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1.3 RESUMEN

En el presente proyecto se desarroll6 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 produccion dentro de la empresa, en el contenido de este documento se
explican algunas metodologias utilizadas para la gestion del proyecto, solucion de

problema, esto se llevo de una manera sistematicamente.

Los APT censan la presion instantdnea encontrada en la seccion en donde se encuentra
instalado y lo convierte en un voltaje proporcional que alimenta la computadora del
automovil para que esta pueda tomar la decisién adecuada de acuerdo a la condicién que
detecto, de acuerdo a la aplicacién 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 presion

de trabajo a los que son sometidos.
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Figura 1.1 Aplicacion de APT
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CAPITULO 2: GENERALIDADES DEL PROYECTO

Se desarrollaran actividades generales del proyecto tales como: introduccién, descripcion
de la empresa, descripcion del puesto trabajo, problemas por resolver priorizandolos,

justificacion, objetivos (general y especificos).



2.1 INTRODUCCION

El proyecto plasmaréa en su desarrollo el procedimiento para el lanzamiento de un nuevo
producto en la empresa Sensata Technologies de México y con ello toda la problemética
que pudiera surgir para llegar a su objetivo, la elaboracion estara enfocada en una

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

Este es el sensor de transductor de presion conocido con el nimero de parte 15CP7-19
el cual es utilizado para la deteccidn de la presion de aceite en las transmisiones, utiliza

un grupo de componentes para su fabricacidén de costo elevado (ver figura 2.1).
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Figura 2.1 Componentes internos de un APT



El modelo 15CP7-19 tiene un proceso de elaboracion diferente a otros modelos de
sensores, ya que la aplicacion de este es muy critica para el usuario final que seria la
persona que adquiera el automovil que contenga este tipo de sensores en su transmision,
las diferentes operaciones que se realizan para este niumero de parte son de gran
relevancia para la manufactura de este producto ya que esto asegura la calidad y funcion
del producto cuando es liberado de la linea ( ver figura 2.2) se muestra el flujo del proceso

que se lleva para poder realizar este numero de parte.

Doblado de Inspeccion PAD Retoque de
circuito  manual de RTV
soldadura y
¥ Edge clip ‘L ¢
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¥ . . ‘1, 1L
Carga de Cheker
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a base termistor
¥ L 4
v Inspeccion RTV Inspeccion y
Soldadura automatica empague
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Figura 2.2 Flujo del proceso de produccion del modelo 15CP7-19.

Durante la presentaciéon del proyecto se expondra el método de solucion de problemas
que se abordd, hipétesis, resultados de hipétesis y conclusiones finales de las pruebas
realizadas, esto para establecer la mejora que se tiene prevista en el rendimiento general
con el nimero de parte en la linea de produccion, en los siguientes capitulos se explicara

brevemente lo que tratara.

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

lo realizado en el proyecto.



Capitulo 2: Generalidades de la empresa, antecedentes historicos, datos del puesto del
residente, productos o servicios que ofrece, organigrama, departamentos; también
encontraremos el planteamiento de la residencia donde describiremos la problemética
detectada, objetivos del proyecto, justificacion y viabilidad de solucién, los resultados

esperados, metodologia a aplicar y cumplimiento de las mejoras.

Capitulo 3: Nos habla del marco teorico, esto quiere decir que es todo lo que sustenta el
proyecto o en base a esas metodologias partimos para realizar las actividades.

Capitulo 4: Es el desarrollo de nuestro proyecto, donde definiremos el problema, se
recolectaran y analizardn datos, evaluaremos soluciones, optimizaremos los recursos y

documentaremos lo realizado durante su presentacion.

Capitulo 5: En esta fase revisaremos los resultados de la realizacion de proyecto,

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

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

aspectos mas relevantes del proyecto.

Capitulo 7: Las competencias desarrollas durante la realizacion del proyecto y que me

permitieron tener mas experiencia en mi ambito laboral.
Capitulo 8: En este apartado veremos las fuentes de informacion que me ayudaron adn
mas a plasmar lo que se requeria para mi proyecto, algunos libros, paginas de internet,

etc.

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

en la empresa y son parte de los requerimientos del Tecnolégico 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 produccion, 1 edificio para almacén, 1 edificio central de oficinas (central
Building), tiene un promedio de 5700 empleados con mas de 130 lineas de produccion

aproximadamente 1,500 operaciones y 33 mil nimeros 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).

Sensata Aguascalientes Ops Team - March 2024

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
deteccidn, proteccion eléctrica, control y gestidon de energia con centros de operaciones
en diferentes paises: México, China, Malasia, Holanda, Estados Unidos. Sensata
Technologies en un lider mundial y uno de los primeros innovadores de sensores y
controles de uso critico para hacer o ayudar al mundo para que sea mas limpio, seguro
y eficiente. En la actualidad produce mas 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.

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

principales que son los siguientes:

o APT
Automotive Pressure Transducer, son sensores transductores de presion se utilizan
en muy diversas aplicaciones que van desde el escape hasta el aire acondicionado

del vehiculo. (ver figura 2.5).

A ]
Y
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Figura 2.5 Transductores de Presién Automotriz.
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e CSE
Capacitive Sensor Element, el "corazon" del APT, es un elemento capacitor sensitivo

gue convierte la presion de un gas o liquido a sefal eléctrica. (ver figura 2.6).

