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 RESUMEN  

 

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

distintos factores que ayudaron con el mejoramiento al procedimiento de 

“Seguimiento, mejora y auditoría de métodos de inspección de sorteadoras”, ya que 

dichos métodos no aseguraban la adecuada inspección de las partes en el área de 

sorteadora dentro de la empresa Yorozu Mexicana. 

 

Dichos factores se analizaron mediante la metodología de los 5 porque’s y los 

7 desperdicios de la calidad.  Con una finalidad de detener el flujo de piezas NG del 

área de sorteadora a producción ensamble. 
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Capítulo 2 GENERALIDADES DEL PROYECTO 

 INTRODUCCIÓN  

 

En el presente se expondrán las actividades realizadas en la empresa 

YOROZU MEXICANA para el SEGUIMIENTO, MEJORA Y AUDITORIA DE 

MÉTODOS DE INSPECCIÓN DE SORTEADORAS. 

 

Con base a las fugas de piezas NG que se han reportado en el mes de enero, 

se ha detectado que se ha reincidido en algunos números de parte, por lo que se ha 

tomado la decisión de realizar una auditoría al área de inspección y con ello 

determinar la causa raíz de las fugas de piezas NG a producción. 

 

Al igual se auditarán la confirmación de layout, con ello se busca tener un 

acomodo correcto del área de inspección especial. También condiciones de 

seguridad, para evitar algún accidente y saber si alguna condición insegura no está 

permitiendo realizar correctamente el proceso. Con la observación de la operación, 

se desea analizar si los inspectores realizan el proceso de inspección de acuerdo al 

estándar establecido. 

 

Al igual encontrando la causa raíz del problema, se realizará un análisis y se 

desarrollaran contramedidas para reducir la cantidad de fugas de piezas NG a 

producción, al igual reducir los costos por; paro de línea, re inspección de material o 

fuga de piezas directas a cliente. 
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DESCRIPCIÓN DE LA EMPRESA U ORGANIZACIÓN Y DEL PUESTO O ÁREA 

DEL TRABAJO DEL ESTUDIANTE. 

 

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 650 personas laboramos en la 

Empresa, 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 

 

Contribuir a la sociedad esforzándonos en la Innovación y crear productos que 

sean beneficiosos para las personas. 

 

 OBJETIVOS ESPECÍFICOS 

 

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 GENERAL YMEX 

 

PRINCIPALES CLIENTES DE LA EMPRESA 

 

Nissan, Volkswagen, Sanoh, Compas. Mercedes Benz 

PROBLEMAS A RESOLVER, PRIORIZÁNDOLOS. 

 

Se han detectado fugas de piezas NG1 a producción ensamble, donde existen 

deficiencias en el método de inspección y probable ceguera de taller en la inspección 

especial de calidad (sorteadora), por ello es necesario mejorar el método de 

inspección especial para reducir las fugas de piezas NG. 

 

                                                 
1
 PIEZAS NG: Aquella parte que no cumple con las especificaciones o requerimientos del cliente.  
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Además, el área de inspección especial tiene condiciones deficientes de 5’s y 

algunos puntos de seguridad. Al igual no se tiene un control en las operaciones, 

acomodo de racks para piezas NG y racks para piezas NG. 

 

Por último, no se tiene evidencia de plan de observación de la operación2, por 

lo que no se sabe si el operador está realizando la operación correctamente. 

 

 JUSTIFICACIÓN 
 

El proyecto a seguir ayudará a la empresa con la prevención de fuga de 

piezas NG a producción ensamble y que no llegue a cliente final, con lo que se 

reducirán costos de en producción ensamble, defectos y costos de mala calidad por 

partes NG y Scrap. 

 

Además, se podrán prevenir accidentes por condiciones inseguras del área de 

inspección especial con análisis de seguridad. 

 

También se pretende que los inspectores de calidad outsourcing conozcan a 

fondo la importancia de los puntos críticos que están revisando y hacer más 

conciencia en las inspecciones especiales. 

 

Por último, con el programa de observación de la operación se pretende 

conocer los puntos evitados u olvidados del método de inspección especial, por 

ende, se pretende que el supervisor domine los puntos, para evaluar la efectividad de 

los métodos y así evitar fuga de partes NG a la línea.  

  

  

                                                 
2
 Observación de la Operación: Confirmación de la ejecución de los procesos o estándares por parte 

del personal de la empresa.  
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 OBJETIVOS (GENERAL Y ESPECÍFICOS)  

 

Implementar un plan de actividades para la validación y mejora de los métodos 

de inspección especial de sorteadora, con el fin de reducir la cantidad de fugas en los 

procesos de producción y tener un mejor control de las partes en inspección 

especial. Dando seguimiento con auditorías, capacitación, implementación de ayudas 

visuales e implementación de layout. Con base en la información obtenida con 

relación a los defectos encontrados en la pieza durante el tiempo de inspección. 

 

OBJETIVO GENERAL 

Reducción en un 30% de fuga de piezas NG a producción, mediante la 

revisión y seguimiento de los métodos de inspección especial. 
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Capítulo 3 MARCO TEÓRICO 

 

 MARCO TEÓRICO (FUNDAMENTOS TEÓRICOS 

 

 5 PORQUÉS, ANÁLISIS DE CAUSA RAÍZ. 

 
5 porqués, es una metodología que nació en Toyota, mejor conocida como 

escalera de “porqué” utilizada para encontrar solución a cualquier problema con la 

pregunta; ¿Por qué?, y a la respuesta obtenida se vuelve a hacer la misma pregunta; 

¿Por qué?, consecutivamente hasta obtener 5 respuestas y conocer la causa raíz del 

problema en el área o proceso en análisis. 

 

Es una técnica muy sencilla que parte del resultado del problema y va 

reculando hacia la causa raíz del problema de manera continua “¿Por qué?, ¿Por 

qué?, ¿Por qué?, ¿Por qué? y ¿Por qué?” 

 

  1er.Por qué 2o. Por qué 3er.Por qué 4o. Por qué 5o. Por qué Causa 
raíz 

Problema             

Respuesta             
Tabla 1 MÉTODO 5 PORQUÉS  

 

  1er.Por 
qué 

2o. Por 
qué 

3er.Por 
qué 

4o. Por 
qué 

5o. Por 
qué 

Causa 
raíz 

Problema 

 
¿Por qué 

la 
impresora 

falla? 

 ¿Por qué 

no tiene 
tinta? 

 ¿Por qué 

no la 
revisaste? 

     Porque no 

estaba en el 
estándar  

Respuesta  Porque 
no tiene 
tinta 

 Porque 
no la 
revisé 

Porque no 
está en el 
estándar 

de revisión 

   Contramedida 

Establecer 
revisión de 

tinta en el 
método 

estándar 
Tabla 2 EJEMPLO 5 PORQUE'S 
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Como vimos en el ejemplo anterior no siempre se tiene que llegar a la 5ta 

pregunta, mas, siempre dependerá del problema o situación en la que se presente y 

la cantidad de personas o cosas involucradas. Jamás será igual un problema de 

calidad, donde se presentan cosas como; proveedor, operadores, procesos, material, 

etc. El que un supervisor cuestione porque uno de sus operadores no fue a trabajar.  

 

(Bernal, 2020) 

(Progressa Lean, P. L., 2019) 
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 LOS 7 DESPERDICIOS DE LA CALIDAD 

 

Uno de los principales objetivos de “Lean Manufacturing” es dejar de lado los 

pasos que no son necesarios y mejorar la calidad que se ofrece a los clientes. 

 

Existen 7 áreas clave en las organizaciones o compañías, con la simplificación 

de estas, las organizaciones podrán optimizar el manejo de cadena de producción y 

borde de línea.  

 

1.- Transporte. Movimientos no indispensables en el traslado de material de 

un lugar a otro, generando gastos innecesarios y consumo de espacio. El objetivo 

principal es reducir la distancia entre los puntos dados, como; almacén, procesos o 

borde de línea. De tal modo que los contenedores o racks sean más fáciles de mover 

y usar.  

 

¿Cómo funciona? 

1. Detectar el problema 

a. Contenedores o racks no aptos para material. 

b. Movimientos innecesarios. 

c. Equipos de transporte sin trasladar material. 

2. Probables causas 

a. Lotes demasiados grandes 

b. Procesos ineficientes 

c. Tiempos muertos 

d. Re trabajos habituales 

e. Stocks intermedios 

3. Acciones de Lean Manufacturing 

a. Gestionar la producción  

b. Fijar el flujo de producción 

c. Trabajadores multifuncionales 

d. Rediseñar layout o diseños de líneas de producción 
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2.- Inventario. El sobre inventario es una de las causas que generan aumento 

de costos en las organizaciones, además que el flujo de producción no es continuo 

por el sobre almacenamiento de material Con lo que con la correcta manipulación de 

inventarios y producción se tendrá una liberación de capital y efectivo. 

