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3. Resumen. 

 

En el desarrollo del proyecto para la empresa Yorozu Mexicana se analizaron 

distintos factores que ayudaron con el mejoramiento al procedimiento de 

“Desarrollo, Seguimiento y Evaluación de Proveedores de Maquila”, ya que dicho 

procedimiento no aseguraba el adecuado control de las características críticas de 

las partes que se maquilan fuera de Yorozu Mexicana. 

 

Fueron definidas las etapas necesarias para ello con base en la metodología 

DMAIC, esto con la finalidad de establecer las actividades que debe realizar el 

equipo multidisciplinario durante el proceso de transferencias de partes a concesión, 

y que por ende, se pueda hacer una adopción con base a los requerimientos del 

sistema de gestión de calidad. 

 

 

Tabla 1 ETAPAS PARA DESARROLLO DE PROVEEDORES CON BASE EN DMAIC. 

 

 

 

 

 

•ETAPA 1 “PLANEACIÓN DE TRANSFERENCIAS”

•ETAPA 2 “VIABILIDAD”
1. D - DEFINIR

•ETAPA 3 “DESARROLLO”2. M - MEDIR

•ETAPA 4 “SEGUIMIENTO Y EVALUACIÓN” 3. A - ANALIZAR

•ETAPA 5 “MEJORA”4. I - MEJORAR

•ETAPA 6 “LIBERACIÓN”5. C - CONTROLAR
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Capítulo 2 GENERALIDADES DEL PROYECTO 

 

5. Introducción  

 

En el presente se expondrán las actividades realizadas en la empresa 

YOROZU MEXICANA para el “DESARROLLO, SEGUIMIENTO Y EVALUACIÓN 

DE PROVEEDORES DE MAQUILA” mediante la estandarización de las etapas 

necesarias para realizar una transferencia de partes. 

 

Con este proyecto, se busca implementar un procedimiento que será 

monitoreado por el equipo multidisciplinario a lo largo de las etapas establecidas en 

base a DMAIC. 

 

Es importante que se establezca un adecuado seguimiento de características 

importantes o significativas de origen, es decir, el adecuado control de 

características dadas por YMex a los proveedores para que sus entregas estén 

libres de defectos de calidad, tales como falta de proceso, óxido, adelgazamiento, 

marcas de scrap, grietas, etc. 

 

Para éste tipo de control, Yorozu Mexicana establece y asegura que las 

condiciones de entrega de sus herramentales e instrumentos de medición sean 

tales, que asegure que la calidad de las piezas que el proveedor entregará sean las 

necesarias para el ensamble en los procesos y líneas de producción y por 

consiguiente, las requeridas por el cliente. 
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6. Descripción de la empresa u organización y del puesto o área del trabajo 

del residente. 

 

Yorozu Mexicana S.A. DE C.V. (YMEX) es una Empresa Japonesa del ramo 

automotriz, cuyo giro es la fabricación de unidades de suspensión para automóviles 

y partes componentes relacionadas. Fundada el 08 de febrero de 1993, inició 

operaciones en mayo de 1994 con una capacidad de producción de 324 000 

unidades por año (a nivel vehículo). Actualmente la empresa cuenta con 596 

personas laborando, incluyendo 6 japoneses. 

 

POLÍTICA DE CALIDAD 

 

Yorozu Mexicana ofrece productos de la más alta calidad que nos permite 

obtener la confianza del cliente. Aplicación: 

 
Ilustración 1 POLÍTICA DE CALIDAD 

 

MISIÓN 

 

YMEX tiene como misión proporcionar a sus clientes productos para 

suspensiones y partes automotrices de alta calidad que contribuya a la satisfacción 

y seguridad de las personas que utilizan vehículos. 
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VISIÓN 

 

YMEX tiene la visión   de lograr mantenerse en primer lugar respecto a la 

confianza de sus clientes, realizando actividades para la reducción de costos y 

mejorando de manera continua sus procesos y la calidad de sus productos. 

 

OBJETIVOS GENERALES YOROZU MEXICANA 

 

Contribuir a la sociedad esforzándonos en la Innovación y crear productos 

que sean beneficiosos para las personas. 

 

OBJETIVOS ESPECÍFICOS YOROZU MEXICANA 

 

1. Ingresos consolidados de 300 mil millones de JPY (2024) 

2. 7% utilidad de operación global (2024). 
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ORGANIGRAMA 

 

 

Ilustración 2 ORGANIGRAMA DE LA ORGANIZACIÓN 
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PRINCIPALES CLIENTES DE LA EMPRESA 

 

Nissan, Volkswagen, Sanoh, Compas, Daimler. 

 

7. Problemas a resolver, priorizándolos. 

 

En la empresa Yorozu Mexicana se tiene deficiencia en el proceso de 

“Desarrollo, Seguimiento y Evaluación de Proveedores de Maquila”, por lo que se 

hará un seguimiento puntual y ajuste de procedimiento para incrementar la 

eficiencia del proceso en cuestión. 

 

Actualmente el desarrollo de Proveedores de Maquila sólo exige enviar 

información básica al proveedor para poder realizar una transferencia de partes, la 

cual es el movimiento de centro de manufactura o maquila de Yorozu Mexicana a 

algún proveedor externo seleccionado por un equipo multidisciplinario. 

 

El seguimiento por parte de Aseguramiento de Calidad para Proveedores de 

Maquila se da solamente haciendo una conciliación con el proveedor de acuerdo a 

la cantidad de piezas NG (No Good por sus siglas en inglés) encontradas en el 

material que entregan a Yorozu Mexicana. 

 

La Evaluación de Proveedores de Maquila se hace una vez al trimestre con 

base a los resultados obtenidos por cada proveedor con base a las reclamaciones 

hechas por calidad y a la cantidad de piezas defectuosas. 
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8. Justificación 

 

Dado el problema encontrado en el proceso de “Desarrollo, Seguimiento y 

Evaluación de Proveedores de Maquila”, se establecerán acciones para obtener 

mejores resultados, teniendo así, un mejor control con respecto a los resultados 

obtenidos en el ejercicio anterior. 

 

Este proyecto será de ayuda a la empresa para poder dar un seguimiento 

riguroso a las transferencias de partes a plantas maquiladoras, esto quiere decir 

que ayudará a la empresa a controlar más estrictamente las condiciones de calidad 

con que se transfieren tanto las partes como los instrumentos de medición (checking 

fixure= jigs de calidad) que son de utilidad para el monitoreo de las piezas para que 

estén dentro de los requerimientos de Yorozu y a la vez, los del cliente con tal de 

constatar las condiciones en las que se entregan los instrumentos de medición a 

nuestros proveedores para el monitoreo de la calidad de las partes transferidas, las 

condiciones de las partes transferidas, así como el seguimiento que deberá hacer 

el proveedor dentro de su planta de las características significativas (puntos críticos 

a controlar en cada pieza para la soldadura, asentamiento y ensamble) de la parte 

para conservar la conformidad de los productos con respecto a los requerimientos 

de Yorozu Mexicana. 
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9. Objetivos  

 

OBJETIVO GENERAL 

 

Mejorar el proceso de “Desarrollo, Seguimiento y Evaluación de Proveedores 

de Maquila”, realizando un seguimiento puntual del mismo y ajustando el 

procedimiento para incrementar la eficiencia. 

 

OBJETIVOS ESPECÍFICOS 
 

 Identificar los motivos por los cuales debe ser maquilado un material por un 

proveedor externo. 

 Establecer y recolectar información necesaria para confirmar si un proveedor 

es viable para tener acuerdos comerciales con Yorozu Mexicana. 

 Establecer plan de auditorías y auditar el sistema de gestión de calidad del 

proveedor. 

 Informar los acuerdos de calidad al proveedor. 

 Implementar un plan de actividades para el desarrollo, seguimiento y 

evaluación de proveedores de maquila. 

 Establecer y enviar la información que debe entregarse al proveedor antes 

de realizar una transferencia. 

 Implementar control de cambios en la transferencia de partes con 

proveedores de maquila. 

 Elaborar reportes de defectos y dar seguimiento a la implementación del plan 

de acción. 

 Realizar evaluación mensual de proveedores. 

 Revisión de entrega de PPAP completo de proveedor para emisión de PSW 

definitivo. 

 Monitoreo de estabilidad de calidad de las partes suministradas. 
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Capítulo 3 MARCO TEÓRICO 

 

10. Marco Teórico (fundamentos teóricos). 

 

DMAIC 

 

DMAIC es una herramienta interactiva utilizada para la mejora de procesos. 

Su uso más común es en proyectos que utilizan la metodología Seis Sigma, pero 

su aplicación no es exclusiva para proyectos guiados por dicha estrategia, o sea, 

usted puede utilizar esa herramienta en cualquier situación en la cual desee 

implantar mejoras. 

 

DMAIC es el acrónimo en inglés para cinco pasos: Definir, Medir, Analizar, 

Controlar y Mejorar (Define, Measure, Analyze, Improve y Control). Cada uno de 

estos pasos debe realizarse en el orden D-M-A-I-C y, si al final del ciclo el resultado 

esperado no se alcanza, el ciclo se debe reiniciar. Este proceso debe repetirse hasta 

que se alcance la mejora deseada. 

 

Ilustración 3 CICLO DMAIC 
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FUNCIÓN DMAIC 

 

La metodología DMAIC consta de 5 pasos: 

 

1. D – DEFINIR 

 

El primer paso es definir las oportunidades, el alcance, los objetivos y 

los participantes. En general, en este paso se define lo que se hará y cuál es el 

resultado esperado al final de la ejecución del ciclo. Una sugerencia importante es: 

reflexionar sobre las mejoras que se pueden realizar y centrarse en las más 

relevantes y viables. Lluvia de ideas es una técnica que puede ser muy útil para 

usted en ese paso. 

 

2. M – MEDIR 

 

El objetivo de este paso es recolectar datos e informaciones para analizar 

y evaluar el escenario actual, preferentemente de forma cuantitativa y estadística, 

para así establecer bases para las mejoras pretendidas y, al final del ciclo, usted 

pueda comparar el escenario actual con el resultado obtenido y así verificar si las 

mejoras implantadas fueron satisfactorias. Usted puede contar con el apoyo de 

herramientas como el Diagrama de Ishikawa, Pareto, Matriz GUT o Causa y Efecto. 

 

3. A – ANALIZAR 

 

El foco aquí es identificar la causa raíz del problema. Generalmente al 

analizar un proceso varias posibles causas raíz se identifican, pero la clave para el 

éxito de este paso es priorizar y validar la causa raíz del problema a tratar. Como 

resultado de este paso, se espera que se crean oportunidades de mejora. Utilizar el 

5 Porqués es un enfoque interesante para ayudarte en la identificación y validación 

de la causa raíz. 



17 
 

4. I – MEJORAR 

 

Es el momento de tratar las oportunidades de mejoras identificadas en 

el paso anterior. Primero debe identificar las posibles soluciones para corregir y 

evitar la causa raíz del problema, a continuación, se recomienda probar para 

averiguar si la solución propuesta es efectiva, si no es así, debe ser repensada y re 

planificada; si el resultado de la prueba es prometedor, se debe implementar la 

acción. Sin embargo, puede que en esta etapa encuentre varias soluciones, no 

necesariamente todas necesitan ser probadas e implementadas, muchas de ellas 

sólo pueden ser identificadas y registradas para ser utilizadas en el futuro. De forma 

resumida, este paso consiste en: 

 

 Identifique / Cree soluciones 

 Concentrarse en las soluciones más fáciles y sencillas de implementar 

 Pruebe las soluciones 

 Cree un plan de acción (se puede adoptar la herramienta 5W2H) 

 Implemente / Implante las mejoras 

 

5. C – CONTROLAR 

 

El foco de este paso es controlar las acciones del plan de acción para que 

no se pierda. Para ello, es fundamental que usted defina criterios de control como, 

checklists, metas y estadísticas para servir como fuente de información para el 

monitoreo de la implementación de las acciones. Usted debe verificar el desempeño 

del plan de acción para asegurar que los resultados deseados se alcancen y 

consecuentemente, lograr responder al final de ese paso si las acciones de mejoras 

implementadas han sido o no eficaces. La idea a ser fomentada en ese final de ciclo 

es: ¡Busque la mejora continua! 

