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ll. Resumen. 

 

 
Sensata Technologies es una empresa internacional que busca mejorar continuamente 

sus procesos, productos y servicios, pues principalmente sus productos que más resaltan 

son en cuanto al aire acondicionado ya que constantemente los están mejorando e 

innovando. 

 
En este proyecto se observa el desarrollo en cuanto a la observación de una problemática 

que se tiene en un área de la empresa la cual es la mezcla de material y a su vez 

progresivamente se va describiendo y dando a conocer el proceso de corrección de la 

misma que el cual conllevo a la generación de nuevos números de parte en los cuales de 

igual manera se va exponiendo el proceso que se llevó a cabo para su respectiva alta en 

el  sistema  de  la  empresa  para  lograr  una  completez  de  ITEM  faltantes. 
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CAPÍTULO 2: GENERALIDADES DEL PROYECTO 

 
5.- Introducción 

 

 
El tener un control en las empresas en cuanto a manejo de material para evitar una 

mezcla de material es algo de suma importancia pues en esto recae un problema el cual 

puede afectar económicamente a la empresa, de igual manera el que se tenga 

actualizada la base de datos de la empresa es algo necesario pues el que existan 

faltantes de información puede llegar a acarrear problemas futuros pues no se podría 

tener un 100% de la información disponible para sus respectivas consultas. 

 
El presente proyecto va enfocado en lo anteriormente hablado como una solución para 

la problemática en la empresa Sensata Technologies. 

 
A continuación, se muestra el contenido del proyecto en cuestión. 

 
 

Capítulo I: Se muestra la portada, seguido de los agradecimientos en la realización del 

proyecto y un resumen del mismo. 

Capítulo II: En este capítulo se da a conocer los aspectos generales del proyecto, 

empezando con la introducción, seguido de la descripción de la empresa con la respectiva 

área en donde se realizó el proyecto, las problemáticas desglosadas en prioridades y los 

objetivos tanto generales como específicos. 

Capitulo III: En este capítulo se exponen las herramientas usadas para la elaboración del 

proyecto, así como la metodología necesaria en la investigación del proyecto. 

Capitulo IV: En esta parte del proyecto se da a conocer el cómo se fue desarrollando el 

proyecto desde el inicio hasta el final mediante las actividades realizadas, de igual 

manera mediante un cronograma el cual exige los tiempos en los cuales se realizaron 

dichas actividades. 

Capitulo V: En este capítulo se muestran los resultados obtenidos ya una vez realizando 

las actividades especificades en el capítulo anterior. 
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Capítulo VI: En este capítulo se habla acerca de las conclusiones en general del proyecto 

después de la realización del mismo. 

Capitulo VII: En esta parte se da a conocer todas aquellas competencias las cuales fueron 

necesarias para la realización de este proyecto. 

Capitulo VIII: En este apartado se dan a conocer las fuentes de información consultadas 

para la obtención de información para la realización del proyecto. 

Capitulo IX: Por último, en este apartado se muestran los anexos los cuales funcionan 

como consulta de información en cuanto a documentación del proyecto. 
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6. Descripción de la empresa u organización y del puesto o área del trabajo del 

residente. 

La empresa SENSATA technologies es una empresa manufacturera ubicada en av. 

Aguascalientes sur, Salto de Ojocaliente, con el código postal 20290 en Aguascalientes, 

Aguascalientes (ver figura 2.1), dedicada a la elaboración de componentes enfocados a 

diferentes áreas, ya sea automotriz, aeronáutica, hogar, industria pesada, entre otras, 

resaltando la elaboración de sensores para aire acondicionado, de los cuales sus clientes 

que más resaltan son NISSAN, BMW, HONDA, JHON DHERE, CATERPILAR y más 

recientemente TESLA. El área de la residencia profesional está enfocada a la producción 

de sensores de aire acondicionado para industria pesada y cajas de camiones que 

aseguran una temperatura óptima para el transporte de material ya sea nacional o 

internacionalmente, y más directamente el área en concreto es la parte de abastecimiento 

de componentes a línea de producción. 

 

Figura 2.1 Ubicación de la empresa en Aguascalientes. 

Fuente: Google maps 
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La visión de la empresa es: 
 
 

Nuestra visión es ser un líder mundial y un innovador temprano en sensores y protección 

eléctrica de misión crítica satisfaciendo las crecientes necesidades mundiales de 

seguridad, eficiencia energética y un ambiente limpio y siendo un excelente Socio, 

Empleador y Vecino. 

Nuestros dispositivos mejoran la seguridad, eficiencia energética y comodidad para 

millones de personas cada día. 

 
La misión de la empresa es: 

Su misión es ser innovador en sensores y protección eléctrica para satisfacer las 

necesidades mundiales de seguridad, eficiencia energética y medio ambiente. 

