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Resumen.  

El presente proyecto pretende contribuir a la disminución del tiempo de captura del 

material marcado como scrap generado en la empresa Sumitomo, esto con el objetivo 

de acelerar el flujo de información, así como la detección temprana de defectos y posibles 

causas potenciales de los mismos. 

La idea surgió a partir de la becaria anterior del área de control de producción y 

encargada de llevar a cabo la captura anteriormente, quien hizo la observación de que 

el tiempo empleado para llevar a cabo el registro era un tanto excesivo, además de la 

fatiga que esto conllevaba.  

Con el nuevo sistema de registro de scrap, se pretende disminuir el tiempo de registro, 

así como el uso de hojas y tinta para contribuir con el cuidado del medio ambiente, 

aunque el ahorro monetario es poco significativo, a la larga podría verse reflejado el 

cambio y podría hacer la diferencia. 
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CAPÍTULO 2: GENERALIDADES DEL PROYECTO 

Introducción  

Una realidad que viven todas las industrias actualmente es el control del producto no 

conforme o scrap, que como la norma ISO 9001 explica, es el incumplimiento a requisitos 

establecidos para el producto (Hernández, 2019). El tema se profundizará en la industria 

de piezas sinterizadas, en la cual pareciera no importar la cantidad de scrap generado, 

puesto que las piezas o producto fabricado varían en tamaño y peso, sin embargo, se 

debe considerar el impacto monetario que esto representa, no solo para las empresas de 

sinterizado sino para todas en general. 

Por tal motivo, en cualquier empresa es necesario llevar un registro de este material, en 

Sumitomo, desde sus inicios se ha llevado acabo, aunque de forma casi manual, es por 

esa razón que se ha decidido mejorar el sistema para que se realice de una forma más 

automática, en donde ya no se precise el uso de hojas de papel y tinta, sino que se 

puedan ingresar los datos directamente desde las áreas de producción en una macro de 

Excel y que esta a su vez pueda generar un reporte mensual del defectivo que acumulado 

durante el mismo. De esta forma será más efectivo y rápido el flujo de información, ya 

que anteriormente se demoraba aproximadamente dos días en pasar la información de 

planta a los niveles administrativos. 

En general, el proyecto realizado es un tanto simple, pero adecuado a las necesidades 

de la empresa y con cambios que se harán notables en el futuro. 
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Descripción de la empresa u organización y del puesto o área del trabajo del 

residente. 

 

Sumitomo Electric Sintered Components, es una empresa del grupo SEMX, ubicada en 

Circuito Cerezos Oriente #104, parque Industrial  San Francisco IV, San Francisco de los 

Romo, Aguascalientes, 20355, México. Dedicada a la fabricación y venta de piezas 

sinterizadas, hechas de polvos de aluminio solidificados rápidamente, los cuales son 

aleaciones de aluminio que se caracterizan por su alta firmeza, buena resistencia al 

desgaste y al calor, y bajos coeficientes de expansión térmica que las aleaciones fundidas 

no pueden alcanzar. 

 

 

Figura 1. Ejemplo de producto tomada de internet. 

 

La misión de SEMX es ofrecer un servicio que cumpla con la satisfacción del cliente y 

requerimientos regulatorios aplicados por medio de la alta calidad de sus productos a 

través del desarrollo humano de sus colaboradores. 

Tiene como visión, lograr un reconocimiento de excelencia a través de sus productos y 

servicios, posicionándonos como líderes en la industria de componentes sinterizados. 

 

Historia y filosofía 

Agosto de 2014. Establecimiento de registro de empresa “Sumitomo Electric Components 

Sintered México S.A de C.V (SEMX)” 

Octubre de 2015. Compleción de primera nave. 

Marzo de 2016. Inicio de embarque de producción masiva. 
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Eslogan 

El Grupo Sumitomo Electric avanza de la mano en su aporte al desarrollo de la sociedad 

conectando con la innovación continua. 

Como parte de la estrategia de marca del Grupo Sumitomo Electric, este eslogan expresa 

brevemente el valor y la funcionalidad que el Grupo Sumitomo Electric proporciona en el 

curso del desarrollo hacia su estado ideal de Empresa Gloriosa Excelente. 

"Conectar" representa nuestra determinación de contribuir al desarrollo de la sociedad 

mediante la conexión de la sociedad, las partes interesadas y el valor generado a través 

de nuestras actividades comerciales. 