 

(MINETTO NAPOLEÃO, 2019) 
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Capítulo 4  DESARROLLO 

 

Se establece DMAIC como base para el desarrollo del proyecto de 

“DESARROLLO, SEGUIMIENTO Y EVALUACIÓN DE PROVEEDORES DE 

MAQUILA” puesto que se adecua correctamente al seguimiento propuesto para la 

empresa Yorozu Mexicana. 

 

11. Procedimiento y descripción de las actividades realizadas. 

 

A continuación se muestra el procedimiento establecido para 

“DESARROLLO, SEGUIMIENTO Y EVALUACIÓN DE PROVEEDORES DE 

MAQUILA” con base a DMAIC: 

 

DESARROLLO, SEGUIMIENTO Y EVALUACIÓN DE PROVEEDORES DE 

MAQUILA1 

 

1. D – DEFINIR 

 

Se establecerán las etapas para el desarrollo, seguimiento y evaluación de 

proveedores de maquila para conocer, entender y respetar el proceso a implementar 

con la finalidad de asegurar una adopción de acuerdo al sistema de calidad, para 

ello se establecerán las actividades que deberá realizar el equipo multidisciplinario. 

 

ETAPA 1 “PLANEACIÓN DE TRANSFERENCIAS2” 

 

En ésta etapa se lleva a cabo una evaluación de los motivos por los cuales 

debe ser maquilado con un proveedor alguno de los materiales de la empresa. 

 

Se llena la solicitud de “Aviso de cambio de proceso” por parte del 

departamento correspondiente cuando: 

                                                 
1 Empresa dedicada a la transformación de materia prima para la producción de partes 
automotrices. 
2 Cambio de centro de manufactura con proveedor externo. 
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 Se tenga problema de calidad con algún proveedor actual. Puede ser 

por proveedores conflictivos a los cuales se le retiran las partes a concesión. 

 Exista falta de capacidad. Es decir, que no se cuente con el suficiente 

tiempo libre en alguna máquina o prensa para procesar el material. 

 Se decide localizar y desarrollar un nuevo proveedor. 

 

ETAPA 2 “VIABILIDAD” 

 

Durante ésta etapa se recolecta la información necesaria para saber la 

viabilidad de la producción con dicho proveedor. Equipo multidisciplinario hace visita 

al proveedor para confirmar información técnica y evaluar la capacidad de 

producción, ubicación, contactos, etc. 

 

Se lleva a cabo auditoria con base a “Check list de auditoria de nuevo 

proveedor” en donde se evalúan aspectos como APQP3, Manejo de anomalía, 

manejo de materiales, mantenimiento de equipo y herramentales en proceso, 

Control de instrumentos de medición, mano de obra y medio ambiente. 

 

El mínimo aprobatorio para nuevos proveedores generales es de 70% y 

para proveedores críticos 90%. 

 

Además, se le comparte al proveedor la información interna necesaria y 

demás información requerida para cotizar. Deben establecerse acuerdos 

comerciales y proceder con el alta del proveedor. Dentro de los acuerdos están los 

siguientes: 

 

• Contrato. 

• Manual de proveedores. 

• Comodato de herramentales4 incluyendo listado y control de refacciones. 

                                                 
3 planeación avanzada de la calidad de productos y planes de control. 
4 También llamados “Troqueles”, son instrumentos que sirven para colocarse en una máquina o 
prensa y darán forma al acero para convertirse en partes estampadas. 



20 
 

• Acuerdos de porcentaje de scrap permitido. (rollo, blanking, partes) 

• Autorización y/o baja de material SCRAP5. 

 

Abastecimientos da de alta al proveedor en el software. 

 

2. M – MEDIR 

 

ETAPA 3 “DESARROLLO” 

 
Se envía la información requerida al proveedor para comenzar con la 

planeación de la transferencia: 
 

 Revisión de dibujo de la parte. 

 Revisión de características especiales. 

 Explicación función y puntos de ensamble de la parte. 

 Entrega de jig de inspección de calidad6. 

 Medición de la parte en jig de inspección de calidad. 

 Revisión de manual de proveedores. 

 Requerimientos específicos de Yorozu. 

 Elementos de PPAP7 y aprobación de PSW8. 

 Puntos de control para garantía/estabilidad de calidad de la parte. 

 Piezas testigo. 

 

  

                                                 
5 Material defectuoso. 
6 Dispositivo auxiliar para la medición y monitoreo de especificaciones de piezas o partes. 
7 Aprobación de Partes para Producción Masiva. 
8 Documento que avala la entrega de partes con garantía de calidad. 
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3. A – ANALIZAR 

 

ETAPA 4 “SEGUIMIENTO Y EVALUACIÓN”  

 

Se lleva a cabo el análisis mensual con base a las reclamaciones que se han 

hecho a los proveedores para confirmar su estabilidad y mejora. 

 

Se lleva a cabo la evaluación correspondiente en el sistema, de proveedores 

y se envía la evaluación vía email y dependiendo de su resultado se definen las 

acciones a seguir. 

 

En caso de que se tenga problema de calidad el departamento de calidad 

genera “Defect Report9” y manda a proveedor, solicitando autorización para iniciar 

inspección, sorteo y en su caso re trabajo por compañía externa. 

 

Con base en el resultado de las evaluaciones mensuales, al finalizar el año 

se hace un análisis de los proveedores que son problemáticos para establecer 

acciones correctivas y preventivas. Además se establece un programa de auditorías 

para el seguimiento de las mismas. 

 

4. I – MEJORAR 

 

ETAPA 5 “MEJORA”  

 

Se programa visita y auditorias de seguimiento y confirmación de los planes 

de mejora y de acuerdo a la evaluación obtenida a lo largo del año. 

 

  

                                                 
9 Reporte de Defecto encontrado en el material entregado por el proveedor. 
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PROGRAMACIÓN AUDITORIA. 

 

Las auditorías son programadas para cambios TIPO A y en su caso B, se 

clasifica el cambio en el mismo “Aviso de Cambio de Proceso” y se incluye como 

una actividad dentro del plan de adopción. 

 

AUDITORIA DOCUMENTAL. 
 

Regularmente se lleva a cabo después de que se tiene planeado terminar los 

documentos y antes de la adopción. 

 

 Su objetivo es conocer el estado de los documentos dados de alta en 

sistema de calidad y otros documentos que aplican en el cambio. 

 

El Auditor marca en el “Check List” los documentos que con base al plan de 

adopción y/o la naturaleza del cambio requieren ser actualizados o elaborados. 

 

Se audita con base a 3 criterios: 

 

a) Grado de cumplimiento documental. 

b) Autorización del documento. 

c) Alta en sistema del documento. 

 

El resultado de esta auditoria se manda al equipo multidisciplinario 

involucrado por e-mail. 

 

AUDITORIA DE PROCESO. 
 

Se puede llevar a cabo durante un pilotaje previo a la adopción o en su caso al 

momento de la adopción, dependiente de la naturaleza del cambio, condiciones del 

nuevo proyecto y a la estabilidad del proceso. 
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OBJETIVO: 

 

1.- Confirmar que se haya cumplido con las actividades establecidas en el SMS 

del cambio incluyendo las actividades de verificación y validación. 

2.- Confirmar en línea a través de las 4m`s que el cambio se haya implementado 

y asegura el cumplimiento de los requerimientos del cliente. 

 

Se lleva a cabo la auditoria de acuerdo al “CHECK LIST DE AUDITORIA CAMBIO 

INGENIERÍA "D" Y CAMBIO DE 4M´S "A". 

 

El check list está dividido en: 

 

 Proceso de aprobación del cambio. 

 Modificación de documentos. 

 Manejo de producto no conforme. 

 Manejo de materiales y lay out. 

 Mantenimiento de equipo y herramentales del proceso. 

 Control de instrumentos de medición. 

 Mano de obra y medio ambiente. 

 

CRITERIOS DE LIBERACIÓN DE AUDITORIA. 
 

Para poder liberar una línea es necesario Obtener en Auditoria mínimo 

90% T (95%) y los ítems en negrilla mínimo de 3. 
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CAMBIO 4M´s: 

 

a) Hay desing note10 e información de respaldo del cambio. 

b) Hay PSW firmado por cliente. 

c) Se tiene orden de compra (PO) y pedido. 

d) Los resultados de las pruebas son ok. 

e) Confirmar que los pokayokes11 estén funcionando. 

f) Las celdas de carga12 están funcionando adecuadamente. 

g) Los datos están dentro de norma, en caso de puntos NG13 hay acción correctiva. 

h) Mantenimiento e ingeniería liberó el cambio con base al check list (solo para cambio 

de lay out14). 

i) El operador conoce las modificaciones al proceso o producto. 

 

INFORME DE RESULTADO DE AUDITORIA. 
 

LÍNEA NO LIBERADA 
 

a) Se informa inmediatamente al líder del cambio y al líder de la línea. 

b) Se informa a los funcionarios responsables del cambio. 

c) Se solicita las mínimas mejoras que son necesarias llevar a cabo para poder liberar 

la línea VÍA EMAIL. 

d) Se confirman dichas mejoras. 

e) Se siguen los pasos de “LÍNEA LIBERADA” 

 

                                                 
10 Documento mediante el cual un cliente solicita o notifica el cambio de especificaciones 
requeridas para determinada parte o producto. 
11 Dispositivo a prueba de fallas. 
12 Estructura diseñada para soportar cargas de compresión, tensión y flexión, en cuyo interior se 
encuentra uno o varios sensores de deformación llamados Strain Gauges que detectan los valores 
de deformación. 
13 Puntos que no cumplen con las especificaciones o requerimientos del cliente. (No Good) 
14 Hace referencia al acomodo y distribución de un determinado lugar. 
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LÍNEA LIBERADA CON NO CONFORMIDADES15 
 

a) Para que personal de línea este informado se registra en AV de línea. 

b) Se informa para su conocimiento recabando firmas del líder y funcionario de 

producción. 

c) Se manda AUDITORIA por correo electrónico al equipo multidisciplinario 

informando la cantidad de no conformidades y que se ha dado de alta en sistema 

de calidad y que es necesario entrar a contestar los hallazgos. 

 

LÍNEA LIBERADA SIN NO CONFORMIDADES16 
 

a) Para que personal de línea este informado se registra en AV de línea. 

b) Se manda AUDITORIA por correo electrónico a equipo multidisciplinario informando 

que se ha dado de alta en sistema de calidad. 

 

5. C – CONTROLAR 

SEGUIMIENTO, VERIFICACIÓN Y CIERRE DE AUDITORIA.  
 

Staff de Auditorias da seguimiento a las auditorias: 

 

a) Monitorea que se documenten la causa raíz, acciones correctivas, preventivas, 

horizontales, responsable y fecha. 

b) Cuando se cumple las fechas confirma físicamente, en su caso cierra la no 

conformidad y documenta la información que se le proporciono. 

c) Cuando todas las no conformidades han sido cerradas se cierra la auditoria. 