T

-

Figura 2.6 Elemento Sensor Capacitivo.
e TCIS

Transmission Control and Inertial Sensors, sensores para transmisiones y de

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

&K Gy =

Figura 2.7 Sensor Para Trasmisiones.

e IPS
Industrial Pressure Switches, reaccionan ante condiciones cambiantes de presiones
de liquidos y gases, y sus principales aplicaciones son camaras de refrigeracién, aires

acondicionados y maquinaria pesada. (ver figura 2.8)

- )

2.8 Interruptores Industriales de Presion.
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e APS
Automotive Pressure Switches, interruptores de presion para aplicaciones

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

| |

..
— ' ..Lﬁ
'

i

2.9 Interruptores de Presion Automotriz.

e 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

e SAIL

Small Appliance, Industrial and Lighting, Son motoprotectores para aplicaciones en
iluminacién comercial y doméstica; para motores eléctricos de uso pesado
(generalmente para aplicaciones industriales) y electrodomésticos pequefos. (ver
figura 2.11).

14
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Figura 2.11 Motoprotectores para lluminacién

[ ] MHA

Major Home Appliances, también conocidos como "Lineas pequefias”, son
dispositivos relevadores o de encendido que se utilizan en aparatos electrodomésticos
grandes como lavadoras o refrigeradores. (ver figura 2.12).

i
r

Figura 2.12 Relevadores de encendido
e PP
Precision Products, son dispositivos de proteccion eléctrica para circuitos que
requieren una gran precision y confiabilidad. Esto es debido a que sus aplicaciones

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

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

‘ ﬁl’ .,
Figura 2.13 Dispositivo de Proteccion Eléctrica.
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2.2.1 PUESTO Y AREA DE TRABAJO

Mi trabajo como residente en la empresa sera apoyar a el &rea de Ingenieria de nuevos
proyectos a la flexibilizaciébn de un nuevo modelo en una celda de produccion del area
APT’S de la empresa Sensata Technologies, las principales actividades que estere

realizando en este departamento son:

v Desarrollar el plan del proyecto.

v Establecer prioridades, coordinar.

<\

Actuar como interlocutor ante promotores, accionistas, cliente y también ante los
equipos de trabajo y participantes en el proyecto.

Propiciar la comunicacion 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.

Gestidn los conflictos que se puedan presentar.

Hacer un seguimiento del desarrollo de proyecto en su fase de ejecucion.
Motivar a los equipos.

ISR N N N N Y N NI NN

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 produccion 15 & 17 de la linea APT’S (transductores de presion automotriz).
Se realizaran actividades, protocolo, pruebas de hipotesis y lanzamiento del nuevo
modelo.

Como arranque del objetivo propuesto y marcado en cada una de las ideas propuestas
por el grupo multidisciplinario se ejecutara, conforme avanza el proyecto se estara
revisando el cumplimiento de todos y cada uno de ellos e ir evidenciando la

complementacion y definir cual es la causa raiz para atacar el problema que se presenta:

16



1. Manejo de materiales, razon por que entran 2 modelos similares prestandose a
confusion o equivocarse para las lineas de produccién.

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 afio 2023 por el mes de diciembre se realizé un nuevo disefio de APT durante su
fase de prelanzamiento se realiz6 un mapeo del proceso donde se identific6 o encontrd
que existe un riesgo de mezcla entre pressureport, el nUmero de parte que se esta
lanzando es el 15CP7-19, este tiene un costo aproximado de 6 ddlares por pieza y la
demanda del cliente para este numero 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
mitigacion de riesgo de mezcla del puerto de presién en PAD con PN: 15CP7-19 y reducir
los costos en perdida. (ver figura 2.14).

15cp9-4 15cp7-19

Figura 2.14 Modelo de APT (15CP5-4 Y 15CP7-19)
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2.5 OBJETIVO GENERAL Y ESPECIFICO
General:
Reducir la mitigacion del riesgo de mezcla del puerto de presion PAD con NP 15CP7-19
en una proporcion del 20%
Especificos:
e Crear controles de deteccion o prevencion para detectar la mezcla del puerto de
presién por altura.
e Reducir los riesgos de mezcla de los 2 modelos (modelo 1 y modelo 2)

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

e Aplicacion de herramientas de QA.

18



CAPITULO 3: MARCO TEORICO

3.1 NORMA ISO/TS 16949.
La primera version de la norma se publico en el afio 2002 para que la industria tuviese
en una unica norma, todos los requisitos de calidad de la industria del automovil que

anteriormente estaban presentes en diversas normativas.
Lanorma ISO TS 16949 ha sido creada e impulsada por la International Automotive Task
Force y esta es una especificacion técnica del sector de la automocion. Publicada por

ISO, tiene representacion en todas las organizaciones del sector del automovil.