 

¿Cómo funciona? 

1. Detectar el problema 

a. Almacenamiento excesivo 

b. Poca rotación de racks o contenedores 

c. Contenedores demasiado grandes 

d. Altos gastos de almacén 

e. Exceso de medios de transporte (traspaleta, montacargas, 

carretillas) 

2. Probables causas 

a. Procesos con poca capacidad 

b. Cuellos de botella no detectados 

c. Tiempos muertos en cambios de modelo 

d. Ventas erróneas 

e. Sobreproducción 

3. Acciones de Lean Manufacturing 

a. Estandarizar la producción 

b. Correcta distribución del producto 

c. Establecer sistema “Just time” 

d. Monitoreo de tareas intermedias. 

 

3.- Sobreproducción. Proviene de producir en grandes cantidades que no 

son necesarias o bien porque se compran máquinas con capacidades mayores a las 

requeridas. Por ende, se tendrá un mayor consumo de partes, transporte y 

almacenamiento. 
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¿Cómo funciona? 

1. Detectar el problema 

a. No tener plan de eliminación por problemas de calidad 

b. Excesivas cantidades de stock 

c. Excesivos lotes de fabricación 

d. Desequilibrio en la producción 

e. Insuficiencia al usar el espacio de almacén 

2. Probables causas 

a. Procesos poco confiables 

b. No automatización 

c. No comunicación 

3. Acciones de Lean Manufacturing 

a. Lote unitario de producción 

b. Equilibrar la producción 

c. Implementar sistema pull 

d. Reducir tiempos de preparación SMED 

 

4.-Tiempo muerto. Provienen de un trabajo sin eficiencia. Con base a esto se 

ha detectado que mientras algunos operadores o trabajadores están saturados de 

carga, otros se encuentran parados.  

 

 ¿Cómo funciona? 

1. Detectar el problema 

a. Tiempo que espera un operador o máquina para continuar 

el proceso 

b. Aumento de stock de material entre procesos 

c. Paradas no planificadas 

d. Tareas innecesarias 

e. Re trabajos 

2. Probables causas 

a. Altos tiempos en preparación de las máquinas 
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b. Retrasos por causas de componentes 

c. Lotes de producción elevados 

d. Mala organización de los procesos 

e. Maquinaria inadecuada 

3. Acciones de Lean Manufacturing 

a. Equilibrar líneas de producción 

b. Fabricación de células en “u” 

c. Mejoras en movimientos innecesarios 

d. Automatización Máquina-humana 

5.- Defectos. Todo error en los procesos genera una re trabajo, a pesar de 

que estos son diseñados teniendo en cuenta posibles errores, es mejor generar la 

menor cantidad de re trabajos posible, lo que nos implica hacerlo bien en primera 

instancia, por ende, se deben de detectar al momento en que se genera un error. 

 

¿Cómo funciona? 

1. Detectar el problema 

a. No estandarización del proceso 

b. No disciplina en calidad 

c. Maquinaría poco confiable 

d. No motivación en el trabajo 

2. Probables causas 

a. Fallo humano 

b. Movimientos no necesarios 

c. Técnicas y maquinaria inadecuadas  

d. Mal diseño del proceso 

e. Operadores inexpertos 

3. Acciones de Lean Manufacturing 

a. Automatizar al personal (jidoka) 

b. Estandarización del proceso 

c. Señales de alarma (andon) 

d. Poca-yoke (sistema anti-errores) 
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e. TPM 

f. Flujo constante de la producción 

g. 5’s y kanban 

h. Mejorar entorno de trabajo 

6.- Movimiento. Son los movimientos innecesarios en la línea de producción, 

que van generando; exceso de tiempo, no cumplimiento de producción y una gran 

cantidad de costo. 

¿Cómo funciona? 

1. Detectar el problema 

a. Baja eficiencia en los trabajadores 

b. Mala planeación del proceso o línea de producción 

c. Métodos erróneos de trabajo 

2. Probables causas 

a. Falta de aplicación de 5’s 

b. Mala organización del personal 

c. Exceso de maquinaría innecesaria 

d. Exceso o falta de espacio en el proceso 

3. Acciones de Lean Manufacturing 

a. Aplicar plan de 5’s en diferentes áreas 

b. Aplicar kaizen en procesos 

c. Eliminar herramienta o maquinara innecesaria  

7.- Extra proceso. Son las operaciones que se agregan a la operación y no 

dan ningún beneficio, por ejemplo; los retrabajos, movimientos adicionales de 

transporte, sobreproducción. 
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Ilustración 3 7 DESPERDICIOS DE LA CALIDAD 

(Damian, 2017) 

(Delgado, 2018) 

(Gómez, 2020) 
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APLICACIÓN DE LA MEJORA CONTINUA EN LA INSPECCIÓN DE PIEZAS 

AUTOMOTRICES 

 
En la empresa Magna Closures se tiene una problemática con la inspección 

de piezas (base plate,  cover plate, motor, riel, cartridige  lonw y pawl lever) ya que 

no existe un proceso de reinsepcción ni retrabajo, por tanto la empresa manda a as 

piezas NG al rack de scrap. Por ende ellos tienen un costo por scrap.  

 

La empresa Magna Closures junto con la sorteadora Human Factor 

establecieron un sistema de reinspección y retrabajo de piezas NG para tener reducir 

los costos generados por el scrap que provocan las máquinas o los operadores en 

los procesos establecidos en la empresa, ya que la cantidad de piezas con falla era 8 

de cada 10.  

 

Primeramente la empresa human factor seleccionó al personal con mejor 

capacidad para realizar la inspección, después, se establecieron métodos de 

reinspección y retrabajo para las partes NG que se producían en la línea. Además de 

establecer una certificación a los inspectores. 
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Ilustración 4 HOJA DE CAPACITACIÓN 
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Ilustración 5 HOJA DE TRABAJO 

      
(Ramírez, 2018)  
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REDUCCIÓN DE COSTOS EN INSPECCIÓN DE RECIBO MEDIANTE EVENTO 

KAIZEN  

 
Strattec Componentes Automotrices se detecta que gran parte de las piezas 

NG que se producen son por una mala coordinación y métodos de trabajo no claros 

ni efectivos. En una de las auditorias realizada por la empresa Ford  Motors 

Company, detectó que había material con retrabajo, mezclado y no conforme en el 

área no asignada. Por tanto se solicita a la empresa Strattec componentes acciones 

correctivas de manera inmediata. 

 

El proyecto tiene como fin reducir costos por sorteo de $17,200 dólares 

anuales y material desperdiciado $10,392 dólares anuales. Además de una mayor 

confiabilidad del cliente por medio de la implementación de 5’s, pokayokes y rediseño 

de líneas. 

 

Realizaron un análisis con respecto al material inspeccionado  y se tuvo que 

en el primer trimestre se tuvo una pérdida de 4300 dólares y para el cierre de año era 

de 17,200 dólares, algo que fue preocupante para la empresa. Donde incluían 

material mezclado, material dañado y desperdicios. 

 

Después de realizar un diagrama de causa-efecto se llegó a la conclusión que 

fue la falta de herramientas pokayokes,  estandarización de procesos y falta de 5’s 

en el área de trabajo. 

 

Durante las primeras semanas del proyecto se asignaron actividades de orden 

y limpieza en el área, rediseño de la misma con nuevos contenedores para una mejor 

inspección en el área de recibo, además de capacitación al personal con respecto a 

los números parte que se inspeccionan, donde se tomó en cuenta la experiencia de 

cada uno de los inspectores. 
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Como resultado se obtuvo que el primer mes se tuviera una reducción del 

75% en el material mezclado, además de una reducción de un 58% en el costo de 

inspección por sorteo. 

 

 El costo de sorteo generado de los últimos meses es de  $4,300 dólares 

trimestrales logrando una reducción del 75% en el mes de julio con un costo 

total de sorteo de $500 dólares. 

  El material desperdiciado en los últimos meses son $1,912 piezas, dando un 

costo de desperdicios de $2,598 dólares, el mes de julio se presenta una 

reducción considerable del 61%, desperdiciándose solamente $147 dólares. 

  Las proyecciones anuales de costos de desperdicio son de $10,392 dólares 

lo cual se reducirá con las mejoras, dando un costo de $1,800 dólares 

anuales. 

