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 Resumen.  

El presente proyecto pretende contribuir a la disminución de gastos innecesarios que son 

generados en el proceso de importación de partes automotrices que son utilizadas como 

componentes o materia prima en las líneas de producción de corte y ensamble en la 

empresa Unipres Mexicana S.A. de C.V., en el  desarrollo del reporte presentaremos los 

problemas observados a resolver que son principalmente en la asignación de transportes 

terrestres de Manzanillo hacia la empresa ubicada en Aguascalientes. 

 

Para realizar el análisis de las causas raíz utilizando la herramienta de Ishikawa primero 

se determinaron los problemas principales que se están generando al tener la anomalía 

de atrasos de entregas de los embarques y se resumieron en lo siguiente: pagos 

aplicados erróneamente tanto los costos de almacenajes, demoras como de transportes 

especiales sucediendo principalmente por el desconocimiento del procedimiento que 

viene en el contrato. Este desconocimiento es tanto del personal de la empresa, así como 

del agente aduanal, dándonos como resultado la generación de gastos innecesarios que 

la empresa está solventando y los cuales no son de su total responsabilidad. 

 

La identificación de las causas raíces ayudo a generar las actividades principales que se 

desarrollaron utilizando las herramientas primero de PDCA para la programación de las 

actividades ya detectadas, exponiendo en el desarrollo tanto las que se pudieron realizar 

en el periodo de las residencias hasta las que se quedaron programados como 

seguimiento. Después fue utilizada principalmente la herramienta de estandarización de 

trabajo obteniendo, así como resultado la generación de los procedimientos internos en 

la empresa para aumentar la detención de las anomalías mencionadas en los problemas 

y así también para poder disminuir la frecuencia de ocurrencia en que se presentan estos 

problemas para poder controlar y desaparecer los riesgos implicados esto con la ayuda 

de las herramientas Core tools (AMEF). 

 

Obteniendo como resultado el cumplimiento de los objetivos específicos planteados de 

disminuir mínimo el 50% de los gastos generados y eliminar totalmente la generación de 

paros de línea provocados por el atraso de logística al aclarar los procedimientos 

adecuados a llevar a cabo. 
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CAPÍTULO 2: GENERALIDADES DEL PROYECTO 

Introducción  

La logística que es tradicionalmente considerada un aspecto residual en la organización 

empresarial, es ya un área que cada vez cobra más importancia en todo tipo de empresas 

y no solo en las dedicadas al transporte de mercancías, transporte terrestre o transporte 

internacional. Por ello, identificar cuáles son las perdidas en el sector es fundamental 

para un buen funcionamiento de los procesos y su cadena de suministros. Es por esto 

que el proyecto de disminución de gastos innecesarios en importaciones de 

componentes de compra es un tema importante y necesario como proyecto de mejora 

en la empresa Unipres Mexicana planta de componentes de transmisión ya que está 

enfocado principalmente en la mejora del proceso de asignación de transporte terrestre 

de la empresa ONE (Ocean Network Express Shipping México, S.A. de C.V.) que a su 

vez es proveedor de logística de la empresa UPJ (Unipres Corporation) quien nos envía  

algunas partes automotrices que internamente son llamados componentes de compra 



 

6 
 

los cuales tienen origen en Japón y es necesario trasladarlos hasta esta empresa 

ubicada en Aguascalientes. 

 

En el proceso de satisfacer las necesidades de sus clientes, toda organización cuenta 

con un eslabón clave conformado por el conjunto de proveedores: si ellos fallan en 

suministrar productos y/o servicios que cumplan con lo requerido (plazos de entrega, 

cantidades, etc.) ocasionarán inconvenientes que se verán reflejados en las prestaciones 

finales al cliente es por esto que consideramos que el desempeño del proveedor UPJ 

debe ser mejorado y en el presente proyecto hablaremos acerca de la situación actual 

de las generalidades del proceso actual de la evaluación con respecto al desempeño de  

la entrega de este proveedor, cómo surgió la necesidad de trabajar en el incremento de 

la productividad y hasta que herramientas estamos implementando como apoyo o 

sustento de las actividades propuestas y desarrolladas. 

 Descripción de la empresa u organización y del puesto o área del trabajo del 

residente. 

La empresa UNIPRES MEXICANA S.A. DE C.V. es capital japonés, se ubica en el 

Parque Industrial de San Francisco, en el Municipio de San Francisco de los Romo 

Aguascalientes, desde donde se especializan en la fabricación de marcos de radiador, 

montaje de varilla, centrales de asiento trasero, refuerzos de toldo, soporte de tablero, 

así como tubos de llenado de gasolina y recientemente inauguraron una planta 

especializada en la fabricación de partes de transmisión para sus principales clientes que 

son Jacto México S.A. de C.V., para posteriormente<e llegar a Nissan Mexicana como 

cliente final y también a HONDA Motor Co., Ltd tanto en la planta de México como en 

Estados Unidos, es en esta planta que hace 5 años inicia operaciones y es en la que se 

va a desarrollar el presente proyecto. 

Esta empresa es de giro automotriz y en la sucursal antes mencionada solo se tienen las 

áreas de Producción de estampados y maquinados, Aseguramiento de Calidad, 

Ingeniería de planta y el área de control de producción que es el área en donde vamos 

a desarrollar el proyecto propuesto, específicamente en el área de requerimiento de 

componentes. 
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MISIÓN. 

Ser el número uno de los proveedores con la especialidad de estampado y ensamble 

para la industria automotriz en América Latina. 