3.1.1 Requisitos especificos.

La norma ISO TS 16949 es una especificacidon técnica del conocido estandar
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 ademas adapta y
aflade requisitos nuevos aplicados de forma especifica en organizaciones del sector
automotriz, ya sean grandes fabricas 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 especificacion técnica que sigue

el desarrollo de un Sistema de Gestion de Calidad en el que se tenga en cuenta la mejora
continua, poniendo énfasis en la prevencion de todos los defectos y en la reduccion de la
variacion y los desperdicios que se obtienen en la cadena de suministro. Esta
especificacion técnica se encuentra destinada a evitar la multiplicidad de auditorias de
certificacion y proporcionan un enfoque comun al Sistema de Gestion de la Calidad para

guienes la subscriban.
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3.1.3 Certificacion

La industria del automovil necesita la utilizacion de un método apropiado para asegurar
la calidad que le permite afrontar: la innovacion continua, la creciente complejidad
tecnologica, el incremento de la necesidad de seguridad para el cliente y un mercado que
se encuentra en constante cambio. Los fabricantes de automoviles tienen que cumplir
muchos requisitos que van mas alla de la norma ISO 9001, es por esto que la norma ISO

TS 16949 toma tanta importancia.

La certificacion de ISO TS 16949 permite que se establezca un Sistema de Gestion de
Calidad que se adapta a todos los requisitos especificos del sector de automocion 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

organizacion son:

v' 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.

v" Su empresa demuestra el compromiso con la gestion de la calidad, beneficiandose
de una ventaja competitiva que les dara acceso a muchos mercados y que le
permite anticiparse a la evolucién de los nuevos requisitos.

v 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 organizacion

3.1.5 Campo de aplicacion

La norma ISO TS 16949 es aplicable a las plantas del cliente en la que fabrican los
productos especificados por los clientes para la produccién y el servicio de postventa. En

el sector de automocién se pueden incluir:
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Turismos
Vehiculos comerciales
Vehiculos comerciales pesados

Autobuses

NS NEE N NN

Motocicletas

ISO TS 16949: Requisitos de la gestidon de la calidad en el sector del automovil.

3.2 Ciclo DMAIC

DMAIC es un proceso de mejora, sisteméatico, cientifico y basado en hechos. Este
proceso cerrado Elimina pasos improductivos, con frecuencia se enfoca en mediciones

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

» Definir: Definir problemas y métricas, sefialar como afecta al cliente y precisar los
beneficios esperados del proyecto.

» Medir: Mejor entendimiento del proceso, validar métricas, verificar que pueden
medir bien y determinar situacion actual.

» Analizar: Identificar fuentes de variacion (las X), como se genera el problema y
confirmar las X vitales con datos.

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

» Controlar: Disefiar un sistema para mantener mejoras logradas (controlar X

vitales). Cerrar proyecto (lecciones aprendidas) (De la Vara, Roman. 2004).

CONTROLAR

ANALIZAR

N
ihl

MEJORAR
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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 desempefio sin
precedentes enfocandose en las caracteristicas criticas para los clientes y la
identificacion y eliminacion de las causas de los errores 0 defectos en los procesos. El
enfoque Six Sigma busca reducir los niveles de defectos a unas cuantas partes por millén
para los productos y procesos clave de una organizacién. El logro de esta tarea tan
compleja requiere de la implementacién eficaz de principios estadisticos 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 metodologia
documentada en el manual de APQP para ayudar en la manufactura de productos de
calidad de acuerdo a los requerimientos del cliente. Esta 19 metodologia proporciona un
enfoque estructurado para el disefio, seleccion e implementacion de métodos de control

con valor agregado para el sistema total.

Es una descripcion escrita y resumida de los sistemas usados para minimizar la variacion
del producto y el proceso en cada etapa de este y que incluye las inspecciones de recibo,
las &reas de material en proceso y material en salida. Proporciona una descripcion escrita
resumida de los sistemas utilizados para minimizar la variacion en el proceso y en el
producto. Debe considerarse sin embargo que el Plan de Control no reemplaza la

informacion contenida en las instrucciones detalladas del operador.

3.4.1 Beneficios de usar un plan de control.

» Reduccidn de la variacion y los desperdicios.

= Mejora de la calidad de los productos.
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= Identificacién de las caracteristicas del producto y proceso y los métodos de
control para las fuentes de variacion (variables de entrada), que causan variacion
en las caracteristicas del producto (variables de salida).

= Contribuye a la satisfaccion del cliente, al enfocarse a las caracteristicas del
producto y del proceso que son importantes.

= Asegura la comunicacion entre las areas de planeacion, implementacion 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 propdsito del plan de
control es documentar el plan inicial para el control del proceso. En etapas subsecuentes
es una guia 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 representacién gréfica 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 cdmo se

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

proceso. (ver figura 3.1). (De la Vara, Roman. 2004)
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Inicio f Fin

Ez el inicio y el final de un
proceso

Linea de Mujo

Es el orden que llevan las
actividades u operaciones

Entrada [ Salida

Son las lectura de los datos de
la entrada v la impresion de
datos en la salida

Proceso

Representa las operaciones de
cualquier tipo

Decision

ML g

Se analiza una situacion con
verdadero o falso

Figura 3.1 Simbolos 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 grafico que representa las distintas causas de un problema, con el

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

eventos lo produjeron.

El método de las 6 M es el mas comun y consiste en agrupar las causas potenciales en
seis ramas principales: métodos de trabajo, mano o mente de obra, materiales,
maquinaria, medicién 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 basica para este tipo de construccion es: ¢ qué aspecto de esta M se refleja

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

v
v
v

Conocimiento (¢ la gente conoce su trabajo?).

