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3. Resumen.  

Inversión de tiempo en Generación de Control de Lotes por parte de los técnicos de 

inspección recibo, Para contener la omisión de envió de etiquetas de control de lotes a 

las partes compradas, los técnicos invertimos tiempo de nuestras actividades para la 

generación de Etiquetas. 

 La actividad de creación de etiquetas de control de lotes consiste en identificar los 

números de parte que aplica, se buscan en una  base de Datos controladas por el 

departamento, se procede a recorrer el almacén recibo para encontrar los números de 

parte previamente identificados para rastrear ya sea el número de RAN o el número de 

serie de cada uno, nos trasladamos al laboratorio de inspección recibo para proceder a 

generar las etiquetas de control de lotes en una impresora especial a su vez identificar 

las iniciales de cada uno de los números de parte para la correcta generación. 

Actualmente la actividad que realizan los técnicos de calidad inspección recibo en la 

generación de control de lotes resuelve temporalmente la trazabilidad de las partes 

compradas para en casos futuros de problemas de calidad poder reducir los alcances en 

situaciones críticas. 

Falta que cada uno de los proveedores envíen sus etiquetas de control de lotes para una 

correcta trazabilidad ya que los técnicos invierten de su tiempo para esta actividad. 

Mi principal enfoque es eliminar esta actividad para que cada uno de los técnicos 

inviertan su tiempo en actividades que agregan valor a nuestro departamento de 

aseguramiento de calidad entre partes compradas. la principal actividad para resolver 

este problema es utilizar la herramienta QC History para identificar la causa raíz del 

porque que los proveedores no envían sus etiquetas de control de lotes. Desarrollando 

la herramienta esperamos reducir de 80 horas invertidas mensualmente a 40 horas por 

mes. 

Siendo conscientes de la importancia que tiene la trazabilidad en sus procesos de 

fabricación. Disponer de sistemas de trazabilidad de procesos dentro de la empresa en 

todos los niveles de producción permite a la empresa poder tener un mejor conocimiento 

y control sobre los procesos y aumentar el rendimiento, una buena trazabilidad facilita la 

información necesaria para mejorar los procesos a nivel de estación de trabajo individual 

y de la empresa. 

 



 
 

Los Objetivos Principales: 

1. Reducir el tiempo de generación de control de lotes de 80hrs a 40 Hrs por mes. 

2. Aumentar la disponibilidad en las mediciones de laboratorio en las líneas de 

ensamble. 
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CAPÍTULO 2: GENERALIDADES DEL PROYECTO 

5.- Introducción  

JATCO, cuyas siglas son, Japan Automatic Transmission Company Co. Ltd., es una 

empresa de origen japonés, líder en el área automotriz, dedicada a la fabricación de 

Transmisiones Variables Continuas (CVT), así como de transmisiones automáticas.  

 

JATCO surge de una alianza de inversión entre Nissan Motor Company Ltd, Mitsubishi 

Motors y Suzuki Motor Corporation. Cuenta con oficinas de venta en Corea, China, Rusia, 

Francia y Estados Unidos, centros de investigación en Japón (sede), Estados Unidos, 

Corea, Francia, España y China y plantas de manufactura en Japón, China, Tailandia y 

México.  

 

Es una empresa que lleva un estricto y excelente trazabilidad en todos sus componentes 

para poder tener mejor historial de las transmisiones, Siendo conscientes de la 

importancia que tiene la trazabilidad en sus procesos de fabricación. Disponer de 

sistemas de trazabilidad de procesos dentro de la empresa en todos los niveles de 

producción permite a la empresa poder tener un mejor conocimiento y control sobre los 

procesos y aumentar el rendimiento, una buena trazabilidad facilita la información 

necesaria para mejorar los procesos a nivel de estación de trabajo individual y de la 

empresa. 

Desarrollo del Proyecto: 

1. Selección y definición del Proyecto. 

2. Conocimiento de la situación actual.  

3. Establecimiento de objetivos.  

4. Elaboración de plan de actividades.  
5. Análisis del problema.  

6. Terminación e implementación de contramedidas.  

7. Confirmación de resultados.  

8. Prevenir la recurrencia (estandarización).  

9. Revisión y tareas futuras.  
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6. Descripción de la empresa u organización y del puesto o área del trabajo del 

residente. 