La "innovación" representa nuestro esfuerzo para refinar aún más nuestras tecnologías 

centrales que cubren cada etapa de la producción, desde la ingeniería de materiales 

hasta los procesos de fabricación y nuestro espíritu empresarial para responder 

rápidamente a los cambios en la sociedad 

 

Principios empresariales 

Articulo 1 

Sumitomo alcanzará la prosperidad sobre la base de una base sólida al dar una 

importancia primordial a la integridad y la buena gestión en la conducción de sus 

negocios. 

Artículo 2 

El interés comercial de Sumitomo siempre debe estar en armonía con el interés público; 

Sumitomo se adaptará a los buenos y malos momentos, pero no buscará negocios 

inmorales. 

萬事入精 Banji-nissei 

Banji-nissei significa "haz tu mejor esfuerzo, no solo en los negocios, sino también en 

todos los aspectos de tu vida. Originario del preámbulo de Monjuin Shiigaki, habla de la 

importancia de la sinceridad en todos los esfuerzos humanos. Banji-nissei es una 

enseñanza fundamental en el Espíritu Sumitomo. En consecuencia, se espera que el 
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personal de Sumitomo trabaje no solo para ganar dinero, sino también para cultivar su 

carácter y convertirse en mejores seres humanos. 

信用確実 Shinyo-kakujitsu 

El Artículo 1 de Principios Comerciales enfatiza la importancia de la integridad; es decir, 

ser digno de la confianza de los demás. 

不趨浮利 Fusu-furi 

En su primera parte, el Artículo 2 habla de la importancia de trabajar de manera proactiva, 

buscando ganancias respondiendo rápida y adecuadamente a los cambios en la sociedad 

y no contentarse con el estatus quo. Al mismo tiempo, el Artículo 2 enfatiza la importancia 

de armonizar las ganancias comerciales con el interés público y desprecia las acciones 

imprudentes o descuidadas en pos de una ganancia fácil. Si bien furi significa ganancia 

fácil, temporal o de corto plazo, el término también implica ganancias injustas obtenidas 

por medios deshonestos. 

 

Además, el Espíritu Sumitomo también incluye los siguientes principios. 

Dando importancia a la tecnología 

El negocio original de cobre de Sumitomo se centró en la técnica de refinación nanban-

buki (estilo extranjero) que en ese momento era la vanguardia de la tecnología de 

fundición. El énfasis en el uso de la tecnología más nueva y el desarrollo activo de nuevas 

tecnologías ha sido una fuerza impulsora en el desarrollo del negocio Sumitomo desde 

sus inicios. 

 

Respeto por los recursos humanos 

Descubrir y nutrir recursos humanos superiores siempre ha sido el objetivo más 

importante para los gerentes, y la tradición de Sumitomo de que "las personas hacen la 

empresa" sigue vigente hasta el día de hoy. 

 

Planificación a largo plazo 

El espíritu de la planificación comercial de Sumitomo se desarrolló a partir de la visión 

original de la operación de refinación de cobre hacia negocios continuos y a largo plazo. 
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Una visión realista del futuro a largo plazo, complementada por una perspectiva más 

amplia del país y la sociedad, ha guiado a los gerentes de Sumitomo por generaciones. 

 

Prosperidad mutua, respeto por el bien público 

El director general de Sumitomo, Teigo Iba, dijo una vez: "Los negocios de Sumitomo 

deben beneficiar no solo a Sumitomo en sí, sino también a la nación y la sociedad en 

general". Sumitomo siempre ha llevado a cabo negocios en armonía con el interés público 

basado en el espíritu fundamental de "gratitud hacia la sociedad". 

Principales clientes 

Denso 

Jatco 

Mazda 

Mitsubishi  

 

Figura 2. Principales clientes. 
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Sumitomo, está compuesto por distintas áreas y/o departamentos, que van desde las 

áreas administrativas como; gerencia, recursos humanos, contabilidad, compras, etc., 

hasta la parte productiva, como; mantenimiento, producción, moldes, seguridad industrial, 

entre otras. 

El área donde se desarrolla el proyecto es en control de producción e involucra al área 

operativa y shipping, ya que el proceso de deshecho de material defectuoso se hace a 

través de estos departamentos, los cuales cumplen diferentes funciones cada uno, 

además de un interno o becario para el apoyo de estas actividades, por lo que se 

pretende la reducción y/o asignación de nuevas actividades a realizar por el becario del 

departamento. 
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Problemas a resolver, priorizándolos. 