 Las proyecciones anuales de costos de sorteo son de $17,200 dólares lo cual 

se reducirá con las mejoras, dando un costo de $6,000 dólares anuales. 

 Con las mejoras realizadas se logrará una proyección anual de reducción en 

costos de $19,792 dólares. 

  

 

Ilustración 6 COMPARACIÓN DE COSTOS DE SORTE ANTES Y DESPÚES 
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Ilustración 7 COMPARACIÓN DE MATERIAL MEZCLADO ANTES Y DESPUÉS 

 

 

 

Ilustración 8 COSTOS DE DESPERDICIOS ANTES Y DESPUÉS 

(Gaxiola, 2016) 
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 APLICACIÓN DE SIX SIGMA EN UNA MICROEMPRESA DEL RAMO 

AUTOMOTRIZ  

 

En el año 2009 en una micro empresa del sector automotriz se tenían grandes 

problemas financieros por cuestiones de calidad, ya que entraba en una crisis, donde 

podría haber llegado hasta la quiebra si no se ejecutaban acciones de mejora en la 

calidad de las partes. 

 

 Se optó por ejecutar a metodología six sigma, donde se conduce por las 

etapas de definir, medir, definir, mejorar y controlar.  

 

Al definir el problema, se encontró  que en el área de pintura se tenía el 17.5% de 

producto defectuoso y aun cuando los inspectores detectaban productos no 

conformes, a cliente llegaban productos no conformes. Se programó una producción 

por 14 día durante ese mes y al 5to día ya se tenía el 50% de producto no conforme 

el objetivo inicial fue de reducir al 15% en esta área. 

 

Al medir el problema, se encontró que 80% del problema en el área de pintura era 

por grumos y falta de pintura en la partes. Por lo cual formulando se llegó a la 

conclusión que se tenían 15.384 DPMO (una medición de six sigma) 

 

Analizando lo anterior mencionado, se realizó una matriz x,y para determinar que 

problemas causaban los grumos y falta de pintura en las partes. Se determinaron 

varios factores, como, la falta de mantenimiento a la maquinaria, limpieza en cabina 

de pintura  y la mano de obra. 

 

Para realizar la mejora se propusieron actividades a realizar como fueron, Desarrollar 

AMEF  la cabina de pintura, mantenimiento autónomo a las áreas de trabajo y 

auditorías al proceso de mantenimiento y seguimientos  a indicadores de proceso. 
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Como resultado de este proyecto, al medir los PPM’s  con las mejoras propuestas, se 

llegó al resultado de una reducción de 12.145 DPMO, es decir se obtuvieron 3.2 

DPMO en la escala de Six sigma, por lo que fue un excelente resultado. 

 

(Tolamatl Michcol, 2012) 
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 PROPUESTA DE IMPLEMENTACIÓN DE LA METODOLOGÍA 5’S PARA LA 

MEJORA CONTINUA “KAIZEN”. 

 
En la empresa INNOTEC en el área de retrabajo de decapado y recromado. 

Se ha detectado que se tienen muchas áreas de mejora con el fin de  realizar  las 

actividades conforme se requiere la empresa y que se tenga un mejor ambiente 

laboral. Además de tener una mejor productividad, reducir costos en la empresa y 

evitar accidentes  en el área de trabajo. Por lo tanto se hace la propuesta de la 

implementación de 5’se en el área.  

 

Para la implementación del plan de 5’s primeramente se asignan 3 cargos 

importantes: 

 

 Coordinador: representante principal del plan en acción, además de 

gestionar al personal y las acciones correspondientes. 

 Facilitador de área: crea vínculos en entre el líder y el coordinador, 

colabora con la gestión del plan de 5’s y convoca a reuniones de 

líderes. 

 Líder: crea nexos entre facilitador y el grupo de personas a su cargo, 

además de representar las ideas del grupo.  

Después se procede a la colocación de anuncios del plan de 5’s donde se 

promocionan, los beneficios, las acciones a realizar, los participantes o resolver 

dudas para el grupo en turno. 

 

Posteriormente se procede a la capacitación del personal, con  el fin de que 

conozca las herramientas y beneficios del plan de 5’s en la mejora continua, además 

que un futuro ellos puedan usar a su favor al proponer una mejora al líder.  

 

 En seguida se procede a la acción del plan de 5’s 

 Seiri (Clasificar): se clasifican los elementos utilizados el área e 

recromado y decapado, como lo son: herramientas, elementos 
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peligrosos, elementos que ya no se utilizan, elementos más importantes  

y objetos personales. 

 Seiton (Organizar): se procede a ordenar  los elementos en áreas 

decapado, pulido, inspección visual y recromado. Esto con el fin saber 

cuáles son los necesarios y desechar los que no se utilizan, además de 

colocarlos en un lugar de un manejo más fluido. Se establecerá 

mediante un criterio de orden y  un layout 

 Seiso (Limpiar): se establece una campaña de limpieza para  área, 

donde se considera la cantidad del personal y la cantidad de días  

donde se incluye: maquinara, pasillos, anaqueles, escritorio, 

herramientas y demás cosas que se tengan en las áreas de decapado y  

recromado. Además  se establece un formato, asignando 

responsabilidades, horarios, responsables y objetivos. 

 Seiketsu (Estandarización): Así como se le cuidad a las maquinas e 

instalaciones de la empresa, también se le cuida al personal, es decir 

su uniforme adecuado, equipo de protección personal, iluminación, 

ergonomía y cuidado del área para ellos. Se establecen la limpieza de 

área diaria, aplicar tarjeta roja a los desechos, orden en los elementos a 

usa, enlistar elementos necesarios e innecesarios y se establecen los 

criterios a los elementos en orden. 

 Shitsuke (Disciplina): Quedaron establecidos puntos a seguir 

disciplinadamente, como: puntualidad, orden en el área, participación 

en actividades de mejora continua, limpieza, seguridad e higiene. Todo 

lo anterior mencionado con el fin de preservar los puntos anteriormente 

mencionados. 

Como resultado se  obtiene un área mejor organizada, con menor cantidad de 

accidentes y una menor cantidad de defectos al usar las herramientas adecuadas 

para el retrabajo 

 

(Marcelino, 2018)  
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 MEJORAMIENTO CONTINUO DEL ÁREA DE CORTE DE VESTIDURAS 

AUTOMOTRICES  

 
En una industria de vestiduras automotrices se tuvo la necesidad de mejorar 

las líneas de producción por la alta demanda de vestiduras automotrices. Para el 

área de cortes, fue necesario acomodar los espacios para aumentar maquinaria y  

agrandar la planta con fines de mayor producción. 

 

El área de corte consta de 10 mesas de tendido, 1 prensa de 2000 toneladas y 

5 mesas de CULCyT//Enero-Abril, 2015 24 Año 12, No 55, Especial No 2 levante, 

ocupando un área total de 53,564 ft2 . Se mantiene en movimiento un promedio de 

20 dados sobre las mesas provocando un flujo bastante deficiente al no presentar 

fluidez y orden de movimiento de aquéllos. Requiriendo de 46 operadores. 

Analizando el proceso de tendido se vio la necesidad de dividir en elementos las 

actividades del proceso para estudiar y analizar los tiempos por separado y eliminar 

o juntar operaciones de una forma más sencilla tal como lo sugiere, Se tomaron los 

datos del comportamiento de los elementos del proceso de tendido donde se pudo 

observar que se tenía más oportunidad de mejora y se completó la tabla 1 de 

acuerdo a la simbología definida en la oficina internacional del Trabajo (1995), en 

donde se muestran las actividades manuales de tendido y sus tiempos requeridos de 

operación, la operación de tendido fue separada en dos elementos reduciendo el 

tiempo de ciclo para la operación de tendido a 6.96 min/dado (sumar tiempo de 

operación y de desplazamiento) lo que equivale a producir 45 dados tendidos/ hr en 

10 mesas (dos operadores en dos mesas) para un total de 360 dados en el 1er turno 

y 315 dados en el 2do, considerando un porcentaje de fatiga del 5%; los dados 

totales diario son 640. Así mismo se revisó la capacidad del área de corte antes de la 

mejora con el apoyo del software minitab®  
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Ilustración 9 TABLA DE TENDIDOS Y TIEMPOS DE LA OPERACIÓN 

 

Posteriormente mediante la elaboración de un diagrama de  casa efecto e 

determina que  los principales factores para mejorar la línea de corte fueron: 

 Gran número de dados de rotación 

 Distribución inapropiada del personal 

 Discontinuidad de tiempo en diferentes procesos 

 Mano de obra con un mal balanceo, cargando más de un lado que de otro. 
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Ilustración 10 DIAGRAMA CAUSA EFECTO 

 

Con estos datos se estableció un nuevo layout de la línea de corte, quedando de la 

siguiente manera: 
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Ilustración 11 LAYOUT ANTES Y DESPUÉS 

 
Después de un análisis de tiempos en la línea de corte y además con las mejores 

implementadas en el área, se llegó al siguiente resultado.  