JATCO México, fue el primer complejo de manufactura de JATCO fuera de Japón, 

dedicada especialmente a la manufactura de CVT´s, formándose la primera planta en el 

año 2003 y comenzando producción en el 2005, en el estado de Aguascalientes. 

Posteriormente, se construyó la segunda planta en el año 2012, también en el estado de 

Aguascalientes, comenzando producción en el 2014.A nivel mundial, JATCO cuenta con 

más de 14,800 empleados, de los cuales en JATCO México laboran actualmente 3,795. 

 

área donde se aplicará el proyecto en departamento de inspección Recibo, áreas que 

están relacionadas con el proyecto Calidad ensamble, Cuarentenas y área de Producción 

ensamble 

 

Filosofía Corporativa 
 

En JATCO disfrutamos trabajar con pasión y motivación sin olvidar nuestros cimientos, 

por lo que hemos establecido un Propósito, una Misión y el JATCO WAY T-E-A-M como 

Filosofía Corporativa. Nuestra Filosofía Corporativa guía las decisiones de la compañía, 

el actuar de todos nuestros colaboradores y el camino que tomaremos para ser el 

corporativo que provea productos y servicios emocionantes. Ser parte de la familia 

JATCO nos llena de orgullo, nos motiva a seguir trabajando en pro de un mundo con las 

mejores posibilidades de movilidad. 

 
Propósito corporativo:  
 
Impulsamos las posibilidades de movilidad con tecnología y pasión, la movilidad permite 

el desplazamiento de personas y bienes, sin embargo, este movimiento no consiste 

únicamente en desplazarse. al moverse en un espacio ilimitado, surgen nuevas 

experiencias y se despliegan nuevos mundos. Por lo tanto, impulsamos las posibilidades 

de movilidad, cada persona podrá moverse libremente, los corazones de todos se 

emocionarán, llenando sus interacciones de energía y entusiasmo. y así el mundo será 

más libre y próspero, para hacer realidad un mundo así, JATCO impulsa las posibilidades 

de movilidad con tecnología y pasión. 
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Misión: 
 

Nosotros, como un corporativo en el que la sociedad confía, proporcionamos un nuevo 

valor a la movilidad al proveer productos y servicios limpios, seguros, cómodos y a la vez 

emocionantes. 

 

7. Problemas a resolver, priorizándolos. 

Problemática. 

Actualmente se han presentado problemas de Calidad en Partes compradas donde la 

trazabilidad NO es adecuada y esto genera cantidades altas de Producto terminado en 

Cuarentena y/o Scrap. 

Nos enfocaremos en buscar la mejor estrategia para eliminar la generación de control de 

lotes por parte de los técnicos de Calidad dentro de Jatco, enfocándonos en que el 

proveedor desde su planta nos enviar las etiquetas de control de lotes de cada uno de 

los números de parte que deben incluir la etiqueta. 

Siendo conscientes de la importancia que tiene la trazabilidad en sus procesos de 

fabricación. Disponer de sistemas de trazabilidad de procesos dentro de la empresa en 

todos los niveles de producción permite a la empresa poder tener un mejor conocimiento 

y control sobre los procesos y aumentar el rendimiento, una buena trazabilidad facilita la 

información necesaria para mejorar los procesos a nivel de estación de trabajo individual 

y de la empresa. 

 

Actualmente los problemas que se presentan por falta de Trazabilidad son: 

- No se tiene un alcance definido por la falta de control de Lotes 

- Al generar control de lotes no son los datos correctos para una correcta 

trazabilidad 

- En algún problema de cualquiera de los materiales todo lo sospechoso se va al 

área de cuarentenas 

- Al generar una cuarentena detenemos todo el material ensamblado y afectamos 

los embarques al cliente 
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8. Justificación 

Es de suma importancia solucionar este problema en el departamento de inspección 

recibo tomando en cuenta que el técnico de calidad dedica tiempo de sus actividades en 

generar la etiqueta de control de lotes de las partes compradas a los proveedores cabe 

mencionar que cada uno de los técnicos toma la información de las etiquetas que nos 

comparte el proveedor desconociendo cuál es la información que realmente le interesa 

al momento de presentarse algún problema de calidad en las partes. 

