94,332, lo que proyecta
un impacto anual de $1.13 millones. Estas fallas afectan la

eficiencia,

la produccion 'y

la calidad. Aplicando

la

metodologia DMAIC, el proyecto busca identificar causas raiz,
cuantificar impactos y proponer soluciones para optimizar
procesos y reducir costos.
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CRITICAL TO QUALITY
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Sponsor: Collins Aerospace

Optimizacion de la eficiencia operativa y reduccion de costos en el area de PreWave .
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Potential Solutions

Impact of the Project
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Box Plot

Boxplot of Failures
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El boxplot muestra la distribucion de las fallas
de torque drivers y controladores, lo cual refleja
el problema descrito en el capstone:

Torque drivers tienen mas fallas (10 en total en
el ano).

Los controladores tienen menos fallas (6 en
total).
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Scatter Diagram

Scatter Diagram - Fallas vs Costo de Reparacién
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Las propuestas incluyeron:

Implementacion de mantenimiento
preventivo semanal,

Los Fixture Ergonomicos, Battery
Back Up y Adapter del cable del
Torque Driver, y

Establecimiento de un kit de

herramientas de respaldo
disponibles en el area.
Instalacion de adaptadores

intermedios para proteger los
pines de conexién de los torques
drivers y reducir roturas.

Disefio e implementacion de un
fixture ergondmico ("orejitas
negras") para facilitar el

desenrosque del adaptador,
mejorando la manipulacién y
reduciendo riesgos ergonémicos.

Value Stream Map - Future

Lead Time (dias)

El mapa de flujo de valor del estado futuro
presenta un proceso optimizado, con reduccion
de cuellos de botella, eliminacion de
acumulaciones innecesarias y un Lead Time
total reducido de 16 a 13 dias. Esta
visualizacion  refleja cémo las mejoras
propuestas afectan positivamente todo el flujo
operativo desde el almacén hasta la inspeccion
y empaque
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Implementation Plan

Se presenta un plan estructurado de
tres semanas:

Semana 1: Capacitacion en
mantenimiento y reporte.

Semana 2: Instalacion de torque
drivers premium.

Semana 3: Activacion del inventario
de respaldo.

Plan de Implementacion

2

Semana 1 Semana 2 Semana 3 Seguimiento

Valores

El proyecto logr6 una reduccion del 60% en fallas
de equipos criticos y un 56% en costos mensuales
de reparacion en el area Prewave de Collins
Aerospace. Se mejoro el flujo de trabajo al reducir
el Lead Time de 16 a 13 dias y aumentar la
disponibilidad de estaciones. Ademas, se elevo la
satisfaccion de los operadores gracias a equipos
mas confiables y procedimientos mas claros. El
proyecto genero un retorno de inversion positivo y
reforzo la cultura de mejora continua.
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Sustainable Development
Goals

El proyecto esta alineado con varios Objetivos de

Desarrollo

Sostenible (ODS) de la ONU,

reforzando su relevancia mas alla del impacto local.
Principalmente, se contribuy? al:

ODS 9: Industria, Innovacion e
Infraestructura, al promover la
innovacion dentro del proceso

productivo mediante la adopcion de
nuevas tecnologias y herramientas
mas eficientes.

ODS 12: Produccion y Consumo
Responsables, al reducir el
desperdicio de materiales, optimizar
el uso de recursos y fomentar el

mantenimiento  preventivo  para
prolongar la vida 1til del equipo.
ODS 8: Trabajo Decente Yy

Crecimiento Econémico

Conclusion

El proyecto mejor¢ la eficiencia y redujo costos en
el area Prewave de Collins Aerospace, aplicando la
metodologia DMAIC. Se abordaron fallas criticas
en torque drivers y controladores, logrando una
reduccion del 60% en fallas y del 56% en costos de

reparacion. Se
sostenibles

soluciones
preventivo,

implementaron

como mantenimiento

herramientas de mayor calidad y control visual. El
proyecto fortalecio la cultura de mejora continua,

alineandose con los

objetivos de desarrollo

sostenible y dejando capacidades para replicar
mejoras en otros procesos.
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