 
SENSATA technologies se esfuerza en mejorar continuamente en sus procesos, 

productos y servicios para todos sus clientes a manera que se tenga la confianza de 

trabajar en conjunto con diversas empresas para suministrar sus productos de la mejor 

manera posible. La empresa cuenta con varias plantas alrededor del mundo ya que es 

una empresa totalmente internacional, actualmente la planta Aguascalientes está en 

expansión y esto indica la posible expansión a nuevos clientes para la empresa o el 

aumento en la demanda de la empresa con los clientes actuales pues constantemente se 

busca la innovación tanto en procesos como en productos para aumentar la producción 

y cubrir al 100% la demanda que se tiene. 

 
Como residente mi área de trabajo en la que estaré enfocado lleva por nombre BUFFER 

y esta área recibe material del almacén de la empresa y así mismo de un área de 

subensambles por consecuente esta área llamada BUFFER como tal es la encargada de 

suministrar el material necesario para la producción de sensores de aire acondicionado 

que en esencia, las líneas de producción crean este producto enfocado para maquinaria 

pesada como lo seria jhon dhere o caterpilar y de igual manera se producen sensores 

para cajas de tráiler en las cuales se requiere llevar una temperatura adecuada para 
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poder transportar alimento o fármacos dependiendo del caso que se requiera, así mismo 

los sensores pueden llegar a ser usados en refrigeradores industriales, etc. 

 
 
 

 
7. Problemas a resolver, priorizándolos. 

 

 
La problemática principal que se tiene es que debido a que hay ÍTEMS que como tal no 

existen en el sistema de la empresa esto en las hojas viajeras llega a presentar diversos 

problemas al momento de revisar cual ÍTEM es el correcto utilizar pues los componentes 

que se requieren en las hojas viajeras pueden llegar a utilizar snubber dentro del Fitting 

y el operador no se llega a dar cuenta y esto llega a causar una mezcla de material con 

el que si lleva y con el que no lleva y por otra parte otra problemática presentada es la 

falta de una base de datos o un listado de los FITTING , ya que los componentes llegan 

a tener hasta dos diferentes proveedores y esto quiere decir que su número de parte 

cambia aunque siga siendo el mismo ítem que a su vez puede llegar a provocar una 

confusión con el operador. 

 
La complejidad de los problemas identificados va acorde de prioridad. 

 

 

• La falta de un número de parte propio para los FITTING con snubber que se 

procesan en el área de subensambles 

• La falta de una base de datos en la cual se contengan los FITTING especificando 

características clave para su diferenciación al momento de realizar alguna 

consulta. 

• Actualización de la hoja de instrucción de trabajo o manual de la operación con la 

información adecuada de los FITTING a surtir para las líneas de producción. 
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8. Justificación 
 

 
Actualmente en la empresa SENSATA technologies se muestra un problema recurrente 

en el cual se llegan a mezclar materiales en un área intermedia entre el almacén y las 

líneas de producción llamada BUFFER, pues en esta área se encargan de suministrar el 

material necesario para las líneas de producción tanto en cantidad como en tipo de 

componente para la elaboración de algún modelo que solicita el departamento de 

planeación y este ser procesado en las líneas de producción. 

 
Por lo tanto, es necesario llevar a cabo el proyecto reducción de incidencias en mezclas 

de material con la finalidad de lograr un 3% de minimizar la mezcla de materiales. 

 
 

 
9. Objetivos (General y Específicos) 

 

 
Objetivo general 

Reducir las incidencias en mezclas de material con la ayuda visual de un Poka Yoke y 

que el operador logre visualizar las características necesarias para surtir el material 

adecuado. 

 
 

 
Objetivos específicos 

• Reducción de mezclas de material con la ayuda de un Poka-Yoke. 

• Generar una base de datos de FITTING que muestra en cada registro las 

características. 

• Con la ayuda del área de diseño y área proyectos se pueda tener la completez de 

del número de partes. 

• Adecuar las hojas de instrucción de trabajo del área de BUFFER con la información 

de los FITTING que se manejan en el área 
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CAPÍTULO 3: MARCO TEÓRICO 
 
 

 
10. Marco Teórico. 

 
REDUCCION DE INCIDENCIAS POR MEZCLAS DE MATERIAL. 

 
 

Las incidencias en las fabricas 

Son eventos no planeados o circunstancias que llegan a surgir en el entorno de trabajo 

de las empresas o industrias y que afectan el flujo normal de las operaciones diarias de 

manera negativa ya sea desperdiciando material o más bien dicho una pérdida 

económica. 

 
¿Qué se considera una incidencia? 

Se le llama incidencia a cualquier evento no planeado que interrumpe o reduce la calidad 

de un servicio o proceso en una empresa y el cual puede generar costos o diversas 

problemáticas dependiendo de la circunstancia en que se genere. 

 
Tipos de incidencias 

Las incidencias pueden clasificarse en varias categorías o en varios tipos, pero en general 

todas ellas quedan englobadas en dos tipos, los cuales son las incidencias internas e 

incidencias externas. 