 

El principal beneficio de la mejora en el control de lotes compradas es reducir el tiempo 

en un 50% al mes de diciembre 2022 en Jatco México para aumentar la disponibilidad 

de los técnicos en las mediciones de laboratorio las cuáles son sus actividades fuertes 

como departamento actualmente se emplean 2 horas diarias a la actividad de la 

generación de control de los haciendo una suma los cálculos correspondientes entre las 

2 plantas mensualmente se invierten 80 horas en esta actividad por eso la importancia 

de reducirlas en un 50% y los Datos que nos comparta el proveedor en las etiquetas 

sean los mejores para la mejor trazabilidad en las partes. 

 

Con el desarrollo y solución de este problema obtendré habilidades en el análisis de la 

información descrita en las etiquetas de control de lotes que nos comparte el proveedor 

para casos futuros de algún problema de calidad en los componentes podamos dar una 

respuesta lo más pronto posible para la solución del problema y reducir los alcances y 

evitar alguna posible cuarentena dentro de nuestra planta. 
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9. Objetivos (General y Específicos)  

 

Objetivo General. 

• Incrementar la fiabilidad de la trazabilidad y visibilidad sobre la evolución de los 

flujos de partes compradas. 

 

Objetivos Específicos 

1. Reducir el tiempo de generación de control de lotes de 80hrs a 40 Hrs por mes. 

2. Aumentar la disponibilidad en las mediciones de laboratorio en las líneas de 

ensamble. 

CAPÍTULO 3: MARCO TEÓRICO 

10. Marco Teórico (fundamentos teóricos).  

La trazabilidad en una empresa es un conjunto de procedimientos preestablecidos y 

autosuficientes que permiten conocer el histórico, la ubicación y la trayectoria de un 

producto, o lote de productos a lo largo de la cadena de suministros, en un momento 

dado y a través de unas herramientas determinadas (Jarrin, Jairo, 2010) siempre con el 

fin de buscar el bien tanto del consumidor como el de la misma compañía. 

Así pues, este proceso sirve para reconstruir la historia, el recorrido o aplicación de un 

determinado producto. Es decir, muestra punto a punto todo el proceso de un producto, 

desde el momento de la compra de su materia prima o el insumo, pasando por todo el 

proceso de transformación de este hasta salir convertido al final de la cadena de 

abastecimiento como un producto terminado listo para ser distribuido y comprado por el 

consumidor final. 

De esta manera permite de una manera más concreta conocer: 

·         Origen de sus componentes. 

·         Historia de los procesos aplicados al producto. 

·         Distribución y localización después de su entrega. 

Posibilita la entrega de productos definidos a mercados específicos, con la garantía de 

conocer con certeza el origen y la historia de este. Está asociado, sin duda, a productos 

de mayor calidad.  
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lunes, 6 de diciembre de 2010, PABLO RENJIFO, Universidad de La Sabana Octavo 

semestre de administración de Empresas. 

La trazabilidad es un sistema de identificación de productos o grupos de productos a lo 

largo de toda la cadena, especialmente justificado por razones de seguridad. Sin 

embargo, la información que se acumula puede ser utilizada también para otros fines. 

Desde el punto de vista normativo, la trazabilidad industrial proporciona la posibilidad de 

acceder a la historia, uso y composición de un producto. End to end. Es decir, desde su 

producción hasta su retirada del mercado o su destrucción.  

 

Es un activo clave porque recoge: El origen de materiales y piezas 

La historia de los procesos de fabricación del producto La distribución y ubicación de un 

producto concreto antes y después de la entrega. El sistema de trazabilidad industrial 

está diseñado para: Garantizar el seguimiento en tiempo real de las actividades y los 

flujos que las relacionan Poner de manifiesto, lo antes posible, los problemas que puedan 

surgir durante cualquier proceso. La idea es actuar en el menor tiempo posible. Y 

minimizar las posibles consecuencias negativas Representar las actividades (y los flujos 

que vinculan estas actividades) que componen un proceso a través de la modelización 

sistemática. De esta manera se podrá describir, fácilmente, el funcionamiento de la 

organización en términos concretos. Y actuar en consecuencia. 

