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1.3 RESUMEN 

 

En el presente proyecto se desarrolló en la empresa Sensata Technologies de México 

sede Aguascalientes en el modelo 15CP7-19 para el negocio de APT PT2 Y APT PT1 

negocios de producción dentro de la empresa, en el contenido de este documento se 

explican algunas metodologías utilizadas para la gestión del proyecto, solución de 

problema, esto se llevó de una manera sistemáticamente. 

 

Los APT censan la presión instantánea encontrada en la sección en donde se encuentra 

instalado y lo convierte en un voltaje proporcional que alimenta la computadora del 

automóvil para que esta pueda tomar la decisión adecuada de acuerdo a la condición que 

detecto, de acuerdo a la aplicación del sensor (Figura 1.1) es el proceso que se lleva para 

producirlo y de acuerdo a las especificaciones que se solicitan para el sensor son los 

componentes que utilizara el dispositivo los cuales son utilizados de acuerdo a la presión 

de trabajo a los que son sometidos. 

 

  

Figura 1.1 Aplicación de APT 
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CAPITULO 2: GENERALIDADES DEL PROYECTO 

 

Se desarrollarán actividades generales del proyecto tales como: introducción, descripción 

de la empresa, descripción del puesto trabajo, problemas por resolver priorizándolos, 

justificación, objetivos (general y específicos). 
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2.1 INTRODUCCION 

 

El proyecto plasmará en su desarrollo el procedimiento para el lanzamiento de un nuevo 

producto en la empresa Sensata Technologies de México y con ello toda la problemática 

que pudiera surgir para llegar a su objetivo, la elaboración estará enfocada en una 

mitigación de mezcla de componentes y evita el impacto financiero a la empresa.  

 

Este es el sensor de transductor de presión conocido con el número de parte 15CP7-19 

el cual es utilizado para la detección de la presión de aceite en las transmisiones, utiliza 

un grupo de componentes para su fabricación de costo elevado (ver figura 2.1). 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Figura 2.1 Componentes internos de un APT 
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El modelo 15CP7-19 tiene un proceso de elaboración diferente a otros modelos de 

sensores, ya que la aplicación de este es muy crítica para el usuario final que sería la 

persona que adquiera el automóvil que contenga este tipo de sensores en su transmisión, 

las diferentes operaciones que se realizan para este número de parte son de gran 

relevancia para la manufactura de este producto ya que esto asegura la calidad y función 

del producto cuando es liberado de la línea ( ver figura 2.2) se muestra el flujo del proceso 

que se lleva para poder realizar este número de parte. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Figura 2.2 Flujo del proceso de producción del modelo 15CP7-19. 

 

 

Durante la presentación del proyecto se expondrá el método de solución de problemas 

que se abordó, hipótesis, resultados de hipótesis y conclusiones finales de las pruebas 

realizadas, esto para establecer la mejora que se tiene prevista en el rendimiento general 

con el número de parte en la línea de producción, en los siguientes capítulos se explicara 

brevemente lo que tratara.  

 

Capítulo 1: Esta la portada, los agradecimientos y un breve resumen en general de todo 

lo realizado en el proyecto. 
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Capítulo 2: Generalidades de la empresa, antecedentes históricos, datos del puesto del 

residente, productos o servicios que ofrece, organigrama, departamentos; también 

encontraremos el planteamiento de la residencia donde describiremos la problemática 

detectada, objetivos del proyecto, justificación y viabilidad de solución, los resultados 

esperados, metodología a aplicar y cumplimiento de las mejoras. 

 

Capítulo 3: Nos habla del marco teórico, esto quiere decir que es todo lo que sustenta el 

proyecto o en base a esas metodologías partimos para realizar las actividades. 

 

Capítulo 4: Es el desarrollo de nuestro proyecto, donde definiremos el problema, se 

recolectarán y analizarán datos, evaluaremos soluciones, optimizaremos los recursos y 

documentaremos lo realizado durante su presentación. 

 

Capítulo 5: En esta fase revisaremos los resultados de la realización de proyecto, 

mostraremos toda aquella evidencia que nos sirvió para llegar el objetivo propuesto. 

 

Capítulo 6: se muestra las conclusiones de nuestro proyecto, resaltando los resultados y 

aspectos más relevantes del proyecto. 

 

Capítulo 7: Las competencias desarrollas durante la realización del proyecto y que me 

permitieron tener más experiencia en mi ámbito laboral. 

 

Capítulo 8: En este apartado veremos las fuentes de información que me ayudaron aún 

más a plasmar lo que se requería para mi proyecto, algunos libros, páginas de internet, 

etc. 

. 

Capítulo 9: Agregaremos todos los documentos que complementan mi proyecto realizado 

en la empresa y son parte de los requerimientos del Tecnológico de México. 
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2.2 DESCRIPCION DE LA EMPRESA 

 

Sensata Technologies Aguascalientes (ver figura 2.4) fue construida en 1997 con 5 

edificios para producción, 1 edificio para almacén, 1 edificio central de oficinas (central 

Building), tiene un promedio de 5700 empleados con más de 130 líneas de producción 

aproximadamente 1,500 operaciones y 33 mil números de parte. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Figura 2.3 Sensata Aguascalientes. 

 

La empresa se encuentra direccionada o estructurada de la siguiente forma en base al 

organigrama de la empresa (ver figura 2.4). 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Figura 2.4 Organigrama de la empresa Sensata Technologies. 
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Sensata Technologies es uno de los principales proveedores mundial en soluciones de 

detección, protección eléctrica, control y gestión de energía con centros de operaciones 

en diferentes países: México, China, Malasia, Holanda, Estados Unidos. Sensata 

Technologies en un líder mundial y uno de los primeros innovadores de sensores y 

controles de uso crítico para hacer o ayudar al mundo para que sea más limpio, seguro 

y eficiente. En la actualidad produce más de 47000 productos para sus aplicaciones, que 

van desde sistemas de frenos automotrices hasta controles de aeronaves, los 

dispositivos tienen como objetivo mejorar la seguridad, la eficiencia y la comodidad de 

millones de personas alrededor del mundo. Tiene dos principales negocios llamados 

Global Bussines (GBU) los cuales se dividen en sensores y controles. 