 

VISIÓN. 

Hacer productos con valor para la industria automotriz con el fin de contribuir al beneficio 

para el país, sociedad, accionista y empleados. 

 

VALORES 

• Contribuir a la sociedad por las actividades de la empresa. 

• Fomentar un ambiente de trabajo confortable para obtener un buen clima laboral. 

• Asumir las necesidades del cliente, y responderle inmediatamente. 

• Ejecutar renovación y creatividad constantes en el manejo y tecnología. 

 

POLÍTICA DE CALIDAD, MEDIO AMBIENTE E INFORMACIÓN. 

• Los que trabajamos en UNIPRES MEXICANA S.A. DE C.V. Participamos en la 

fabricación de autopartes con los siguientes compromisos: 

• Suministrar productos conforme a los niveles de calidad, costo y tiempo de 

entrega que requiere el cliente, así como la legislación aplicable. 

• Proteger los recursos humanos y naturales. 

• Hacer control interno de los sistemas de información. 

• Aplicar la mejora continua en nuestros procesos operativos, administrativos y de 

medio ambiente. 

 

FILOSOFÍA DE LA DIRECCIÓN 

“Perfeccionando la tecnología de la prensa: Superando más allá” 

Vamos a alcanzar a perfeccionar nuestros productos aceptables en todo el mundo, 

progresando y aplicando la tecnología y provocando la innovación. 

Vamos a trabajar, para lograr esta misión, con honestidad y responsabilidad, desde el 

origen y en forma permanente. 
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ORGANIGRAMA 

 

PRINCIPALES CLIENTES 
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Problemas a resolver, priorizándolos. 

-Pagos innecesarios de costos de demoras y almacenajes. 

 De acuerdo al procedimiento de solicitud de transportes detectamos que algunos costos 

de demoras y almacenajes estaban siendo cobrados por error ya que los tiempos con 

los que la empresa de logística cobra no son los mismos que se están manejando en el 

contrato y aun así están siendo cobrados. 

 

-Pago erróneo de transporte especial.  

La empresa se ve obligada a pagar un transporte sencillo cuando el material viene en un 

solo contenedor ya que la empresa logística espera a asociar contenedores de otros 

clientes para maximizar la capacidad del transporte, por lo cual se decide no esperar 

dependiendo de la necesidad del material y por esta causa se tiene que pagar una cuota 

extra de 460 USD 

 

-Paro de línea por atraso en el recibo de componentes.  

Se ha presentado en medio año del 2019 un total de 2 paros de línea derivados al atraso 

presentado por la asignación de transportes de proveedor logístico por la falta de 

suministros en tiempo y forma de las partes automotrices importadas. 

 

-Desconocimiento del proceso de solicitud de transporte terrestre.  

Actualmente en la empresa no se tiene conocimiento sobre el procedimiento correcto de 

solicitud de transporte terrestre que el proveedor de logística ONE (Ocean Network 

Express Shipping México, S.A. de C.V.), tiene establecido por el cual no sabe los tiempos 

en los que se debe de solicitar el transporte. 

Justificación 

En esta planta de Transmisiones como se llama internamente, se realiza la producción 

de 19 diferentes partes automotrices distribuidos a los clientes antes mencionados en la 

descripción de la empresa. Para poder realizar la producción de estos se necesita de 

materia prima la cual es llamada como componentes de compra, que a su vez se 

adquieren de diferentes proveedores locales, nacionales e internacionales. 
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7 de los 19 productos terminados son producidos con las partes de importación que son 

paneles estampados o pequeños componentes que se ensamblan en un cuarto limpio 

que son abastecidos por diferentes proveedores, de los cuales 3 de estos se producen 

con materias primas que vienen de un proveedor en el cual se detectó que se están 

generando gastos innecesarios en el proceso de importación. El 75% de los embarques 

que se han recibido en el primer semestre del año 2019, están llegando fuera de tiempo 

ya que el proveedor de logística terrestre está dando un mal servicio en cuestión del 

tiempo de respuesta para la asignación de transporte lo cual ocasiona paros de línea de 

producción por las anomalías generadas por la deficiencia logísticas en el proceso antes 

mencionado, que generan costos extraordinarios por demoras y almacenajes de los 

contenedores, por lo tanto en este proyecto se espera mejorar la eficiencia del proceso 

con la firme intención de eliminar estos costos y ayudar al área de control de producción 

a obtener materiales de importación en tiempo y forma para eliminar todos los paros de 

línea, para esto se solicitara la ayuda de ambas áreas involucradas en UPM-TM que son 

compras (logística) y control de producción así como proveedores externos de logística 

que son ONE en conjunto con Suzuyo, el agente aduanal (WOODWARE), la Naviera y 

también se debe involucrar al proveedor que suministra los componentes de compra que 

se encuentra en Japón y se llama UPJ o UNIPRES CORPORATION planta Fuji. 

Objetivos  

 

Objetivo General 

-Disminuir gastos innecesarios en importaciones de componentes de compra al generar 

los procedimientos convenientes en el proceso de la cadena de suministros. 

 

Objetivos Específicos 

-Disminuir 50% los gastos innecesarios de importación de componentes de compra en 

lo que resta del año en la planta de transmisiones. 

 

-Eliminar los paros de línea por falta de componentes de compra derivados de los atrasos 

logísticos de importación. 
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CAPÍTULO 3: MARCO TEÓRICO 

Marco Teórico (fundamentos teóricos de herramientas utilizadas para el 

desarrollo).  