Entrenamiento (¢ los operadores estan 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 estd motivada? ¢ Conoce la importancia de su trabajo por la calidad?
(De la Vara, Roman. 2004).

3.6.2 Métodos

v

v

v

Estandarizacion (¢las responsabilidades y los procedimientos de trabajo estan
definidos de manera clara y adecuada o dependen del criterio de cada persona?).
Excepciones (¢,cuando el procedimiento estandar no se puede llevar a cabo existe
un procedimiento alternativo definido claramente?).

Definicién de operaciones (¢ Estan definidas las operaciones que constituyen los
procedimientos?, ¢(Como se decide si la operacion fue realizada de manera

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

3.6.3 Maguinas o0 equipos

v

v

Capacidad (¢ las maquinas han demostrado ser capaces de dar la calidad que se
requiere?).

Condiciones de operacion (¢las condiciones de operacion en términos de las
variables de entrada son las adecuadas?, ¢se ha realizado algin estudio que lo
respalde?). ¢Hay diferencias? (hacer comparaciones entre maquinas, cadenas,
estaciones, instalaciones, etc. ¢ Se identificaron grandes diferencias?).
Herramientas (¢hay cambios de herramientas periédicamente?, ¢son
adecuados?).

Ajustes (¢los criterios para ajustar las maquinas son claros y han sido

determinados de forma adecuada?).
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v Mantenimiento (¢;hay programas de mantenimiento preventivo?, ¢son

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

3.6.4 Material

v" Variabilidad (¢,se conoce cémo influye la variabilidad de los materiales o materia
prima sobre el problema?).

v' Cambios (¢ ha habido algun cambio reciente en los materiales?).

v" Proveedores (¢ cual es la influencia de multiples proveedores?, ¢se sabe si hay
diferencias significativas y coémo influyen éstas?).

v Tipos (¢,se sabe como influyen los distintos tipos de materiales?). (De la Vara,
Roman. 2004)

3.6.5 Mediciones

v Disponibilidad (¢,se dispone de las mediciones requeridas para detectar o prevenir
el problema?).

v Definiciones (¢ estan definidas de manera operacional las caracteristicas que son
medidas?).

v Tamafio de la muestra (¢han sido medidas suficientes piezas?, ¢son
representativas de tal forma que las decisiones tengan sustento?).

v" Repetitividad (¢, se tiene evidencia de que el instrumento de medicién es capaz de
repetir la medida con la precision requerida?).

v" Reproducibilidad (¢,se tiene evidencia de que los métodos y criterios usados por
los operadores para tomar mediciones son adecuados?)

v Calibracién o sesgo (¢ existe algun sesgo en las medidas generadas por el sistema

de medicion?). (De la Vara, Roman. 2004)
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3.6.6 Medio ambiente

v Ciclos (¢ existen patrones o ciclos en los procesos que dependen de condiciones

del medio ambiente?).
v' Temperatura (¢ la temperatura ambiental influye en las operaciones?). (De la Vara,

Roman. 2004)

GRAFICO ISHIKAWA

MAQUINA METODO MEDIDA
\ \ \ EFEITO DU
PROBLEMA
MACRO
MEID AMBIENTE MAODEOBRA  MATERIA PRIMA

Figura 3.2 Grafico Ishikawa
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CAPITULO 4: DESARROLLO

11. Procedimiento y descripcion de las actividades realizadas

Cronograma de actividades

En este capitulo va a describirse propiamente lo que se hizo, cdmo, con qué y para que,
explicando los procedimientos en general y las caracteristicas de los trabajos.

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

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

Actividades

4.1 Definir el Problema, establecer
caracteristicas del cliente, definir

actividades.

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

4.3 Analizar datos, identificar la causa

raiz, descartar hipotesis.

4.4 Evaluar soluciones

4.5 Optimizar soluciones, validar los

beneficios.

4.6 Documentacion del Problema.

Figura 4.1 Cronograma de Actividades.
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DEFENIR

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

actividades.

Como ya se mencionaba anteriormente en el primer parrafo, en este modelo nuevo que
se fabricara es de muy alto costo de produccién, con ello se llevara su lanzamiento a un
98% de calidad en producto, la maquina de preensamble detecta algunos modos de falla,

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

Para lo siguiente se realiz6 un diagrama de flujo, en donde se generaliza el proceso que

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

Process Flow Cell 15
Circuit module:
[ T |
; v
oy Epay ¥
CEE —
= s
[F ]| = . R
¥ 2 Final Fusction
— Loadog CSECH =
= ™ base connector paliet ey e — f
T E . [a‘n:‘“ﬂ [
[ | s i
- + Vision checker
e Calibration *
A.l.lc-i“:rScltr x irmpecbonm
p = Leak teghar
Cizislnn
7 tcmng Matenal

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

visualizacion en el proyectd propuesto:

1. Realizamos un Cell Assessment: es una evaluacion de la celda de produccién donde
se requiere validar o flexibilizar el modelo en este caso (celda 15 de las lineas de
produccion del APT, se realiza un analisis 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 faltaria
para poder concretar la realizacion de este modelo en la nueva linea de produccion y

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

2. Se realizdé un Tooling Assessment: esto es una validacién o evaluacion de los
herramentales disponibles a utilizar para la produccién del modelo nuevo propuesto. Esto
para preparar la automatizacion y facilidad de implementacion con el fin de tener una
estimacion 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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1