Aquí en Aguascalientes se manufacturan productos de estas dos GBU en 9 negocios 

principales que son los siguientes: 

 

• APT 

Automotive Pressure Transducer, son sensores transductores de presión se utilizan 

en muy diversas aplicaciones que van desde el escape hasta el aire acondicionado 

del vehículo. (ver figura 2.5). 

 

 

Figura 2.5 Transductores de Presión Automotriz. 
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• CSE  

Capacitive Sensor Element, el "corazón" del APT, es un elemento capacitor sensitivo 

que convierte la presión de un gas o líquido a señal eléctrica. (ver figura 2.6). 

 

 

 

Figura 2.6 Elemento Sensor Capacitivo. 

 

• TCIS 

 Transmission Control and Inertial Sensors, sensores para transmisiones y de 

detección inercial que se utilizan en aplicaciones automotrices. (ver figura 2.7). 

 

 

Figura 2.7 Sensor Para Trasmisiones. 

 

• IPS 

Industrial Pressure Switches, reaccionan ante condiciones cambiantes de presiones 

de líquidos y gases, y sus principales aplicaciones son cámaras de refrigeración, aires 

acondicionados y maquinaria pesada. (ver figura 2.8) 

 

 

 

2.8 Interruptores Industriales de Presión. 
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• APS 

Automotive Pressure Switches, interruptores de presión para aplicaciones 

automotrices y de maquinaria pesada. (ver figura 2.9). 

 

 

 

2.9 Interruptores de Presión Automotriz. 

 

 

• HVAC 

Heating, Ventilation and Air Conditioning, motoprotectores herméticos para diversas 

aplicaciones, que pueden ir desde electrodomésticos hasta aires acondicionados y 

sistemas de calentamiento. (ver figura 2.10). 

 

 

Figura 2.10 Motoprotectores 

 

• SAIL 

Small Appliance, Industrial and Lighting, Son motoprotectores para aplicaciones en 

iluminación comercial y doméstica; para motores eléctricos de uso pesado 

(generalmente para aplicaciones industriales) y electrodomésticos pequeños. (ver 

figura 2.11). 
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Figura 2.11 Motoprotectores para Iluminación 

 

 

• MHA 

Major Home Appliances, también conocidos como "Líneas pequeñas", son 

dispositivos relevadores o de encendido que se utilizan en aparatos electrodomésticos 

grandes como lavadoras o refrigeradores. (ver figura 2.12). 

 

Figura 2.12 Relevadores de encendido 

 

• PP 

Precision Products, son dispositivos de protección eléctrica para circuitos que 

requieren una gran precisión y confiabilidad. Esto es debido a que sus aplicaciones 

son generalmente en la industria aeroespacial, la industria de astilleros (construcción 

de embarcaciones), y en maquinaria y vehículos pesados. (ver figura 2.13). 

 

 

Figura 2.13 Dispositivo de Protección Eléctrica. 
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2.2.1 PUESTO Y AREA DE TRABAJO 

 

Mi trabajo como residente en la empresa será apoyar a el área de Ingeniería de nuevos 

proyectos a la flexibilización de un nuevo modelo en una celda de producción del área 

APT´S de la empresa Sensata Technologies, las principales actividades que estere 

realizando en este departamento son: 

 

✓ Desarrollar el plan del proyecto. 

✓ Establecer prioridades, coordinar. 

✓ Actuar como interlocutor ante promotores, accionistas, cliente y también ante los 

equipos de trabajo y participantes en el proyecto. 

✓ Propiciar la comunicación y velar por el mantenimiento de los canales. 

✓ Gestionar a los equipos, las compras y los proveedores. 

✓ Gestionar el riesgo. 

✓ Confeccionar, actualizar y monitorizar el plan de proyecto. 

✓ Evaluar y monitorizar la calidad. 

✓ Gestionar el presupuesto del proyecto. 

✓ Gestión los conflictos que se puedan presentar. 

✓ Hacer un seguimiento del desarrollo de proyecto en su fase de ejecución. 

✓ Motivar a los equipos. 

✓ Ejecutar acciones correctoras cuando sea necesario. 

2.3 PROBLEMAS A RESOLVER, PRIORIZANDOLOS 

 

En este proyecto propuesto se pretende mitigar la mezcla de componentes similares en 

celdas de producción 15 & 17 de la línea APT´S (transductores de presión automotriz). 

Se realizarán actividades, protocolo, pruebas de hipótesis y lanzamiento del nuevo 

modelo.  

Como arranque del objetivo propuesto y marcado en cada una de las ideas propuestas 

por el grupo multidisciplinario se ejecutará, conforme avanza el proyecto se estará 

revisando el cumplimiento de todos y cada uno de ellos e ir evidenciando la 

complementación y definir cuál es la causa raíz para atacar el problema que se presenta: 
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1. Manejo de materiales, razón por que entran 2 modelos similares prestándose a 

confusión o equivocarse para las líneas de producción. 

2. Reducir o eliminar el riesgo de la mezcla de estos 2 modelos (Modelo 1 -15CP9-4 

y modelo 2-15CP7-19). 