  

CICLO DEMMING (PHVA: Planificar-Hacer-Verificar-Actuar) 

El Ciclo PDCA es la sistemática más usada para implantar un sistema de mejora 

continua, es por esto que decidimos utilizar esta metodología en el proyecto para poder 

demostrar de la mejor manera las actividades que se llevaron a cabo mediante la 

demostración de estas en un cronograma ya que demuestra de manera detallada cada 

uno de los pasos que se llevaran a cabo. A continuación, voy a explicar la investigación 

que desarrollamos como marco teórico de esta herramienta qué es lo que representa y 

cómo funciona como herramienta de mejora continua de calidad. 

   

¿Qué es el Ciclo PDCA (o Ciclo PHVA)? 

El nombre del Ciclo PDCA (o Ciclo PHVA) viene de las siglas Planificar, Hacer, Verificar 

y Actuar, en inglés “Plan, Do, Check, Act”. También es conocido como Ciclo de mejora 

continua o Círculo de Deming, por ser Edwards Deming su autor. (Esto de acuerdo al 

libro de Mary Watson - The Deming Management Method). 

 

El círculo de Deming lo componen 4 etapas cíclicas, de forma que una vez acabada la 

etapa final se debe volver a la primera y repetir el ciclo de nuevo, de forma que las 

actividades son reevaluadas periódicamente para incorporar nuevas mejoras. La 

aplicación de esta metodología está enfocada principalmente para para ser usada en 

empresas y organizaciones de lo cual estoy completamente de acuerdo que trata de una 

herramienta de mejora continua muy eficaz debido a que aparte de ser utilizada por 

empresas japonesas también es utilizada en la implementación de sistemas de gestión 

de calidad, por lo cual está directamente relacionada con la norma ISO 9001. 

 

Las cuatro etapas que componen el ciclo son las siguientes: 

Según Mary Watson  en el libro  The Deming Management Method 

1. Planificar (Plan): Se buscan las actividades susceptibles de mejora y se establecen 
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los objetivos a alcanzar. Para buscar posibles mejoras se pueden realizar grupos de 

trabajo, escuchar las opiniones de los trabajadores, buscar nuevas tecnologías mejores 

a las que se están usando ahora, etc. 

 

2. Hacer (Do): Se realizan los cambios para implantar la mejora propuesta. Generalmente 

conviene hacer una prueba piloto para probar el funcionamiento antes de realizar los 

cambios a gran escala. 

 

3. Controlar o Verificar (Check): Una vez implantada la mejora, se deja un periodo de 

prueba para verificar su correcto funcionamiento. Si la mejora no cumple las expectativas 

iniciales habrá que modificarla para ajustarla a los objetivos esperados. 

 

4. Actuar (Act): Por último, una vez finalizado el periodo de prueba se deben estudiar los 

resultados y compararlos con el funcionamiento de las actividades antes de haber sido 

implantada la mejora. Si los resultados son satisfactorios se implantará la mejora de 

forma definitiva, y si no lo son habrá que decidir si realizar cambios para ajustar los 

resultados o si desecharla. Una vez terminado el paso 4, se debe volver al primer paso 

periódicamente para estudiar nuevas mejoras a implantar. 

 

Por todo lo antes mencionado se decidió tomar en cuenta esta herramienta debido a que 

es muy fácil desarrollar y en muy común que en la empresa Unipres Mexicana se utilice 

como base o apoyo para la realización de Kaizenes que apoyen a las mejoras de SQDC 

(Seguridad, calidad, entrega y costo). 

 

Breve Biografía de W. Edwards Deming 

W. Edwards Deming fue un estadístico americano. Lo asocian al ascenso del Japón 

como nación industrial, y a la invención del Total Quality Management (Gestión de 

calidad total) TQM. Junto con otro gurú americano de la calidad - J.M. Juran, Deming fue 

a Japón, como parte de las fuerzas aliadas de ocupación después de la Segunda Guerra 

Mundial. Deming enseñó muchos métodos de mejoramiento de la calidad a los 

japoneses, incluyendo el uso de la estadística y del ciclo PDSA. En 1960 el emperador 

japonés le concedió una medalla por los servicios prestados a la industria de ese país. 
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Estandarización de trabajo 

La estandarización de trabajos consiste en definir una metodología a seguir para realizar 

los diferentes trabajos con las mejores prácticas y conseguir que todo el personal trabaje 

siguiendo esta metodología, inclusive en esta empresa existen ya diferentes tipos de 

formatos que permiten la estandarización de los trabajos realizados y a realizar para 

mejorar el control de los tiempos, reducirlos si es necesario y también nos ayuda para 

poder utilizarlo como base para la mejora continua en las operaciones que tienen 

oportunidades de mejora. 

 

¿En qué consiste la estandarización de trabajos? 

Lo que se busca es que todos y cada uno de los operarios trabajen de la misma manera, 

para un mismo proceso de producción, con el objetivo de controlar y mejorar la operación 

cada vez que se encuentre alguna oportunidad de mejora, de hecho, en la empresa todas 

las actividades operacionales de línea es 100% necesario que estén documentadas ya 

que se refieren a procesos críticos que si no se siguen a pie de letra pueden causar 

problemas tanto de seguridad como de calidad. En cuestión de los procesos de las áreas 

de servicio que no son cíclicos o predeterminados actualmente se está trabajando en el 

año 2019 en base al pensamiento de la nueva administración de la dirección en la 

realización de un diagrama estructural en el que todas las actividades secundarias que 

en este caso sería la que estamos mejorando se estandaricen con el fin de tener un 

manual de control sobre todas estas actividades y así poder ayudar a la mejora del 

control de la administración. 