 
Internas 

Las incidencias internas se originan dentro de la empresa y suelen afectar directamente 

a las operaciones diarias: 

Fallos en el hardware o software. 

Problemas con el personal, como conflictos entre empleados o ausencias no planificadas. 

Errores en la cadena de suministro o en la producción. 

Interrupciones en la red o problemas con la infraestructura tecnológica. 
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Externas 

Las incidencias externas son aquellas que se suceden fuera de la empresa, pero que aun 

así pueden tener un impacto significativo en sus operaciones: 

• Crisis económicas o desastres naturales. 

• Quejas de clientes o problemas con proveedores. 

• Alteraciones en el mercado o en la demanda de productos/servicios. 

 
Importancia de la gestión de incidencias 

 
 

El procedimiento de gestión de incidencias es un proceso fundamental para cualquier 

empresa pues con este tipo de gestión se pueden implementar varias estrategias para ya 

sea eliminar esas incidencias o que paulatinamente se vallan controlando, 

independientemente de su tamaño o industria. Esta gestión se refiere al proceso de 

identificar, registrar, analizar y resolver problemas que afectan de manera negativa a las 

operaciones o procesos en las empresas. 

 
Mezclas como incidencias dentro de las empresas 

 
 

Las mezclas de componentes dentro de las fábricas tienden a ser un tema de gran interés 

ya que pueden ser diversos factores los cuales llegan a provocar que se ocasionen. 

las mezclas de componentes indica que ante la falta de algún método de separación o 

falta de estrategia la cual ayude a los empleados a diferenciar un componente de otro 

hace que sea inminente dicha mezcla, ahora bien, las implicaciones que se generan en 

las empresas es el que se pueda producir un desperdicio el cual genere una perdida tanto 

de material como económica. Aunque hoy en día las empresas trabajan de una manera 

más rigurosa y aún más estandarizada que hace unos años, no quiere decir que se den 

varios problemas dentro de las mismas, pues ante todo esto existe la metodología lean 

Manufacturing la cual hace que las empresas trabajen mediante una mejora continua. 
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Que son las mezclas 
 
 

Una mezcla es la unión de 2 o más componentes que puede ser heterogénea u 

homogénea. 

Mezclas homogéneas: 

Son aquellas mezclas en las que los componentes no son identificables a simple vista. 

Mezclas heterogéneas: 

Este tipo de mezclas son aquellas que debido a su composición se pueden distinguir a 

simple vista y están formadas por dos o más sustancias. 

 
Las mezclas de componentes: 

Las mezclas de componentes dentro de las fábricas tienden a ser un tema de gran interés 

ya que pueden ser diversos factores los cuales llegan a provocar que se den. 

 

 
Aplicación de lean Manufacturing 

 
 

“Mejora las cosas poco a poco. Asegúrate de que el proceso que ha causado problemas 

por la mañana no los causara por la tarde. La forma de aumentar la productividad es 

reconocer los problemas en el momento en el que ocurren y realizar las mejoras 

necesarias para que no vuelvan a ocurrir” (Taiichi Ohno, 1912-1990). 

 
El Lean Manufacturing se define como una filosofía dirigida a optimizar y mejorar el 

proceso productivo en las empresas o depende de donde se desee implementar. Busca 

eliminar o disminuir todas aquellas actividades que no aporten ningún tipo de valor al 

proceso. Es decir, las actividades que no añaden nada al cliente ni tampoco contribuyen 

de algún modo a acelerar o mejorar el proceso de producción. Evitando u observando la 

manera de eliminar muchos desperdicios que se llegan a generar en las empresas. 

Mediante la aplicación de lean Manufacturing existe un uso de herramientas dedicadas a 
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la mejora de los procesos o su optimización eliminando tiempos muertos o mejorándolos, 

así como puede ser alguna innovación para la empresa. 

Lean Manufacturing tiene varias herramientas que pueden ser usadas, pero varía el para 

que tipo de acción se planea mejorar puesto que cada herramienta puede ayudar para 

alguna tarea en específico, aunque mayormente van varias de la mano una de la otra. 

 
La casa lean manufacturing 

 
 

La casa lean representa y describe mediante sus pilares, techo y base por decirlo así su 

estructura en cuanto a metodologías para su aplicación en las empresas para usar en 

función de mejorar su productividad y así mismo su eficiencia (ver figura 3.1). Esta casa 

expone como tal las herramientas necesarias dentro de lean manufacturing y aunque 

pueden llegar a existir diferentes versiones, eso no quiere decir que tenga alguna finalidad 

diferente a la ya expuesta, si no que, siempre se trata de dar a entender el mismo objetivo. 