Un buen proceso de trazabilidad muestra la capacidad de una empresa para seguir todo 

el proceso de fabricación y distribución de un producto desde el suministro de materias 

primas hasta el consumo. En este entorno económico cada vez más competitivo, la 

trazabilidad es más importante que nunca. Más aún cuando vemos numerosos ejemplos 

de empresas que aparecen en los titulares de prensa por problemas de contaminación o 

mal funcionamiento de sus productos. Este es el peor escenario posible para una 

empresa porque afecta a sus ingresos, a los costes que supone la retirada de 

determinados lotes de su producto del mercado, y, por supuesto, a su reputación 

corporativa. 

 

https://datisa.es/trazabilidad-industrial-ventajas-ademas-del-cumplimiento-normativo/ 
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CAPÍTULO 4: DESARROLLO 

10. Procedimiento y descripción de las actividades realizadas.  

Flujo de Generación de Etiqueta de Control de lotes: 

 Figura 1. Flujo de Control de Lotes. Fuente: Elaboración propia, 2022.    

      

Se muestra la estratificación del listado de partes de control de lotes porque actualmente 

no son enviadas por nuestros proveedores de igual manera se muestran las gráficas 

donde calculamos el tiempo invertido de un técnico en la actividad de generación de 

control de lotes: 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

Figura 2. Diagrama de Pareto. Fuente: Elaboración propia, 2022. 
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Estratificación de Partes a generar Etiquetas de Control de lotes de Ambas Plantas: 

 

Tabla 1. Listado de control de lotes. Fuente: Jatco, 2022. 

 

 

 

 

 

 

No. Part number Name part Code Supplier CVT Model JMEX (Site)

1 319813XX0C SUPT-ACTR,PARKING W02H Porite Taiwan Co. Ltd. CVT7 Site#1

2 3313328X0A SPROCKET (DRIVEN) W06J Murotech Ohio Corporation CVT8 Site#1/#2

3 319783WX0A PLATE ASSY-ROD B518 Jatco, LTD. CVT8 Site#1/#2

4 3841104X0D CASE COMPL-DIFF W51F

JATCO THAILAND, CO. LTD 

(BackUp Oct. 2019 → Mar. 

2020)

CVT7 Site#1

5 384113JX0A CASE COMPL-DIFF A00M
Nissan Motor Co., Ltd. Tochigi 

Plant (Jatco, Ltd. B518)
CVT7 Site#1

6 384113TX1A CASE COMPL-DIFF B518 Jatco, LTD. CVT8 Site#1/#2

7 384113VX0A CASE COMPL-DIFF B518 Jatco, LTD. CVT8 Site#1/#2

8 384114FA0A CASE COMPL-DIFF B518 Jatco, LTD. CVT8 Site#1/#2

9 319363VX0A SEN ASSY-OIL PRESS A427
DENSO CORPORATION 

(Jatco, Ltd. B518)
CVT8 Site#1/#2

10 317063WX0A VALVE SUB ASSY-CONT W50G
Nidec Tosok de México S.A. de 

C.V.
CVT8 Site#1/#2

11 3135050X0A COVER ASSY-OIL PUMP n/a

FUZHOU LIOHO MACHINERY 

CO., LTD, Localization 

(Backup) CHINA

CVT7 Site#1

12 31370X420A COVER ASSY-OIL PUMP W19G Kitagawa Mexico,  S.A. DE C.V. CVT7 Site#1