3. Falta de set de herramental para correr el modelo 15CP-19 en celda 15. 

 

2.4 JUSTIFICACION 

 

En el año 2023 por el mes de diciembre se realizó un nuevo diseño de APT durante su 

fase de prelanzamiento se realizó un mapeo del proceso donde se identificó o encontró 

que existe un riesgo de mezcla entre pressureport, el número de parte que se está 

lanzando es el 15CP7-19, este tiene un costo aproximado de 6 dólares por pieza y la 

demanda del cliente para este número de parte a producir es de 750 mil unidades al 

anuales, el riesgo existente es de que el material se convierta en scrap generando una 

perdida financiera a la empresa; por lo tanto es necesario llevar a cabo el proyecto de 

mitigación de riesgo de mezcla del puerto de presión en PAD con PN: 15CP7-19 y reducir 

los costos en perdida. (ver figura 2.14). 

 

 

                                                      

Figura 2.14 Modelo de APT (15CP5-4 Y 15CP7-19) 

 

 

 

 

15cp9-4 15cp7-19 
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2.5 OBJETIVO GENERAL Y ESPECIFICO 

 

General: 

 

Reducir la mitigación del riesgo de mezcla del puerto de presión PAD con NP 15CP7-19 

en una proporción del 20% 

 

 

Específicos: 

 

• Crear controles de detección o prevención para detectar la mezcla del puerto de 

presión por altura. 

• Reducir los riesgos de mezcla de los 2 modelos (modelo 1 y modelo 2) 

• Reducir o lograr eliminar el scrap como resultado de un mal manejo de material. 

• Aplicación de herramientas de QA. 
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CAPITULO 3: MARCO TEORICO 

 

3.1 NORMA ISO/TS 16949.  

La primera versión de la norma se publicó en el año 2002 para que la industria tuviese 

en una única norma, todos los requisitos de calidad de la industria del automóvil que 

anteriormente estaban presentes en diversas normativas. 

 

La norma ISO TS 16949 ha sido creada e impulsada por la International Automotive Task 

Force y esta es una especificación técnica del sector de la automoción. Publicada por 

ISO, tiene representación en todas las organizaciones del sector del automóvil. 

 

3.1.1 Requisitos específicos. 

La norma ISO TS 16949 es una especificación técnica del conocido estándar 

internacional ISO 9001. 

 

Mientras que la norma ISO 9001 nos habla de los requisitos de calidad que se tienen que 

implementar en todas las organizaciones de todos los sectores, la norma ISO TS 16949 

habla de todos los requisitos nombrados con la norma ISO 9001 y además adapta y 

añade requisitos nuevos aplicados de forma específica en organizaciones del sector 

automotriz, ya sean grandes fábricas en las que se ensamblan y fabrican coches, 

camiones, motos, etc. como todos los proveedores de componentes y servicios. 

 

3.1.2 Objetivo 

El objetivo que persigue la norma ISO TS 16949 es una especificación técnica que sigue 

el desarrollo de un Sistema de Gestión de Calidad en el que se tenga en cuenta la mejora 

continua, poniendo énfasis en la prevención de todos los defectos y en la reducción de la 

variación y los desperdicios que se obtienen en la cadena de suministro. Esta 

especificación técnica se encuentra destinada a evitar la multiplicidad de auditorías de 

certificación y proporcionan un enfoque común al Sistema de Gestión de la Calidad para 

quienes la subscriban. 
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3.1.3 Certificación 

La industria del automóvil necesita la utilización de un método apropiado para asegurar 

la calidad que le permite afrontar: la innovación continua, la creciente complejidad 

tecnológica, el incremento de la necesidad de seguridad para el cliente y un mercado que 

se encuentra en constante cambio. Los fabricantes de automóviles tienen que cumplir 

muchos requisitos que van más allá de la norma ISO 9001, es por esto que la norma ISO 

TS 16949 toma tanta importancia. 

 

La certificación de ISO TS 16949 permite que se establezca un Sistema de Gestión de 

Calidad que se adapta a todos los requisitos específicos del sector de automoción y le 

proporciona una ventaja competitiva, orientando su negocio hacia el progreso y la mejora 

continua 

 

3.1.4 Beneficios  

Los beneficios que se obtienen de implementar la norma ISO TS 16949 en una 

organización son: 

 

✓ Optimizar la calidad de los procesos, los productos y la mejora continua mediante 

una norma que se reconoce de forma internacional por parte de los fabricantes. 

✓ Su empresa demuestra el compromiso con la gestión de la calidad, beneficiándose 

de una ventaja competitiva que les dará acceso a muchos mercados y que le 

permite anticiparse a la evolución de los nuevos requisitos.  

✓ Fortalece su marca ante los clientes mediante el aseguramiento de los procesos 

de calidad, al mismo tiempo que se mejora el rendimiento de los equipos internos 

de la organización 

 

3.1.5 Campo de aplicación  

La norma ISO TS 16949 es aplicable a las plantas del cliente en la que fabrican los 

productos especificados por los clientes para la producción y el servicio de postventa. En 

el sector de automoción se pueden incluir:  
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✓ Turismos  

✓ Vehículos comerciales  

✓ Vehículos comerciales pesados  

✓ Autobuses  

✓ Motocicletas  

ISO TS 16949: Requisitos de la gestión de la calidad en el sector del automóvil. 

 

 

3.2 Ciclo DMAIC  

 

DMAIC es un proceso de mejora, sistemático, científico y basado en hechos. Este 

proceso cerrado Elimina pasos improductivos, con frecuencia se enfoca en mediciones 

nuevas y aplica tecnologías de mejoramiento, se basa en los siguientes pasos:  

 

➢ Definir: Definir problemas y métricas, señalar cómo afecta al cliente y precisar los 

beneficios esperados del proyecto.  

➢ Medir: Mejor entendimiento del proceso, validar métricas, verificar que pueden 

medir bien y determinar situación actual.  

➢ Analizar: Identificar fuentes de variación (las X), cómo se genera el problema y 

confirmar las X vitales con datos.  