La estructura de la casa lean inicia con su techo en el cual se exponen los principios de 

la misma para seguir con los pilares, en los cuales se desglosan las herramientas usadas 

tanto en justo a tiempo (JIT) y JIDOKA. Las herramientas usadas en estas metodologías 

sirven con fines específicos ya que just in time se basa en la producción necesaria, con 

sus respectivas cantidades y en el momento en que se llega a necesitar lo requerido y 

por otra parte JIDOKA se enfoca en que no se deben dejar pasar defectos a la siguiente 

operación. Para los cimientos o la base de la casa lean se especifican ciertos tipos de 

procesos que son los más estables y confiables o que sirven de soporte para toda la casa, 

procesos estandarizados como KAIZEN O HEINJUNKA. 
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Figura 3.1 casa lean manufacturing 

Fuente: lean solutions.co 

 
 
 

 
Poka-yoke 

 
 

Es bueno hacer las cosas bien a la primera, pero es aún mejor que sea imposible 

hacerlas mal desde el primer intento. 

“Es bueno hacer las cosas ben a la primera, pero es aún mejor que sea imposible 

hacerlas mal desde el primer intento” (Shigeo Shingo, 1909-1990) 

 
Un poka-yoke definido en español como “a prueba de errores” es una técnica creada en 

los años 1960´s por el ingeniero japones Shigeo Shingo, sus objetivos se enfocan en la 

mejora de la calidad en las operaciones o procesos. Mejora la eficiencia y la productividad 

de los procesos y a su vez minimiza la posibilidad de tener errores humanos. Aplicarla es 

más fácil y barata que el costo de los errores pues estos mismos que se tienen 

constantemente en las empresas son altos la gran mayoría de las ocasiones. 
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Existen varios niveles de prevención poka-yoke de los cuales en una base de datos o 

ayuda visual por imágenes puede ayudar. 

Un sistema de control visual nos ayuda a eliminar cualquier tipo de anomalía que se 

pudiera presentar, y así se descubren las causas y se busca la manera de impedir que 

se repitan. 

 
Existen diferentes tipos de poka-yoke ya sea dependiendo para que tipo de información 

se quiere representar o mostrar al operador, pero como ejemplo se tiene el siguiente el 

cual es el poka-yoke de información. 

 
Poka-yoke De información: proporcionan al trabajador información en tiempo real para 

que desempeñen su obligación correctamente y de forma segura partiendo de imágenes 

que muestran detalladamente lo necesario. 

 
La estandarización mediante lean Manufacturing 

 
 

“las hojas de operación estándar y la información que contienen son elementos 

importantes del sistema de producción Toyota. Nosotros hemos logrado una alta 

eficiencia productiva por la prevención de la recurrencia de productos defectuosos, 

errores operacionales y accidentes, así como incorporando las ideas de los trabajadores. 

Todo esto ha sido posible gracias a las hojas de operación estándar” (Taiichi Ohno, 1912- 

1990) 

 
El estandarizar las ayudas visuales mediante la actualización de las mismas en las hojas 

operación para que ayuden en el proceso en el que el operador necesite observar lo 

correcto y necesario para que en su operación o las actividades que realice se logren 

cumplir de una manera más eficiente evitando así errores al producir. 

 
El trabajo estándar es fundamental en lean manufacturing ya que es parte de la base en 

la casa lean. Con la estandarización se busca determinar la mejor manera de realizar las 

operaciones y obtener un nivel de calidad homogéneo, productos estándares y una mayor 
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eficiencia en el proceso. En la cultura de la mejora continua (KAIZEN) es un requisito, 

significa avanzar de un estándar a otro mejor sin volver hacia atrás. 
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CAPÍTULO 4: DESARROLLO 

 
11. Procedimiento y descripción de las actividades realizadas. 

 

 
En este capítulo se exponen las actividades realizadas durante el proceso del proyecto, 

así como actividades que se anexaron al cronograma (ver figura 4.1). 

 

Actividades por 
Febrero 

Marzo 
Abril Mayo Jun 

quincenas 1a 2a 1a 2a 1a 2a 1a 2a 1a 

4.1 Investigación de incidencias por 

mezclas de material, así como 

anormalidades  por  falta  de  ayudas 

visuales. 

         

4.2 Investigación de materiales a dar de 

alta. 

         

4.3 Proceso de dar de alta en sistema 

nuevos ítems. 

         

4.4 Rediseño de hojas viajeras en función 

de cubrir el proceso de elaboración de 

FITTING con SNUBBER. 

         

4.5 Establecimiento de reunión con lideres 

de área de subensambles y líneas 

producción para darles a conocer el alta 

en sistema de nuevos ítem o actualización 

de los mismos. 

         

4.6 Creación de ayudas visuales.          

4.7 Actualización de hojas de instrucción 

de trabajo. 

         

Figura 4.1 Cronograma de actividades 
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Actividad 4.1 Investigación de incidencias por mezclas de material, así como 

anormalidades por falta de ayudas visuales 

 
Primeramente, para esta actividad se recurrió a una base de datos que maneja personal 

de calidad y de procesos en la cual llevan un registro de incidencias por diferentes 

sucesos que ocurren en la producción del producto, dicha base de datos se llama eMRB 

y en la misma se le da una disposición al material defectuoso o que puede llegar a ser 

tanto recuperado o material scrapeado (tirado a la basura). La investigación llevo a cabo 

unos filtros, los cuales aplicados se usaron para sacar a información correspondiente al 

BUFFER y líneas de producción durante el año 2023 y así poder deducir todas aquellas 

mezclas de material o incidencias que se dieron durante este periodo de tiempo. 