En Sumitomo actualmente y desde los inicios de la empresa, se ha llevado a cabo el 

control del registro de scrap mediante el llenado de una hoja de Excel con información 

recibida del personal operativo mediante hojas de identificación, lo cual conlleva tiempo 

del departamento de control de producción pues es quien se encarga de llevar a cabo 

esta labor. Algunos de los principales problemas que se pretenden eliminar son: 

 Contaminación del ambiente por el desperdicio de papel y uso de tinta. 

 Tiempo que podría ser empleado en otras actividades. 

 Retrasos en el flujo de información de dos días hábiles. 

 Mejorar la trazabilidad del material scrap. 

 Errores en el uso de las hojas (utilizar la que no corresponde al modelo). 
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Justificación 

Actualmente se realiza el registro de scrap de forma manual por medio de hojas de 

identificación y llenado por parte de los lideres u operarios de las áreas donde se detecta 

el defecto, para después ser revisado por control de producción (actividad llevada a cabo 

por el becario del departamento) y aprobar su deshecho, lo cual conlleva recursos 

materiales y tiempo tanto del departamento de control de producción como de los propios 

operarios, ya que el registro en las hojas se lleva a cabo durante los dos turnos (día y 

noche), se revisa al día siguiente por la mañana y es tirado a medio día, por lo tanto el 

registro se hace con dos días de retraso, los cuales se podrían eliminar, por tal motivo se 

pretende reducir lo antes mencionado mediante la realización de un registro 

automatizado que se podrá ejecutar desde las distintas áreas de la empresa.  

Dicho registro ayudaría a llevar un mejor control y seguimiento de las piezas catalogadas 

como scrap, lotes donde se encontraron, además de facilitar la toma de decisiones, ya 

que se contará con la información en tiempo real. 

Además, se pretende hacer un análisis de los defectos más frecuentes, que área es 

donde se generan y de las piezas que son más susceptibles a tener dichos defectos para 

implementar soluciones que ayuden a la reducción de los mismos, tales como; poka-

yoke, HOE o capacitación de operarios. 
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Objetivos (General y Específicos)  

Objetivo general: 

Crear un nuevo sistema de registro de piezas scrap mediante el uso de macros y tablas 

dinámicas de Excel, la cual pueda ser actualizada desde las distintas áreas de la empresa 

en tiempo real para tener un ahorro en los recursos utilizados actualmente, lo que 

equivale eliminar al 100% el uso de hojas. 

 

Objetivos específicos: 

 Reducir el tiempo de registro  

 Acelerar el tiempo del flujo de información y ayudar a la toma de decisiones. 

 Detección en el menor tiempo posibles causas potenciales de defectos. 

 Reducción de costos de consumo de papel y tinta. 
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CAPÍTULO 3: MARCO TEÓRICO 

 

3.1 Scrap o residuo industrial 

Scrap es una palabra inglesa que se traduce como chatarra o residuo. 

En el contexto industrial, scrap refiere a todos los desechos y/o residuos derivados del 

proceso industrial. 

El scrap industrial no solo representa un problema para la industria, sino que también 

puede resultar una interesante oportunidad. En efecto, el scrap o residuo industrial posee 

un valor económico, en la medida en que puede constituir un insumo para otra industria. 

También se define como scrap al residuo industrial o a cualquier elemento, sustancia u 

objeto en estado sólido, semisólido, líquido o gaseoso, obtenido como resultado de un 

proceso industrial, por la realización de una actividad deservicio, o por estar relacionado 

directa o indirectamente con la actividad, incluyendo eventuales emergencias o 

accidentes. 

3.2 Sinterizado 

La sinterización es un proceso de conformación de metales que utiliza polvos metálicos, 

y tiene una amplia gama de aplicaciones que incluyen, por ejemplo, la fabricación de 

piezas para componentes automotrices, electrodomésticos, herramientas de corte, 

herramientas eléctricas, para la fabricación de dispositivos dentales, entre otros. El 

proceso se caracteriza por la producción de piezas de gran escala con bajo costo y tiene 

un bajo impacto ambiental en comparación con las otras tecnologías existentes, requiere 

un menor consumo de energía para los procesos de transformación y permite un alto 

aprovechamiento de las materias primas. También tiene como característica la obtención, 

en la mayoría de los casos, de piezas con las tolerancias finales necesarias para su uso 

directo por el cliente, lo que, en última instancia, reduce considerablemente el costo de 

producción. El proceso se caracteriza por minimizar la pérdida de materias primas; 

facilitar el control preciso de la composición química deseada; eliminar o reducir las 

operaciones de mecanizado; proporcionar un buen acabado superficial; ser un proceso 

de producción de fácil automatización; obtener productos de alta pureza; y permite 
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garantizar las características de resistencia exactamente que requiere cada proyecto 

(Höganäs, 1997). 