 

Impacto Antes Después Ahorro 

Rollos 53564 42270 11294 

Rollos de tela 60 8 52 

Estaciones de 

tendido 

10 2 8 

Estaciones de 

levante 

4 4 1 

Dados en flujo 20 8 12 

Personal 

asignado 

46 33 13 

Dados/Día 640 598 42 

Tabla 3 RESULTADOS ANTES Y DESPUÉS 

(Morales, 2016) 
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 POKA–YOKE EN LÍNEA DE PRODUCCIÓN DE CUBIERTAS PARA PORTA 

EQUIPAJE AUTOMOTRIZ 

 
En  una empresa ubicada en Silao Guanajuato que se encarga de hacer 

partes como bolsas de aire, cinturones de seguridad, entre otras partes interiores de 

automóvil, entre sus principales clientes se encuentra Suzuki y Mazda. Se propone la 

implementación de pokayoke en las líneas de producción para la reducción de 

material no conforme, además de la reducción de costos para la empresa. Mediante 

esta implementación se reducirán los defectos por error humano. 

 

Para el desarrollo de este proyecto, la empresa mostró un especial interés en 

la operación de costura de su línea de producción de cubiertas retráctiles para el 

espacio del porta equipaje utilizadas en camionetas SUV Utility Vehicle, debido a que 

se generaban defectos diarios hasta de un 40% de la producción. 

 

El objetivo del proyecto plantea el diseño e implementación de un Pokayoke 

para reducir la variación en la operación de costura de cubiertas retráctiles porta 

equipaje, disminuyendo la cantidad de defectos así como los desperdicios y su 

impacto financiero en la organización. 

 

 La operación constaba de pasar una cinta adherible y coserla por ambas 

partes y está operación se realizaba por operadores con experiencia, debido al 

cambio de operador había variación  y una pérdida de $21,000.00 hasta $23,000.00 

USD al mes.  

 

 Una vez realizado un análisis depara encontrar la causa raíz e implementar el 

pokayoke se determinó que la herramienta para el proceso de costura y que esta  es  

la causa del producto no conforme. Posteriormente se procede a la elaboración del 

prototipo poka yoke. 

 

 Como podemos observar el pokayoke nos permite ver cómo se llevará a cabo 

el proceso de costura y que este permite producir con menor porcentaje de errores. 
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Ilustración 12 PROTOTIPO DE POKAYOKE 

 

Después de la implementación del pokayoke se obtuvo como resultado una 

reducción del 100% de los defectos, esto porque anteriormente había mucha 

variación en la costura, ya que era a sin alguna guía y a pulso. Con el pokayoke, la 

herramienta se iba sin variación  

 
 

(Pérez, María Guadalupe de Lourdes, Rodríguez, Acevedo, & Torres, 2017) 
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 APLICACIÓN DE LAS HERRAMIENTAS DE CALIDAD PARA 

CONTABILIZAR EL SCRAP EN UNA EMPRESA METAL-MECÁNICA 

 
En una empresa del giro Metal Mecánica  no se lleva un control de las 

cantidades de scrap que se generan, al igual se desconoce cuáles son la áreas 

involucradas en la generación de scrap, además que no se tiene conocimiento si el 

scrap de verdad es parte del producto no conforme o si lo es. 

 

 Es por ello que se ve la necesidad de llevar a cabo un proyecto, donde se 

establezca un control de scrap, controlar de donde viene, quien lo está generando y 

ver si de verdad es un producto no conforme. Todo esto de una manera digital, asì se 

tendrá un conocimiento de las cantidades generadas mensualmente, en toneladas 

por áreas  y saber que costo  le está generando a la empresa. 

 

La metodología que se aplicó fue, las herramientas de calidad, diseño de 

Check list, Pareto y diagramas de Ishikawa, así como el análisis para medir la 

pérdida real en la utilidad bruta, teniendo como finalidad conocer los datos para 

posteriormente analizarlos y determinar la causa raíz del problema con mayor 

número de repeticiones que se llegara a presentar. Teniendo como hipótesis que la 

aplicación de las siete herramientas determinarían la causa raíz del scrap. Como 

resultados se presentan, formatos de control de scrap, análisis del scrap, causas raíz 

y aplicación de algunas de las herramientas de la manufactura esbelta. 

 

FECHA 
DESCRIPCIÓN 

DE LA PIEZA 
MATERIAL CLIENTE 

CANTIDAD 

DE PIEZAS 

PESO 

UNITARIO 

(KG) 

CAUSA 
INSTRUCCIÓN 

OPERATIVA 
OBSERVACIONES 

01/06/2018 

TOBERAS 

MAQUINADAS 

SUTION BELL 

A216 GDO 
WCB 

SUZER 3 180 540 
CARGADA AL 
PROVEEDOR 

SUBCONTRATADO 
PROVEEDOR 

JUN-18 

CHUMASERA 

RUEDA 

MC-1 

A27 GR 70-

40 
AHMSA 1 145 145 

DIAMETRO 

INTERIOR 

OVALADO 

 

JUN-18 RUEDA PLANA 

MK-X 
A 48 CL 30 AHMSA 9 210 1890 

MATERIAL 

EQUIVOCADO 
 

JUN-18 
IMPULSOR 

(SCTION 

IMPERELLER) 

A 216 CWB SUZER 4 290 1160 
ESPESOR EN 

EL LABIO 
 

JUN-18 
IMPULSOR 

(SCTION 
IMPERELLER) 

A 216 CWB SUZER 1 290 290 
FALTA DE 

MATERIAL 
 

 
Tabla 4 CONTROL  DE SCRAP 
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CAUSA FRECUENCIA 

MATERIAL FRÍO 5 

DIMENSIONAL 4 

FALTA DE MATERIAL 7 

GRIETA 1 

RECHUPE 5 

SOBRANTE 1 

MAT. EQUIVOCADO 1 

ESPESOR DEL LABIO 1 

TRONADA 1 

TRASLAPADOS 1 

DIÁMETRO INTERIOR 

OVALADO 
1 

Tabla 5 CAUSA FRECUENCIA DE SCRAP 

 Con  base a los datos recaudos en las tablas anteriormente menciondas, 

podremos seguir con saber las cusas  y  los costos que se generan con el scrap. 

Como se muestra en las siguientes ilustraciones. 

  

Ilustración 13 PÉRDIDAS MONETARIA POR SCRAP (JUNIO) 
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Ilustración 14 PÉRDIDAS MONETARIAS POR SCRAP (AGOSTO) 

 
 

 
Ilustración 15 PÉRDIDAS MONETARIAS POR SCRAP (OCTUBRE) 

 

Una vez analizados las perdidas Monetarias en los meses se presenta una 

gráfica Pareto, donde se podrá analizar la tendencia de las pérdidas para la 

empresa. Y saber cuáles con las principales causas de la generación de scrap en la 

empresa. Al igual se tendrá que hacer una tabla donde se especifique la frecuencia 

de las causas del scrap. 
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Ilustración 16 GRÁFICA DE CAUSAS PRINNCIPALES DE SCRAP 

 

CAUSA FRECUENCIA 

DIMENSIONAL 59 

MOLDE REVENTADO 24 

RECHUPE 21 

MATERIAL FRÍO 14 

POROSIDADES 9 

EXCESO DE CORTE 4 

MATERIAL FUERA DE 

ESPECIFICACIÓN 
3 

FALTA DE CONTRA PESO 2 

GRIETA 2 

INCLUSIÓN DE ARENA 2 

EXCESO DE MATERIAL 1 

Tabla 6 CAUSA FRECUENCIA DE SCRAP (DEFECTOS) 

 

 Una vez conseguido los resultados de las frecuencias y causas del scrap se 

opta por aplicar un diagrama de Ishikawa para conocer las causas principales por las 

que se genera el scrap. 
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Ilustración 17 DIAGRAMA DE ISHIKAWA  

 

 Como resultado se obtuvo el deseado, que fue conocer las cantidades en 

toneladas generadas por scrap, las áreas involucradas, los gastos monetarios y la 

cusa de que se genere scrap.  

 
(Hernandez-Montoya, 2019) 
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CAPITULO 4 DESARROLLO 

 PROCEDIMIENTO Y DESCRIPCIÓN DE LAS ACTIVIDADES REALIZADAS.  