 

Conceptos clave en la estandarización de trabajos 

La estandarización de trabajos se realiza en base a tres conceptos clave: 

Takt time, que es el ritmo a la cual los productos deben entregarse de acuerdo a la 

demanda del cliente. 

La secuencia de tareas que un operador debe realizar para llevar a cabo un proceso, 

dentro de un tiempo de ciclo. 

El inventario estándar, incluyendo las unidades en las máquinas, que se necesitan para 

no tener problemas de paradas en la producción. 
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Bajo estos tres conceptos, se crea la mejor metodología a seguir en ese momento, con 

el fin de aprovechar al máximo todos los recursos disponibles. 

Se recopilan y se registran todos los datos necesarios, que se supervisan por ingenieros 

y jefes de equipo, para diseñar el proceso ideal. Los operarios también colaboran para 

proponer mejoras en sus puestos trabajos, que serán tenidas en cuenta para incluirlas 

en la metodología estándar las cuales como ya se comentó antes se plasman en los 

diferentes formatos aplicables de acuerdo a cada operación. 

 

Cómo implementar la estandarización de trabajos según la metodología de Lean 

Manufacturing 

El trabajo estándar gira en torno a tres herramientas principales, y es importante entender 

cada una de ellas lo máximo posible. 

Hoja de capacidad del proceso de trabajo estándar. 

Hoja de trabajo estandarizada de la combinación de trabajo. 

Cuadro de trabajo estandarizado. 

Beneficios de la estandarización de trabajos según Lean Manufacturing 

Una vez que se implementa y se entiende cómo funciona el trabajo estándar, se pueden 

obtener enormes beneficios como éstos: 

• Asegura que el trabajo se realiza de la mejor manera posible. 

• Ahorro en formación (tiempo y dinero). 

• Aumenta la satisfacción del cliente. 

• Hace que responder al cambio externo sea más fácil y rápido. 

• Hace que las mejoras se implementen de una manera más sencilla y rápida. 

• Aumenta la previsión de los resultados, ya que hace que el trabajo sea medible. 

• Mejora la calidad y reduce errores y desperdicios. 

• Mejora la capacidad de calcular costes de producción de establecer precios. 

• Favorece el compromiso de los empleados y aumenta su confianza. 

• Hace que la gerencia responda a las necesidades de los empleados. 

• Impulsa una cultura de liderazgo y mejora continua. 

• Consigue que todas las partes interesadas trabajen en conseguir los mismos 

objetivos. 
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• Los empleados se sienten más valorados al implicarse en las mejoras. 

• En caso de error, no se culpará al trabajador, sino al sistema. 

• Facilita la resolución de problemas. 

• Menos problemas permite un enfoque empresarial más proactivo.  

• Una manera fácil de hacer que la gente acepte el lean manufacturing como 

filosofía de trabajo porque rápidamente entienden que es bueno para ellos. 

• Aumento de la eficiencia de producción. 

• El trabajo estándar muestra a las personas cómo la estructura que promueve la 

flexibilidad, la creatividad y facilita el cambio. 

 

 

Descripción del diagrama causa - efecto (Esqueleto de Pescado) de Kaoru 

Ishikawa. 

 

¿Qué es el Diagrama Causa - Efecto? Explicación 

El diagrama Causa - Efecto (Diagrama esqueleto de Pescado) del estadístico japonés, 

experto en control de calidad, Kaoru Ishikawa es una técnica gráfica que se puede utilizar 

en equipos para identificar y para arreglar las causas de un acontecimiento o un problema 

o un resultado. Ilustra gráficamente la relación jerárquica entre las causas según su nivel 

de importancia o detalle y dado un resultado específico. También llamado: Diagrama de 

Ishikawa. 

Decidimos utilizar esta herramienta como base o inicio de proyecto para poder 

determinar en conjunto con las diferentes áreas involucradas cuales eran los factores 

potenciales que estaban induciendo a que el proceso de importaciones en el área de 

logística no fuera el adecuado en nuestra cadena de suministros y así poder en base a 

otras metodologías resolver las causas raíces de estas anormalidades. 

  

Información general de las aplicaciones, pasos, fortalezas y limitantes del diagrama 

causa efecto según el autor Kaoru Ishikawa en su libro Guía para el control de la calidad: 

 

(ISHIKAWA, 1989) 



 

16 
 

 

Uso del Diagrama Causa - Efecto | DIAGRAMA Esqueleto de Pescado. 

APLICACIONES 

Concentrar el esfuerzo del equipo en la resolución de un problema complejo.  

Identificar todas las causas y las causas raíz para cada efecto, problema, o condición 

específica. 

Analizar y relacionar algunas de las interacciones entre los factores que están afectando 

un proceso particular o efecto. 

Permite la acción correctiva. 

 

Pasos para crear un diagrama de Ishikawa. Proceso según libro introducción al 

control de calidad: 

1. Explique el propósito de la reunión. Entonces identifique, y claramente 

establezca, y convenga en el problema o en el efecto que se analizará. 

2. Coloque una pizarra acrílica o un papelógrafo de modo que cada uno pueda 

verlo. Dibuje una caja que contenga el problema o el efecto y sobre el derecho 

del diagrama una espina dorsal horizontal. 

3. Conduzca una sesión del Tormenta de Ideas. Como un primer bosquejo, para 

las ramas principales. 