13 319783JX0B PLATE ASSY-ROD W302 Sambo Motors Co., Ltd. CVT7 Site#1

14 38411X230B CASE COMPL-DIFF B518 Jatco, LTD. CVT8 Site#1

15 3197828X0A PLATE ASSY-ROD W302 Sambo Motors Co., Ltd. CVT8 Site#2

16 317063WX0A VALVE SUB ASSY-CONT W50G
Nidec Tosok de México S.A. de 

C.V.
CVT8 Site#2

17 31350X230A COVER ASSY-OIL PUMP (DUMMY) 0
Fuzhou Lioho Automotive 

Parts Co., Ltd.
CVT8 Site#2

18 31728X270A STRAINER ASSY-OIL,AUTO TRANS W601 FILTRAN, LLC CVT8 Site#2

19 31409X250B BRG ASSY-BALL W31A Shanghai NTN Corporation CVT8 Site#2

20 31409X270C BRG ASSY-BALL W07B Schaeffler Korea Corporation CVT8 Site#2
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Análisis y establecimiento de Objetivos: 

 

Figura 3. Diagrama de Pareto, Fuente: Propia. 2022. 
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Análisis del Problema: 

Figura 4. Diagrama de Ishikawa, Fuente: Propia, 2022. 

 

Tabla 2, Análisis de Principales factores, Fuente, propia, 2022. 
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Figura 5. Diagrama de Flujo, Fuente: Propia, 2022. 
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Contramedidas: 
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Base a nuestro análisis de la causa raíz determinamos contramedidas para lograr que 

los proveedores nos envíen las etiquetas de control de lotes reduciendo el tiempo 

invertido de los técnicos en la generación de las mismas etiquetas: 
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Cronograma de actividades: 

Tabla 3, Programa de Actividades, Fuente, Jatco, 2022. 
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7.- Confirmacion de resultados
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2.- Conocimiento de la Situacion Actual 
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CAPÍTULO 5: RESULTADOS 

12. Resultados 

A continuación, se muestran los resultados obtenidos en el periodo agosto diciembre 

dentro del departamento de inspección recibo en conjunto con el equipo de SQA. Se 

estuvieron realizando juntas de seguimiento con todos los departamentos involucrados 

para negociar con cada uno de los proveedores y sea posible que nos envíen las 

etiquetas de control de lotes de las partes un que están incluidas en el control de List. 

Tabla 4, Listado de Control de Lotes, Fuente: Jatco, 2022. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

En base a este listado de partes que deben presentar etiqueta de control de lotes 

generamos un registro de patrulla mensual para la confirmación en campo que cada uno 

Rev.

 ロット管理対象部品一覧

 Tabla de control de lote con código de barra,  Revisión para nuevos proyectos Common parts ARO DEG STEEL proyect (HI-SILICON)

Exclusive parts by models  (Description in comment)

ﾛｯﾄｶｰﾄﾞ仕様 Common (ARO/ARB/ASA/ASB/ASD/ASE/ASO)

※ｼｽﾃﾑ側は，読取ﾛｯﾄの格納ｴﾘｱを決定する ASB 'Exclusive parts' 

ASD 'Exclusive parts' 

Common (ASA/ASB/ASD/ASE/ASO/ATO)

ARO/ARB

ATO  'Exclusive parts' 

Reversible & Parallel setting

Inhouse parts (Same site #1 & site #2)

Code: LF6 (P32R & P32S) Only Site#2 Back up of JPN

P32S Exclusive parts (Site #2)

Design change was introduced for countermeasure (New DWG JU-R526)

D/NOTE NO. JU-S249 (Reversible & Parallel setting)

ASB L42P 'Exclusive parts' 

ARC LJC Exclusive parts (Site #2)

In-house site #2 (DIFF 28X0B Parallel setting with Tochigi 4FA0A)

Exclusive parts CVT ARE L21B  (Site #2)

Location change ARO China (P-11725)

DEG STEEL proyect (Greater silicon in pcs.)