3.3 Hoja de cálculo Excel 

La hoja de cálculo Excel de Microsoft es una aplicación integrada en el entorno Windows 

cuya finalidad es la realización de cálculos sobre datos introducidos en la misma, así 

como la representación de estos valores de forma gráfica. A estas capacidades se suma 

la posibilidad de utilizarla como base de datos. Excel trabaja con hojas de cálculo que 

están integradas en libros de trabajo (Excel, 2003).  

Un libro de trabajo es un conjunto de hojas de cálculo y otros elementos como gráficos, 

hojas de macros, etc. El libro de trabajo contiene 16 hojas de cálculo que se pueden 

eliminar, insertar, mover, copiar, cambiar de nombre, etc. Cada una de las hojas de 

cálculo Excel es una cuadrícula rectangular que tiene 16.384 filas y 256 columnas. Las 

filas están numeradas desde el uno y las columnas están rotuladas de izquierda a 

derecha de la A a la Z, y con combinaciones de letras a continuación. La ventana muestra 

sólo una parte de la hoja de cálculo. La unidad básica de la hoja de cálculo es una celda. 

Las celdas se identifican con su encabezamiento de columna y su número de fila. La hoja 

de cálculo se completa introduciendo texto, números y fórmulas en las celdas. Con Excel 

pueden hacerse distintos tipos de trabajos: Hojas de Cálculo, Bases de Datos y Gráficos, 

de lo que se tratará en este manual, pero también Macros (un documento similar a una 

hoja de cálculo que contiene grupos de instrucciones para realizar tareas específicas) 

(Ojeda, 2017).  

 

3.4 Macros de Excel 

Desde el punto de vista general, podemos decir que las macros nos ayudan a automatizar 

tareas. Son partes de código de programación que es interpretado por Excel y lleva a 

cabo distintas acciones o una sucesión de tareas. De esta forma, con una macro 

podremos realizar tareas repetitivas muy fácilmente (Zanini, 2016). 

Sin embargo, éste no es el único uso que podemos darle a una macro ya que, si se utiliza 

el lenguaje de programación en el que hablan las macros, Visual Basic para Aplicaciones 
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(VBA), podremos desarrollar desde tareas y funciones simpes para usos específicos 

hasta aplicaciones complejas (Padín, 2008). 

 

3.5 El lenguaje VBA 

El editor de Visual Basic para aplicaciones es un programa cuya ventana principal nos 

permite escribir, analizar y modificar el código de programación de una macro 

(MICROSOFT, 1999). 

El lenguaje de programación de las macros conviene pensarlo como lenguaje de 

programación común y corriente, pero con algunas particularidades. Su entorno de 

desarrollo está plenamente integrado con algunas aplicaciones de Microsoft office. Las 

aplicaciones que creamos con este lenguaje no pueden ejecutarse en forma autónoma, 

es decir, siempre formaran parte de algún documento o plantilla (Zanini, 2016).  

 

3.6 Tablas dinámicas 

Las tablas dinámicas son una herramienta de Excel muy avanzada y potente, con ellas 

se puede analizar, mostrar y manipular los datos de diferentes formas, más ampliados 

más resumidos según se precise. Las tablas dinámicas son un tipo de informes 

generados mediante Excel en diferentes formatos, a partir de una base de datos inicial 

siempre en forma de tabla. Esta base de datos puede estar situada en el mismo archivo 

de Excel que se está trabajando, en otro archivo de Excel o en otro archivo de datos 

externo. Las tablas de datos (bases de datos) pueden poseer muchas filas y columnas 

que contengan diferentes tipos de datos, las tablas dinámicas nos ayudarán a analizarlos 

de una forma sencilla, resumida y rápida. Si tenemos diferentes tablas de datos, para 

analizar la información contenida en ellas, se pueden utilizar diferentes acciones de Excel 

para ordenarlos, agruparlos e incluso crear funciones, pero las tablas dinámicas son 

mucho más prácticas de utilizar y nos permiten crear, a partir de la información inicial, 

muchos y variados tipos de informes que responderán a las diferentes necesidades de 

información que tengamos en cada momento (Gonzales, 2013). 
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3.7 Diagrama de flujo 

Es un diagrama jerárquico que permite identificar un proceso tiene una simbología 

específica para una adecuada lectura (Prieto, 2012). 