Cell Assessment 1SCP7-13

Process

Process Needs

15CP7-13 Cell 15

15CP7-19 Cell 17

Comments

14

20

22

24

2
3 | Bend Hex Mot required ] Ok Similar equipment
4 |Epoxy dispensing. loading Mot required Ok Ok Similar equipment
5 | Insertion of clip Mok required ()4 Ok Similar equipment
& |Reflow oven Mot required (]9 Ok Similar equipment
7 |Loading of C5E and modue [Mot required Ok Ok Similar equipment
& | Manual soldering MNat required Ok Ok Similar equipment
3 | Solder inspection Mot required ] Ok Similar equipment
0 | Automatic inspection Mok required Ok Ok Similar equipment
Load thermistor and O-ring Enable thermi leani In marufacturing process to be
11 |on pallet 12t GRS @ REmE) ST OIS (m completedinweek 43.
12 [ Automatic Internal O-ring Mot required (]9 Ok Similar equipment
13 |Load subassembly into MNat required Ok Ok Similar equipment
Enable station
Scoldering thermistor joints | -Smoke extraction cabinet
-IBC IR (4 “will be enabled inweek 45
15 | ADI Automatic Thermistor Mot required ()4 Ok Similar equipment
16 | 1003£ Thermistor solder Mot required ()4 ()4 Similar equipment
Pre—assembly and Enable tharmi | . In manufacturing process ta be
11 | inspection oring nable thermistar Sl&aning system T Ok completedin week 43,
15 | Final assembly -Trays P+T [l Ok Cluctation iz required.
13 |Heat soak oven MNat required ] Ok Similar equipment
" _ alidate clamping sustem To be validated with the SICPE3-
Calibration and Ramp Test redesign MIOK Ok 04 modelin week 42.
21 | Helium leak tester Mot required ()4 ()4 Similar equipment
RTY¥ application Redeszign of RTW Pallets required MO ok HTUE:l:::jeas?gdnzaig:'::lr.lze‘j e
23 | ATV Re-touch MNat required Ok Ok Similar equipment
Installation Bracket Requires transfer to another IBT s Ok re':_q?:irberdafgl?r::z::aj::nm;.:liSZ‘l
25 |Final Function Test MNat required Ok Ok Similar equipment
26 | Manual installation o—ring | Mot required Ok Ok Similar equipment
27 | Visual Inspection and Mot required ] Ok Similar equipment
25 | Wisual inspection and Mot required (]9 Ok Similar equipment

Tabla 4.1 Tabla comparativa de equipos y operaciones de celdas 15 & 17.

3. Se solicita una aprobacién de capital: que es el presupuesto econémico que se nos

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

y asi mantener y concretar el proyecto.

4. Se solicita la aprobacion 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. Presentacién de Maturity: en este paso realizamos la evolucién del proyecto,

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

tiene para la implementacion.

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

a desarrollar ya que es donde se detect6 el problema de la posible mezcla de material.

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

Para el desarrollo de esta actividad fue conveniente observar el disefio general del
modelo en un formato de dibujo. (ver figura 4.4).
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Figura 4.4 Disefo general del sensor 15CP7-19.
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En la figura 4.5 se muestra como esta distribuido el proceso para generar el modelo
15cp7-19 (el lay out).

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

ANALIZAR

Actividad 4.3 Analizar datos, identificar la causa raiz, descartar hipotesis

Realizamos la primera corrida de validacién 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 permitié realizar un estudio denominado Rick
Assessment (es un estudio de riesgos donde se evalla la medicion, parametros,

magnitud o perdida posible si la mezcla llega a ocurrir (ver figura 4.6).
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[ Project Number & Name|PRI0015758 | 15CP7-18 & 15CP7-19 (cell 15M felxibility + 2nd bracket machine + CSE dual source LEATEC) 1
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PFMEA

Figura 4.6 Rick Assessment (estudio de riesgo).

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

Proceso). este nos permitio analiticamente revisar el proceso, identificar todos los fallos,

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

determinar la causa raiz del problema, plan de accién (ver figura 4.7)

Priority Lével Summary and Top 10
Sensata Technologies Mexico

PL Summary Joo 10 M 500
s _ -
FEMEA ART P 0500 R & -
Frinay, Caolooer 13, 2023 -
- __ Bsrcmmendessceens
- Openn L]
- Completed: T
e -
PLT: O -
PLE: a3 -
PR PR T YR A
Twget
bl et T Potendial Fadiure mode| Pobentias Effeciis) of Fadure Pobention Cmesedw) of Famare s|o|o @son s|lolo
Date

o

ERpRBRKLEE

Figura 4.7 Formato de PFMEA.
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De todas las posibles soluciones del estudio comenzamos con un plan de acciéon donde
hicimos una prueba de validacion con la compra de herramental (nidos), que nos podrian
ayudar a la mitigacion de la mezcla, los nidos inferiores (193651-001) de la maquina PAD
gue 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 hipétesis. (ver tabla
4.2).