 
En figura 4.2 muestra cómo se fue realizando el registro de incidencias por diferentes 

sucesos, lo cual nos llevó a un análisis para determinar en proporción el SCRAP. 
 

PERIODO AUGUST 2023- DECEMBER 2023 

Defecto / Descripcion Otro Defecto Razon de Identificacion Disposicion Requerimientos de la Disposicion NOMBRE FECHA 

Componentes Incorrectos  Falta de snubber y deflactor Scrap - Ma Magdalena Mireles (Quality Engineer) 12/8/2023 11:02:00 AM 

Otro Defecto MEZCLA DE TIFF Reportan mezcla de tiff Otra: Especifique Inspeccionar dispositivos 100% Visual en el TIFF y segregar 

los que no correspondan al PS0-03-0266. Acorde al BOM ( 

Lista de materiales) 

Gricela Juarez (Quality Engineer) 12/5/2023 7:30:00 AM 

Componentes Incorrectos  Material soldado con tubo capilar 
incorrecto (falta avellanado) 

Scrap no es posible retrabajar o recuperar el material   

Componentes Incorrectos  Material procesado con fitting 
incorrecto 

Scrap Enviar material al scrap. Gricela Juarez (Quality Engineer) 10/27/2023 12:35:00 PM 

Mezcla de Partes  15 PZ CON MEZCLA DE NUMERO DE 
PARTES TURNO 1 

Otra: Especifique Revisar 100% visual y segregar piezas que no correspondan al 
numero de modelo 

Esther Diaz (Quality Engineer) 10/11/2023 9:08:00 PM 

Mezcla de Partes  mezcla de modelo ps80-04-0394 con 

ps80-03-0434 

Otra: Especifique Inspeccionar material 100% visual y separar correctamente 

por modelo de acuerdo a lo que pide hoja viajera y el dibujo, 
seguir proceso normal 

Marisol Trejo Zavala (Quality Engineer) 9/20/2023 2:44:00 AM 

Mezcla de Partes  MEZCLA DE FITTING Inspeccionar Inspeccionar material el correcto debe ser 55323-A03 Ortiz, Carla Sofia (Quality Engineer) 9/6/2023 12:32:00 PM 

Tiff  Daño en el tubo del tiff No hay Defecto Se valida que el dano del tif es leve y superficial. Continuar 
proceso normal. 

Alejandro Breceda Araiza (Quality 
Engineer) 

9/4/2023 12:08:00 PM 

Mezcla de Partes  3PZ. CON MEZCLA DE NUMERO DE 

PARTES , 2 PZ CON BOQUILLA DANADA 
Y FALTANTE DE 5 PZ EN UNA CAJA 

Inspeccionar volver a realizar inspección visual 100% y verificar cantidad 

correcta de las cajas 

Esther Diaz (Quality Engineer) 8/24/2023 9:27:00 PM 

Otro Defecto incorrecto Fitting incorrecto Otra: Especifique Realizar DMR Jennifer Alvarez (Quality Engineer) 8/16/2023 8:38:00 AM 

Falta de Componente  Falta de deflator y punto de Color Inspeccionar agregar componente y validar altura Gricela Juarez (Quality Engineer) 8/10/2023 1:05:00 PM 

Falta de Componente  Falta de deflator y punto de Color Inspeccionar agregar componente y validar altura Gricela Juarez (Quality Engineer) 8/10/2023 1:04:00 PM 

Falta de Componente  Falta de Flator y punto de Color Inspeccionar agregar componente y validar altura. Gricela Juarez (Quality Engineer) 8/10/2023 1:04:00 PM 

Componentes Incorrectos   Inspeccionar Agregar componente y validar Ma Magdalena Mireles (Quality Engineer) 8/5/2023 11:51:00 AM 

Falta de Componente  Cliente reporta falta de Deflator Inspeccionar verificar altura e inpeccionar   

Falta de Componente  Cliente reporta Falta de Deflator, Inspeccionar verificar altura y validar   

Tiff  TIFF DANADO Otra: Especifique Inspeccion 100% visual y segregar piezas con esta condicion Ma Magdalena Mireles (Quality Engineer) 8/1/2023 7:01:00 PM 

Otro Defecto mateial incorrecto Material físicamente incorrecto, no 
corresponde a dibujo (de proveedor) 

Otra: Especifique Generar DMR por material incorrecto y enviar a MRB REC. Rosalba Martinez Hernandez (Quality 
Engineer) 

7/28/2023 11:09:00 AM 

Otro Defecto FITTING INCORRECTO Marterial procesado con fitting con 
snubber y no requiere snnuber 

Scrap Enviar material al scrap Victor Manuel De Luna Salas (Quality 
Engineer) 

7/20/2023 4:25:00 PM 

Componentes Incorrectos  Posibe mezcla de fitting Inspeccionar inspeccionar visualmente al 100% y separar las que tienen el 
escalon en el fitting.y notificar a ing el resultado. 