La simbología se compone básicamente de: 

• Óvalo: Inicio y término del proceso. 

• Rectángulo: Actividad o procedimientos. 

• Rombo: Decisión, formula una pregunta o cuestión. 

 

¿Cómo se realiza? 

a) Se identifica el proceso a ilustrar. 

b) Se elabora una lista de pasos, actividades o subprocesos que conforman el proceso. 

c) Se formulan preguntas clave de los subprocesos. 

d) Se elabora el diagrama de flujo con base en la simbología predeterminada. 

e) Se verifica el proceso. 

 

El diagrama de flujo permite: 

• Esquematizar procesos que requieren una serie de actividades, subprocesos o pasos 

definidos y sobre los cuales hay que tomar decisiones. 

• Analizar un proceso. 

• Plantear hipótesis. 

• Enfocar al aprendizaje sobre actividades específicas; en esa labor auxilia al profesor y 

al estudiante. 

• Redefinir procesos de acuerdo con los resultados de haberlo implementado. 
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CAPÍTULO 4: DESARROLLO 

El proyecto se llevó a cabo a través de una serie de actividades planeadas para la 

ejecución adecuada, las cuales se encuentran plasmadas a continuación. 

Cronograma de actividades 

 

Figura 3. Cronograma de actividades 

 

Procedimiento y descripción de las actividades realizadas.  

Entre las actividades llevadas a cabo durante este periodo se encuentran: 

 Actualización de calendario de embarques diario 

 Captura y registro de hojas viajeras del material pasado al almacén de embarque 

 Registro diario de contadores de prensas 

 Realización de formato de gráficos mensuales 

 Realización de presentaciones de juntas mensuales de producción y planta 

 Reporte de incidencias semanal 

 Firma y autorización de materiales identificado como scrap para su desecho, así 

como el registro de la misma para el reporte mensual 

 

Actividades

Inducción 

Capacitación de revisión y registro 

de material NG actual

Planeación del proyecto

Investigación

Realización de base de datos

Formulación del sistema de registro 

de scrap

Análisis de mejoras en el sistema

Capacitación a lideres sobre el 

sistema de registro

Prueba piloto de implementación

Agosto Septiembre Octubre Noviembre
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Siendo esta última actividad la que se desempeñaba principalmente y la razón del 

proyecto, ya que se necesitaba el 65% del tiempo disponible en la empresa (lo que 

equivale aproximadamente a 4 de 6 horas diarias disponibles) para realizarla. En el 

siguiente diagrama de flujo se muestra el flujo del proceso actual que se llevaba a cabo 

para el correcto manejo del manejo del material que se va a desechar, así como de los 

responsables de llevar a cabo las actividades, esto con el propósito de llevar un control, 

el cual tiene un tiempo aproximado de dos días. 

 

 

Figura 4. diagrama de flujo del proceso actual. 

Como se puede observar, el tiempo que existe entre el llenado de hojas y la captura de 

las mismas tarda un mínimo de 2 días, ya que el material es llevado al depósito después 

Staff de Control de prod. Lideres/ operarios Becario Shipping

Procedimiento para el desecho de scrap

Inicio

Llenado de hojas de 
registro durante 1er y 

2do turno (24 hrs)

Revisión por control de 
producción (1-2 hrs)

¿Las 
hojas 

están 
llenas 

correcta
mente?

Autorizar (firma o sello de 
control de producción)

Entregar hojas 
autorizadas a Shipping y 

llevar el scrap al deposito 
(1 hr)

Recoger y capturar hojas 
en un archivo de Excel 

(1-3 hrs).

Guardar hojas en el 
archivo.

Capacitación de 
revisión y registro de 

material ng.

Cuadrar/ corregir 

Fin

No

Si
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del horario de salida de él o la becaria, así que se captura al día siguiente de ser tirado. 

Esto es lo que genera un retraso en el flujo de información. 