Plan de Accion

ID ACTION ITEM COMMENTS DATE RESPONSIBLE STATUS
1 Plse'.m de prototipo de nido Imprimir inserto 3D 12/01/24 Jorge Ramirez Completed
inferior
. . L N . . Laura Limon / Everardo
2 MNalidar el prototipo de nido inferior Validar prototipo 19/03/24 Ortiz Completed
3 |Compra nidos inferiores Recibido 06/03/24 Everardo Ortiz Completed
4 Validar los nidos inferiores 193651 | Maquina de almohadillas 11103724 Laura Limon / Everardo | (e
GR&R Ortiz
5 |Liberacion de PEMEA Aprobado (DOC00624424) 15/03/24 Everardo Ortiz Completed
¢ [-anzamiento de Masters y nuevas | . ov.q0 (D0OC00727477) 18/03/24 Laura Limon Completed
herramientas para el ESOP

Tabla 4.2 Plan de Accién

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 permitié otro despeje a las posibles pruebas de

hipotesis propuestas.
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15CP9-4 15CP7-19
Pressure Port (106966) Pressure Port (107894)

uran

1

| |
i |

B
o it—]
— '\(

T 20
LHNE0 D I

¥l 310N 33

SR

LYW 20
SHINBO D AIED

0. v

¥ AON 335

Fi=

ZUF1L 20N 335
[SagwTibd TS0 708

SOvIsHLOH

CUTOFF

HINHOD JawHE TY A0 DI

SHHEOD HVIHEe y
.\-\-\_\-\-\_\-\_‘—\—\_\_ 1
4] I
EIB Blllc

o
g BEm
Figura 4.8 Medidas de ambos Hexport.
MEJORA

Actividad 4.4 Evaluar de soluciones.

Estas pruebas de hipétesis junto con el avance que se tenia de la fabricacién de
herramental fueron las que mas nos ayudaron a llegar a la solucion del problema ya que

la hipétesis aceptada resulto ser la mas asertiva para la mitigacién de la mezcla.

Cabe sefalar que en este proceso se usaron Master donde la funcion de estos es

comparar de lo malo con lo bueno, identificandolos con un color distinto.
Después de haber realizado todas las pruebas de hipétesis propuestas por el grupo de

trabajo llegamos a la solucién aceptada del problema y esto nos ayudaria a resolver la
mitigacion. (ver tabla 4.3)
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ID 6M'S Modode Hipétesis nula Resultado Rechazada

falla Aceptada
potencial
Mezcla de Aceptar
H ife ia visual
1 Material rpel;ie‘;;oeieel ay u;a ?Jle:;:!cela :Ies:gnentre Inspeccion Visual Hay una diferencia entre los
Eroceso PAD P p puertos de presion
Mezcla de . P Rechazar
uerto de La inspeccién visual del puerto La inspeccion visual del puerto de
2 Material P L. de presion es 100% y es Inspeccion Visual -
presion en el . presion no es 100%
completamente efectiva. .
proceso PAD completamente efectiva
Ri
Mezcla de . e . . e E-c’hazar .
erto de La identificacion de la etiqueta La identificacidn de la etiqueta
3 Metodo r'::esién en el por lote es completamente Inspeccion Visual por lote no es completamente
p efectiva efectiva

proceso PAD

[ = e o

Los sensores opticos de cargay Aceptar
Mezcla de descarga de piezas PAD pueden Con los nidos inferiores
4 Maquina put.a’rto de discriminar la dife.rencia de Sensores opticos redisefiados, los sens?res 6Pticos
presién en el altura entre los diferentes controlados por software pueden detectar la diferencia de
proceso PAD puertos de presion si se altura entre los diferentes
redisefian los nidos inferiores. puertos de presion. 1

SR e e R

Tabla 4.3 Pruebas de Hipoétesis

CONTROL

Actividad 4.5 Optimizar Soluciones, validar los beneficios

La revision del proceso se llevé muy minuciosamente, para llegar a la comprension mas
a detalle, se muestra un dibujo en 3D de la maquina PAD y fotografia mas cercana de los
sensores del equipo que se utilizé para el proyecto (ver figura 4.9). Con el objetivo de
mostrar en esta foto las fibras dpticas que nos permitirdn mitigar el problema con los
ajustes realizados y la fabricacion de los nidos que detectaran la altura del hexport del

modelo 15CP7-19 que se lanzara en produccion en celda 15.
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S1. Pressure port right present

S2. Pressure port left present

S3. Pressure port right correct or incorrect
S4. Pressure port left correct or incorrect

Load & Urfoad | . —
station

Dial table PAD

Figura 4.9 Dibujo de la maquina PAD.

Actividad 4.6 Documentacién del Problema

En esta ultima parte de las actividades se activo 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
fabricacion del modelo donde indica el como, porgue, con que, método, caracteristicas
criticas, caracteristicas 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 garantia de calidad que se tiene de que
ninguna pieza saldrd mas o con defectos en la siguiente etapa de fabricacion.