➢ Mejorar: Evaluar e implementar soluciones, asegurar que se cumplen los objetivos  

➢ Controlar: Diseñar un sistema para mantener mejoras logradas (controlar X 

vitales). Cerrar proyecto (lecciones aprendidas) (De la Vara, Román. 2004). 
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3.3 Six Sigma 

 

Six Sigma evoluciono desde un simple indicador de la calidad hasta convertirse en una 

estrategia general para acelerar las mejoras y alcanzar niveles de desempeño sin 

precedentes enfocándose en las características críticas para los clientes y la 

identificación y eliminación de las causas de los errores 0 defectos en los procesos. EI 

enfoque Six Sigma busca reducir los niveles de defectos a unas cuantas partes por mill6n 

para los productos y procesos clave de una organizaci6n. EI logro de esta tarea tan 

compleja requiere de la implementaci6n eficaz de principios estadísticos y diversas 

herramientas para diagnosticar los problemas de calidad y facilitar las mejoras.  

(Pande, Peter. Holpp, Larry. 2002) 

 

3.4 Plan de Control  

 

El Plan de Control o también conocido en inglés como Control Plan es una metodología 

documentada en el manual de APQP para ayudar en la manufactura de productos de 

calidad de acuerdo a los requerimientos del cliente. Esta 19 metodología proporciona un 

enfoque estructurado para el diseño, selección e implementación de métodos de control 

con valor agregado para el sistema total.  

 

Es una descripción escrita y resumida de los sistemas usados para minimizar la variación 

del producto y el proceso en cada etapa de este y que incluye las inspecciones de recibo, 

las áreas de material en proceso y material en salida. Proporciona una descripción escrita 

resumida de los sistemas utilizados para minimizar la variación en el proceso y en el 

producto. Debe considerarse sin embargo que el Plan de Control no reemplaza la 

información contenida en las instrucciones detalladas del operador. 

 

3.4.1 Beneficios de usar un plan de control.  

 

▪ Reducción de la variación y los desperdicios.  

▪ Mejora de la calidad de los productos.  
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▪ Identificación de las características del producto y proceso y los métodos de 

control para las fuentes de variación (variables de entrada), que causan variación 

en las características del producto (variables de salida).  

▪ Contribuye a la satisfacción del cliente, al enfocarse a las características del 

producto y del proceso que son importantes.  

▪ Asegura la comunicación entre las áreas de planeación, implementación y control. 

Un plan de control puede aplicar a un grupo o familia de productos. 

 

 

Es un documento vivo que debe ser actualizado cuando se mejoran los procesos y los 

sistemas. En las etapas tempranas del ciclo de vida del producto, el propósito del plan de 

control es documentar el plan inicial para el control del proceso. En etapas subsecuentes 

es una guía para la manufactura para controlar el proceso y asegurar la calidad del 

producto (LEXUS CORE TOOLS TRAINING SYSTEM CONTROL PLAN, AUGUST 

2017). 

 

 

3.5 Diagrama de flujo de proceso 

 

Es una representación gráfica de la secuencia de los pasos o actividades de un proceso. 

Por medio de este diagrama es posible ver en qué consiste el proceso y cómo se 

relacionan las diferentes actividades; asimismo, es de utilidad para analizar y mejorar el 

proceso. (ver figura 3.1). (De la Vara, Román. 2004) 
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Figura 3.1 Símbolos de un diagrama de flujo de proceso. 

 

 

 

3.6 Método de las 6 M (ISHIKAWA) 

 

Denominado diagrama de causa y efecto o de espina de pescado (ver figura 3.2), es 

un organizador gráfico que representa las distintas causas de un problema, con el 

objetivo de encontrar una solución, o de un hecho, con la finalidad de conocer qué 

eventos lo produjeron. 

 

El método de las 6 M es el más común y consiste en agrupar las causas potenciales en 

seis ramas principales: métodos de trabajo, mano o mente de obra, materiales, 

maquinaria, medición y medio ambiente. Estos seis elementos definen de manera global 

todo proceso y cada uno aporta parte de la variabilidad del producto final, por lo que es 

natural esperar que las causas de un problema estén relacionadas con alguna de las 6M. 

La pregunta básica para este tipo de construcción es: ¿qué aspecto de esta M se refleja 

en el problema bajo análisis? (De la Vara, Román. 2004) 
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3.6.1 Mano de obra o gente  

✓ Conocimiento (¿la gente conoce su trabajo?).  

✓ Entrenamiento (¿los operadores están entrenados?).  

✓ Habilidad (¿los operadores han demostrado tener habilidad para el trabajo que 

realizan?).  

✓ Capacidad (¿se espera que cualquier trabajador lleve a cabo su labor de manera 

eficiente?).  

✓ ¿La gente está motivada? ¿Conoce la importancia de su trabajo por la calidad? 

(De la Vara, Román. 2004). 

 

3.6.2 Métodos 

✓ Estandarización (¿las responsabilidades y los procedimientos de trabajo están 

definidos de manera clara y adecuada o dependen del criterio de cada persona?).  

✓ Excepciones (¿cuándo el procedimiento estándar no se puede llevar a cabo existe 

un procedimiento alternativo definido claramente?).  

✓ Definición de operaciones (¿Están definidas las operaciones que constituyen los 

procedimientos?, ¿Cómo se decide si la operación fue realizada de manera 

correcta?). (De la Vara, Román. 2004) 

 

3.6.3 Máquinas o equipos  

✓ Capacidad (¿las máquinas han demostrado ser capaces de dar la calidad que se 

requiere?).  

✓ Condiciones de operación (¿las condiciones de operación en términos de las 

variables de entrada son las adecuadas?, ¿se ha realizado algún estudio que lo 

respalde?). ¿Hay diferencias? (hacer comparaciones entre máquinas, cadenas, 

estaciones, instalaciones, etc. ¿Se identificaron grandes diferencias?).  