 

  

                                                 
15 Incumplimiento a un requerimiento específico. 
16 Cuando aplique se debe de tener firma de PSW por cliente. Se deben de tener completos los 
documentos anexos que requiere PPAP y haber aprobado las pruebas requeridas. 
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ETAPA 6 “LIBERACIÓN” 

 

14 ítems integran PPAP: PSW, Diagrama de Flujo, AMEF, PC, Reporte 

dimensional, Diagrama de características especiales, Reporte de materiales, 

Especificaciones de ingeniería, Reportes de partes componentes, Reporte de 

instrumentos de medición, Reportes de pintura, CPK, Sistema de análisis de 

medición. Calidad confirma en las piezas de 4m´s lo siguiente: 

 

• Condición de holgura vs HCC. 

• Revisión de apariencia. 

• Confirmación dimensional vs CMM (Características Especiales) 

• Prueba de ensamble. 

Se genera “Reporte de pilotaje” con sus respectivos anexos. 

Calidad firma PSW interino cuando se logra la calidad de la parte. 

 

Para PSW definitivo es necesario que cumpla con lo siguiente: 

 

• Estabilidad de calidad 30 días minino 

• Se integre PPAP con toda la documentación solicitada. 

 

Durante 30 días después de arranque: 

 

• Garantizar material 200% con base a método autorizado. 

• Marca de garantía en parte y etiqueta especial. 

• Enviar resumen de inspección especial y resultados de medición. 

 

CP genera lo siguiente: 

• Plan de generación de inventario. (2 semanas mínimo) 

• flujo logístico, política de inventarios. 
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• Envío de reliese17 N+3 meses. 

• Proveedor Identifica material primer envío. 

Calidad hace inspección recibo para los primeros 5 lotes que lleguen a planta 

con base a la “Norma de inspección recibo” acordada. 

 

Cronograma de actividades 

 

ACTIVIDADES JUL AGO SEP OCT NOV 

AUDITORÍA PREVIA      

IDENTIFICACIÓN DE PUNTOS CRÍTICOS      

PRESENTACIÓN      

ESTABLECER ACUERDOS DE CARACTERÍSTICAS      

SEGUIMIENTO ACUERDOS      

CONFORMACIÓN PPAP Y FIRMA PSW      

EVALUACIÓN DE PROVEEDORES      

Tabla 2 CRONOGRAMA DE ACTIVIDADES 

 

Capítulo 5 RESULTADOS 

 

12. Resultados 

 

1. D – DEFINIR 

 

ETAPA 1 “PLANEACIÓN DE TRANSFERENCIAS” 
 

Con base a la carga interna de trabajo para las prensas o líneas de 

producción, Yorozu Mexicana debe tomar la decisión de enviar partes con sus 

proveedores, para ello, elabora un plan de transferencias en el que se indican las 

actividades a realizar por cada integrante del equipo multidisciplinario. 

  

                                                 
17 Requerimiento de materiales por un periodo establecido (Ej. 3 meses) 

D M A I C
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P
D

C
A

 
¿QUÉ? ¿POR QUÉ? ¿QUIÉN? 

LIBERACIÓN 

C 
AUDITORIA DE PROVEEDOR 

(PROCESO, SISTEMA) 
CUMPLIR CON SGC AUDITORIAS 

C 
EMITIR JUICIO DE PROVEEDOR 
(CAPACIDAD DE MEDICIÓN Y/O 

LABORATORIO) 
CUMPLIR CON SGC CALIDAD 

LOGÍSTICA 

D 
REVISIÓN Y PREPARACIÓN DE JIG DE 

CALIDAD (SI APLICA) 
ENVÍO A PROVEEDOR CALIDAD 

PROCESO Y PUESTA A PUNTO 

D 
PUESTA A PUNTO Y REVISIÓN DE 

PRIMER CORRIDA CON PROVEEDOR 

PREPARACIÓN CON 
PROVEEDOR Y REVISAR 
CALIDAD DE LA PARTE 

PROVEEDOR 
YMEX 

D 
SEGUNDA CORRIDA DE PRODUCCIÓN 

(OFF TOOL Y OFF PROCESS) 
CONDICIÓN NORMAL DEL PROCESO 

CONFIRMACIÓN DE 
PARÁMETROS, PROCESO 
Y CALIDAD DE LA PARTE 

PROVEEDOR 
YMEX 

C 

INSPECCIÓN RECIBO DE 5 LOTES 
ENVIADOS DESDE PROVEEDOR (2 DE 
PUESTA A PUNTO Y 3 PRODUCCIÓN 

PROVEEDOR SOLO) 

REVISIÓN DE CALIDAD DE 
LA PARTE DE PRODUCTO 

ENVIADO POR 
PROVEEDOR 

CALIDAD 

PRODUCTO 

C 
REPORTE DIMENSIONAL DE LA PARTE 

(SI APLICA) 
GARANTÍA DE CALIDAD DE 

LA PARTE 
CALIDAD 

C 

BL LIBERACIÓN VS ULTIMA PLANTILLA 
YMEX; FORMADO SIMPLE LIBERACIÓN 

VS JIG QA; PARTE COMPLEJA Y/O 
C/CARACT. SEGURIDAD VS CMM. 

GARANTÍA DE CALIDAD DE 
LA PARTE 

CALIDAD 

D 

IDENTIFICAR PIEZA MASTER ULTIMA 
CORRIDA YMEX, PRIMER CORRIDA 
LIBERACIÓN PROVEEDOR Y PIEZA 

FORMADA YMEX SI APLICA 

GARANTÍA DE CALIDAD DE 
LA PARTE 

PROVEEDOR 
YMEX 

C 

INSPECCIÓN ESPECIAL (200%) C/100% 
FUERA DE PROCESO DURANTE 30 
DÍAS DESPUÉS DE SOP DE COTAS 
CLAVES ACORDADAS EN MÉTODO 

GARANTÍA DE CALIDAD DE 
LA PARTE 

CALIDAD 

DOCUMENTAL 

D 
REVISIÓN DE MANUAL DE 

PROVEEDORES, EXPLICACIÓN DE 
DOCUMENTOS PARA PPAP 

CUMPLIR CON SGC CALIDAD 

D 

EXPLICACIÓN DEL ENSAMBLE Y 
FUNCIONALIDAD DE LA PARTE, 

DEFINICIÓN DE MÉTODO DE INSP. 
PUNTOS DE CONTROL 

GARANTÍA DE CALIDAD DE 
LA PARTE 

CALIDAD 

D 
INTEGRACIÓN DE PPAP Y FIRMA DE 

PSW (CON BASE A LISTA REQUERIDA) 
CUMPLIR CON SGC CALIDAD 

D 
REVISIÓN DE PPAP Y FIRMA DE PSW 

(CON BASE A LISTA REQUERIDA) 
CUMPLIR CON SGC CALIDAD 

Tabla 3 ACTIVIDADES EQUIPO MULTIDISCLIPLINARIO.
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Tabla 4 PLAN DE TRANSFERENCIAS DE PARTES ESTAMPADAS 

D M A I C

CICLO 5W 1H

¿COMO?

AÑO

MES 

SEMANA 1

Do Lu Ma Mi Ju Vi Sa Do Lu Ma Mi Ju Vi Sa Do Lu Ma Mi Ju Vi Sa Do Lu Ma Mi Ju Vi Sa Do Lu Ma Mi Ju Vi Sa Do Lu Ma Mi Ju Vi Sa Do Lu Ma Mi Ju Vi Sa Do Lu Ma Mi Ju Vi Sa Do Lu Ma Mi Ju Vi Sa Do Lu Ma Mi Ju Vi Sa Do Lu Ma Mi Ju Vi Sa Do Lu Ma Mi Ju Vi Sa Do Lu Ma Mi Ju Vi Sa Do Lu Ma Mi Ju Vi Sa Do Lu Ma Mi Ju Vi Sa Do Lu Ma Mi Ju Vi Sa Do

8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29

PROG

REAL

PROG

REAL

PROG

REAL

PROG

REAL

PROG

REAL

PROG

REAL

PROG

REAL

PROG

REAL

PROG

REAL

PROG

REAL

PROG

REAL

PROG

REAL

PROG

REAL

PROG

REAL

P L A N   D E   A C T I V I D A D E S
Modelo L21B TRANSFERENCIA DE PARTES ESTAMPADAS PARA 2020

ÍTEM
PDCA ¿QUE? ¿PORQUE? ¿DONDE? ¿QUIEN?

2019

SEPTIEMBRE OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE

37 38 39 40 51 5241 42 43 44 45 46

551B46LB0A 551B56LB0A

47 48 49 50

DIA

54850/1 6LB1A 54850/1 6LB0A 551246LB2A/3A 551A4/56LB0A 544B45RL0A 544H2/35RL0B 544H4/55RL0B 544B45RB0A  544H2/35RB0A 544H4/55RB0A 54464/55RL0A 555115RL0A 

EMOSA EMOSA EMOSA EMOSA EMOSA

AUDITORIAS

EMOSA IASA IASAEMOSA IASA EMOSA EMOSA EMOSA EMOSA

IASA EMOSA FEG
4 C

AUDITORIA DE PROVEEDOR 

(PROCESO, SISTEMA)
CUMPLIR CON SGC YMEX

4 C
EMITIR JUICIO DE PROVEEDOR 

(CAPACIDAD DE MEDICIÓN Y/O 
CUMPLIR CON SGC YMEX CALIDAD

6 D
REVISIÓN Y PREPARACIÓN DE JIG DE 

CALIDAD (SI APLICA)
ENVÍO A PROVEEDOR PROVEEDOR QA.-YMEX

PERSONAL:

PROVEEDOR

YMEX

3 D
PUESTA A PUNTO Y REVISIÓN DE 

PRIMER CORRIDA CON PROVEEDOR

PREPARACIÓN CON 

PROVEEDOR Y 
PROVEEDOR

PERSONAL:

PROVEEDOR

5 C

INSPECCIÓN RECIBO DE 5 LOTES 

ENVIADOS DESDE PROVEEDOR  (2 

DE PUESTA A PUNTO Y 3 

PRODUCCIÓN PROVEEDOR SOLO)

REVISIÓN DE 

CALIDAD DE LA PARTE 

DE PRODUCTO 

ENVIADO POR 

PROVEEDOR

YMEX QA

4 D

1 C
REPORTE DIMENSIONAL DE LA 

PARTE (SI APLICA)

GARANTÍA DE 

CALIDAD DE LA PARTE
PROVEEDOR QA.

2 C

BL LIBERACIÓN VS ULTIMA 

PLANTILLA YMEX; FORMADO 

SIMPLE LIBERACIÓN VS JIG QA; 

PARTE COMPLEJA Y/O C/CARACT. 

SEGURIDAD VS CMM.

GARANTÍA DE 

CALIDAD DE LA PARTE
PROVEEDOR QA.

D

IDENTIFICAR PIEZA MASTER ULTIMA 

CORRIDA YMEX, PRIMER CORRIDA 

LIBERACIÓN PROVEEDOR Y PIEZA 

FORMADA YMEX SI APLICA

GARANTÍA DE 

CALIDAD DE LA PARTE
PROVEEDOR

PERSONAL:

PROVEEDOR

YMEX

4 C

INSPECCIÓN ESPECIAL (200%) 

C/100% FUERA DE PROCESO 

DURANTE 30 DÍAS DESPUÉS DE SOP 

DE COTAS CLAVES ACORDADAS EN 

MÉTODO

GARANTÍA DE 

CALIDAD DE LA PARTE

YMEX-

PROVEEDOR
QA.

3

EXPLICACIÓN DEL ENSAMBLE Y 

FUNCIONALIDAD DE LA PARTE, 

DEFINICIÓN DE MÉTODO DE INSP. 