38



Aan de canirel

Presede [Frocuccion: X Fesona de ComacaTddona |Creace:
o i = ot Jamen ce: QA 51005500 s
APTPT1 %00 Rev 8 E apopdrcipat Aprcbacn Pgenieda Clierte/Focha (4 56 necesty) -
- Gel pleza- Lopez (QA), Ranulio Morales (MFG), (PE) Alyaham Rodiguez (PE), Danid
Part Number 15CP7-19_BOK 150PT- 9_TOTE [Chaves (°E), Evaraio Oriz (FOE), Liz Luna FE) MadoSavcs (PS)  [Fochalfprcbacion Caligas Clave (a1 recediay
RLLC! [SuminisraconAgibadon AaaFedna NA
[Pomire de s piezalOesd patec
(O Fressune and Temper e Sensor H‘MM"M.; |
Noae:
[Summary Severties vakes — A1
[Summary Spedd Chamcernsics - A2
[ Summary Custamer information —> A3
SuminsraccaPlna: Suminsracor
Ti ico)
® o Mauna Caacensicas mmh )
b Udize = de pro- o edacacien 0@ reaccion
ercitn A s =
rcecdan e aifcacon oo ks VSCa I Conticion 08 K06 COMmponanies o
ming foomponentes cen houer o 4 BOM o1 -Can-
bro & exeatica-
jace
Fedtocemak- Feckbe [Vaifcacdon oo can La caniicad debe canddr conlas mancada en Alinicio de ca- |Fegisio enel plan e corrd ¢ Meaccion. Para ope
al 17 fidac carmecta de J & etnoaas @408 | fceplco _ Rehazaco 6, abrk paroen SEE y
MFG APT 00204 [Sops feomponentes de B = o I 3 SUpardsoe y eauk
15 hosr o 4 HV
Hricio de job | Sistama de verificacitn de panmes
o L6 Canponanies Gben ConGor Con s Shgue-
procics Fas e vedficacion. De accendoa BOM.

[Veitaae & o

dben esa dentio
preca expradon gk acion | Acepmdo _ Rechazado 3 cparadiin, alyr paroen
jrelos compeantes - - kistema SE|
jequipo de MRS, tertificar
PIOCESANO (BS-
Jela Jima monitons ago-
hasa dsposidon Eqi
pode MRS dara dspod-
ion al
[OReradee Gerliic a0 Ssema Time Tracking
Acegtado __ Rechaado
W e | Alingac [Fegire enciplan &= cormra 3
cambio eiar cperacion,
l&m SRR soc. Colocar cpera-
Numero de Tusor ey PO Cerficado o iiciar oo
=
| CAMEI0 DE OPERADOR | TURNO
| Aceptabie. Rechazado_
Numero de Tusor,
Mﬂmﬂ- N- - L6 canpananies ebard estar de acuentoa [Visual Uma vez Mmaolmmnmamc 06 Meaccitn. Parx ope
to 7 jreces Jiza e BOM dela Ho Wajera dajb o cam- | acectade  Rechaado 6, abrk paroen SEE y
™ biodeloR de oy 5 CIF 3 Superdsor y eauk
MFG APT17 ber oo Flexie de MRS
01004
MFG APT1S L e ser
1004 el de venfcadon de 5
[irguc o actlez Aogaods DG 0 30 D 3 expachicaoa ) ST Spmx | Alincodel |Regeuo enelpln a comrd FFiande resccicn. Detaner
Jrenio e esed - Ke 758 95 grades. Jo8 o Acegtado __ Fechazadd Jacpeadin abyr parcen
feadion en posicion a despuds de ¢ | Acegtado  Rechazads pistema SEEy nodficar 3
joor aca 10 3y il viesl - m-m- equipo ce MRS, tertifcr
(Gauoe & utlizac g8 acwendo con ESOF dehema- Jse W_ =
mercakes Acegtade _ Fechazad _ j5e 2 Uuma monitoda agre-
- - hata para dspcsidon Equi-
po de MRS dara dis posi-
feice al masartal

Figura 4.10 Control Plan del modelo 15CP7-19.
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CAPITULO 5: RESULTADOS

12. Resultados

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

capitulo 4.

Para la concertacion 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
colocacién del herramental modificado para que las fibras épticas de la PAD nos
permitieran detectar la altura del hexport y asi poder mitigar la mezcla del puerto de
presion. 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 afectarian el proceso manufacturero del modelo nuevo.

Colocaciéon de Master

En la operacion se realizé implantacion de Master de verificacion al 100% en el nido

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

PIEZAS DE VERIFICACION |

Figura 5.1 Master de verificacibn modelo 15CP7-19.
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En la estacion de carga hexport la fibra éptica segrega la mezcla, tiene un sensor que
permite visualizar la presencia del hexport, detecta la altura de este que es lo que nos
permitird la mitigacion, ningan 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 optica

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

Z
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”
-

|
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. N
Er> PR RN

31.5040.0

Figura 5.2 Fotografia de la fibra éptica 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 operacion) en celda 15 se obtuvieron los siguidntes resultados.

(ver figura 5.3)
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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
operacion) (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 épticas no afectaran
la calidad del producto al igual que su funcionalidad, se muestra el grafico de dinAmicos
de la resistencia del termistor (ver figura 5.5).