 

La siguiente figura muestra la hoja de llenado, la cual debía ser llenada en las líneas de 

producción para identificar el material con condición fuera de especificación o dañada por 

los propios operarios o máquina para su posterior deshecho. Existe una hoja especial 

para cada número de parte, en donde se señalan las áreas y defectos que se identifican, 

a su vez debe ser llenado los campos de fecha, nombre, turno y número de lote a la que 

pertenecen las piezas. 

 

Figura 5. Hoja de identificación de piezas scrap. 

Cada líder era responsable de asegurar que la información plasmada en la hoja era 

correcta y de capacitar al personal a su cargo para el llenado de la misma, de no ser así, 

no se autorizaba la firma dejando una nota o bien apoyándose con un operador para su 

corrección para su autorización, ya que uno de los errores más comunes era que al no 

tener la hoja de identificación correspondiente al modelo, utilizaban alguna otra lo que 
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ocasionaba que esta tuviera ralladuras y en ocasiones la información era ilegible o 

confusa, como se muestra a continuación. 

 

Figura 6. Ejemplo de llenado de hoja de identificación. 

Como se puede observar, esta hoja no es la correspondiente al número de parte correcto, 

por lo que se puso el número correcto encima, sin embargo, existen ocasiones en las que 

no se llega a entender  
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Una vez que las hojas eran autorizadas se agregaba una firma o sello por control de 

producción y proseguían a ser llevadas al área de shipping para después pasarlas al 

becario de control de producción quien se encargaba de vaciar la información al Excel, 

como se muestra en la siguiente figura. 

 

Figura 7. Hoja de Excel de llenado manual actualmente. 

La hoja de Excel mostrada anteriormente se llenaba vaciando los datos manualmente de 

las hojas que se habían generado durante los dos turnos anteriores. 
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Costo anual del sistema de registro de scrap 

A continuación, se muestran datos de la cantidad de folios que se registraron durante 

un año, es decir, cada folio representa una hoja utilizada para el registro de piezas. 

 

 

Tabla 1. Costos del sistema de registro actual. 

Como se puede observar, en el transcurso de un año se obtuvieron más de 18 mil folios, 

lo que equivale a $36,145 anules, más el salario de la persona encargada de llevar la 

actividad. 

El costo total parecer no ser una cantidad exorbitante, sin embargo, a la larga puede ser 

un ahorro significativo para la empresa que podría ser empleado para otro fin. 

 

 

 

 

 

 

Mes Año Total de folios 

Octubre 2018 1229

Noviembre 2018 1264

Diciembre 2018 872

Enero 2019 1176

Febrero 2019 1416

Marzo 2019 1381

Abril 2019 1450

Mayo 2019 1553

Junio 2019 1519

Julio 2019 1700

Agosto 2019 1697

Septiembre 2019 1625

Octubre 2019 1798

Suma 18,680

Costo de impresión $1,868

Costo de hoja $1,144

Costo total mensual $3,012

Costo total anual $36,145.80

Personal

Total

36000

$72,145.80

(Total de folios 
del año/2) *0.2 

(Total de folios 
del año/2) * 
0.1225 
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Nuevo sistema de registro de scrap 

El cambio al sistema de registro fue mínimo, con la diferencia de que ahora se pretende 

que sea llenado por los lideres u operarios en las distintas áreas de la empresa al tiempo 

que se encuentran piezas con defectos, esto ayudara a evitar la confusión entre piezas, 

defectos o folios al final del turno, así como rezago y acumulación de material. En la 

imagen siguiente se puede observar la nueva hoja de Excel que estará habilitada en 

todas las computadoras de planta, la cual al momento de ingresar datos hará el registro 

de los mismos en un archivo de Excel externo para hacer los cálculos correspondientes.  

 

 

 

Figura 8. Nuevo sistema de registro. 

Lo anterior, se realizó mediante el uso de macros y tablas dinámicas de Excel, lo cual 

nos permite que sea más fácil y practica la captura de los datos necesarios para llevar un 

control, debido a que se muestra de una forma sencilla, en donde el personal encargado 

de capturar los datos solo debe llenar la fecha, nombre, cantidad y folio, mientras que en 

las otras casillas puede seleccionar la opción adecuada de la lista despegable que se 

presenta, esto con el propósito de evitar errores al momento de teclear los numero de 

parte o defecto, ya que deben cumplir con su correcta escritura para que sean leídos por 

la macro, dichos datos se trasladan automáticamente a un archivo de Excel al que solo 

tendrá acceso los departamentos de producción, control de producción y gerencias con 

el propósito de respaldar la información y evitar modificaciones al sistema, una vez que 

la información se encuentre en dicha base de datos, esta podrá generar gráficos del 

acumulado en dólares del scrap, así como de los principales defectos, áreas y números 
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de parte donde se están generando, con el objetivo de poder hacer una toma de 

decisiones temprana y tomar las acciones que se crean adecuadas. Con el objetivo de 

mostrar cómo es que funcionaria la gráfica, se realizaron algunas pruebas piloto como se 

muestra en las figuras 8 y 9. 