4. Industria de servicios: las 8 pes: producto/servicio, precio, promoción, políticas, 

procesos, procedimientos, plaza/planta/tecnología.  

5. Industrial: las 6 emes: Mano de obra, métodos, medidas, maquinaria, materiales, 

Madre Naturaleza(ambiente). 

6. Utilice las categorías antedichas preguntando, por ejemplo: ¿Cuáles son los 

temas de las personas que afectan/causan el problema?  

7. Identifique las causas principales que contribuyen al efecto que es 

estudiado. Para esto se podría aplicar un Análisis de Pareto (regla 80/20) o un 

Análisis de la causa raíz.  

8. Estas causas principales se convierten en las etiquetas para las sucursales 

secundarias de su diagrama. 

9. Para cada rama secundaria importante, identifique otros factores 

específicos que puedan ser las causas del efecto. Pregunte: ¿Por qué está 
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sucediendo esta causa? 

10. Identifique niveles cada vez más detallados de causas y continúe organizándolas 

bajo causas o categorías relacionadas. 

11. Analice el diagrama. 

12. Actúe sobre el diagrama. Quite las causas del problema. Los acercamientos 

genéricos sistemáticos para este paso son el Ciclo de Deming. 

 

Fortalezas del Diagrama Causa - Efecto. Beneficios 

• Ayuda a encontrar y a considerar todas las causas posibles del problema, más 

que apenas aquellas que son las más obvias. 

• Ayuda a determinar las causas raíz de un problema o calidad característica, de 

una manera estructurada. 

• Anima la participación grupal y utiliza el conocimiento del proceso que tiene el 

grupo. 

• Ayuda a focalizarse en las causas del tema sin caer en quejas y discusiones 

irrelevantes. 

• Utiliza y ordena, en un formato fácil de leer las relaciones del diagrama causa - 

efecto. 

• Aumenta el conocimiento sobre el proceso ayudando a todos a aprender más 

sobre los factores referentes a su trabajo y cómo éstos se relacionan. 

• Identifica las áreas para el estudio adicional donde hay una carencia de 

información suficiente. 

Limitaciones del diagrama de Ishikawa. Desventajas 

• No es particularmente útil para atender los problemas extremadamente 

complejos, donde se correlacionan muchas causas y muchos problemas. 

Supuestos del diagrama del Esqueleto de Pescado. Condiciones 

• Un problema se compone de un número limitado de causas, que a su vez se 

descomponen de causas secundarias. 

• Distinguir estas causas y las causas secundarias es útil como primer paso para 

ocuparse del problema. 
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CAPÍTULO 4: DESARROLLO 

 Procedimiento y descripción de las actividades realizadas.  

Desarrollo de diagrama Ishikawa 

Se desarrollo este diagrama en conjunto con el área de logística para determinar las 

posibles causas raíces del surgimiento del problema de gastos innecesarios en las 

importaciones de componentes de compras. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Dándonos como resultado las actividades a realizar de acuerdo a las causas 

potenciales detectadas que son las siguientes:  

 

- Diferencia entre 

procedimiento 

negociado en contrato 

y real aplicado. 

- Correcto cálculo de 

inventarios de seguridad GASTOS INNECESARIOS EN 

IMPORTACIONES DE 

COMPONENTES DE COMPRA 

MÉTODO MAQUINARIA 

MEDIO 

AMBIENTE 

MANO DE 

OBRA 

-Falta de 

capacitación del 

procedimiento al 

personal 

- Atrasos por 

fallas mecánicas 

- Atrasos por desastres 

naturales. 

- Cobros de demoras, 

almacenajes y 

transportes especiales 

- Control de inventarios 

(MAX ~ MIN) 

- Agente aduanal 

(WOODWARE) 

-Staff de logística y 

compras (CP) UPM 

FIGURA 1.- Diagrama de causa efecto 
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Contramedidas a las causas raíces encontradas 

Tabla 1. Causas raíces y contramedidas 
(Confidencial) 

Causa Raíz Contramedida 

1.- Diferencia entre procedimiento 
pactado en contrato y real aplicado. 

Comparar Procedimiento actual aplicado vs 
documentado del proveedor ONE y dar aviso a agente 
aduanal para su correcta aplicación para que tenga 
conocimiento. (Ver resumen en tabla 2). 

2.- Cobros de demoras, almacenajes 
y transportes especiales 
erróneamente. 

Autorización de pagos extraordinarios supervisados 
por staff de logística de acuerdo a la aclaración del 
procedimiento. 

3.- Confirmación del correcto cálculo 
de inventarios de seguridad. 
(Solicitud de transportes especiales 
por bajo nivel de inventario) 

Revisar el cálculo de días de inventario de seguridad 
tomando en cuenta estadística histórica de los 
antecedentes de retrasos e incluir atrasos por fallas 
mecánicas en el pasado y atrasos por desastres 
naturales. 
Actualizar AMEF de proceso de requerimiento de 
componentes para generar actividades recomendadas 
a realizar como el establecimiento de flujo de 
autorización de transporte especial terrestre, forma de 
comunicación de fechas límites de recibo de 
embarques a agente aduanal y control de máximos y 
mínimos. 

Actividad 1 

Diferencia entre procedimiento pactado en contrato y real aplicado sobre los cobros 

Se investigaron los principales gastos innecesarios que se estaban generando en el 

proceso de importación siendo encontrados los siguientes: 

 

Demoras: Es el tiempo que se tiene libre para retornar el contenedor vacío a la terminal 

asignada por la naviera. 