✓ Herramientas (¿hay cambios de herramientas periódicamente?, ¿son 

adecuados?).  

✓ Ajustes (¿los criterios para ajustar las máquinas son claros y han sido 

determinados de forma adecuada?). 



26 
 

✓ Mantenimiento (¿hay programas de mantenimiento preventivo?, ¿son 

adecuados?). (De la Vara, Román. 2004). 

 

3.6.4 Material  

 

✓ Variabilidad (¿se conoce cómo influye la variabilidad de los materiales o materia 

prima sobre el problema?).  

✓ Cambios (¿ha habido algún cambio reciente en los materiales?).  

✓ Proveedores (¿cuál es la influencia de múltiples proveedores?, ¿se sabe si hay 

diferencias significativas y cómo influyen éstas?).  

✓ Tipos (¿se sabe cómo influyen los distintos tipos de materiales?). (De la Vara, 

Román. 2004) 

 

3.6.5 Mediciones 

 

✓ Disponibilidad (¿se dispone de las mediciones requeridas para detectar o prevenir 

el problema?).  

✓ Definiciones (¿están definidas de manera operacional las características que son 

medidas?).  

✓ Tamaño de la muestra (¿han sido medidas suficientes piezas?, ¿son 

representativas de tal forma que las decisiones tengan sustento?).  

✓ Repetitividad (¿se tiene evidencia de que el instrumento de medición es capaz de 

repetir la medida con la precisión requerida?).  

✓ Reproducibilidad (¿se tiene evidencia de que los métodos y criterios usados por 

los operadores para tomar mediciones son adecuados?)  

✓ Calibración o sesgo (¿existe algún sesgo en las medidas generadas por el sistema 

de medición?). (De la Vara, Román. 2004) 
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3.6.6 Medio ambiente 

 

✓ Ciclos (¿existen patrones o ciclos en los procesos que dependen de condiciones 

del medio ambiente?).  

✓ Temperatura (¿la temperatura ambiental influye en las operaciones?). (De la Vara, 

Román. 2004) 

 

 

 

Figura 3.2 Grafico Ishikawa 
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CAPITULO 4: DESARROLLO 

 

11. Procedimiento y descripción de las actividades realizadas 

 

Cronograma de actividades 

 

En este capítulo va a describirse propiamente lo que se hizo, cómo, con qué y para que, 

explicando los procedimientos en general y las características de los trabajos. 

 

Para este proyecto se realizarán las actividades durante el periodo que dura el proyecto, 

así como la secuencia de las actividades a realizar (ver figura 4.1) 

 

 

Actividades Ene Feb Mar Abr May Jun 

4.1 Definir el Problema, establecer 

características del cliente, definir 

actividades. 

      

4.2 Documentar el proceso, realizar 

mapeo del proceso, recolectar datos. 

      

4.3 Analizar datos, identificar la causa 

raíz, descartar hipótesis. 

      

4.4 Evaluar soluciones       

4.5 Optimizar soluciones, validar los 

beneficios. 

      

4.6 Documentación del Problema.       

 

Figura 4.1 Cronograma de Actividades. 
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DEFENIR 

 

Actividad 4.1 Definir el Problema, establecer características del cliente, definir 

actividades. 

 

Como ya se mencionaba anteriormente en el primer párrafo, en este modelo nuevo que 

se fabricara es de muy alto costo de producción, con ello se llevara su lanzamiento a un 

98% de calidad en producto, la máquina de preensamble detecta algunos modos de falla, 

a partir de ese punto se partió para poder analizar correctamente el problema a resolver. 

 

Para lo siguiente se realizó un diagrama de flujo, en donde se generaliza el proceso que 

se lleva a cabo para la fabricación del nuevo modelo (ver figura 4.2). 

 

 

 

Figura 4.2 Diagrama de flujo de proceso del modelo 15CP7-19. 
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MEDIR 

 

Actividad 4.2 Documentar el proceso, realizar mapeo del proceso, recolectar datos. 

 

Para esta fase realizamos las siguientes actividades que nos permitieron tener una mejor 

visualización en el proyectó propuesto:  

 

1. Realizamos un Cell Assessment: es una evaluación de la celda de producción donde 

se requiere validar o flexibilizar el modelo en este caso (celda 15 de las líneas de 

producción del APT, se realiza un análisis como se muestra (ver tabla 4.1), tabla 

comparativa de los equipos y operaciones de celdas 15 & 17, para verificar o comparar 

los equipos con los que ya se cuenta, una vez realizado esto se verificar lo que faltaría 

para poder concretar la realización de este modelo en la nueva línea de producción y 

solicitar el nuevo requerimiento de equipos en caso de ser necesario. 

 

 

2. Se realizó un Tooling Assessment: esto es una validación o evaluación de los 

herramentales disponibles a utilizar para la producción del modelo nuevo propuesto. Esto 

para preparar la automatización y facilidad de implementación con el fin de tener una 

estimación de ahorros en costos y horas a la empresa y lograr el mayor valor al proyecto 

presentado (ver tabla 4.1). 
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Tabla 4.1 Tabla comparativa de equipos y operaciones de celdas 15 & 17. 

 

3. Se solicita una aprobación de capital: que es el presupuesto económico que se nos 

ha otorgado por parte de los accionistas de la empresa con el fin de administrar ese dinero 

y así mantener y concretar el proyecto. 

 

4. Se solicita la aprobación de cliente: este paso lo ejecutamos en los primeros pasos 

del proyecto es para garantizar que el producto cumpla con los requisitos y sea de calidad 

suficiente, establecemos el cumplimiento a tiempo de lo especificado. 