 

 CRONOGRAMA DE ACTIVIDADES 

 

Actividades ENE FEB MAR ABR MAY JUN 

ELABORACIÓN DE MATRIZ DE PARTES 
DEFECTUOSAS 

      

AUDITORÍA A MÉTODOS DE INSPECCIÓN ESP       

ANÁLISIS DE SEGURIDAD       
ELABORACIÓN DE AV, NP Y MIE       

CAPACITACIÓN A INSPECTORES (SORTEADORA)       
CONFIRMACIÓN DE LAYOUT       

OBSERVACIÓN DE LA OPERACIÓN       
CONFIRMACIÓN DE MÉTODOS DE INSPECCIÓN ESP       

ELABORACIÓN DE GRÁFICAS DE TENDENCIA       
Tabla 7 CRONOGRAMA DE ACTIVIDADES 

 

1. Elaboración de matriz de partes defectuosas de fugas a línea de producción 

por parte de sorteadoras. 

2. Auditoría a los métodos de inspección sorteadora para determinar los 

cambios necesarios en métodos de inspección, ajustándonos a los 

requerimientos de YMEX. 

3. Realizar un análisis de seguridad para detectar puntos inseguros en el área 

de inspección especial. 

4. Elaboración de ayudas visuales (AV), normas de empaque (NE) y métodos 

de inspección especial (MIE) como a poyo para realizar una mejor 

inspección. 

5. Dar capacitación a los inspectores (sorteadora) acerca de los puntos 

críticos de ensamble y las consecuencias de no realizar una correcta 

inspección. 

6. Confirmación de layout de área de inspección especial para tener un mejor 

control de las piezas “OK”/“NG”, herramientas, equipo vacío, tableros y 

orden de procesos. 

7. Elaborar plan de observación de la operación a supervisor e inspectores. 
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8. Confirmación de los cambios realizados a los métodos de inspección. 

9. Elaboración de gráficas de tendencia, para saber el avance que se tiene en 

el proyecto. 
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El 08/ene/2020 en la línea del “RR BEAM COMPL P02F” se detecta fuga de 

material NG con el número de parte 555075RB1A. Este presenta defectivo con falta 

de material, por lo que no es apto para soldarse.  

 

Podemos apreciar en las siguientes imágenes las condiciones de la pieza 

“OK” y “NG” 

  

  

  

Ilustración 18 COMPARACIÓN DE PIEZAS NG Y OK 
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Al detectar la pieza se da aviso al departamento de calidad y se procede a 

separarla a una mesa de inspección en el área de validación de material para 

proceder con la inspección de la pieza y determinar si es “NG”. Al confirmar que la 

pieza es “NG” se procede con la elaboración de un “DR” (defect report) para que el 

proveedor del material realice las contramedidas correspondientes a la pieza con 

defecto, es decir, que establezca las contramedidas necesarias para evitar la fuga de 

partes con defecto a Yorozu, mediante la elaboración de alerta de calidad para la 

línea o estación en que se fabrica la parte, y el establecimiento de GP12, además se 

comienza con el análisis de 8D`s. 

 

De la misma manera se realiza un reporte a la compañía de sorteo que está 

realizando la inspección especial. Con el fin de encontrar la causa raíz de la fuga de 

piezas con defecto a la línea de producción citada. 

 

La parte 555075RB1A tiene reincidencia en fuga de defecto a la línea “BEAM” 

en las fechas 08, 13, 14, 16, y 20 de enero como se muestra en la siguiente imagen. 

 

 

Tabla 8 RECLAMOS DE CALIDAD EN EL MES DE ENERO 

FECHA NUMERO DE PARTE NOMBRE DE LA PARTE MODELO LINEA DEFECTO CANTIDAD OK NG ETQ

08/01/2020 55507 5RB0A
ARM-RR- 

SUSP, RH
P02F RR BEAM

FALTA DE 

MATERIAL
1

13/01/2020 55507 5RB0A

ARM RR 

SUSP, RH 

BLANK         

P02F  RR BEAM
FALTA DE 

MATERIAL 
1

14/01/2020 55507 5RB0A
ARM RR 

SUSP, RH               
P02F  RR BEAM

FALTA DE 

MATERIAL 

EN BRAZO 

RH

1

16/01/2020 55507 5RB1B
ARM RR 

SUSP, RH               
P02F  RR BEAM

FALTA DE 

MATERIAL 

EN BRAZO 

LH

1

16/01/2020 55507 5RB0A 
ARM RR- 

SUSP. RM
L02D RR BEAM

FALTA DE 

MATERIAL
1

20/01/2020 555085RB1B
ARM-RR 

SUSP RH
L02D  RR BEAM

MARCA DE 

SCRAP EN 

BRAZO

1

20/01/2020 55507 5RB0A
SEAT-RR 

SPR, LWR LH           
L02D RR BEAM

REBABA EN 

BRAZO
1
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Gráfica 1 RECLAMOS ENERO 

 

 

Tabla 9 RECLAMOS DEL MES DE ENERO Y FEBRERO 

0

1

2

3

4

5

6

Enero

555075RB0A

55507 5RB1B

FECHA NUMERO DE PARTE NOMBRE DE LA PARTE MODELO LINEA DEFECTO CANTIDAD OK NG ETQ

08/01/2020 55507 5RB0A
ARM-RR- 

SUSP, RH
P02F RR BEAM

FALTA DE 

MATERIAL
1

13/01/2020 55507 5RB0A

ARM RR 

SUSP, RH 

BLANK         

P02F  RR BEAM
FALTA DE 

MATERIAL 
1

14/01/2020 55507 5RB0A
ARM RR 

SUSP, RH               
P02F  RR BEAM

FALTA DE 

MATERIAL 

EN BRAZO 

RH

1

16/01/2020 55507 5RB1B
ARM RR 

SUSP, RH               
P02F  RR BEAM

FALTA DE 

MATERIAL 

EN BRAZO 

LH

1

16/01/2020 55507 5RB0A 
ARM RR- 

SUSP. RM
L02D RR BEAM

FALTA DE 

MATERIAL
1

20/01/2020 555085RB1B
ARM-RR 

SUSP RH
L02D  RR BEAM

MARCA DE 

SCRAP EN 

BRAZO

1

20/01/2020 55507 5RB0A
SEAT-RR 

SPR, LWR LH           
L02D RR BEAM

REBABA EN 

BRAZO
1

03/02/2020 55507 5RB1A
ARM RR-

SUSP, RH
P02F  RR BEAM L02D

FALTA DE 

MATERIAL
1

07/02/2020 555075RB1B
ARM RR 

SUSP, RH               
P02F  RR BEAM

BRAZO CON 

BARRENO 

DESPLAZAD

O

1
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Gráfica 2 RECLAMOS  ENERO- FEBRERO 

 

Tabla 10 RECLAMOS DEL MES DE ENERO, FEBRERO Y MARZO 

0

1

2

3

4

5

6

ENERO FEBRERO

55507 5RB0A

55507 5RB1B

Exponencial (55507
5RB0A)

Exponencial (55507
5RB1B)

FECHA NUMERO DE PARTE NOMBRE DE LA PARTE MODELO LINEA DEFECTO CANTIDAD INTERNO ORIGEN EXTERNO ORIGEN 2 OK NG ETQ

08/01/2020 55507 5RB0A
ARM-RR- 

SUSP, RH
P02F RR BEAM

FALTA DE 

MATERIAL
1 X NPS

13/01/2020 55507 5RB0A

ARM RR 

SUSP, RH 

BLANK         

P02F  RR BEAM
FALTA DE 

MATERIAL 
1 X NP STEEL

14/01/2020 55507 5RB0A
ARM RR 

SUSP, RH               
P02F  RR BEAM

FALTA DE 

MATERIAL 

EN BRAZO 

RH

1 X NP STEEL

16/01/2020 55507 5RB1B
ARM RR 

SUSP, RH               
P02F  RR BEAM

FALTA DE 

MATERIAL 

EN BRAZO 

LH

1 X NP STEEL

16/01/2020 55507 5RB0A 
ARM RR- 

SUSP. RM
L02D RR BEAM

FALTA DE 

MATERIAL
1 X NPS

20/01/2020 555085RB1B
ARM-RR 

SUSP RH
L02D  RR BEAM

MARCA DE 

SCRAP EN 

BRAZO

1 X FANASA

20/01/2020 55507 5RB0A
SEAT-RR 

SPR, LWR LH           
L02D RR BEAM

REBABA EN 

BRAZO
1 X FANASA

03/02/2020 55507 5RB1A
ARM RR-

SUSP, RH
P02F  RR BEAM L02D

FALTA DE 

MATERIAL
1 X NPS

07/02/2020 555075RB1B
ARM RR 

SUSP, RH               
P02F  RR BEAM

BRAZO CON 

BARRENO 

DESPLAZAD

O

1 X NP STEEL

02/03/2020 550575RB0A SEAT-RR SPR, LWR LH (MAQUILA) P02F  RR BEAM

REBABA EN 

BARRENO 

SE SPRING 

LH

1 X FANASA QUERETARO
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Gráfica 3 RECLAMOS  ENERO- MARZO 

Por ende, se sugiere revisar el método de inspección del número de parte 

555075RB1A. Además, con ello proponer una mejora para evitar la fuga de partes 

NG a la Línea “BEAM” 

 

Se emplea como contramedida indicar la zona con falta de material con una 

marca de garantía para garantizar que la parte no volverá a fugarse.  