PUNTOS DE CONTROL

GARANTÍA DE 

CALIDAD DE LA PARTE
PROVEEDOR QA.

1 D

REVISIÓN DE MANUAL DE 

PROVEEDORES, EXPLICACIÓN DE 

DOCUMENTOS PARA PPAP

CUMPLIR CON SGC PROVEEDOR QA.

3 D
INTEGRACIÓN DE PPAP Y FIRMA DE 

PSW (EN BASE A LISTA REQUERIDA)
CUMPLIR CON SGC

YMEX-

PROVEEDOR
QA.

2 D

4 D
REVISIÓN DE PPAP Y FIRMA DE PSW

(EN BASE A LISTA REQUERIDA)
CUMPLIR CON SGC Y-MEX QA.

¿CUANDO?

LOGÍSTICA

PROCESO Y PUESTA A PUNTO

PRODUCTO

DOCUMENTAL

LIBERACIÓN

SEGUNDA CORRIDA DE 

PRODUCCIÓN (OFF TOOL Y OFF 

PROCESS) CONDICIÓN NORMAL DEL 

PROCESO

CONFIRMACIÓN DE 

PARÁMETROS, 

PROCESO Y CALIDAD 

DE LA PARTE

PROVEEDOR
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ETAPA 2 “VIABILIDAD” 

 

Auditoría previa al proveedor. 
 

Para determinar el grado de cumplimiento con los requerimientos de la 

norma IATF18 y los requerimientos adicionales de YMEX. 

 

Se hace una revisión de los principales indicadores de PPM´s de proveedor 

del primer semestre de 2019, y se programan auditorías trimestrales a los 

proveedores con más incidentes de calidad y materiales defectuosos. Se dará 

seguimiento por el área correspondiente para los proveedores problemáticos. 

 

 

Ilustración 4 PROGRAMA DE AUDITORÍAS PARA PROVEEDORES CONFLICTIVOS 

  

                                                 
18 International Automotive Task Force. Normatividad para la industria automotriz. 

D M A I C

ACTIVIDAD PROVEEDOR 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40 41

YAGM

LEON C
1 1

VBCT TOLUCA

SMELTEK
1 1

EMOSA

NPS
1 1

TOYO 1 1

YAGM

LEON C
1

VBCT TOLUCA

SMELTEK
1

EMOSA

NPS
1

TOYO 1

SEMANA

• Q-HELP application  to Critical Suppliers

• Monthly  supplier evaluation.

• Stepping notification when Supplier gets 

Critical

• Product Audit each 3 months  By  Quality 

member.

• Monthly Quality Certificate monitoring 

• 200% Inspection method homologation.

• Process and product  control Audit  each 6 

Months by Audit  and QA

• Measurement  program homologation 

between Quality labs
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2. M – MEDIR 
 

ETAPA 3 “DESARROLLO” 

 
 

Crear presentación con información complementaria para el proveedor. Con 

ésta, el proveedor podrá preparar con antelación la información necesaria para la 

recepción de las partes en su planta. 

  

 

Ilustración 5 PRESENTACIÓN PROVEEDOR P.1/4 

D M A I C
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Ilustración 6 PRESENTACIÓN PROVEEDOR P.2/4 

 

Ilustración 7 PRESENTACIÓN PROVEEDOR P.3/4 
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Ilustración 8 PRESENTACIÓN PROVEEDOR P.4/4 
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Revisión de dibujo de la parte. 
 

Se envía el dibujo de la parte, el cual contiene especificaciones 

dimensionales completas de la parte, así como el marcado de las principales zonas 

a cuidar como pueden ser áreas de asentamiento19, posición de barrenos20, nivel 

de ingeniería, etc… 

 

 
Ilustración 9 EJEMPLO PARCIAL DE DUBUJO (SÓLO COMO REFERENCIA) 

 

  

                                                 
19 Áreas que deben estar libres de defectos, puesto que son importantes para el ensamble en línea 
de producción o en la unidad final. 
20 Perforación o agujero hecho en las piezas de acuerdo con las especificaciones del cliente. 

D M A I C
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Revisión de características especiales. 
 

Se hace una conciliación en conjunto con el proveedor durante la transferencia 

de las partes para definir cuáles son las características de los materiales que 

deberán controlarse. 

 

Éstas características serán monitoreadas a lo largo de la vigencia del proyecto, 

ya que son especialmente cuidadas por el riesgo que conlleva para el cliente final 

una falla en una unidad terminada. 

 

 

Ilustración 10 FORMATO DE CARACTERÍSTICAS ESPECIALES 

D M A I C
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Característica Definición de la característica 

Característica vital de 
seguridad 

* Características que pueden conducir a accidentes 
relacionados con las vidas humanas debido a un 
defecto del producto. 

Característica Crítica Características sujetas a leyes y regulaciones 
gubernamentales 

Característica especiales 
y claves (designada por 
el cliente) 

Otras características vitales de seguridad o criticas 
designadas por el cliente 

Característica de función 
importante designadas 
por Yorozu 

Características que no son aplicables a cualquiera 
de las anteriores, pero los designamos 
internamente ya que podría afectar a: 
 Manejo, desempeño u operación del vehículo. 

 El ensamble en Yorozu o en cliente. 

 Afecta una característica vital, críticas, 

especiales y claves directa o indirectamente en Yorozu 

o con cliente. 

 Paro de línea mayor en cliente o que se 

disponga como SCRAP parte o vehículo completo. 

Tabla 5 POLÍTICA DE IDENTIFICACIÓN Y CONTROLES PARA PARTES CON CARACTERÍSTICAS 

SIGNIFICATIVAS YMEX  

 

CRITERIOS PARA CONTROL 
 

Características Generales 
 

a. Sin identificación con base a una simbología establecida. 

b. Controlar y evaluar en el proceso por medio de pruebas y registros de línea. 

c. Se puede re trabajar estas características contando con la aprobación de 
personal de calidad y método aprobado. 

d. La calidad en estas características dependiendo de su funcionalidad, 
prioridad y recursos para su análisis y solución del problema puede aprobarse por 
medio de una desviación temporal autorizada. 
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Características Vitales 
 

a. Con identificación con el símbolo establecido en los documentos de control 
del proceso. 

b. Son controladas en el proceso de manufactura normalmente con PKY y 
mediciones al 100% en línea, con gráficos de tendencias (a través de una 
administración de tendencias con gráficos de control con 3 sigma y estándar del 
100% 4 sigmas (3/4=75%), con pruebas con menor frecuencia y en laboratorio 
normalmente. 

En los gráficos de tendencias en caso de aproximarse a los UCL & LC, si se observa 
tendencias en la línea y en caso de disminución en el Cpk se deben de definir 
acciones y objetivos por cada parte tomando medidas preventivas para cambios de 
tendencias de calidad. 

c. El objetivo de Cpk para las características vitales es de 1.33 a largo tiempo, 
deben de ser evaluadas con base a medición y pruebas aprobado por el cliente. 

d. Capacidad del proceso a corto tiempo Cmk/Ppk=1.67 (Exclusivo Daimler/ZF) 

e. Se le aplica control de lote para trazabilidad de la parte incluyendo toda la 
cadena de suministro con base a las políticas y procedimientos internos y de cliente. 

f. Resultados de la inspección y pruebas, si es necesario, se someterá al cliente 
en la frecuencia especificada. 

g. Se debe asegurar que todo el personal involucrado en operaciones de estas 
partes está calificado para dicha actividad según los estándares y criterios internos 
y de cliente. 

h. No se puede hacer cambios en el proceso de fabricación/producto, o 
concesiones internas a una parte con características vitales/críticas sin la 
autorización del cliente. 

i. No se puede re trabajar una característica vital. 

j. La calidad en estas características deben de tener un alto nivel de prioridad 
y recursos para su análisis y solución. 

k. Se debe de tener control sobre los registros incluyendo tiempo de retención, 
medio de almacenamiento según requerimiento de los clientes. 

l. Si son en partes componentes se debe hacer inspección recibo y solicitar 
reportes a proveedor según acuerdos. 

m. La calidad en estas características debe de tener un alto nivel de prioridad y 
recursos para su análisis y solución 
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n. Si no se puede evidenciar la capacidad deberá ejecutarse una comprobación 
del 100% de los atributos de productos y procesos. Si no fuera posible certificar un 
atributo del producto mediante los indicadores de capacidad del proceso —p. ej., en 
el caso de procesos especiales (soldadura, pintura etc.)—, se deberá acreditar 
mediante atributos secundarios y/o se implementará una comprobación al 100% en 
tales casos. 

o. El reporte de los resultados de capacidad debe ser en formato aprobado por 
el cliente o en su defecto el interno que cumpla con los requerimientos de cliente 
(Protocolo). 

p. Comprobar método de solicitud de corrección de puntos fuera de norma. 

q. Las no conformidades que incluyen en las propiedades del producto deben 
estar autorizadas por el cliente. 

 

 

Explicación función y puntos de ensamble de la parte 
 

Se envía dentro de la presentación un apartado en el que se incluyen de 

manera visual los puntos a cuidar para que el ensamble de las piezas dentro de la 

línea de producción se haga de manera constante, es decir, que las piezas sean 

cuidadas desde el proveedor para que exista la menor afectación en los ensambles 

dentro de Yorozu. 

 

Son marcadas las zonas que deben estar libres de defectos, así como los 

principales puntos de ensamble que se tienen con la parte en línea de producción y 

áreas de soldadura. 

 

D M A I C
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Ilustración 11 FUNCIÓN Y PUNTOS DE ENSAMBLE DE LAS PARTES Página 01 

 

Ilustración 12 FUNCIÓN Y PUNTOS DE ENSAMBLE DE LAS PARTES Página 02 
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Ilustración 13 FUNCIÓN Y PUNTOS DE ENSAMBLE DE LAS PARTES Página 03 

 

Ilustración 14 FUNCIÓN Y PUNTOS DE ENSAMBLE DE LAS PARTES Página 04 
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Ilustración 15 FUNCIÓN Y PUNTOS DE ENSAMBLE DE LAS PARTES Página 05 

 

Ilustración 16 FUNCIÓN Y PUNTOS DE ENSAMBLE DE LAS PARTES Página 06 
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Ilustración 17 FUNCIÓN Y PUNTOS DE ENSAMBLE DE LAS PARTES Página 07 

 

Ilustración 18FUNCIÓN Y PUNTOS DE ENSAMBLE DE LAS PARTES Página 08 
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Ilustración 19 FUNCIÓN Y PUNTOS DE ENSAMBLE DE LAS PARTES Página 09 

 

Ilustración 20 FUNCIÓN Y PUNTOS DE ENSAMBLE DE LAS PARTES Página 10 
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Ilustración 21 FUNCIÓN Y PUNTOS DE ENSAMBLE DE LAS PARTES Página 11 

 

Ilustración 22 FUNCIÓN Y PUNTOS DE ENSAMBLE DE LAS PARTES Página 12 
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Entrega de jig de inspección de calidad 
 

Se hace mediante el llenado de un formato en el cual se deja evidencia de 

las condiciones en las que son entregados los Jigs de inspección al proveedor. 

 

 

Ilustración 23 FORMATO PARA MONITOREO DE CONDICIONES DE JIGS DE INSPECCIÓN. 

D M A I C
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Medición de la parte en jig de inspección de calidad 
 

Se definen los ítems a controlar en los chequeos de los materiales en Jigs 

de inspección y la frecuencia de dichos chequeos. 

 

 

Ilustración 24 AYUDA VISUAL DE PIEZA MONTADA EN JIG DE INSPECCIÓN PARA CHEQUEOS DE CALIDAD. 