 

5. Presentación de Maturity: en este paso realizamos la evolución del proyecto, 

metodología, estructura, proceso, equipos el desarrollo en si que hasta el momento se 

tiene para la implementación. 

 

En la fase de prelanzamiento del proyecto siendo esta la más importante de este proyecto 

a desarrollar ya que es donde se detectó el problema de la posible mezcla de material. 

(ver figura 4.3). 
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Figura 4.3 Materiales utilizados para la fabricación del modelo 15CP7-19. 

 

Para el desarrollo de esta actividad fue conveniente observar el diseño general del 

modelo en un formato de dibujo. (ver figura 4.4). 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Figura 4.4 Diseño general del sensor 15CP7-19. 
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En la figura 4.5 se muestra como está distribuido el proceso para generar el modelo 

15cp7-19 (el lay out). 

 

 

Figura 4.5 Lay out del Proceso de Producción del modelo 15cp7-19. 

 

 

ANALIZAR 

 

Actividad 4.3 Analizar datos, identificar la causa raíz, descartar hipótesis 

 

Realizamos la primera corrida de validación en modelo 15CP7-19, donde encontramos 

corriendo un modelo similar al de las pruebas, en ese momento nos percatamos del alto 

riesgo de mezcla de material. Esto nos permitió realizar un estudio denominado Rick 

Assessment (es un estudio de riesgos donde se evalúa la medición, parámetros, 

magnitud o perdida posible si la mezcla llega a ocurrir (ver figura 4.6). 
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Figura 4.6 Rick Assessment (estudio de riesgo). 

 

 

PFMEA 

 

En este paso realizamos el estudio de PFMEA (Análisis Modal y de Efectos de Fallos de 

Proceso). este nos permitió analíticamente revisar el proceso, identificar todos los fallos, 

enumerar los posibles efectos del fracaso, determinar las causas potenciales para 

determinar la causa raíz del problema, plan de acción (ver figura 4.7) 

 

 

Figura 4.7 Formato de PFMEA. 

 

Nbr
Reference

(LL,Qbic,8D, etc) 
Project Impact Area Cause Risk (Event) Impact Sev Prob Rank Owner Response/ Mitigation plan

Response Close 

Date
Risk Status

1 LL Process
Riesgo de mezcla (15CP9-4 frente a 

15CP7-19)
Riesgo de mezcla (15CP9-4 frente a 15CP7-19)

Alto impacto financiero debido a la chatarra generada 

por la mezcla.
4 4 16

Everardo Ortiz PE

Rube Gonzalez PM

Laura Limon SPE

12/01/2024 PE recibio el material, se probaron y estaban fuera de 

especificacion; se enviaron a retrabajo con proveedor y ya fueron 

retornados.                                                                    15/01/2024 

Everardo Ortiz no ha confirmado estos puntos con MECANIZACIÓN:

-Citar

-Construir

19/01/2024 MECHANIZATION no ha confirmado la fecha de entrega 

para esto.

- Construcción y entrega (Herramental).                                   

06/02/2024 PE Y SPE necesita compartir la actualización de la última 

nota que hicimos el 15 de Enero.

-Citar

-Construir                                                                  04/03/2024 PE 

probó nuevamente los 16 nidos y se documentó en un A3; estos 

herramentales cumplen su función. Aún así quedó pendiente la acción 

08/04/2024 Closed

2 Internal meeting Process
15CP7-18 | 2nd bracket machine 

validation
Assembly variation in bracket interface.

Do not accomplish angle and aligment bracket's 

installation based on customer specification.
3 3 9

Everardo Ortiz & 

Christian Herrera

2/21/2024

PV test on going (PV report has been shared and approved by 

STELLANTIS).

- Disatachment (test completed, DE prepared an internal 

report; 2nd bracket machine had a better performance than 

first) & Vibration (DE gave priority to GMET4 EVO test; based 

in current queue it looks like this test can be finished at the 

end of Feb 2024) will run to have enough data if customer 

request.

- Aligment (100%); Everardo O. evaluate this, an all pieces were 

classified as acceptable.

2/7/2024

PV test on going (final characterization was completed; it is pending to 

complete the PV report and then communicate to customer).

- Disatachment (test completed, DE prepared an internal report; 2nd 

bracket machine had a better performance than first) & Vibration (DE 

gave priority to GMET4 EVO test; based in current queue it looks like 

this test can be finished at the end of Feb 2024) will run to have 

08/02/2024 Closed

3 Internal meeting Process
15CP7-18 | 2nd bracket machine 

validation
Peeling in e-coat cover for bracket. Corrosion in sensor due e-coat damage. 4 3 12

Christian Herrera & 

Everardo Ortiz

9/20/2023 Everardo O. has completed bracket insertion and 

peeling condition was OK (100% measured) within customer 

specification.

9/6/2023 ST MFG has delayed the PV build due they didn't share the 

line with NPD TEAM; new target date is Sep 15th, 2023.

- Everardo O. has been completed PAD and CRIMP, next step is 

CALOT.

8/23/2023 8/23/2023 Sensata is waiting to start PV build & test; then 

we could evaluate the information from these.

- Peeling evaluation (gauge).

Evaluate brackets e-coat peeling along PV build, and compare against 

Sensata & customer requirements to see if these are reached.

31/03/2024 Closed

4 Internal meeting Process

15PC7-19 | Poor heat performance 

in CALOT 15M (high temperature 

T2) - FIX#1

Low PPH & Yield in CALOT 15M due high rework 

index.
Financial impact due bad performance. 4 4 16

Everardo Ortiz & 

Jonatan Hernandez

11/15/2023 PE (Everardo O.) has ran a profile in CALOT 15M; it 

was found that MFG is manually increasing the offset in the 

machine (30 degrees).

When offset is not set in 0 degrees, FIX1 is affected in terms 

of the temperature output.