 

 

0

1

2

3

4

5

6

ENERO FEBRERO MARZO

55507 5RB0A

55507 5RB1B

Exponencial (55507
5RB0A)

Logarítmica (55507
5RB1B)
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Ilustración 19 MÉTODO DE INSPECCIÓN ESPECIAL “555075RB0A” 
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AUDITORÍA A MÉTODO DE INSPECCIÓN ESPECIAL 

 

NÚMERO DE PARTE: 555075RB0A FECHA:22/Ene/2020 

  

NOMBRE DE LA PARTE: ARM RR SUSP RH NOMBRE DEL 

INSPECTOR: Rocío 

Martínez 

 

 

DEFECTO: Falta de Material 

 

ESTÁNDAR  ¿EL ESTÁNDAR ESTÁ AUTORIZADO POR EL CLIENTE?   

¿EL INSPECTOR CONOCE EL ESTÁNDAR DEFINIDO?   

¿EL INSPECTOR RESPETA Y APLICA CORRECTAMENTE LOS 

PASOS DEFINIDOS?  

 

¿EL INSPECTOR IDENTIFICA EL MATERIAL QUE 

INSPECCIONÓ?  

 

¿EL ESTÁNDAR GARANTIZA QUE NO HABRÁ FUGA DE 

MATERIAL NG O SIN INSPECCIONAR? 

  

¿EL ESTÁNDAR INCLUYE PIEZAS MÁSTER (NG) O AYUDA 

VISUAL? 

  

INSTRUMENTOS/ 

EQUIPOS 

¿EL INSPECTOR UTILIZA LOS INSTRUMENTOS/ EQUIPOS 

INDICADOS EN EL ESTÁNDAR? 

 

¿LOS INSTRUMENTOS/ EQUIPOS UTILIZADOS CUMPLEN CON 

LA FUNCIÓN DE GARANTIZAR LA CALIDAD DE LA PARTE?  

  

¿SE TIENE CONTENEDOR PARA MATERIAL NG CERCA DEL 

ÁREA DE INSPECCIÓN?  

  

CALIDAD  ¿CONOCE Y RESPETA COMO TRATAR EL PRODUCTO NO 

CONFORME?  

 

¿COMPRENDE CORRECTAMENTE EL FUNCIONAMIENTO DE LA 

PARTE?  

 

¿EN SU ÁREA DE TRABAJO TIENE LOS ESTÁNDARES DE LA 

OPERACIÓN? (AV, MIE, NE) 

  

¿CONOCE LOS RECLAMOS QUE SE HAN TENIDO EN EL  
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PASADO?  

SEGURIDAD  ¿UTILIZA CORRECTAMENTE EL EQUIPO DE PROTECCIÓN 

PERSONAL?  

 

● LENTES DE SEGURIDAD  

● CARETA N/A 

● GOGLES N/A 

● TAPONES AUDITIVOS  

● PLAYERA MANGA LARGA  

● CASCO  

● FAJA N/A 

● GUANTES DE HILAZA  

● GUANTES DE CARNAZA N/A 

● BOTAS DE SEGURIDAD  

● CHALECO DE SEGURIDAD  

¿NO EXISTEN CONDICIONES INSEGURAS O REALIZA ACTOS 

INSEGUROS?  
SI 

¿LAS CONDICIONES DE ILUMINACIÓN DEL ÁREA DE TRABAJO 

SON ÓPTIMAS?  
NO 

HIGIENE ¿RESPETA 5´s?  NO 

SUPERVISIÓN ¿SE TIENE PROGRAMA DE OBSERVACIÓN DE LA 

OPERACIÓN? 
NO 

¿SE REALIZÓ OBSERVACIÓN PROGRAMADA? NO 

¿SE TIENE EVALUACIÓN ILU DEL INSPECTOR? (HOJA DE 

CONTROL PERSONAL) 
NO 

¿HAY SUPERVISOR ASIGNADO EN TODOS LOS TURNOS Y SE 

ENCUENTRA EN PLANTA? 

  

Tabla 11 AUDITORIA A SORTEADORA 

OBSERVACIONES  

1.- Piezas fuera de rack. 

2.- 3 Lámparas no funcionan correctamente. 

3.- Fugas de falta de material 8, 13, 14, 16 de enero. 
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ÍTEM HALLAZGO 
ACCIONES CORRECTIVAS/ 

O RECOMENDADAS 

FECHA 

CORRECCIÓN 

PROG. REAL 

5 

El MIE no garantiza que 

no haya fuga de piezas 
NG al siguiente proceso 

Indicar zona con falta de 

material con una marca de 
garantía 

22/01/20 28/01/20 

10 
No hay rack para 

material NG identificado 

Colocar tarjeta con: turno, 

persona, fecha, zona 
afectada y que es la 
afectación en rack. 

27/01/20 30/01/20 

11 

No comprende el 

funcionamiento de la 
parte 

Elaborar presentación con 

puntos de ensamble y 
soldadura de la parte 

14/02/20 
 

12 

En su área de trabajo 

tiene los estándares de 
la operación 

Se solicita a sorteadora 
elaborar: AV, MIE y NE 

12/02/20 14/02/20 

13 

Conoce los reclamos 

que se han tenido en el 
pasado 

Se les entrega reporte de 

reclamos pasado y dar a 
conocer a inspectores 

22/01/20 24/01/20 

25 
 Se tiene 3 lámparas sin 

funcionar 

Se realiza reporte a 
seguridad para solicitud de 

cambio de lámparas.  

28/01/20 
5/02/20 

 

26 
Desorden en cestos de 
basura, equipo vacío y 

área de trabajo sucia 

Se indica elaborar plan de 5’s 
a sorteadora 

23/01/20 27/01/20 

27 
No hay plan de 

observación de la 

operación 

Se solicita observación de la 
operación a sorteadora. 

30/01/20  

28/29 
No hay programa de 

observación de la 
operación 

Desarrollar un programa para 
de observación de la 

operación para inspectores. 
30/01/20  

30 

No hay programa ILU 

para inspectores de 
sorteadora 

Elaborar plan de control ILU 

para inspectores de 
sorteadora. 

30/01/20  

Tabla 12 CAMBIOS SUGERIDOS A SORTEADORA  
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AUDITORÍA A MÉTODO DE INSPECCIÓN ESPECIAL 

 

NÚMERO DE PARTE: 555075RB1B FECHA:16/Ene/2020 

  

NOMBRE DE LA PARTE: ARM RR SUSP RH NOMBRE DEL 

INSPECTOR: Rocío 

Martínez 

 

 

DEFECTO: Falta de Material 

 

ESTÁNDAR  ¿EL ESTÁNDAR ESTÁ AUTORIZADO POR EL CLIENTE?   

¿EL INSPECTOR CONOCE EL ESTÁNDAR DEFINIDO?   

¿EL INSPECTOR RESPETA Y APLICA CORRECTAMENTE LOS 

PASOS DEFINIDOS?  

 

¿EL INSPECTOR IDENTIFICA EL MATERIAL QUE 

INSPECCIONÓ?  

 

¿EL ESTÁNDAR GARANTIZA QUE NO HABRÁ FUGA DE 

MATERIAL NG O SIN INSPECCIONAR? 

  

¿EL ESTÁNDAR INCLUYE PIEZAS MÁSTER (NG) O AYUDA 

VISUAL? 

  

INSTRUMENTOS/ 

EQUIPOS 

¿EL INSPECTOR UTILIZA LOS INSTRUMENTOS/ EQUIPOS 

INDICADOS EN EL ESTÁNDAR? 

 

¿LOS INSTRUMENTOS/ EQUIPOS UTILIZADOS CUMPLEN CON 

LA FUNCIÓN DE GARANTIZAR LA CALIDAD DE LA PARTE?  