 

Almacenajes: Son los días libres que se tienen en la terminal portuaria para sacar tu 

contenedor de la misma mediante el despacho aduanal. 

 

Transportes expeditados: Traslado terrestre, marítimo o aéreo que tienen un nivel de 

urgencia por la mercancía y el tiempo en que tienen que ser entregados, en este caso el 

problema es con los transportes terrestres que transportan la mercancía desde 
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Manzanillo hasta la planta en Aguascalientes, los cuales son cobrados como especiales 

debido a que el proveedor no tiene otro cliente con quien empatar el contenedor sencillo. 

 

Al hacer un resumen de estos gastos detectados encontramos la siguiente información 

de diferencias entre el procedimiento en el contrato y el procedimiento aplicado por el 

proveedor y lo resumimos en la siguiente tabla: 

 

Tabla 2. Diferencia de cobros en procedimientos 
(Confidencial) 

Cobro Ítems de costos 
Procedimiento aplicado 

por proveedor 
Procedimiento documentado 

en contrato 

Naviera  DEMORAS 10 días 15 días  

Terminal ALMACENAJES  7 días 7 días 

Naviera EXPEDITADOS  Cobro a nosotros (UPM) Cobro Proveedor (UPJ) 

 

Después de determinar las diferencias entre procedimientos real y pactado, por lo tanto, 

se le dio aviso a agente aduanal (WOODWARE) para indicarle que a partir de ese 

momento (SEPTIEMBRE 2019) los días de libres demoras serian 15 y no 10 y la 

facturación de los transportes especiales / expeditados serán cobrados al cliente de la 

Naviera que es UPJ y no UPM como siempre se había estado realizando. 

Actividad 2 

Cobros de demoras, almacenajes y transportes especiales erróneamente 

Después de confirmar las diferencias en los procedimientos encontramos las siguientes 

relaciones entre los diferentes costos y las causas o problemas que hacen que ocurran: 

 

Costos 
cobrados a 

UPM 

Demoras 

Ocasionadas debido a que se tarda
en la asignacion del transporte para el
despacho por parte de ONE.

Por propios problemas de ONE de
fallas mecanicas en sus unidades.

Almacenajes
Ocasionadas debido a que se tarda 
la asignacion del transporte para el 
pronto despacho por parte de ONE. 

Transportes 
expeditados 
(Especiales)

Debido a que ONE no cuenta con 
otro cliente para empatar.

Por que UPM tiene bajos niveles de 
inventarios de seguridad.

FIGURA 2.- Diagrama de relaciones de cobros. 
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Una vez aclarados cual es el problema y quien lo está ocasionando vimos que la mayoría 

de ellos son por responsabilidad del proveedor ONE, solamente el ultimo del diagrama 

anterior es responsabilidad de la propia empresa UPM, pero como el proveedor no se 

está siendo afectado directamente por eso y está aplicando los cobros sin previo aviso 

tuvimos que desarrollar el siguiente flujo de revisión, comprobación y autorización de 

facturación de costos por parte de proveedor, para controlar que se esté cobrando lo 

correcto. Así como el flujo de seguimiento de llegadas de embarques para poder dar 

continuidad a los recibos en tiempo y forma como se muestra en la figura siguiente: 

 

FIGURA 3.- FLUJO PARA REVISION Y AUTORIZACION DE PAGO DE DEMORAS, 

ALMACENAJES Y FLETES DE TRANPORTES ESPECIALES.  
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FIGURA 4.- FLUJO DE SEGUIMIENTO DE PROGRAMACION DE TRANSPORTES DE 

MANZANILLO A AGUASCALIENTES 
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Actividad 3 

Confirmación del correcto cálculo de inventarios de seguridad. (Solicitud de 

transportes especiales por bajo nivel de inventario). 

 

En la empresa se tiene establecido un sistema de análisis de cálculo de inventario de 

seguridad que es el siguiente: 

 

FIGURA 5.- ELEMENTOS DE COMPOSICIÓN DE INVENTARIO DE SEGURIDAD 

SEGÚN POLÍTICAS DE LA EMPRESA. (Confidencial) 

 

 

En el cual se toma mucho en cuenta el lead time de entregas ya que se evalúan 

diferentes factores relacionados a este concepto, es por esto que relacionamos este 

ítem como futura mejora en nuestro cronograma de actividades ya que se ha 

mostrado en el análisis de las causas raíces como posible factor o causa raíz de que 

por tener bajo nivel de inventario o porque no se hayan considerado todos los ítems 

que influyen en el correcto establecimiento se tenga que traer el material con un 

transporte expeditado o especial. 
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También para entender mejor el nivel de importancia del correcto cálculo de inventarios 

de seguridad se tienen materiales de capacitación por parte de la empresa con respecto 

a cuáles son los tipos de inventarios que se manejan en esta:  

 

FIGURA 6.- TIPOS DE INVENTARIO DE LA EMPRESA (Confidencial) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

En la empresa el inventario de seguridad podría evitar que se agoten las partes 

componentes de importación en algún momento dado y que se pierda la oportunidad de 

hacer ventas, sin embargo, es conveniente mantener un inventario en equilibrio, que no 

esté muy por arriba de las proyecciones de las ventas y tampoco muy bajo para no crear 

el desabasto en sus líneas de producción y por consiguiente no afectar a sus clientes es 

por esto que estoy proponiendo como tarea futura que sea reevaluado el cálculo para 

que se tomen en cuenta los valores históricos más actualizados y en base a esto 

confirmar y analizar si es necesario el cambio y si es así proponerlo a los directivos con 

sus respectivas bases de análisis para la actualización. 