 

 

Figura 9. Pareto del defectivo mensual obtenido 

Como se puede observar, con los datos recabados del mes de noviembre se pudo hacer 

una prueba como se llevaría a cabo el llenado y de las funciones que pude realizar una 

vez que se ingresen datos. 

 

 

Figura 10. Defectivo por modelo. 

 

De igual forma, existe la opción de poder generar graficas solo seleccionando los datos 

que se requieren, como número de parte, defectos, etc., lo cual puede ser una ayuda 

visual para presentar en las juntas matutinas. 
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Esta prueba se llevó a cabo durante un mes pero solo por el departamento de control de 

producción con la información de los materiales que por alguna condición se tuvieron que 

scrapear, con el objetivo de mostrar el funcionamiento y como a su vez ayudara en el 

ahorro de tiempo que tarda el material en ser llevado al depósito, lo cual lo podemos 

observar en el diagrama de flujo siguiente. 

 

 

Figura 11. Diagrama de flujo del nuevo proceso de registro. 

 

Como se puede observar, se eliminaron varios procesos que no generaban valor al 

proceso, además, el nuevo proceso requiere de menos personal para llevarlo a cabo. 

Entre las actividades planeadas al inicio del proyecto, se encuentra el dar a conocer al 

personal y así mismo capacitarlos para el uso del nuevo sistema que se pretende 

Staff de Control de prod. Lideres/ operarios Becario

Procedimiento para el desecho de scrap aplicando el nuevo 

sistema

Inicio

Llenado de macro de 
Excel

Revisión por control de 
producción 

Recibir el material en el 
deposito verificando que 

este capturado en la 
macro

Generar reporte mensual

Capacitación de 
revisión y registro de 

material ng.

Llevar el scrap al 
deposito 

Fin
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comience a utilizarse en un 100% a inicios del 2020, enseguida se presenta el calendario 

de capacitaciones con fechas de acuerdo al rol de turnos de la empresa para que todo el 

personal pudiera asistir. 

 

 

Figura 12. Calendario de capacitaciones. 

 

Las capacitaciones se realizaron tomando dos días por turno para y se realizaban por 

grupos de 3 a 5 personas de acuerdo a la disponibilidad del personal para no tener que 

recurrir a paros de líneas. En la siguiente figura, se muestran algunas de las primeras 

capacitaciones que se hicieron, en donde pudimos contar con la participación de las áreas 

de blanking, magnaflux y sorting. 
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Figura 13. Evidencia de capacitaciones. 

 

 

Figura 14. Listado de asistentes a capacitación. 
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CAPÍTULO 5: RESULTADOS 

Resultados 

 

Objetivo Propuesto Resultado Esperado 

Crear un nuevo sistema de registro de 

piezas scrap mediante el uso de macros y 

tablas dinámicas de Excel, la cual pueda 

ser actualizada desde las distintas áreas 

de la empresa en tiempo real para tener 

un ahorro en los recursos utilizados 

actualmente. 

Investigación sobre macros y tablas 

dinámicas de Excel para la creación de 

una nueva hoja de registro digital que sea 

sencilla y fácil de usar tanto para el 

personal operativo como administrativo. 

 Reducir el tiempo de registro  Eliminar el tiempo de registro manual, 

tanto de los operarios para hacer el 

llenado de las hojas de identificación 

como del personal contratado para la 

captura de las mismas en la hoja de 

Excel para poder asignar nuevas 

actividades al becario o en su defecto 

prescindir del mismo. 

 Acelerar el tiempo del flujo de 

información y ayudar a la toma de 

decisiones. 

Obtener la información de forma inmediata 

cuando se encuentren defectos para 

poder tomar decisiones oportuna y poder 

implementar las acciones correctivas a 

tiempo (por ejemplo, si se está generando 

un golpe por la herramienta utilizada, 

poder hacer cambio de la misma antes de 

que el problema avance y se genere una 

cantidad masiva de defectos). 
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 Detección en el menor tiempo 

posibles causas potenciales de 

defectos. 