Gricela Juarez (Quality Engineer) 7/10/2023 9:16:00 AM 

 
Figura 4.2 Registros de incidencias por diferentes sucesos. 
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Actividad 4.2 Investigación de materiales a dar de alta 
 
 

Durante este proceso, primeramente se comenzó con una investigación relacionada 

sobre ITEM que en las hojas viajeras requieren la parte llamada SNUBBER , dicha 

investigación se realizó en el sistema ORACLE partiendo de un apartado de búsqueda 

en el cual al ingresar el número del ITEM SNUBBER desglosa un listado de todos 

aquellos números de parte que requieren dicho ITEM (ver figura 4.3), como son varios 

números del ítem SNUBBER, se realizaron varias búsquedas las cuales después se 

procedió con revisar ITEM por ITEM en el cual al final se tenía una lista completa en la 

cual se mostraba todos aquellos números de parte impactados en cuanto al requerimiento 

del FITTING con SNUBBER (ver figura 4.4). 

 
Después de dar a conocer todos estos ítems con SNUBBER se procedió con la 

realización de toma de tiempo por cada ítem que se requiere como parte del alta en 

sistema del nuevo número de parte. La toma de tiempo consistió en sacar las piezas que 

se pueden producir por hora ya que es un requerimiento para dar de alta algún ITEM pues 

así el área de proyectos lo requería (ver figura 4.5). 

 

 
Figura 4.3 Búsqueda de ITEM en ORACLE 
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Figura 4.4 Números de parte impactados 
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Figura 4.5 Toma de tiempo de un ITEM 

 
 

 
Actividad 4.3 Proceso de dar de alta en sistema nuevos ITEMS 

 
 

Durante esta actividad se produjeron diferentes puntos a revisar ya que gran parte de 

esta actividad fue mayormente elaborada con el apoyo del área de diseño y de proyectos. 

Lo que primeramente me solicitaron fue, tomar tiempo de producción de cada FITTING 

CON SNUBBER ya que se requería la información necesaria para saber cuánto tiempo 

se necesita para producir mil piezas, a lo que posteriormente se estuvieron realizando 

juntas con dichas áreas para ver avances y que todo estuviera trabajando de buena 

manera (ver figura 4.6). 
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Figura 4.6 Programación de actividades para área de diseño y proyectos. 

 
Después durante las actividades realizadas por parte del área de diseño y proyectos se 

generaron documentos llamados ECO los cuales funcionan tanto como registros de 

solicitudes como acciones realizadas para la implementación de nuevos ITEM (ver figura 

4.7), a lo que a su vez requirió el implementar su respectivo dibujo del ITEM elaborado 

con sus características definidas (ver figura 4.8). Poco a poco se fueron liberando la 

documentación de cada ITEM pues se tomaban en grupos para hacer el proceso de dar 

de alta. 

Figura 4.7 ECO generado para implementación de nuevos ITEM 
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Figura 4.8 dibujo generado de nuevo ITEM 
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Actividad 4.4 Rediseño de hojas viajeras en función de cubrir el proceso de 

elaboración de FITTING con SNUBBER 

 
Esta actividad va de la mano de la anterior ya que al momento de dar de alta algún 

FITTING CON SNUBBER se requirió verificar contra algún otro ítem que en su respectivo 

caso ya hubiese pasado por un proceso similar y así tomar como ejemplo la hoja viajera 

de ese ITEM y proceder con su rediseño para adaptar la hoja a las necesidades de los 

nuevos números de parte (ver figura 4.9). 

 

 
Figura 4.9 Comparativa de hojas viajeras 
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Verificando las hojas viajeras se observaron las características las cuales son necesarias 

para adaptar al momento de dar de alta algún ITEM. Las hojas viajeras anteriormente no 

contaban con un NUMERO DE LOTE lo cual no aseguraba el movimiento o transacción 

de una ubicación a otra en sistema (ver figura 4.10). 

 

Figura 4.10 transacciones en ORACLE 

Fuente: Sensata Technologies 
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Actividad 4.5 Establecimiento de reunión con lideres de área de subensambles y 

líneas de producción para darles a conocer el alta en sistema de nuevos ITEM o 

actualización de los mismos. 

 
Mediante esta actividad lo realizado fue que mediante una reunión con el personal 

correspondiente se dio a conocer lo realizado en conjunto con el área apoyo del área de 

diseño y de proyectos lo relacionado en cuanto al FITTING con SNUBBER. 

 
Se dio a conocer un listado de aquellos ITEM que no existían (ver figura 4.11) y por tal 

motivo se les dio seguimiento con la finalidad de que las mezclas de material por este tipo 

de incidencias se reduzcan considerablemente ya que esa fue la finalidad. 