10/18/2023 Everardo O. tried to run the profiles trial, unfortunatelly this 

cannot be completed due a tooling missed; he will try to get time from 

MFG again. 

Everardo O. is working in A3's analysis; this will be evaluating next 

points:

- Run a temperature PROFILE in cell 15M (CALOT); pending to 

08/04/2024 Closed

Project Number & Name

Last update

Thresholds for 

Planning Risk 

Response to be 

set by the 

Stakeholders In Attendance

PRJ0015758 | 15CP7-18 & 15CP7-19 (cell 15M felxibility + 2nd bracket machine + CSE dual source LEATEC)

12-Feb-24

Ruben Gonzalez /  Christian Herrera /  Jonatan Hernandez/ Everardo Ortiz/ Laura Limon
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De todas las posibles soluciones del estudio comenzamos con un plan de acción donde 

hicimos una prueba de validación con la compra de herramental (nidos), que nos podrían 

ayudar a la mitigación de la mezcla, los nidos inferiores (193651-001) de la máquina PAD 

que evitan la mezcla hexport ya han sido fabricados, probamos en varias veces, si fueron 

funcionales, pero no al 100% para evitar que los hexport no sean detectados a tiempo y 

librar la perdida financiera, después continuamos con las pruebas de hipótesis. (ver tabla 

4.2). 

 

 

Tabla 4.2 Plan de Acción 

 

 

Realizamos medidas a los hexport el del modelo del proyecto (ver figura 4.8) y con el cual 

tiene un alto riesgo de mezcla, esto nos permitió otro despeje a las posibles pruebas de 

hipótesis propuestas. 
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Figura 4.8 Medidas de ambos Hexport. 

 

MEJORA 

 

Actividad 4.4 Evaluar de soluciones. 

 

Estas pruebas de hipótesis junto con el avance que se tenía de la fabricación de 

herramental fueron las que más nos ayudaron a llegar a la solución del problema ya que 

la hipótesis aceptada resulto ser la más asertiva para la mitigación de la mezcla. 

 

Cabe señalar que en este proceso se usaron Master donde la función de estos es 

comparar de lo malo con lo bueno, identificándolos con un color distinto. 

 

Después de haber realizado todas las pruebas de hipótesis propuestas por el grupo de 

trabajo llegamos a la solución aceptada del problema y esto nos ayudaría a resolver la 

mitigación. (ver tabla 4.3) 
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Tabla 4.3 Pruebas de Hipótesis 

 

 

CONTROL 

 

Actividad 4.5 Optimizar Soluciones, validar los beneficios 

  

La revisión del proceso se llevó muy minuciosamente, para llegar a la comprensión más 

a detalle, se muestra un dibujo en 3D de la maquina PAD y fotografía más cercana de los 

sensores del equipo que se utilizó para el proyecto (ver figura 4.9). Con el objetivo de 

mostrar en esta foto las fibras ópticas que nos permitirán mitigar el problema con los 

ajustes realizados y la fabricación de los nidos que detectarán la altura del hexport del 

modelo 15CP7-19 que se lanzara en producción en celda 15. 
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Figura 4.9 Dibujo de la maquina PAD. 

 

Actividad 4.6 Documentación del Problema 

 

En esta última parte de las actividades se activó el control plan (ver figura 4.10) en la 

agile (sistema que utiliza la empresa para dar de alta los documento a utilizar para la 

fabricación del modelo donde indica el cómo, porque, con que, método, características 

críticas, características significativas, etc.), realizamos los estudios de MSA para 

determinar si los dispositivos medidos son capaces de proporcionar datos confiables. Se 

realizo el Safe Launch Control; es la seguridad o garantía de calidad que se tiene de que 

ninguna pieza saldrá más o con defectos en la siguiente etapa de fabricación. 
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Figura 4.10 Control Plan del modelo 15CP7-19. 
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CAPITULO 5: RESULTADOS 

 

12. Resultados 

 

En este capítulo se muestran los resultados obtenidos de las acciones realizadas en 

capítulo 4. 

 

Para la concertación de los resultados que fueron de éxito explicaremos de manera breve 

a grandes rasgos los que se hizo y después mostrar las actividades, realizamos la 

colocación del herramental modificado para que las fibras ópticas de la PAD nos 

permitieran detectar la altura del hexport y así poder mitigar la mezcla del puerto de 

presión. Colocamos los Master, una vez realizado todo esto, se hicieron ciertos tipos de 

estudio de capacidad, cpk, resistencia, tiempo ciclos para confirmar que las mejoras 

realizadas no afectarían el proceso manufacturero del modelo nuevo. 

 

Colocación de Master 

 

En la operación se realizó implantación de Master de verificación al 100% en el nido 

inferior de la máquina PAD. (ver figura 5.1). 

 

 

 

Figura 5.1 Master de verificación modelo 15CP7-19. 
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En la estación de carga hexport la fibra óptica segrega la mezcla, tiene un sensor que 

permite visualizar la presencia del hexport, detecta la altura de este que es lo que nos 

permitirá la mitigación, ningún hexport de los que usa la celda tiene las mismas medidas 

por ellos la propuesta realizada es funcional. (ver figura 5.2) se muestra la fibra óptica 

que detectara la mezcla del hexport y los Master fabricados para la prueba. 

 

     

 

 

Figura 5.2 Fotografía de la fibra óptica de la maquina PAD. 
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Realizamos estudios de tiempo ciclo 

 

Una vez hechas las operaciones del modelo 15CP7-19, al igual que el Yiel Summary 

(scrap que pierde cada operación) en celda 15 se obtuvieron los sigui4ntes resultados. 

(ver figura 5.3) 

 

 

Figura 5.3 Tiempos ciclos del 15CP7-19 y Yiel Summary. 