  

¿SE TIENE CONTENEDOR PARA MATERIAL NG CERCA DEL 

ÁREA DE INSPECCIÓN?  

  

CALIDAD  ¿CONOCE Y RESPETA COMO TRATAR EL PRODUCTO NO 

CONFORME?  

 

¿COMPRENDE CORRECTAMENTE EL FUNCIONAMIENTO DE LA 

PARTE?  

 

¿EN SU ÁREA DE TRABAJO TIENE LOS ESTÁNDARES DE LA 

OPERACIÓN? (AV, MIE, NE) 

  

¿CONOCE LOS RECLAMOS QUE SE HAN TENIDO EN EL  
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PASADO?  

SEGURIDAD  ¿UTILIZA CORRECTAMENTE EL EQUIPO DE PROTECCIÓN 

PERSONAL?  

 

● LENTES DE SEGURIDAD  

● CARETA N/A 

● GOGLES N/A 

● TAPONES AUDITIVOS  

● PLAYERA MANGA LARGA  

● CASCO  

● FAJA N/A 

● GUANTES DE HILAZA  

● GUANTES DE CARNAZA N/A 

● BOTAS DE SEGURIDAD  

● CHALECO DE SEGURIDAD  

¿NO EXISTEN CONDICIONES INSEGURAS O REALIZA ACTOS 

INSEGUROS?  
SI 

¿LAS CONDICIONES DE ILUMINACIÓN DEL ÁREA DE TRABAJO 

SON ÓPTIMAS?  
NO 

HIGIENE ¿RESPETA 5´s?  NO 

SUPERVISIÓN ¿SE TIENE PROGRAMA DE OBSERVACIÓN DE LA 

OPERACIÓN? 
NO 

¿SE REALIZÓ OBSERVACIÓN PROGRAMADA? NO 

¿SE TIENE EVALUACIÓN ILU DEL INSPECTOR? (HOJA DE 

CONTROL PERSONAL) 
NO 

¿HAY SUPERVISOR ASIGNADO EN TODOS LOS TURNOS Y SE 

ENCUENTRA EN PLANTA? 

  

Tabla 13 AUDITORÍA A SORTEADORA 

OBSERVACIONES  

1.- Piezas fuera de rack. 

2.- 3 Lámparas no funcionan correctamente. 

3.- Fugas de falta de material 16 de enero. 

5.- Fugas por marca de Scrap en brazo 20 de enero. 
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ÍTEM HALLAZGO 
ACCIONES CORRECTIVAS/ 

O RECOMENDADAS 

FECHA 

CORRECCIÓN 

PROG. REAL 

5 

El MIE no garantiza que 

no haya fuga de piezas 
NG al siguiente proceso 

Indicar zona con falta de 

material con una marca de 
garantía 

22/01/20 28/01/20 

10 
No hay rack para 

material NG identificado 

Colocar tarjeta con: turno, 

persona, fecha, zona 
afectada y que es la 
afectación en rack. 

27/01/20 30/01/20 

11 

No comprende el 

funcionamiento de la 
parte 

Elaborar presentación con 

puntos de ensamble y 
soldadura de la parte 

14/02/20 
 

12 

En su área de trabajo 

tiene los estándares de 
la operación 

Se solicita a sorteadora 
elaborar: AV, MIE y NE 

12/02/20 14/02/20 

13 

Conoce los reclamos 

que se han tenido en el 
pasado 

Se les entrega reporte de 

reclamos pasado y dar a 
conocer a inspectores 

22/01/20 24/01/20 

25 
 Se tiene 3 lámparas sin 

funcionar 

Se realiza reporte a 
seguridad para solicitud de 

cambio de lámparas.  

28/01/20 
5/02/20 

 

26 
Desorden en cestos de 
basura, equipo vacío y 

área de trabajo sucia 

Se indica elaborar plan de 5’s 
a sorteadora 

23/01/20 27/01/20 

27 
No hay plan de 

observación de la 

operación 

Se solicita observación de la 
operación a sorteadora. 

30/01/20  

28/29 
No hay programa de 

observación de la 
operación 

Desarrollar un programa para 
de observación de la 

operación para inspectores. 
30/01/20  

30 

No hay programa ILU 

para inspectores de 
sorteadora 

Elaborar plan de control ILU 

para inspectores de 
sorteadora. 

30/01/20  

Tabla 14 CAMIOS SUGERIDOS A SORTEADORA 
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Ilustración 20 AUDITORÍA A SORTEADORA  
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Capítulo 4 RESULTADOS 

 RESULTADOS COMPLETAR RESULTADOS 

 

 
 
 

 
 
Gráfica 4 RESULTADOS  ENERO- MARZO 

 

 Se logró tener un resultado satisfactorio de una reducción de reclamos en un 

80% del número de parte 55507 5RB0A y en un 100% en el número de parte de 

55507 5RB1B,  por consiguiente  el área de producción continua  trabajando de una 

manera más fluida y sin reclamos hacía el área de calidad. 
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Ilustración 21 MÉTODO DE INSPECCIÓN ESPECIAL MODIFICADO  “555075RB0A” 
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Ilustración 22 MÉTODO DE INSPECCIÓN ESPECIAL MODIFICADO “555075RB1B” 
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Ilustración 23 SEGUNDA MODIFICACIÓN  DEL MÉTODO DE INSPECCIÓN ESPECIAL “555075RB1B” 
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Norma de empaque  
 

 
Ilustración 24 NORMA DE EMPAQUE PARA PARTES “555075RB0A” “555075RB1B” 
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Ayuda visual 
 

 
Ilustración 25 AYUDA VISUAL DE PARTES “555075RBOA” “555075RB1B” 

 
 



SEGUIMIENTO, MEJORA Y AUDITORÍA DE MÉTODOS DE INSPECCIÓN DE SORTEADORAS 

Página | 68 
 

 
 

Ilustración 26 PROGRAMA DE OBSERVACIÓN DE LA OPERACIÓN 

 
 

PROGRAMA MENSUAL DE OBSERVACION DE LA OPERACION

MES:_______________________________ INSPECIÓN ESPECIAL

LINEA:______________________________

ITEM Nº NOM 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

PROGRAMA REAL INMEDIATA NO REALIZA

ADICIONALES O INMEDIATAS: RESULTADO DE OBSERVACIONES ORDINARIAS:

LIDER REALIZ LINEA RAZON OBS DESCRIPCION DEL PROBLEM A REAL PLANLIDER

NOMBRE

PERIODO

LIDER SUPERVISOR

ELABORO REVISO

%CUM P RAZON DE INCUM PLIM IENTO
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Ilustración 27 RACKS DE MATERIAL  ORDENADOS 

 
 

 
 

 

Ilustración 28 RACK DE MATERIAL NG 
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Ilustración 29 ESTANTES DE BASURA ORDENADOS 
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 ACTIVIDADES SOCIALES REALIZADAS EN LA EMPRESA U 
ORGANIZACIÓN  

Capítulo 5 CONCLUSIONES 

 

 CONCLUSIONES DEL PROYECTO 

 

En presente  proyecto se obtuvieron resultados satisfactorios para la línea de 

producción y el área de sorteo (inspección especial)  consiguiendo así que se tuviera 

un mejor orden del área de sorteo, evitando mezcla de material no conforme y 

conforme, ya que no se tenía un orden en el acomodo de los mismos. 

 

Además se logró reducir el número de reclamos por parte de producción al 

área de calidad en un 80% y 100% en los dos números de parte. Por ende las áreas 

de producción, calidad y sorteo siguen trabajando de una manera más fluida y sin 

reclamos. 

 

Al igual el personal de sorteo cuenta con una mejor área de trabajo, donde se 

trabajó para tener mejor seguridad, visibilidad y ambiente laboral. Ya que las 

condiciones anteriores estaban un poco desmotivantes para los trabajadores. 

 

La norma de empaque elaborada, sirvió para tener un mejor control de las 

cantidades y el acomodo de las piezas en los racks que se envían de la sorteadora a 

producción. 

 

La experiencia  obtenida en la empresa Yorozu Mexicana fue de gran ayuda 

para mi experiencia laboral, ya que anteriormente había trabajado en la empresa 

Jatco México, donde me desempeñe como operador y líder de la línea de producción 

G5 área de sub ensamble de polea. Aprendí que es distinto laboral desde una lugar 

más administrativo al anterior y en otra área donde se busca mejorar la calidad y no 

tener reclamos para producción.  
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Aprendí a manejar diferentes conceptos a los que conocía y que además es 

diferente entablar un proyecto en la universidad con compañeros a elaborar un 

proyecto real en la industria, donde depende mucho el que hagamos las cosas de 

manera correcta y con una visión ambiciosa. 