D M A I C
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Ilustración 25 HOJA DE CHEQUEO DE CALIDAD 
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Revisión de manual de proveedores 
 

En dicho manual se establecen los acuerdos comerciales entre ambas 

plantas además del nivel de responsabilidad con respecto a los materiales. Se 

revisan los siguientes puntos: 

 

 Responsabilidades y obligaciones. 

 Cotizaciones y precios. 

 Identificación de requisitos del cliente, legales y regulatorios aplicables. 

 Información técnica. 

 Demandas de cliente y órdenes de compra. 

 Requisitos para la identificación de partes de prueba. 

 Recibo de materiales y servicios. 

 Selección de proveedores. 

 Auditorias y aprobación de proveedores. 

 Control de cambios. 

 Control de desecho. 

 Requisitos logísticos. 

 Pagos. 

 Rechazos, discrepancias, penalidades, reclamos de garantía y procedimiento 

de compensación de reclamación. 

 Desarrollo de proveedores. 

 Monitoreo del proveedor. 

 Comunicación. 

 Contactos Yorozu. 

 Aceptación de políticas generales para proveedores de Yorozu. 

 

  

D M A I C
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Requerimientos específicos de Yorozu  
 

Estos requerimientos son enlistados en la presentación y se usan para el 

monitoreo de la entrega de los primeros lotes tras una transferencia: 

 

a. Plan de ramp-up21 garantía de calidad 200% 1 mes después de SOP (puesta 

a punto). 

b. Marca de garantía de puntos de control definidos de método de inspección 

especial. 

c. Control de inspección especial resumen semanal. 

d. Envío de datos de medición contra jig de inspección durante primer mes a 

YMex. 

e. Definición de método de inspección  especial (aprobado por YMex). 

f. Identificación de material primer envío después de la liberación. 

g. Identificación de material de garantía de calidad durante ramp-up. 

h. Elaboración de ayuda visual de auto-inspección en proceso. 

i. Elaboración de pieza master condición de liberación. 

 

  

                                                 
21 Curva de arranque de arranque de un proyecto para confirmar la estabilidad de los procesos. La 
duración es de 3 meses contados a partir de la primera entrega. 

D M A I C
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3. A – ANALIZAR 
 

ETAPA 4 “SEGUIMIENTO Y EVALUACIÓN”  

 

Evaluación de proveedores en sistema. 
 

Se evalúa mensualmente a los proveedores en sus principales indicadores 

(reclamos, entrega, discrepancias, respuesta rápida a problemas de calidad y 

auditorías). 

 

Ilustración 26 EVALUACIÓN A PROVEEDOR DE MAQUILA 

D M A I C
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El sistema envía en automático un correo electrónico a los principales 

contactos mediante el cual se informa el resultado obtenido en la evaluación 

mensual, y en caso de incurrir en una evaluación deficiente, pide al proveedor 

establecer acciones específicas enfocadas en eliminar el principal problema de 

demérito. 

 

 
Ilustración 27 EJEMPLO CORREO EVALUACIÓN A PROVEEDOR 
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Se realiza un reporte mensual con base a los resultados de cada proveedor, 

teniendo en cuenta las reclamaciones y el material defectuoso encontrado a lo 

largo de un mes: 

 

 

Tabla 6 SEGUIMIENTO PPM´s MENSUALES PROVEEDORES 

 

 

Tabla 7 INCIDENTES DE CALIDAD Y PRODUCTO NO CONFORME 

D M A I C
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Tabla 8 SEGUIMIENTO RECLAMOS HECHOS A PROVEEDOR 

 

 
Tabla 9 CANTIDAD DE RECLAMOS POR PROVEEDOR 
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Tabla 10 ANÁLISIS DE PRINCIPALES DEFECTOS PROVEEDOR NPS 

 

 
Tabla 11 ANÁLISIS PRINCIPALES PIEZAS REPORTADAS POR DESPLAZAMIENTO 
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Tabla 12 ANÁLISIS DE PRINCIPALES DEFECTOS PROVEEDOR STAMPTEK 

 

 
Tabla 13 ANÁLISIS PRINCIPALES PIEZAS REPORTADAS POR FALTA DE MATERIAL 
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Tabla 14 ANÁLISIS DE PRINCIPALES DEFECTOS PROVEEDOR FEG 

 

 
Tabla 15 ANÁLISIS PRINCIPALES PIEZAS REPORTADAS POR REBABA 
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En caso de que se presente una anomalía en alguna de las partes 

suministradas por alguno de los proveedores, se emite un “DR (Defect Report), 

mediante el cual se da seguimiento puntual al reclamo, y se hace una revisión de 

3 lotes del material para confirmar la estabilidad de calidad de las partes, y a su 

vez, se hace el seguimiento de las acciones correctivas implementadas por el 

proveedor para evitar la reincidencia del defecto mediante un análisis de 8D´s. 

 

 
Ilustración 28 EJEMPLO SDR DE PROVEEDOR POR INCIDENTE DE CALIDAD 

D M A I C
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En respuesta a una reclamación de calidad de Yorozu Mexicana a alguno 

de los proveedores, éste último debe realizar una alerta de calidad, que deberá ser 

colocada en línea de producción para informar a los operadores que se tiene el 

material en cuarentena por un ítem NG encontrado en las partes que fabrican, 

también es necesario que el proveedor haga la notificación de la falla a su personal 

y que se comparta la evidencia. 

 

 
Ilustración 29 ALERTA DE CALIDAD PROVEEDOR 

D M A I C
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Ilustración 30 EVIDENCIA DE CAPACITACIÓN ACCIONES CORRECTIVAS (PROVEEDOR) 
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Seguimiento mensual a la estabilidad de las características significativas. 
 

 

El seguimiento a éstas características sirve para determinar el grado de 

conformidad de los productos con respecto a lo establecido en el dibujo de la parte 

y las características designadas por ambas partes. 

 

 

Ilustración 31 SEGUIMIENTO A PUNTOS CRÍTICOS DE CALIDAD 

D M A I C
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4. I – MEJORAR 
 

ETAPA 5 “MEJORA”  

 

PROGRAMACIÓN AUDITORIA. 
 

Se realiza mediante el análisis de los defectos detectados en las partes 

suministradas y los hallazgos detectados en auditorías previas. 

 

Ilustración 32 NOTIFICACIÓN DE AUDITORÍA 

D M A I C
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Ilustración 33 AGENDA AUDITORÍA  
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RESULTADO DE AUDITORIA. 
 

Una vez concluida la auditoría a proveedor, se informan los resultados 

mediante una junta de cierre, éstos resultados serán monitoreados por el auditor 

líder. 

 

 
Ilustración 34 RESULTADO DE AUDITORÍA 

D M A I C
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5. C – CONTROLAR 
 

SEGUIMIENTO, VERIFICACIÓN Y CIERRE DE AUDITORIA.  
 

 
Se hace un seguimiento puntual con los responsables designados por los 

proveedores, en el cual se lleva un plan de acción con base a los hallazgos 

detectados en el transcurso de la auditoría: 

 

 

 

Tabla 16 ESTATUS PLAN DE ACCIÓN PROVEEDOR 

 

D M A I C
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CCAR (Concern and Corrective Action Report) 
    

FECHA AUDITORÍA:  09-06-19  

PROVEEDOR: STAMPTEK  

UBICACIÓN: TEPEZALÁ, AGS.  

NÚMERO DE PARTE:  43032/3 3SH0A, 54403 3SH0A  

PROYECTO:  X02A/ L12F  
    

# HALLAZGO ACCIÓN CORRECTIVA 

E
S

T
A

T
U

S
 

1.2.2 

SE CONFIRMA EL 
SEGUIMIENTO 
ESPECIFICO A 
CADA RECLAMO 
ENTRE 
PROVEEDOR Y 
CLIENTE, SE 
TIENE ANÁLISIS 
8D'S Y PLAN DE 
ACCIÓN POR 
AUDITORIA NO 
APROBATORIA, 
EL CUAL AUN NO 
SE CIERRA 

Se establecen fechas y horarios para reuniones de análisis ante reclamos 
de clientes 
 de 11: 30 a 12 :30 y se integra en Instructivo de ATENCIÓN A FALLAS 
DE CLIENTE I-S500-002 (2). 
Se da difusión y capacitación de actualización del instructivo  al personal 
involucrado  Fecha 28/06/19 
Se da Seguimiento puntual de cumplimiento de auditorías a proceso 
verificando el cumplimiento de parámetros de proceso, competencia de 
personal y seguimiento de 6 MS. mediante revisiones semanales de 
cumplimiento por el Gerente de calidad.  
Se actualiza el procedimiento de acciones correctivas B-S300-002 
integrando la validación de las acciones correctivas que estén 
implementadas en piso una semana después de haber sido declaradas, 
se valida la eficiencia y la eficacia de las acciones a un mes después de 
haber sido implementadas. 
Se da difusión y capacitación de actualización del procedimiento  al 
personal involucrado  Fecha 28/06/19 
Se actualiza matriz de lecciones aprendidas, por el Gerente de Calidad 
Oscar Padilla después de tener un problema de calidad con el cliente 
estableciendo acciones preventivas  
Se registra esta actividad en el procedimiento de acciones correctivas B-
S300-002  Fecha 26/06/19 
Se da difusión y capacitación de actualización del procedimiento  al 
personal involucrado  Fecha 28/06/19 A

B
IE

R
T

A
 

1.2.3 

NO SE HAN 
REALIZADO 
ACCIONES 
CORRECTIVAS 
PERMANENTES 
PARA LA 
RECURRENCIA 
DEL RECLAMO 
DE CALIDAD DE 
LA PARTE BRKT 
AXLE MTG EL DIA 
27 DE MARZO 
NUEVAMENTE SE 
TIENE RECLAMO 
DE CALIDAD 

Acción Correctiva. Se implementa Pokayoque.  Para garantizar la 

orientación de la pieza y evitar que se genere material con falta de 
barreno, se da difusión y capacitación del uso del Pokayoque. 
Responsable Sergio Pacheco y Juan Luévano. Fecha: 26/06/19 
Acción Sistémica. Se revisa y actualiza el AMEF de BRKT AXLE MTG 

integrando como acción recomendada el uso del dispositivo Pokayoque. 
Responsable: Jesús Tiscareño. Se da difusión de actualización de AMEF. 
Fecha: 28/06/19 
Se genera ayuda visual y se coloca en línea de producción indicando 
como regla el uso del dispositivo para poder correr este número de parte. 
Responsable: Sergio Pacheco y Juan Luévano. Se da difusión de ayuda 
visual. Fecha: 28/06/19 
Acción Sistemática. Se actualiza la matriz de lecciones aprendidas este 

reclamo de cliente, integrando como actividades de prevención el uso 
obligatorio del dispositivo Pokayoque, estableciendo como responsable 
de seguimiento a supervisor de calidad y líder de calidad para validar el 
uso del dispositivo a inicio de cada corrida. Se da difusión de actualización 
de la matriz de lecciones aprendidas con el personal involucrado. 
Responsable: Sergio Pacheco. Fecha 01/06/19 C

E
R

R
A

D
A
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2.2.3 

NO SE HAN 
REALIZADO 
ACCIONES 
CORRECTIVAS 
PERMANENTES 
PARA LA 
RECURRENCIA 
DEL RECLAMO 
DE CALIDAD DE 
LA PARTE BRKT 
AXLE MTG EL DIA 
27 DE MARZO 
NUEVAMENTE SE 
TIENE RECLAMO 
DE CALIDAD 