Exclusive parts CVT ARE L42P 21MY

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12

29X2A 28X0A 29X0A ｱｸﾁｬﾙ投入1枚 suministrar 1 por 1 

28X2A ｱｸﾁｬﾙ投入1枚 suministrar 1 por 1

2 PULLEY-FIXED, SECD 1 31252 29X2A 28X0A 29X0A 3VX1H ｱｸﾁｬﾙ投入1枚 suministrar 1 por 1 

29X2A 28X0A 28X0D 29X0D ｱｸﾁｬﾙ投入1枚 suministrar 1 por 1 

28X2D ｱｸﾁｬﾙ投入1枚 suministrar 1 por 1

4 PULLEY-SLIDE, SECD 3 31261 29X2A 28X0A 29X0B ｱｸﾁｬﾙ投入1枚 suministrar 1 por 1 

3VX0A 3WX0A 4

28X0A 4

28X2A 3

3VX0B 4

6 BRG ASSY-BALL (SEC,RR) B 31409 3VX0D 3WX0C 4

# 3VX0D 3WX0C 3WX0E 3WX1A 3VX1A 3WX0D 3VX0E ｱｸﾁｬﾙ投入1枚 suministrar 1 por 1 

4 1XF00 1XH00 1XG0A ｱｸﾁｬﾙ投入1枚 suministrar 1 por 1 

8 BELT ASSY
手入力 

manual
31240 3VX0A 3VX0B

9 CHAIN ASSY 2D 31230 3WX0B 3WX0C

1XF0B 1 (per lot number)

1XF0C 1 (per lot number)

1XF0A 1

1XF0B 1

3WX0B 3WX0C 3VX0C 2

3WX0B 1

3YX0C 2

13 GEAR SUN ASSY (2D) 31460 1XF00 3VX0B  3WX0A  1

14 CLUTCH SUB ASSY-FWD F 31579 3YX0C 28X0A 28X0B 3VX0A 29X0A 1

15 GEAR-INTERNAL      7 31431 1XF00 1

3VX0A  3WX0A  3YX0A 2

3WX0B 2

17 O/P　ASSY (2D) 31340 3VX0B  3WX0A  28X0A

18 CHAIN-OIL PUMP H 33152 29X0A  29X0B 2

19 SPROKET (DRIVE) I 33163 1XZ0B 3YX0A 3

20 SPROCKET "DRIVEN" J 33133 28X0A  2

CVT8

31420E / 2DCARR-PLANET12

C

GEAR OUTPUT

部品名

nombre de parte

SUPORT ACTUATOR PARK10

部品

コード１

codigo-1

G

部品コード２／部品番号（下位）

numero de parte segundo 5 dígitos

31411

ラベル枚数

cantidades de etiquetas

31489

31409

部品

番号

(上位)

numero de 

parte primero 5 

dígi tos

31981

31991DPAWL-PARKING 

SFT-INPUT

5 BRG ASSY-BALL (PRI,FR)

16

7

A

11

3 PULLEY-SLIDE, PRI 2 31221

PULLEY-FIXED, PRI 1 312110

Back
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de los componentes que están incluidos en esta lista deben presentar etiqueta de control 

de lotes eliminando que los técnicos de calidad estén invirtiendo tiempo de sus 

actividades en la creación y colocación de etiquetas dentro de las instalaciones de la 

empresa , se muestra registro de auditoría y confirmación mensual de control de lotes de 

partes compradas: 

Tabla 5, Check Sheet de Auditoria de Control de Lotes, Fuente: Jatco, 2022. 

 

 

Este registro nos ayudará a estar monitoreando las partes compradas que están dentro 

de nuestra planta incluyan las etiquetas de control de lotes para la correcta trazabilidad 

de nuestras partes ensambladas. Nos será de muchísima ayuda estas auditorías 

mensuales para estar monitoreando a nuestros proveedores ya nuestras partes 

mejorando la eficiencia y el tiempo disponible de nuestros técnicos. 
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Muestro la evidencia de juntas de seguimiento y solicitud de etiquetas a los proveedores 

que no nos están enviando a nuestra planta así empujando, negociando con cada uno 

de ellos para que incluya la etiqueta y así tener una correcta trazabilidad de las partes i 

disminuyendo el tiempo invertido cada uno de los técnicos en las 2 plantas aprovechando 

al máximo sus habilidades en las actividades que están dentro de nuestros objetivos no 

se pierda tiempo en la generación etiqueta de control de lotes. 