Figura 4.11 ITEM a dar de alta 
 
 

Actividad 4.6 Creación de ayudas visuales 
 
 

Para la creación de las ayudas visuales fue requerido investigar cuantos FITTING se usan 

en el área de BUFFER ya que al ser varios se necesitó usar toda la información disponible 

para lograr la completez, dichas ayudas visuales funcionaron como un POKA YOKE de 

información el cual tendrá la función de mitigar las mezclas de material. Para la búsqueda 

de datos se solicitaron en BUFFER unos listados los cuales contenían la información 

correspondiente (ver figura 4.12). dicha información se ingresaría en una base de datos 

la cual al momento de desarrollarla fue requerido ingresar varias características de los 

FITTING (ver figura 4.13), ya que esta base de datos al momento de terminarla se usaría 

como ayuda visual. 
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Figura 4.12 listado de FITTING en BUFFER 

Figura 4.13 Fitting con sus características en base de datos 
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Actividad 4.7 Actualización de hojas de instrucción de trabajo 
 
 

Con los datos obtenidos para la creación de la base de datos se procedió con agregar a 

el manual de la operación (ver figura 4.14) lo requerido para que aparezca una tabla con 

la información sobre los FITTING que existen o que se usan en área de BUFFER. 

Primeramente se asignó un diseño a la tabla que se incorporaría para posteriormente ver 

si toda la información era adecuada para ingresarla al manual de la operación, una vez 

acordando que todo estuviese en orden fue tan solo necesario mandar a realizar el 

cambio a el área de control de documentos en la empresa para que se procediera a 

realizar lo correspondiente y una vez realizado el cambio fue necesario mostrar a los 

operadores dentro del área de BUFFER lo que ya se tiene a la mano para que puedan 

proceder con su verificación para al momento de preparar algún material o su respectiva 

consulta para la identificación de algún componente que el cual no logren distinguir cuál 

es su número de parte. 

 

Figura 4.14 Manual de la operación de BUFFER 
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CAPÍTULO 5: RESULTADOS 

 
12. Resultados 

Primeramente, se obtuvieron los resultados en cuanto a un porcentaje de las incidencias 

reportadas durante el periodo de agosto del año 2023 al mes de diciembre de dicho año 

(ver figura 5.1), esto con la finalidad de poder conocer que tanto se dan las incidencias 

por mezclas de FITTING (ver figura 5.2). 

 

 

Figura 5.1 piezas malas y buenas por incidencias 
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Figura 5.2 porcentajes en incidencias 

 
 

 
Tenemos que el problema principal nos arrojó que se llevaron un 37% del total de las 

incidencias registradas tomando en cuenta que el 100% involucra a los 19 eventos 

sucedidos durante el semestre, mientras que el 63% fue por mezclas de FITTING en 

general. Lo que por consecuente arroja que prácticamente con el hecho de dar de alta 

los números de parte faltantes podemos deducir que abarcando lo de un año completo el 

proyecto resulta completamente satisfactorio. 

 
Posteriormente mediante la investigación realizada sobre las incidencias se obtuvieron la 

cantidad de piezas involucradas ya sean las de SCRAP, las piezas recuperadas y las 

piezas que se llevaron a resguardar (ver figura 5.3). Los porcentajes mostrados se 

obtuvieron después de analizar el listado de incidencias de la figura 5.1 ya que en ese 

listado se mencionan las cantidades que resultaron en SCRAP, las que salieron buenas 

y las que procedieron a resguardad para su inspección. 
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Figura 5.3 porcentajes de piezas involucradas 

 
Posteriormente al revisar el problema principal se procedió con el análisis de cuáles son 

los ITEM que faltan los cuales no existían como tal en el sistema de la empresa (ver figura 

5.4), dichos ITEMS se procesaban con hojas viajeras rudimentarias las cuales como tal 

si funcionaban para producir el material en el área de subensambles, pero no estaban 

bien estructuradas o adaptadas para un mejor control de producción. 

 

Figura 5.4 nuevos ítems generados 
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El área de proyectos después de solicitarme la toma de tiempos como se muestra en la 

figura 4.5, procedieron con la asignación de los nuevos ITEM para que por consiguiente 

se generara la orden de creación de dibujos adaptados para los nuevos ITEM mostrada 

en la figura 4.7. con lo que el resultado en general fue la creación de las hojas viajeras 

rediseñadas adaptadas a la producción del ITEM (ver figura 5.5), con su respectivo dibujo 

creado con el soporte tanto del área de diseño y de proyectos (ver figura 5.6). 
 