Acción Correctiva: Se firman documentos de proceso como HCO y HRI, 

por supervisor de producción. Mario García 
 Acción Sistémica: Se da difusión y capacitación de toma de conciencia 

para concientizar a supervisor de producción sobre importancia de 
supervisión y firma de documentos. por jefe de producción Jaime Morales 
Pizaña. Se actualiza el procedimiento de desarrollo de personal B-S100-
001 integrando la actividad de capacitación de toma de conciencia por 
Yuzvi Medina Fecha 28/06/19  Se da capacitación y difusión al personal 
involucrado  Fecha 28/06/19. 
Se actualizan matriz de puesto de líderes y supervisores formato D-S100-
001 integrando responsabilidad de firma de documentos de piso por jefe 
de producción Jaime Morales Pizaña  Yuzvi Medina Fecha 28/06/19. 
 Acción Sistemática: Se revisan todos los documentos de piso para 

evitar documentos con falta de firmas de todos los números de parte de 
Yorozu.54850-5NA1A, - 54851-5NA1A - 55282-5NA0A - 55283-5NA0A - 
551B4-5NA1A - 54408 3SH0AY - 43032 1HK0AY - 43033 1HK0AY -  por 
supervisor de producción Mario García y Jaime Morales Pizaña. Fecha 
28/06/19.  A

B
IE

R
T

A
 

2.2.3 

NO SE MOSTRO 
EVIDENCIA DE 
LAS ACCIONES 
SISTEMATIZADAS 
EN LOS 
DOCUMENTOS 
DEL PROCESO 

Acción Correctiva. Se firman documentos de proceso como HCO y HRI, 

por supervisor de producción. Mario García 
 Acción Sistémica. Se da difusión y capacitación de toma de conciencia 

para concientizar a supervisor de producción sobre importancia de 
supervisión y firma de documentos. por Jefe de producción Jaime Morales 
Pizaña  
Se actualiza el procedimiento de desarrollo de personal B-S100-001 
integrando la actividad de capacitación de toma de conciencia por Yuzvi 
Medina Fecha 28/06/19  Se da capacitación y difusión al personal 
involucrado  Fecha 28/06/19 
Se actualizan matriz de puesto de líderes y supervisores formato D-S100-
001 integrando responsabilidad de firma de documentos de piso por jefe 
de producción Jaime Morales Pizaña  Yuzvi Medina Fecha 28/06/19 
 Acción Sistemática. Se revisan todos los documentos de piso para 

evitar documentos con falta de firmas de todos los números de parte de 
Yorozu.54850-5NA1A, - 54851-5NA1A - 55282-5NA0A - 55283-5NA0A - 
551B4-5NA1A - 54408 3SH0AY - 43032 1HK0AY - 43033 1HK0AY - por 
supervisor de producción Mario García y Jaime Morales Pizaña. Fecha 
28/06/19. C

E
R

R
A

D
A

 

2.3.1 

ES NECESARIO 
INCREMENTAR 
FRECUENCIA DE 
CHEQUEO DE 
CALIDAD POR LA 
DURACIÓN DE 
LOTE EN CASO 
DE SER UN DIA 
DE PRODUCCIÓN 
POR NUMERO DE 
PARTE 

Acción Correctiva. Se agenda reunión con cliente para firma de piezas 

limite por Sergio Pacheco Fecha: 05/07/19 
 Acción Sistémica. Se actualiza el instructivo I-S300-008 de 

confirmación de calidad línea integrando piezas límite deberán estar 
firmadas por el cliente por Sergio Pacheco. Se da capacitación y difusión 
al personal involucrado Fecha 28/06/19 
Se actualiza matriz de lecciones aprendidas colocando información de no 
conformidad por no tener piezas limite firmadas por el cliente, por Oscar 
Padilla.  Fecha: 28/06/19 
Acción Sistemática. Se firman todas las piezas límite de cliente Yorozu 

de todos los números de parte de Yorozu.54850-5NA1A, - 54851-5NA1A 
- 55282-5NA0A - 55283-5NA0A - 551B4-5NA1A - 54408 3SH0AY - 43032 
1HK0AY - 43033 1HK0AY. Por Sergio Pacheco y representante de 
Yorozu. Se codifican piezas límite integrando un código de identificación 
en etiqueta de identificación de piezas límite. Se actualiza matriz de 
requisitos específicos de cliente YOROZU integrando requisito de piezas 
límite firmadas, por Jairo Rodríguez Fecha: 28/06/19. C

E
R

R
A

D
A
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2.3.3 

PIEZAS LIMITE DE 
CALIDAD NO 
ESTÁN 
FIRMADAS POR 
CLIENTE 

Acción Correctiva: Se firman registros por supervisor de producción. 

Responsable. Mario García 17/06/19 
Se retroalimenta a supervisor de producción sobre importancia de firma 
de registros de Observación de la operación para generar toma de 
conciencia, Se dará capacitación sobre tema de toma de conciencia de 
acuerdo al requisito normativo 7.3  de IATF a supervisor de producción 
Mario García, Juan Luévano por el Jefe de producción Jaime Morales 
Pizaña 
 Acción Sistémica: Se da difusión y capacitación de toma de conciencia 

para concientizar a supervisor de producción sobre importancia de 
supervisión y firma de documentos. por Jefe de producción Jaime Morales 
Pizaña  
Se actualiza el procedimiento de desarrollo de personal B-S100-001 
integrando la actividad de capacitación de toma de conciencia por Yuzvi 
Medina Fecha 28/06/19  Se da capacitación y difusión al personal 
involucrado  Fecha 28/06/19 
Se integra en matriz de puesto del jefe de producción la actividad y 
responsabilidad de revisión y supervisión de actividades de supervisores 
de producción como firmas de Observación de la operación, y firmas de 
documentos de proceso. Responsable: Yuzvi Medina. Se da difusión de 
actualización de matriz de puesto. Fecha 28/06/19. 
Acción Sistemática: Se establece revisión de documentos de control de 

piso en todas las maquinas donde corren los números de parte de cliente 
YOROZU. 54850-5NA1A, - 54851-5NA1A - 55282-5NA0A - 55283-
5NA0A - 551B4-5NA1A - 54408 3SH0AY - 43032 1HK0AY - 43033 
1HK0AY - garantizando la revisión y firmas de formatos de observación 
de la operación de todos los operadores involucrados en los números de 
parte de Yorozu, esta revisión será realizada por el Coordinador del 
Sistema de Gestión de Calidad con frecuencia 2 veces por semana. Se 
actualiza matriz de puesto de Coordinador del Sistema de Gestión de 
Calidad integrado esta responsabilidad.  Por Jairo Rodríguez Fecha 
28/06/19. C
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3.1.1 

REGISTROS DE 
OBSERVACIÓN 
DE LA 
OPERACIÓN NO 
SE ENCUENTRAN 
FIRMADAS POR 
EL SUPERVISOR 

Acción Correctiva. Se firman registros por supervisor de calidad Fecha: 

18/06/19 
Se retroalimenta a supervisor de calidad sobre importancia de firma de 
registros para generar toma de conciencia 
 Acción Sistémica. Se establece actividad de revisión y firmas de 

documentos de piso por supervisor de calidad en matriz de puesto 
formato D-S100-001 de supervisor de calidad. Se da capacitación y 
difusión de matriz de puesto a supervisor de calidad por Oscar Padilla 
Fecha 28/06/19. 
Se actualiza el instructivo de confirmación de calidad línea I-S300-008 
integrando la responsabilidad del supervisor de calidad de validación de 
HTC y colocación de firma, integrando la frecuencia. Se da capacitación 
y difusión del instructivo por Oscar Padilla Fecha 28/06/19. 
Acción Sistemática. Se establece actividad de revisión y firmas de 

documentos de piso por supervisor de calidad en matriz de puesto 
formato D-S100-001 de supervisor de calidad Para todos los números de 
parte de cliente YOROZU. 54850-5NA1A, - 54851-5NA1A - 55282-
5NA0A - 55283-5NA0A - 551B4-5NA1A - 54408 3SH0AY - 43032 
1HK0AY - 43033 1HK0AY - Se da capacitación y difusión de matriz de 
puesto a supervisor de calidad por Oscar Padilla Fecha 28/06/19. C
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3.1.2 

EN EL REGISTRO 
DE CHEQUEO DE 
CALIDAD DEL DIA 
15-03 -19 NO SE 
ENCUENTRA 
FIRMADAS POR 
EL SUPERVISOR 

Acción correctiva. Se integra el Ítem de limpieza de troquel en el check 

list de mantenimiento preventivo IS-220-00, por Andreina Medina, se 
integra en formato el criterio. Se da capacitación y difusión al personal 
involucrado de mantenimiento por Andreina Medina Fecha 28/07/19. 
Nota: Durante hallazgo se hizo la recomendación por el auditor Enrique 
Belmonte que sería bueno integrar este ítem en formato de 
mantenimiento preventivo, se mencionó durante la auditoria que, si se 
tiene incluido en instructivo de Mantenimiento preventivo, se entiende que 
este hallazgo es una recomendación. C

E
R

R
A

D
A

 



68 
 

3.3.2 

NO SE TIENE 
INCLUIDO LA 
LIMPIEZA DEL 
TROQUEL EN EL 
CHECK LIST DE 
MTTO 
PREVENTIVO IS-
220-01 

Acción Correctiva. Se identifica cada número de parte en almacén de 

producto terminado y almacén de materia prima. 
Acción Sistémica. Se revisa y actualiza instructivo de Sistema y control 

de control de PEPS por Nahúm Hernández integrando la identificación de 
cada producto en el almacén de producto terminado y almacén de materia 
prima, lay Out y Ayudas visuales. 
Acción Sistémica. Se realiza horizontalidad actualizando la señalización 

de cada número de parte de Yorozu 54850-5NA1A, - 54851-5NA1A - 
55282-5NA0A - 55283-5NA0A - 551B4-5NA1A - 54408 3SH0AY - 43032 
1HK0AY - 43033 1HK0AY - Lay Out y Ayudas visuales. C
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3.5.1 

NO SE TIENE 
SEÑALIZACIÓN O 
IDENTIFICACIÓN 
DE CADA 
PRODUCTO EN 
EL ALMACÉN DE 
PRODUCTO 
TERMINADO Y 
ALMACÉN DE 
MATERIA PRIMA 

Acción Correctiva. Se establece la revisión de los planes de producción 

de manera semanal con las áreas involucradas, considerando la 
generación de inventario en todos los números de parte no solo los de 
mayor consumo. Responsable Nahúm Hernández Fecha: 01/07/19 
Acción Sistémica. Se actualiza el proceso de programación de la 

producción D-S620-002 para integrar la actividad de reunión de revisión 
de la producción de manera semanal con las áreas involucradas 
considerando la generación de inventario en todos los números de parte 
no solo los de mayor consumo. Responsable Nahúm Hernández Fecha: 
01/07/19. Se da difusión de la actualización del proceso al personal 
involucrado.  
Acción sistemática. Se actualiza el plan de producción semanal 

integrando que se tiene que considerar los planes de mantenimiento 
mayor de prensas troqueles y calibraciones, para la elaboración del 
programa de producción semanal. C
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3.5.1 

NO SE TIENE 
INVENTARIO DE 
PARTES 
TERMINADAS, NO 
SE MOSTRO 
EVIDENCIA DE 
POLÍTICA DE 
INVENTARIO 
PARA PARTES 
TERMINADAS  