Poder observar los defectos y tendencias 

que estos están teniendo mediante los 

datos que se están registrando en la 

macro durante el día para predecir 

problemas potenciales y actuar 

oportunamente. 

 Reducción de costos de consumo 

de papel y tinta. 

Contribuir al cuidado del medio ambiente 

mediante la eliminación del uso de papel 

y tinta utilizados en la impresión de las 

hojas de identificación  

Tabla 2. Listado de resultados. 
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CAPÍTULO 6: CONCLUSIONES 

Conclusiones del Proyecto 

Con el trabajo realizado, se llegó a la conclusión de que es posible la reducción de 

recursos empleados en el proceso de registro del material que se va a scrapear, sin 

embargo, por cuestión de tiempo no fue posible llegar a la implementación del nuevo 

sistema de registro de scrap, aunque se realizó una prueba piloto para mostrar la 

efectividad de mismo. De igual forma, se pretende dejar el proyecto abierto para su 

seguimiento por el departamento de control de producción para hacer las modificaciones 

y darle la disposición que convenga mejor a la empresa. 

También, se pudo aprender más a detalle cómo trabajar con macros y tablas dinámicas, 

ya que, aunque hoy en día son herramientas básicas de uso cotidiano en cualquier 

empresa, en lo personal no se estaba muy familiarizado con su uso y funcionamiento al 

igual que la mayoría del personal operativo, es por esta razón que el formato para el 

registro mediante Excel se realizó de una forma sencilla y sin la mayor complicación para 

que cualquier persona pueda utilizarlo. 
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Recomendaciones 

Desde un punto de vista externo, se pueden notar distintas áreas de oportunidad dentro 

de la empresa, por lo tanto, se hacen las siguientes recomendaciones: 

 Emplear el nuevo sistema de registro de scrap o en su defecto hacer mejoras a 

este para que se adecue a las necesidades que surjan dentro de la empresa. 

 Revisar el registro diariamente durante ambos turnos para observar la tendencia 

de defectos obtenidos y así poder dar una solución oportuna y a tiempo. 

 Poner más atención a los operarios, ya que existen defectos que son generados 

totalmente por el capital humano y no por las máquinas o el propio proceso. 

 Seguir capacitando al personal operativo y asegurarse de que, al agregar un nuevo 

miembro a la plantilla de trabajo, este esté consiente y sepa darles el correcto 

manejo a las piezas para no generar más defectos. 

 Dar seguimiento a reclamos y no pasar desapercibido cualquier inconveniente 

fuera de lo común para evitar pérdidas monetarias mayores. 

 Dar mantenimiento preventivo a las máquinas para evitar daños severos que 

generen defectos en cantidades masivas. 
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CAPÍTULO 7: COMPETENCIAS DESARROLLADAS 

 

Competencias desarrolladas y/o aplicadas.  

1. Apliqué habilidades directivas y de ingeniería en el diseño, gestión, fortalecimiento e 

innovación de las organizaciones para la toma de decisiones en forma efectiva, con una 

orientación sistémica y sustentable. 

 2. Diseñé e innové procesos, con base en las necesidades de las organizaciones para 

competir eficientemente en mercados globales.  

3. Gestioné eficientemente los recursos de la organización con visión compartida, con el 

fin de suministrar bienes y servicios de calidad.  

4. Apliqué métodos cuantitativos y cualitativos en el análisis e interpretación de datos y 

modelado de sistemas en los procesos organizacionales, para la mejora continua 

atendiendo estándares de calidad mundial.  

5. Dirigí equipos de trabajo para la mejora continua y el crecimiento integral de las 

organizaciones.  

6. Utilicé las nuevas tecnologías de información y comunicación en la organización, para 

optimizar los procesos y la eficaz toma de decisiones.  

7. Apliqué métodos de investigación para desarrollar e innovar modelos, sistemas y 

procesos en las diferentes dimensiones de la organización.  

8. Analicé las variables económicas para facilitar la toma estratégica de decisiones en la 

organización.  

9. Actúe como agente de cambio para facilitar la mejora continua y el desempeño de las 

organizaciones.  

10. Apliqué métodos, técnicas y herramientas para la solución de problemas en la gestión 

empresarial con una visión estratégica. 
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CAPÍTULO 9: ANEXOS 

Carta de presentación  

 



38 
 

 

Carta de aceptación  
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Carta de terminación  

 

 

 