 

Pero como es una tarea que estamos proponiendo para ser realizada en un futuro, 

decidimos hacer el análisis de modos y efectos de fallas potenciales (AMEF), ya que es 

un proceso sistemático para la identificación de las fallas posibles del diseño de un 

producto o de un proceso antes de que éstas ocurran, con el propósito de eliminarlas o 

de minimizar el riesgo asociado a las mismas es por esto que decidimos que en el 

proceso de compras de componentes es necesario evaluar la falla de atrasos de entrega 
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logística de los componentes de importación para poder determinar el nivel de riesgo y 

así poder proponer acciones recomendadas de contención hacia esta anomalía. 

 

Tabla 3. AMEF de proceso de requerimiento de componentes (Confidencial)

 
 

Resultando como acciones recomendadas la creación del flujo mencionado y mostrado 

en la actividad 2 acerca de la creación del flujo de seguimiento de programación de 

transportes de Manzanillo a Aguascalientes y también se está incluyendo el control de 

los máximos y mínimos mediante la revisión semanal en la que se confirman que los 

niveles estén dentro de lo establecido para disminuir el riesgo de paro de línea. 

 

El chequeo de los máximos y mínimos semanalmente se realiza con el siguiente formato: 

 

FIGURA 7.- Hoja de chequeo de inventario (Confidencial). 

 
 

 

(Daimler Chrysler Corporation, Junio 2018) 
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En el que primeramente se confirma la cantidad real de inventario físico los días martes, 

para después pasarlos a un check list de comparación para saber si las piezas están 

entre el mínimo y el máximo. 

 

 

FUGURA 8.- Check list de confirmación de nivel de inventario (Confidencial). 

 
 

 

Con estas actividades recomendadas podemos garantizar que la detección de los 

posibles riesgos de atrasos de entrega en el proceso de compra de componentes 

disminuya su NPR ya que se detectaran con mayor facilidad cualquier situación anormal 

y además con las otras actividades realizadas en el proyecto podremos también disminuir 

la ocurrencia. 
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Cronograma general de actividades 

PROGRAMA DE ACTIVIDADES PARA PROYECTO DE REDUCCION DE COSTOS INECESARIOS EN 
IMPORTACION 

PDCA ACTIVIDADES Res   Jul Ago Sep Oct Nov Dic 

¿Qué?, ¿Cómo? y ¿Por qué? ¿Quién? ¿Cuándo? 

PLANEAR 
(PLAN) 

Seleccionar problema a resolver 
Asesor externo, 

Ana Karen  

PLAN              

REAL             

Realizar resumen de afectación de 
situación actual, con resultados actuales 

de cantidad de incidencias 

Ana Karen Vera 
Agente Aduanal 

PLAN              

REAL             

Hacer análisis para detectar posibles 
causas raíz del problema utilizando 

herramienta Ishikawa 

Ana Karen Vera 
Staff de logística 

UPM 

PLAN              

REAL             

Realizar programa de actividades 
propuestas de mejora a causas raíces 

detectadas 

Ana Karen Vera 

PLAN              

REAL             

HACER 
(DO) 

Convocar a Junta a agentes de venta de 
proveedor ONE y Suzuyo para dar a 
conocer anomalía provocada por su 

servicio  

EQUIPO UPM 
(CP, LOGISTICA) 
PROVEEDORES 

PLAN              

REAL             

Solicitar a proveedor su procedimiento 
actual de asignación de transporte y 

comparar con el que tenemos entendido en 
logística 

Ana Karen Vera 
Staff de logística 

UPM 

PLAN              

REAL             

Determinar junto con agente aduanal de 
WOODWARE flujo de comunicación para 

determinar criticidad de embarques en 
caso de atrasos de embarques   

Ana Karen Vera 
Agente aduanal 
WOODWARE 

PLAN              

REAL             

Hacer junta de seguimiento con 
proveedores de logística para determinar 

contramedidas 

EQUIPO UPM 
(CP, LOGISTICA) 
PROVEEDORES 

PLAN              

REAL             

VERIFICAR 
(CHECK) 

Mejorar la comunicación con proveedor 
WOODWARE para determinar lo crítico de 

los embarques a recibir, según 
actualización de procedimiento. 

Ana Karen Vera 
Agente aduanal 
WOODWARE 

PLAN              

REAL             

Avisar a agente aduanal WOODWARE las 
diferencias entre el procedimiento 

establecido VS el aplicado en la operación 
para que revise cobros extras 

Ana Karen Vera 

PLAN              

REAL             

Confirmar cobros extras aplicados para 
autorización de pago  

Ana Karen Vera 

PLAN              

REAL             
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ACTUAR 
(ACTION) 

Analizar y actualizar el correcto cálculo del 
inventario de seguridad de partes de 

compra 

Ana Karen Vera 

PLAN              

REAL             

Negociar con proveedor para reembolso de 
cobros mal aplicados a UPM 

Ana Karen Vera 
Área comercial 

de compras  

PLAN              

REAL             

Hacer aplicación horizontal con otros 
proveedores 

Ana Karen Vera 
Área comercial 

de compras  

PLAN              

REAL             

 

 

CAPÍTULO 5: RESULTADOS 

Resultados 

 

Tabla 5.- Cumplimiento de objetivos propuestos (Confidencial) 

Objetivo Propuesto Resultado Obtenido 

Reducir el 50% de gastos generados 
innecesariamente en el segundo 
semestre del año 2019 
 
(De $39,780) 

Reducción del 100% en el segundo 
semestre del año 2019 
 
 

(A $0) = -$39,780 

Eliminar paros de línea por atraso de 
recibo de componentes. 