Se establece fechas y horarios para reuniones de análisis ante reclamos 
de clientes 
 de 11: 30 a 12 :30 y se integra en  
 Instructivo de ATENCIÓN A FALLAS DE CLIENTE I-S500-002 (2).  Se 
da Se da capacitación y difusión del instructivo por Oscar Padilla Fecha 
28/06/19 
Se da Seguimiento puntual de cumplimiento de auditorías a proceso 
verificando el cumplimiento de parámetros de proceso, competencia de 
personal y seguimiento de 6 MS. mediante revisiones semanales de 
cumplimiento por el Gerente de calidad. Se establece en programas de 
auditorías a proceso por departamento de calidad fecha 28/06/19  
Como acción preventiva del plan de contingencia Se establece monitoreo 
cumplimiento de política de inventarios en reuniones diarias de revisión 
de programa de producción. Por el equipo multidisciplinario en punto de 
las 2 30pm. donde se establecen acciones de reacción en caso de no 
cumplir con el plan de producción. Responsable: Nahúm Hernández  
Se establece la política de inventario para producto terminado de tres días 
como mínimo, se documenta en el proceso de control de la producción 
integrando a política de inventarios. Responsable: Nahúm Hernández. Se 
da difusión de actualización del proceso. 
Se actualiza el procedimiento de acciones correctivas I-S500-002 
integrando la validación de las acciones correctivas que estén 
implementadas en piso una semana después de haber sido declaradas, 
se valida la eficiencia y la eficacia de las acciones a un mes después de 
haber sido implementadas. y se da difusión de la actualización del 
instructivo. Responsable Jairo Rodríguez Fecha 28/06/19 
Se actualiza matriz de lecciones aprendidas, por el Gerente de Calidad 
Oscar Padilla después de tener un problema de calidad con el cliente. A

B
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3.5.1 

SE CONFIRMA 
QUE HA LO 
LARGO DEL AÑO 
SE HAN TENIDO 
RECLAMOS POR 
FALTA DE 
MATERIAL Y CON 

Acción Correctiva: Se establece la revisión de los planes de producción 

de manera semanal con las áreas involucradas, considerando la 
generación de inventario en todos los números de parte no solo los de 
mayor consumo. 
Responsable Nahúm Hernández  Fecha: 01/07/19 
Acción Sistémica: Se actualiza el proceso de programación de la 

producción D-S620-002 para integrar la actividad de reunión de revisión 
de la producción de manera semanal con las áreas involucradas 
considerando la generación de inventario en todos los números de parte A

B
IE

R
T

A
 



69 
 

AFECTACIÓN A 
PARO DE LÍNEA  

no solo los de mayor consumo. Responsable Nahúm Hernández Fecha: 
01/07/19. Se da difusión de la actualización del proceso al personal 
involucrado.  
Acción sistemática: Se actualiza el plan de producción semanal 

integrando que se tiene que considerar los planes de mantenimiento 
mayor de prensas troqueles y calibraciones, para la elaboración del 
programa de producción semanal. Responsable Nahúm Hernández. Se 
da difusión de la actualización de programa de producción semanal. 
Fecha: 02/07/19. 

3.5.2 

NO SE TIENEN 
MEDIDAS 
PREVENTIVAS 
PARA EVITAR 
DES-ABASTO DE 
PRODUCTO A 
CLIENTE 

Acción Correctiva: Se realiza confirmación en área de almacén de que 

materiales no estén cerca de tal manera que se puedan mezclar. 
Acción Sistémica: Se actualiza el instructivo de embarque integrando la 

norma de que material no debe de estar   de números similares para evitar 
el riesgo de mezcla de material.  Responsable: Nahúm Hernández Fecha 
28/06/19 
Se da capacitación y difusión de la actualización del instructivo 
responsable: Nahúm Hernández Fecha 28/06/19 
Acción Sistémica: Acción sistemática:  Se integra el ítem de revisión de 

materiales en área de embarques con riesgo a ser mezclado en formatos 
de auditoria a proceso y en formato de auditoria de embarque. 
Responsable. Juan Carlos Legazpi y Nahúm Hernández Fecha 28/06/19. 
Se da capacitación y difusión de la actualización de formatos 
Responsable: Nahúm Hernández Fecha 28/06/19. A
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3.5.3 

SE CONFIRMA EN 
EL ALMACÉN HAY 
PIEZAS 
MEZCLADAS 

 
Reclamo 2007/8   24-01-19 Lote invertido 
Acción de contención: Se realiza actividad de contención en planta 

Yorozu un total de 2000 piezas detectando 0 como NG. Responsable: 
Sergio Pacheco Fecha 24/01/19. 
Se da contención en planta STAMPTEK hasta obtener el punto de quiebre  
Se coloca marca de garantía en zona afectada e identificación de punto 
limpio. Responsable: Sergio Pacheco Fecha 24/01/19 
Acción correctiva. Se capacita operador de producción para operación 

D2 para que se respete la correcta orientación de la pieza. Responsable: 
Juan Luévano. Fecha: 25/01/19 
Se establece la regla de colocación de plantilla en mesa de abasto 
orientando el número de lote hacia arriba.  Se genera ayuda visual se da 
difusión y capacitación a personal de abasto y operadores de producción. 
Responsable: Juan Liévano y Sergio Pacheco. Fecha: 28/01/19 
Acción sistémica: Se revisa y actualiza el AMEF de número de parte 

2007/8 estableciendo el modo de falla, y documentando las acciones 
preventivas. Responsable: Jesús Tiscareño. Fecha: 28/01/19 
Acción Sistemática: Se actualiza matriz de lecciones aprendidas de 

cliente Yorozu indicando las acciones preventivas antes mencionadas. 
Responsable: Oscar Padilla. Fecha: 28/01/19. Se realiza horizontalidad 
de acciones en número de parte 2004 y 2005 establece la regla de 
colocación de plantilla en mesa de abasto orientando el número de lote 
hacia arriba.  Se genera ayuda visual se da difusión y capacitación a 
personal de abasto y operadores de producción. Responsable: Oscar 
Padilla – y Jaime Pizaña. Fecha: 28/01/19 
Reclamo 2007/8 Barrenos deformes o desplazados  
Acción de contención. Se realiza actividad de contención en planta 

Yorozu un total de 2000 piezas detectando 0 como NG y hasta obtener 
punto de quiebre en planta STAMPTEK confirmando 500 en planta 
STAMPTEK. Se coloca marca de garantía en zona afectada e 
identificación de punto limpio. Responsable: Sergio Pacheco. Fecha: 
14/03/19. 
Acción correctiva. Se establece la regla de solo operadores titulares 

pueden correr este número de parte en operación D3. Se da difusión y 
capacitación de establecimiento de regla de correr este número de parte 
por operadores titulares. Se crea ayuda visual para colocar en línea de 
producción indicando regla de correr solo operadores titulares. 
Responsable: Oscar Padilla – Jaime Pizaña. Fecha: 18/03/19 C
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Acción Sistémica. Se revisa y actualiza AMEF integrando el modo de 

falla, y estableciendo acciones preventivas recomendadas. Responsable: 
Jesús Tiscareño. Fecha: 18/03/19 
Acción Sistemáticas. Se establece la regla de correr solo por 

operadores titulares los números de parte 2004/5 y 2002 /3 ya que estos 
números de parte presentan el mismo modo de falla. Se da difusión y 
capacitación de regla establecida para estos números de parte. Se crea 
ayuda visual para integrar en línea de producción de números de parte 
2004/2005. Y 2002/3. Responsable: Oscar Padilla y Jaime Pizaña. Fecha: 
18/03/19 

5.1.1 

SE CONFIRMA 
QUE EN LO 
LARGO DEL AÑO 
SE HA 3 
RECLAMACIONES 
POR CLIENTE,  

Se establecen fechas y horarios para reuniones de análisis ante reclamos 
de clientes 
 de 11: 30 a 12 :30 y se integra en Instructivo de ATENCIÓN A FALLAS 
DE CLIENTE I-S500-002 (2). 
Se da Seguimiento puntual de cumplimiento de auditorías a proceso 
verificando el cumplimiento de parámetros de proceso, competencia de 
personal y seguimiento de 6 MS. mediante revisiones semanales  de 
cumplimiento por el Gerente de calidad. 
Se establece fecha para después de reclamos vencidos por Sergio 
Pacheco Fecha de respuesta de reclamos vencidos 28/06/19 

Se actualiza el procedimiento de acciones correctivas I-S500-002 
integrando la validación  de las acciones  correctivas que estén 
implementadas  en piso una semana después de haber sido declaradas, 
se valida la eficiencia y la eficacia de las acciones a un mes después de 
haber sido implementadas. 
Se actualiza matriz de lecciones aprendidas, por el Gerente de Calidad 
Oscar Padilla después de tener un problema de calidad con el cliente. C
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5.1.2 

SE CONFIRMA 
QUE EN EL 
TRANSCURSO 
DEL AÑO SE HAN 
TENIDO TRES 
RECLAMOS 
OFICIALES DE 
LOS CUALES 
SOLO UNO SE HA 
ENVIADO UN 
ANÁLISIS 8D'S, SE 
TIENE UNA NC 
DESDE EL AÑO 
2018 AUN 
ABIERTA 

 
Reclamo 2007/8   24-01-19 Lote invertido 
Acción de contención. Se realiza actividad de contención en planta 

Yorozu un total de 2000 piezas detectando 0 como NG. Responsable: 
Sergio Pacheco Fecha 24/01/19. Se da contención en planta STAMPTEK 
hasta obtener el punto de quiebre. Se coloca marca de garantía en zona 
afectada e identificación de punto limpio.  Responsable: Sergio Pacheco 
Fecha 24/01/19 
Acción correctiva. Se capacita operador de producción para operación 

D2 para que se respete la correcta orientación de la pieza. Responsable: 
Juan Liévano. Fecha: 25/01/19. Se establece la regla de colocación de 
plantilla en mesa de abasto orientando el número de lote hacia arriba.  Se 
genera ayuda visual se da difusión y capacitación a personal de abasto y 
operadores de producción. Responsable: Juan Luévano y Sergio 
Pacheco. Fecha: 28/01/19 
Acción sistémica. Se revisa y actualiza el AMEF de número de parte 

2007/8 estableciendo el modo de falla, y documentando las acciones 
preventivas. Responsable: Jesús Tiscareño. Fecha: 28/01/19 
Acción Sistemática. Se actualiza matriz de lecciones aprendidas de 

cliente Yorozu indicando las acciones preventivas antes mencionadas. 
Responsable: Oscar Padilla. Fecha: 28/01/19 
Se realiza horizontalidad de acciones en número de parte 2004 y 2005 
establece la regla de colocación de plantilla en mesa de abasto 
orientando el número de lote hacia arriba.  Se genera ayuda visual se da 
difusión y capacitación a personal de abasto y operadores de producción. 
Responsable: Oscar Padilla – y Jaime Pizaña. Fecha: 28/01/19. 
Reclamo 2007/8 Barrenos deformes o desplazados  
Acción de contención. Se realiza actividad de contención en planta 

Yorozu un total de 2000 piezas detectando 0 como NG y hasta obtener 
punto de quiebre en planta STAMPTEK confirmando 500 en planta 
STAMPTEK. Se coloca marca de garantía en zona afectada e 
identificación de punto limpio. Responsable: Sergio Pacheco. Fecha: 
14/03/19. 
Acción correctiva: Se establece la regla de solo operadores titulares 

pueden correr este número de parte en operación D3. Se da difusión y C
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capacitación de establecimiento de regla de correr este número de parte 
por operadores titulares. Se crea ayuda visual para colocar en línea de 
producción indicando regla de correr solo operadores titulares. 
Responsable: Oscar Padilla – Jaime Pizaña. Fecha: 18/03/19. 
Acción Sistémica: Se revisa y actualiza AMEF integrando el modo de 

falla, y estableciendo acciones preventivas recomendadas. Responsable: 
Jesús Tiscareño. Fecha: 18/03/19 
Acción Sistemáticas: Se establece la regla de correr solo por 

operadores titulares los números de parte 2004/5 y 2002 /3 ya que estos 
números de parte presentan el mismo modo de falla. 
Se da difusión y capacitación de regla establecida para estos números de 
parte.  
Se crea ayuda visual para integrar en línea de producción de números de 
parte 2004/2005. Y 2002/3 
responsable: Oscar Padilla y Jaime Pizaña. Fecha: 18/03/19. 