 

APLICACIÓN DE LA MEJORA CONTINUA 

 

  

 La empresa Magna Closures solucionó su problemática  por medio de la 

implementación de documentos de registros  de scrap, donde se consideró el área 

involucrada y la causa por la que se producía el scrap. Yo considero que una de las 

mejores soluciones fue la de capacitar al personal con el retrabajo de las piezas 

scrap, ya que la empresa puede recuperar piezas casi en su totalidad y reducir los 

gastos por scrap que se estaban generando drásticamente. 

 

Otra de las soluciones que yo implementaría sería una sección de retrabajo por parte 

de la empresa, donde solo ciertos inspectores y trabajadores dediquen el tiempo de 

hacerlo como un proceso estandarizado, además se ahorrarían costos por 

inspección de sorteadora, sería algo similar como las áreas de reparación en algunas 

plantas como Nissan o Jatco. 

 

 

 REDUCCIÓN DE COSTOS EN INSPECCIÓN MEDIANTE KAIZEN. 

 

 La aplicación de 5’s siempre será una  metodología en la mejora o aplicación 

de cualquier kaizen, ya que se debe de tener un orden, limpieza y organización para 

que este se lleve a cabo de la mejor manera, considero que fue una estrategia muy 

bien empleada, aunque este tipo de acciones se deben de tomar en cuenta desde el 

inicio de la operaciones.  
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De igual manera es imprescindible saber qué manera se puede producir 

defectos de producción, ya se conoce hasta que esta se lleva a cabo.  Pero en mi 

manera de pensar, considero que no debemos eludir el orden, organización y 

limpieza en cualquier operación o proceso que se lleve en cualquier empresa, ya sea 

de productos o servicios. 

 

 

APLICACIÓN DE SIX SIGMA EN UNA MICRO EMPRESA DEL RAMO 

AUTOMOTRIZ. 

 

Six sigma es una metodología muy completa, donde se implementa: la 

definición, medición, Definición, mejora y el control. En el caso de la micro empresa, 

necesitaba de manera urgente la mejora en el proceso de pintura, donde de ser en 

15% el defectivo, paso a ser el 50% de scrap. Con estos datos sabemos que es 

demasiada la cantidad de scrap que se producía y los costos generados se elevaban 

cada mes.  

 

Se optó por seguir esto y aplicar un AMEF (Identificar características críticas y 

prevenir problemas) en el área de pintura, logrando así conocer que el no dar 

mantenimiento a la maquinaria, no saber que la mano de obra influye demasiado en 

el scrap que cada empresa se genera.  

 

Además de esto es importante que los responsables del personal operativo y 

de las áreas estén al pendiente de cómo se realizan las actividades, que tipo de 

mantenimiento necesiten las máquinas y en su caso ver de qué manera se puede ir 

mejorando los procesos.  

 

 

 

 

 



SEGUIMIENTO, MEJORA Y AUDITORÍA DE MÉTODOS DE INSPECCIÓN DE SORTEADORAS 

Página | 74 
 

PROPUESTA DE IMPLEMENTACIÓN DE LA METODOLOGÍA 5’S PARA LA 

MEJORA CONTINUA “KAIZEN”. 

 
 

El tener bien definido las 5’s en una empresa, es de suma importancia para ir 

mejorando cada una de las áreas, pero en esta empresa en especial “INNOTEC” me 

gustó la manera en la que se organizó el personal a cargo de la aplicación de esta 

metodología, es decir de como estructuraron un coordinador, siendo este 

responsable , después los facilitadores de áreas a mejorar y que estos mismos 

realizaron una función de mediador entre el coordinador y los líderes de área, los 

líderes a su vez realizarían la misma función de mediador entre el facilitador de área 

y los operadores.  

 

Pero no solamente desarrollaron esa función, sino también la de estar a cargo 

de las actividades que se realizan en las áreas. 

 

Este tipo de organigrama me agradó bastante, ya que habla de que no 

solamente los líderes de área serán los responsables, sino que a su vez hay 

personal con una mayor responsabilidad a la de ellos y será quienes gestionen que 

las actividades se realicen como se han establecido desde un principio. 

 
 

 
 

MEJORAMIENTO CONTINUO DEL ÁREA DE CORTE DE VESTIDURAS 

AUTOMOTRICES  

 
En toda clase de empresa, en especial las del sector automotriz es muy 

común que se utilice el diagrama de causa efecto o mejor conocido como diagrama 

de Hizakawa donde se toman las principales áreas involucradas en el proceso o área 

a mejorar, mencionando cuales son los factores o situaciones que hacen que el área  

o proceso este estancadas o produciendo material no conforme, o bien como es el 

caso que se requiere saber cómo proceder ante el aumento de producción. 
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Se determina que el orden de y acomodo de la línea de producción no era el 

adecuado para el aumento de producción, por ende se procedió a aprovechar cada 

uno de los espacios que se estaban desaprovechados, obteniendo así una 

disminución en el material utilizado, personal y un aumento en la producción, por lo 

que los resultados fueron satisfactorios para  la empresa. 

 

De igual manera aun con la mejora en el área, se puede mejorar aún más, 

pero será con el paso del tiempo y con un mejor conocimiento de los procesos. 

 

 
POKA–YOKE EN LÍNEA DE PRODUCCIÓN DE CUBIERTAS PARA PORTA 

EQUIPAJE AUTOMOTRIZ 

 

 
 El uso de poka-yokes en los procesos de la industria, es algo que llegó para 

revolucionar los estándares de calidad, la reducción de costos por scrap o fallas 

humanas en el proceso, ya que se hace mediante una secuencia, uso de 

herramientas y sensores programados para seguir los pasos que el proceso requiere.  

 

Aunque muchas personas lo vena innecesario, yo he experimentado y son de 

gran utilidad, ya que al no avanzar las work-base o charola al siguiente proceso es 

porque quizá te falto realizar un paso y este impide que se vaya con algún defecto o 

sin una parte o material que lleva el producto. 

 

 
 En el proceso de costura fue de gran utilidad el estandarizar el proceso con un 

poka-yoke, ya que se redujo en su totalidad la cantidad de defectos, con ello 

reducción de costos en scrap y material utilizado. Y aunque muchas  empresas ya lo 

incluyen desde que se diseña la línea de producción, aun así se producen errores y 

siempre se puede encontrar una mejora en las líneas de producción o cualquier tipo 

de procesos. 
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APLICACIÓN DE LAS HERRAMIENTAS DE CALIDAD PARA 

CONTABILIZAR EL SCRAP EN UNA EMPRESA METAL-MECÁNICA 

 

En mi opinión la principal causa de las pérdidas monetarias en una empresa, 

es la generación de scrap. Si a esto le agregamos que no se tiene un control de 

donde se produce, áreas y personal involucrados, no se puede atacarla causa raíz 

del problema por ende las perdidas en lugar de recular seguirán incrementando. 

 

El control que se me implemento en esta empresa en la ciudad de Silao 

Guanajuato, fue una gran estrategia, con ello se tuvo el conocimiento de saber las 

principales causas del scrap, las principales partes o bien si este venía desde 

proveedor. Y además de saber atacar los problemas de la empresa se pudo reducir 

el costo si el material venía desde proveedor y cargarle el costo por sorteo al 

proveedor, además de se puede aplicar alguna multa por scrap. 

 

A esta estrategia yo agregaría que existirían líderes que llevaran la 

responsabilidad del scrap por áreas, un responsable de los líderes y un responsable 

general para así tener un mejor control del scrap. 
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COMPETENCIAS DESARROLLADAS 

 

 COMPETENCIAS DESARROLLADAS Y/O APLICADAS.  

 

Se especifican las competencias desarrolladas (redactadas en primera persona)  

 

 

1. Apliqué de habilidades directivas al dirigir el programa de 5’s en el área de sorteo. 

2. Diseñé un programa de operación de la operación para tener un mejor control de 

cómo realizan la inspección en el área de sorteo. 

3. Audité e implementé un plan de seguridad  para un mejor el entorno laboral de los 

trabajadores. 

4. Actué como agente de cambio para facilitar la mejora continua y el desempeño de 

la sorteadora al momento de realizar la inspección especial. 

5. Gestioné de manera eficiente los métodos de inspección en el área de sorteo. 

6. Monitoreé el cumplimiento de los cambios efectuados en los métodos de 

inspección especial.   
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Capítulo 7 ANEXOS 

 

17. Anexos (carta de autorización por parte de la empresa u organización para la 

residencia profesional y otros si son necesarios). 

 

 

 
 