0 paros de línea por falta de 
componentes derivados de atrasos 
logísticos en el periodo agosto ~ 
noviembre 2019. 

 

 

 

Incremento de eficiencia de entrega de proveedor de componentes de compra. 

 

La evaluación del factor de entrega de los proveedores, es una herramienta 

indispensable para dar seguimiento al incremento de eficiencia de entrega por parte del  

proveedor y a continuación se muestran los resultados obtenidos con la implementación 

de las mejoras. 
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FIGURA 9.- GRAFICO DE COMPORTAMIENTO DE EFICIENCIA DE ENTREGA DE PROVEEDOR 

(Confidencial) 

 

Incremento de eficiencia de entrega promedio del proveedor de un promedio acumulado 

del primer semestre del 86% se incrementó al 91% pronosticado al mes de diciembre. 

Según el sistema de evaluación del proveedor que se tiene internamente en la empresa 

se realiza una evaluación mensual en la que se miden 4 conceptos para dar puntaje dé 

% de eficiencia de entrega, en el que uno de los más importantes es el respeto a la 

programación de recibo de embarques o tiempo de entrega el cual era el factor que 

estaba influyendo que las evaluaciones del proveedor UPJ estuviera bajando, casi 

llegando al límite inferior permitido según el procedimiento de evaluación pero con las 

mejoras antes mencionadas en el desarrollo este concepto mejoro ayudando a subir el 

promedio acumulado de la evaluación de este proveedor. 

 

También como resultado podemos mostrar los siguientes documentos creados, que 

pertenecen a sistemas que ayudaran al control para la pronta detección y la disminución 

de ocurrencia del riesgo: 

(Daimler Chrysler Corporation, Ford Motor Company, and General Motors Corporation, 

Segunda Edicion Julio 2005) 
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Actualización de AMEF con actividades recomendadas realizadas como 

documento base para la creación de acciones recomendadas (Confidencial). 
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Hoja de operación estándar de flujo de seguimiento de programación de 

transportes de manzanillo a Aguascalientes. (Confidencial). 
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Y por último hoja de operación estándar de flujo para revisión y autorización de 

pago de demoras, almacenajes y fletes de transportes especiales. (Confidencial). 

 

 



 

33 
 

Con la generación de estos flujos estamos garantizando sistemas de control que 

permitirán solucionar los riesgos del proceso además estamos demostrando que la 

estandarización de trabajo es muy importante ya que ayuda a crear sistemas que pueden 

llegar a realizarse de manera automática y que ayudan a mejorar la rentabilidad de la 

empresa. 

 

CAPÍTULO 6: CONCLUSIONES 

Conclusiones del Proyecto 

Para concluir puedo decir que no reconocer la gestión de los procedimientos correctos 

puede ser un factor muy importante en el mal manejo de la cadena de suministros de la 

empresa y se convierte así en uno de los problemas más grandes en la generación de 

costos que son innecesarios en los procesos de importación de partes de compra. 

 

La logística es el proceso de administrar estratégicamente el movimiento y almacenaje 

de los materiales, partes y producto terminado desde el proveedor a través de la empresa 

hasta el cliente pero en este proyecto se logró combinar las herramientas de lean-

manufacturing para mejorar específicamente el proceso de importación de partes 

automotrices que son utilizados como insumos el cual se pudo solucionar con la creación, 

capacitación e implementación de controles documentados en procedimientos que 

impulsaron el mejoramientos de la eficiencia de entrega del proveedor, disminuyendo 

riesgos de paros de línea derivados de atrasos logísticos y también anulando la 

generación de cobros erróneamente aplicados a la empresa, logrando así el 

cumplimiento de los objetivos propuestos. 
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CAPÍTULO 7: COMPETENCIAS DESARROLLADAS 

 Competencias desarrolladas y/o aplicadas.  

 

1. Aplique 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. Diseñe estructuras administrativas y procesos, con base en las necesidades de las 

organizaciones para el control interno de los gastos generados. 

3. Aplique métodos cuantitativos y cualitativos en el análisis e interpretación de datos y 

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

atendiendo estándares de calidad mundial al mejorar la eficiencia de entrega del 

proveedor de componentes. 

4. Gestione sistemas integrales de calidad para la mejora de los procesos, ejerciendo un 

liderazgo estratégico y un compromiso ético.  

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

organizaciones.  

6. Interprete la información financiera para detectar oportunidades de mejora y reducción 

de pérdidas para mejorar la rentabilidad de la empresa.  

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

procesos y productos en las diferentes dimensiones de la organización.  

8. Gestione la cadena de suministro de las organizaciones con un enfoque orientado a 

procesos para incrementar la eficiencia de entrega de proveedor de logística. 

9. Analice las variables que afectan interna y externamente a los establecimientos y 

controles de los niveles de inventarios  

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

empresarial con una visión estratégica. 
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CAPÍTULO 9: ANEXOS 

Anexos: 

Contrato entre proveedor de componentes y su proveedor de logística 
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Procedimiento de WOODWARE 
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Procedimiento de asignación de transporte de empresa ONE 
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Carta de autorización por parte de la empresa u organización para la residencia 

profesional 
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Carta de terminación por parte de la empresa u organización para la residencia 

profesional 