42



CPK SUMMARY PPAP RUN PN: 15CP7-19 Cell 15

Crimp Gasket Compression 17.32 17.78 2.08
Crimp Thermistor Height 15.62 16.58 5.8
Epoxy Epoxy Weigth 0.001 0.003 3.25
Atmos Error -16 16 7.04
Low Error -16 16 7.52
Calibration T1
Mid Error -1.6 16 6.91
High Error -16 16 6.72
Atmos Error -1.6 16 432
Low Error -16 16 4.68
Calibration T2
Mid Error -16 16 4.65
High Error -1.6 16 422
Criteria Status.
Atmos Error -16 16 4.55 Cpk< 133 | ]
Cpk»=133<167
Final Function Test Low Error 16 16 4.67 Cpk>=167 | ]
High Error -16 16 5.02
Process Capability Report for Gasket compression 15CP7-19 Process Capability Report for Thermistor Height 15CPT-19
[t . W e
o - - -
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ey - Eomeeeat 8 o
[t e o
toim
A
A AR WAn maa wem M T T MM TR MR ORI MR R
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Figura 5.4 Estudio de CPK
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Figura 5.5 Estudio de Resistencia de termistor.
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Realizacion de estudio de GR&R

En este proceso de repetibilidad y producibilidad que busca controlar los procesos para
medir la variacion y precision el dispositivo, fue 100% aceptable como resultado. Esto
para finalizar una vez hechas todas las modificaciones a la maquina para cerrar nuestro
proyecto Mitigacion del riesgo de mezcla del puerto de presion en PAD 15 con PN:
15CP7-19 (ver figura 5.6).

2 %2 "2 ° Sensata
GR&R of PAD Acceptable 100%

Attribute Agreament Analysis for Results

= 5o 10 Pisclassification Rates

D00

] % 50 5 100

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 informacién a detalle, pero muy resumida,
detallada y condensada que no es necesario leer tanta informacion, su objetivo es contar
0 comunicar algo en un formato muy concreto, esta herramienta nos ayudoé a presentar
el proyecto propuesto en la junta con gerencia y mostrar los resultados de la inversion.

(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 Mitigacién del riesgo de mezcla del puerto de presiéon en PAD 15 con PN:

15CP7-19, se logr6 en mas del 98% de reducir la mitigacion, lo cual me llena de

satisfaccion 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 como aplicar
los conocimientos que obtuve a lo largo de mi formacion académica en la carrera de
ingenieria en gestion empresarial y a su vez me demuestra que lo mas importante al
realizar este tipo de proyectos de mejora es el de cumplir con los objetivos propuestos al

inicio de la elaboraciéon del analisis.

Este proyecto me deja grandes ensefianzas acerca de los manejos de materiales,
procesos de produccion, maquinaria, herramientas, documentacion, comunicacion con
personal y trabajo en equipo, gracias a estos conocimientos me puedo desarrollar de una
mejor manera en mi area de trabajo y proponer mejoras continuas acerca de todo lo

relacionado con lo antes visto.

Tuve y de gran ayuda el desarrollo de metodologias con esto pude comprender mejor
como elaborar una solucién de problemas mas efectiva derivandose 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 mitigacién de la
mezcla funciono de la mejor manera y nos permitié la mejora de yiel en un 98%, esto de

acuerdo al objetivo que se tenia planeado.
Los resultados fueron favorables y se cumplioé correctamente con la mejora de mitigacion

de mezcla, asi 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 elaboracion del proyecto.

e Aplique diversos conocimientos de ingenieria, como son los nuevos proyectos,

implementacion de diferentes procesos y equipos.

e Gestione a través de la empresa la adquisicion de nuevos equipos necesarios con
la solicitud de cotizaciones, la respectiva aprobacion de cliente y capital de la

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

¢ Aplique y desarrolle metodologias de mejora continua como por ejemplo DIMAIC,
Six sigma, 6 M, PDCA, metodologias de la investigaciéon para documentar los

cambios y hacer el presente reporte.

e Aplique herramientas de calidad para lograr un buen andlisis a los problemas

presentados.

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

tareas de mi grupo multidisciplinario.

e Gestionamos andlisis 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.

e Desarrollamos habilidades de investigacion, para poder entender correctamente
como utilizar la metodologia que fue usada se realizé una investigacion en

diferentes fuentes bibliogréficas.
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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 comparieros ayudo mucho con el avance

general del proyecto.

Utilice las nuevas tecnologias de la comunicacion e informacion de la empresa
otra de las partes fundamentales fue el de la comunicacion con el personal de
produccion ya que ellos son los que verifican el proceso y realizar las actividades

mas 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 aceptacion por la empresa Sensata Technologies.

4 " : :. y ‘: 4 The World Depends oa Sensors and Ceatrols
Sensata Techmologies de México, S.de R. L. de C. V

Sensata Av. Aguascalicanes Sur 401
: Ex Ejido
Technologies Ojo Caliente
20190

Agusscalicmes, Ags.

Aguascalientes, Ags. 04 enero de 2024,
ASUNTO: Carta de Acsptacicn
de residencias

C. Jorge Ernesto Olvera Gonzalez
Director Del | Tecrolégico De Pabebdn De Aneaga.

Lic. Julissa Elayne Cosme Castorena
Jefa del Departamento de Gestion Tecnoldgica y Vinculacdn

PRESENTE

Por esis conducio, me parmito informarie gue Laura Alejandra Limén Prieto. Con ndmero
de control A191050510, alunnodelacmera&imnbnnmcmﬁmnw fue
aceptado para realizar su R Profesional en el proyecio “Mitigacion del riesgo de
mezcla del puerto de presion en PAD 16 con PN: 18CP7.19.", donde cubrira un total de
500 horas, durante & perodo Enero- Junio 2024,

Sin otro particular por el momento, aprovecho ka ocasién para enviarle un cordial
saludo.

ATENTAMENTE
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