5.2.1 

SE CONFIRMA 
QUE 
ACTUALMENTE 
PROVEEDOR NO 
CONTROLA LAS 
SALIDAS NO 
CONFORMES YA 
QUE 
ACTUALMENTE 
SE TIENEN 3 
RECLAMOS Y 4 
FEED BACK 

Acción Correctiva: Se actualiza el alcance del instructivo de compras 

actualizando el alcance para monitorear a subproveedores en el 
procedimiento de EVALUACIÓN Y SELECCIÓN DE PROVEEDORES I-
S500-002 Por Fernando Camacho   Fecha: 28/06/19 
Se da capacitación y difusión del instructivo  Responsable Fernando 
Camacho  Fecha 28/06/19. 
Acción Sistémica: Se integra en instructivo de compras EVALUACIÓN 

Y SELECCIÓN DE PROVEEDORES I-S500-002 la actividad de 
monitoreo de sub proveedores de STAMPTEK por Fernando Camacho,  
por el dueño de este proceso, se establece la frecuencia y el formato a 
utilizar para dar seguimiento a esta actividad. Fernando Camacho Fecha 
28/96/19. Serán monitoreados los sub proveedores mediante una 
solicitud del dueño de proceso de compras al proveedor de STAMPTEK 
vía correo electrónico, con una frecuencia trimestral mediante el formato 
Score Card del proveedor, donde serán evaluados Calidad, tiempo de 
entrega y material entregado contra lo solicitado.  
Acción Sistémica: Se crea matriz de clasificación de sub proveedores 

para dar seguimiento a su monitoreo de todos los subproveedores de alto 
impacto por dueño de proceso de compras, Fernando Camacho. C
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6.1.1 

NO SE TIENE 
ALCANCE DEL 
MONITOREO DE 
SUB 
PROVEEDORES 
DE STAMPTEK 

Acción Correctiva: Se actualiza el alcance del instructivo de compras 

EVALUACIÓN Y SELECCIÓN DE PROVEEDORES I-S500-002  para 
integrar control de cambios de proveedores de STAMPTEK, por el dueño 
de proceso de compras Fernando Camacho  Fecha 28/06/19  
Se da Difusión y capacitación  de actualización de instructivo Fernando 
Camacho Fecha 28/06/19  
Acción Sistémica: Se integra en procedimiento de control de cambios 

de 6 MS B-S300-006 (N) el seguimiento que se le dará a cambios de sub 
proveedores, por Oscar Padilla, definiendo el método y la frecuencia. Se 
da Difusión y capacitación de actualización de instructivo Fernando 
Camacho Fecha 28/06/19. 
Acción sistemática: Se actualiza matriz general de riesgos y 

oportunidades, formato 02 B-S300-009 (1) por Oscar Padilla, integrando 
los riesgos que se consideran potenciales, las acciones preventivas para 
su mitigación de estos riesgos. A
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6.1.2 

EL ALCANCE NO 
INCLUYE EL 
CONTROL DE 
CAMBIOS PARA 
PROVEEDORES 

Acción Correctiva: Se actualiza el alcance del instructivo de compras 

EVALUACIÓN Y SELECCIÓN DE PROVEEDORES I-S500-002 por 
Fernando Camacho, para integrar capacitación a proveedores de 
STAMPTEK. Se da Difusión y capacitación  de actualización de instructivo 
Fernando Camacho Fecha 28/06/19. 
Acción Sistémica: Se integra información de capacitación de 

proveedores en instructivo de compras EVALUACIÓN Y SELECCIÓN DE 
PROVEEDORES I-S500-002 por Fernando Camacho. 
Acción sistemática: Se realiza horizontalidad para todos los 

proveedores de STAMPTEK por Fernando Camacho para que se les 
brinde capacitación necesaria para poder estar en nuestras instalaciones, C
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incluirá para proveedores de materia prima, proveedores de servicios y 
proveedores de refacciones. 

6.1.2 

NO SE TIENE 
INCLUIDO LA 
CAPACITACIÓN A 
PROVEEDORES 
DE STAMPTEK 

Acción Correctiva: Se realiza una matriz de clasificación de proveedores 

de acuerdo a su importancia de Afectación a la producción y calidad del 
cliente por Fernando Camacho. 
Acción Sistémica: Se revisa y actualiza instructivo de compras 

EVALUACIÓN Y SELECCIÓN DE PROVEEDORES I-S500-002 
integrando formato de matriz de clasificación de proveedor para poder 
llevar un control de proveedor de acuerdo a su importancia, por Fernando 
Camacho. Se da Difusión y capacitación del instructivo por Fernando 
Camacho Fecha 28/06/19. 
Acción sistemática: Se actualiza matriz de clasificación de proveedores 

por Fernando Camacho haciendo horizontalidad en proveedores de alto 
impacto como proveedores de servicios de metrología. proveedores de 
materia prima, y proveedores de refacciones. C
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6.1.3 

NO SE TIENE 
DOCUMENTADO 
LA IMPORTANCIA 
POR CADA 
PROVEEDOR Y/O 
RIESGO DE CADA 
UNO 

Acción Correctiva: Se solicita a proveedor PYOSA INDUSTRIAS 

certificado vigente 2019. 
Acción Sistémica: Se revisa y actualiza el instructivo de compras 

EVALUACIÓN Y SELECCIÓN DE PROVEEDORES I-S500-002 por 
Fernando Camacho integrando requisito de tener certificados vigentes de 
proveedores de STAMPTEK. Se da Difusión y capacitación del instructivo 
por Fernando Camacho Fecha 28/06/19 
Se realiza matriz de requisitos específicos de STAMPTEK por Fernando 
Camacho y Jairo Rodríguez y se comparte a los proveedores. integrando 
todos los requisitos necesarios para ser compartidos a proveedores. 
Fecha: 05/07/19 
Acción sistemática: Se revisan todos los certificados de proveedores 

verificando que cuenten con el certificado vigente, además de los 
certificados de proveedores de laboratorio, y proveedores de servicios por 
Fernando Camacho. C
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Tabla 17 SEGUIMIENTO HALLAZGOS DE AUDITORÍA 
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ETAPA 6 “LIBERACIÓN” 

 

Elementos de PPAP y aprobación de PSW 
 

Son los requisitos mínimos necesarios para la firma de PSW22. 

 

 Portada. 

 Tabla de contenido. 

 Yorozu Process Change Request 

 Directorio de contactos del proveedor. 

 Documentos del proceso (AMEF, diagrama de flujo, plan de control) 

 Plan de capacidad. 

 Reporte de inspección. 

 Reporte de capacidad del proceso. 

 Normas de empaque. 

 Carta de declaración de compromiso para control de cambios. 

 Acuerdo de características significativas. 

 Aprobación de pruebas de ensamble. 

 Identificación de materiales. 

 Requerimiento de estabilidad de calidad. 

 Piezas master. Estas piezas son de ayuda para comparar condiciones de los 

materiales entregados, en caso de tener alguna reclamación por la mala calidad 

de las piezas entregadas por el proveedor. 

 PSW. 

 

                                                 
22 PSW es un documento aprobatorio para la entrega de partes a cliente, sin él, el proveedor no 
tiene permitido hacer entregas. 
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Ilustración 35 PORTADA PPAP 
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Ilustración 36 PSW - APROBACIÓN DE ENTREGAS 
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Ilustración 37 DIAGRAMA DE FLUJO (PROVEEDOR) 
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Ilustración 38 AMEF (PROVEEDOR) 
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Ilustración 39 PLAN DE CONTROL (PROVEEDOR) 
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Ilustración 40 HOJA DE CONDICIÓN DE OPERACIÓN (PROVEEDOR) 
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Ilustración 41 HOJA DE CHEQUEO DE CALIDAD (PROVEEDOR) 
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Ilustración 42 AYUDA VISUAL (PROVEEDOR) 

 
Ilustración 43 PIEZAS MÁSTER (PROVEEDOR) 
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13. Actividades Sociales realizadas en la empresa u organización. 

 

N/A 

 

Capítulo 6 CONCLUSIONES 

 

14. Conclusiones del Proyecto 

 

Se establecieron los motivos que llevan a solicitar una transferencia con 

proveedor, así como las etapas necesarias para llevarla a cabo, teniendo en cuenta 

los requerimientos del sistema de gestión de calidad. 

 

Se llevaron a cabo auditorías de sistema a los proveedores elegidos para 

realizar transferencias de partes, en las cuales se determina si es factible que la 

empresa elegida pueda producir las piezas con la misma calidad con las que son 

transferidas, confirmando puntos importantes como la planeación, manejo de 

anomalía y materiales, mantenimientos correctivos y preventivos para 

herramentales e instrumentos de medición, y otros factores que pueden ser 

perjudiciales al momento de la producción de las partes de Yorozu Mexicana. 

 

Uno de los puntos importantes es la conformación de PPAP con el proveedor, 

por lo que se establecieron planes y fechas con el proveedor para que la información 

se envíe a YMex completa y puedan procesarse los materiales sin contratiempos. 

 

Se realizó la evaluación mensual, se logró tener información completa y 

concreta de los principales defectos presentados en las partes que son 

suministradas a Yorozu Mexicana, así como hacer la planeación de auditorías en 

caso de ser un proveedor conflictivo, de acuerdo con la ponderación obtenida 

mensualmente por medio de dichas evaluaciones. 
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Durante el desarrollo del proyecto en Yorozu Mexicana, se llevó el manejo de 

los proveedores de maquila así como el seguimiento puntual y específico debido a 

que cada uno de los proveedores tiene diferente manera de trabajar. 

 

Se estandarizó la forma en la que se llevan a cabo las transferencias de las 

partes y se incluyó la revisión periódica de los jigs de calidad, ya que se presentaron 

problemas con los métodos de calibración de los mismos, así como el reporte de 

daño por parte de los proveedores. 

 

Este proyecto será funcional para Yorozu Mexicana desde el punto de vista 

de calidad, ya que ayudará a la empresa a tener información real y específica del 

tipo de incidentes que se dan con cada uno de los proveedores, además se puede 

observar el comportamiento de cada uno de ellos mediante la revisión periódica de 

las acciones correctivas implementadas a partir de la fecha del reporte. 
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Capítulo 7 COMPETENCIAS DESARROLLADAS 

 

15. Competencias desarrolladas y/o aplicadas. 

 

1. Di seguimiento al cumplimiento del programa de auditorías a proveedores de 

maquila. 

2. Realicé las reclamaciones y el seguimiento del cierre e implementación de 

análisis de 8D´s (acciones correctivas de DR) de los problemas de calidad del 

proveedor de maquila. 

3. Participé en los análisis de los principales indicadores de PPM. 

4. Realicé el análisis de tendencias de los procesos críticos. 

5. Realicé el seguimiento a de reportes de incidentes de proveedores de 

maquila nacionales. 

6. Elaboré las hojas de cobro a proveedor por incidentes de calidad. 

7. Monitoreé el cumplimiento al plan de auditorías de seguimiento a 

proveedores en puntos críticos de características significativas. 

8. Realicé la evaluación mensual a los proveedores de la empresa. 

9. Realicé el reporte mensual de los proveedores para el seguimiento de los 

indicadores de PPM´s. 
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Capítulo 9 ANEXOS 

17. Anexos  

 

 

18. Registros de Productos  
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1994-2019. 
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