 

 

CPK y Prueba de resistencia del termistor. 

 

El resultado del estudio de CPK (capacidad de producir unidades de buenas en cada 

operación) (ver figura 5.4), al igual que el de resistencia de termistor para confirmar que 

las modificaciones realizadas tanto al herramental como a las fibras ópticas no afectaran 

la calidad del producto al igual que su funcionalidad, se muestra el grafico de dinámicos 

de la resistencia del termistor (ver figura 5.5). 
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Figura 5.4 Estudio de CPK 

 

Figura 5.5 Estudio de Resistencia de termistor. 
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Realización de estudio de GR&R 

 

En este proceso de repetibilidad y producibilidad que busca controlar los procesos para 

medir la variación y precisión el dispositivo, fue 100% aceptable como resultado. Esto 

para finalizar una vez hechas todas las modificaciones a la máquina para cerrar nuestro 

proyecto Mitigación del riesgo de mezcla del puerto de presión en PAD 15 con PN: 

15CP7-19 (ver figura 5.6). 

 

 

Figura 5.6 Estudio de GR&R. 

 

 

Todos los procesos realizados para llegar al éxito del proyecto se documentaron en un 

A3, este formato nos permite mostrar la información a detalle, pero muy resumida, 

detallada y condensada que no es necesario leer tanta información, su objetivo es contar 

o comunicar algo en un formato muy concreto, esta herramienta nos ayudó a presentar 

el proyecto propuesto en la junta con gerencia y mostrar los resultados de la inversión. 

(ver figura 5.7). 
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Figura 5.7 Formato A3. 

 

El resultado obtenido de manera general por todo el procedimiento realizado en el 

proyecto Mitigación del riesgo de mezcla del puerto de presión en PAD 15 con PN: 

15CP7-19, se logró en más del 98% de reducir la mitigación, lo cual me llena de 

satisfacción el éxito de mi proyecto.  
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CAPITULO 6: CONCLUSION   

 

13. Conclusiones del proyecto. 

 

Realizar mi proyecto de residencias profesionales en la empresa de Sensata 

Technologies de México S. de R.L. de C.V. Es una gran experiencia sobre cómo aplicar 

los conocimientos que obtuve a lo largo de mi formación académica en la carrera de 

ingeniería en gestión empresarial y a su vez me demuestra que lo más importante al 

realizar este tipo de proyectos de mejora es el de cumplir con los objetivos propuestos al 

inicio de la elaboración del análisis. 

  

Este proyecto me deja grandes enseñanzas acerca de los manejos de materiales, 

procesos de producción, maquinaria, herramientas, documentación, comunicación con 

personal y trabajo en equipo, gracias a estos conocimientos me puedo desarrollar de una 

mejor manera en mi área de trabajo y proponer mejoras continuas acerca de todo lo 

relacionado con lo antes visto. 

  

Tuve y de gran ayuda el desarrollo de metodologías con esto pude comprender mejor 

como elaborar una solución de problemas más efectiva derivándose a atacar los factores 

principales que generan el modo de falla y con esto poder priorizar las acciones de mejora 

para poder eliminar el problema principal. 

 

Podemos concluir que las mejoras realizadas en el proceso para la mitigación de la 

mezcla funciono de la mejor manera y nos permitió la mejora de yiel en un 98%, esto de 

acuerdo al objetivo que se tenía planeado. 

 

 Los resultados fueron favorables y se cumplió correctamente con la mejora de mitigación 

de mezcla, así como el rendimiento del producto, esto ayuda a su vez el negocio donde 

se fabrica, favorece a la empresa en general y por lo que ahora solo generara ganancias. 
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CAPITULO 7: COMPETENCIAS DESARROLLADAS 

 

14. Competencias desarrolladas y/o aplicadas para la elaboración del proyecto. 

 

• Aplique diversos conocimientos de ingeniería, como son los nuevos proyectos, 

implementación de diferentes procesos y equipos. 

 

• Gestione a través de la empresa la adquisición de nuevos equipos necesarios con 

la solicitud de cotizaciones, la respectiva aprobación de cliente y capital de la 

empresa para elegir el mejor, de mayor calidad y eficiente. 

 

• Aplique y desarrolle metodologías de mejora continua como por ejemplo DIMAIC, 

Six sigma, 6 M, PDCA, metodologías de la investigación para documentar los 

cambios y hacer el presente reporte. 

 

• Aplique herramientas de calidad para lograr un buen análisis a los problemas 

presentados. 

 

• Desarrollamos un cronograma de trabajo con el fin de organizar cada una de las 

tareas de mi grupo multidisciplinario. 

 

• Gestionamos análisis de datos, parte principal para desarrollar el proyecto fue el 

de analizar correctamente los datos obtenidos para poder partir de un punto 

especifico y entender el problema principal. 

 

• Desarrollamos habilidades de investigación, para poder entender correctamente 

como utilizar la metodología que fue usada se realizó una investigación en 

diferentes fuentes bibliográficas. 
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• Gestionamos eficientemente el trabajo en equipo, muchas de las actividades que 

se realizaron se tuvieron que hacer en diferentes horarios de trabajo por lo que 

realizar un correcto trabajo en equipo con compañeros ayudo mucho con el avance 

general del proyecto. 

 

• Utilice las nuevas tecnologías de la comunicación e información de la empresa 

otra de las partes fundamentales fue el de la comunicación con el personal de 

producción ya que ellos son los que verifican el proceso y realizar las actividades 

más importantes cuando se fabrican los sensores automotrices. 
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CAPITULO 9: ANEXOS 

17. Anexos 

Anexo 1. Solicitud de residencias profesionales por competencias. 
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Anexo 2. Carta de aceptación por la empresa Sensata Technologies. 

 

 
 

 

 

 

 

 

 

 