Figura 5.5 hoja viajera rediseñada 
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Figura 5.6 dibujo generado acorde a hoja viajera 

 
 

Con la generación de la documentación necesaria para la producción de los ITEM se 

logró obtener otro resultado que sería la identificación de los contenedores en donde se 

transporta el material ya que anteriormente se mostraba una etiqueta rayada con plumón 

indicando que el FITTING lleva SNUBBER (ver figura 5.7). 
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Figura 5.7 etiqueta identificada con plumón 
 
 
 

El resultado correspondiente a las etiquetas rayadas con plumón fue que al llevar ya su 

NUMERO DE PARTE correspondiente (ver figura 5.8), se lograría que el operador tuviera 

tanto la hoja viajera como la etiqueta del material para diferenciar a los FITTING que 

llevan SNUBBER de los que no lo llevan. 

Figura 5.8 etiqueta con nuevo número de parte 
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Continuando después con otro resultado después de una investigación de todos los 

FITTIG que se usan en BUFFER se dio la creación de una base de datos resaltando 

algunas características dentro de las cuales se le agrego el tipo de cuerda, el sí es, o no 

es de proveedor o es creado en el área de subensambles, las cual funcionaria como 

ayuda visual y a su vez como un Poka-Yoke en el que el operador logre visualizar 

previniendo errores en cuanto a mezclas de material (ver figura 5.9), las ayudas visuales 

en función de cubrir la necesidad de evitar las mezclas proporciono la ventaja de que se 

tenga a la mano la información necesaria para tener la noción de los FITTING que se 

manipulan en el área de trabajo. Dicha base de datos se implementó en la hoja de 

instrucción de trabajo para que el operador la pueda observar y así de esta manera su 

documentación estuviese más completa (ver figura 5.10). Contemplando que las mezclas 

suceden paulatinamente se tiene que en promedio de que se dan de 3 a 9 incidencias 

por mezclas (ver figura 5.11), estas mismas se puedan reducir en por lo menos un 50% 

pues de cada 3 operadores uno es nuevo en el proceso y eso afecta a que se den las 

mezclas de material. 
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Figura 5.9 base de datos de todos los FITTING en BUFFER 
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Figura 5.11 registro de incidencias en semestre AGO-DIC 2023 
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CAPÍTULO 6: CONCLUSIONES 
 
 

 
13. Conclusiones del Proyecto 

 
Mi conclusión con el proyecto es que de acuerdo con la obtención de datos se puede 

decir que los resultados son los esperados ya que al revisar la información tenemos que 

lo que se necesitaba fue abordado de tal manera que las mezclas de material por la falta 

del snubber se reduzcan significativamente, pues el incluir en el sistema de la empresa 

los nuevos ítem que se requerían, los mismos operadores tendrán más claro lo necesario 

para el momento de producir los productos y así mismo con la ayuda de la base de datos 

tenemos que la búsqueda el algún Fitting solicitado sea mucho mejor sin tener que revisar 

cada caja para ver cual coincide con el que se necesita. Como inconvenientes que se 

tuvieron fue la necesidad de una computadora libre para realizar algunas búsquedas de 

información ya que normalmente estaban ocupados todos los equipos de cómputo y esto 

ocasionaba que algunos días se atrasara un poco la búsqueda de información en el 

sistema de la empresa. Un punto que como tal se realizó, pero de una manera diferente 

fue la realización de reportes para las áreas de producción en los cuales se establecían 

los cambios que se realizaron con la aplicación del proyecto ya que en si lo que se cambio 

fue que por medio de una junta se dieron a conocer los cambios efectuados. El trabajar 

en conjunto con el área de ingeniería nos dejó conocer diversos puntos a mejorar en las 

actividades del proyecto, tanto en la búsqueda de información como en la aplicación de 

los conocimientos para la realización del mismo, el proyecto resulto en una mejora que 

conlleva en que el desperdicio por mezcla se reduzca y se optimice la búsqueda de ítem 

necesarios para la producción del producto dentro del área de producción. 
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CAPÍTULO 7: COMPETENCIAS DESARROLLADAS 

 
14. Competencias desarrolladas y/o aplicadas. 

 

 
1. Desarrolle actividades de búsqueda de información aplicadas a la obtención 

detallada de información. 

 
2. Aplique alternativas para la solución de problemas enfocados al área de producción. 

 
 

3. Implemente métodos para el análisis de datos, así como la interpretación de los 

mismos. 

 
4. Aplique técnicas para la comprensión de procesos dentro de la industria. 

 
 

5. Utilice las tecnologías para una mejor comunicación con diferentes áreas dentro de 

la empresa. 

 
6. Desarrolle técnicas de gestión de actividades para la obtención de información 

necesaria en los diferentes procesos dentro de la empresa. 

 
7. Trabaje en conjunto con personal de otras áreas para desarrollar habilidades de 

comprensión y entendimiento de diversas actividades enfocadas tanto al proceso 

como al movimiento de capital en la empresa. 

 
8. Interprete información financiera para un uso ético y más responsable en los 

movimientos y/o transacciones operacionales. 
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CAPÍTULO 9: ANEXOS 

 
17. Anexos 

 
Anexo 1. Carta de aceptación de residencias. 
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Anexo 2. Formato para solicitud de residencias profesionales por competencias. 
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