 

 

Por Otra Parte, el departamento de SQA Que tienen contacto directo con cada uno de 

los proveedores nos están apoyando con este tema de las etiquetas de control de lotes 

ellos son el contacto directo y son los que está negociando directamente en conjunto con 

otros departamentos. 
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Gracias al correcto seguimiento de todo el equipo de Trabajo se logró negociar con la 

mayoría de los proveedores que no nos están enviando las etiquetas de control de lotes 

con este avance se disminuyó mejorable mente el resultado y la disminución de horas 

invertidas en la generación de las etiquetas de control de lotes se muestra una gráfica 

del antes y el después de la negociación con cada uno de los proveedores. 

Negociar nos estuvieron compartiendo algunas muestras de etiquetas para la correcta 

lectura y trazabilidad de las partes. 

 

 

 

Claro ejemplo uno de nuestros proveedores nos compartió una etiqueta para realizar una 

prueba en la línea de ensamble y pueda ser posible la lectura de esta etiqueta, dentro de 

este documento el proveedor nos muestra su correcta trazabilidad, incluyendo los datos 

correctos en la etiqueta así mejorando los procesos desde su planta hasta el ensamble 

final dentro de nuestras instalaciones. 

Continúa trabajando constantemente con los proveedores que todavía no envían la 

etiqueta de control de lotes algunos de los componentes algunas de las partes incluidas 

en el listado general de control de lotes son partes que ya tienen mucha antigüedad 

dentro de la compañía existía alguien le diera seguimiento para que los proveedores nos 

compartan las etiquetas correspondientes de cada número de parte. 

A continuación, muestro las gráficas y los resultados obtenidos después de todas las 

actividades realizadas dentro de nuestras instalaciones, se muestra claramente el buen 
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resultado y el correcto seguimiento por cada uno de los departamentos involucrados ya 

que dentro de nuestra compañía nuestro lema es el trabajo en equipo. 

 

Tabla 6, Listado de Control de Lotes antes de la mejora, Fuente: Jatco, 2022. 

       

   

 

 

No. Part number Name part Code Supplier CVT Model JMEX (Site)

1 319813XX0C SUPT-ACTR,PARKING W02H Porite Taiwan Co. Ltd. CVT7 Site#1

2 3313328X0A SPROCKET (DRIVEN) W06J Murotech Ohio Corporation CVT8 Site#1/#2

3 319783WX0A PLATE ASSY-ROD B518 Jatco, LTD. CVT8 Site#1/#2

4 3841104X0D CASE COMPL-DIFF W51F

JATCO THAILAND, CO. LTD 

(BackUp Oct. 2019 → Mar. 

2020)

CVT7 Site#1

5 384113JX0A CASE COMPL-DIFF A00M
Nissan Motor Co., Ltd. Tochigi 

Plant (Jatco, Ltd. B518)
CVT7 Site#1

6 384113TX1A CASE COMPL-DIFF B518 Jatco, LTD. CVT8 Site#1/#2

7 384113VX0A CASE COMPL-DIFF B518 Jatco, LTD. CVT8 Site#1/#2

8 384114FA0A CASE COMPL-DIFF B518 Jatco, LTD. CVT8 Site#1/#2

9 319363VX0A SEN ASSY-OIL PRESS A427
DENSO CORPORATION 

(Jatco, Ltd. B518)
CVT8 Site#1/#2

10 317063WX0A VALVE SUB ASSY-CONT W50G
Nidec Tosok de México S.A. de 

C.V.
CVT8 Site#1/#2

11 3135050X0A COVER ASSY-OIL PUMP n/a

FUZHOU LIOHO MACHINERY 

CO., LTD, Localization 

(Backup) CHINA

CVT7 Site#1

12 31370X420A COVER ASSY-OIL PUMP W19G Kitagawa Mexico,  S.A. DE C.V. CVT7 Site#1

13 319783JX0B PLATE ASSY-ROD W302 Sambo Motors Co., Ltd. CVT7 Site#1

14 38411X230B CASE COMPL-DIFF B518 Jatco, LTD. CVT8 Site#1

15 3197828X0A PLATE ASSY-ROD W302 Sambo Motors Co., Ltd. CVT8 Site#2

16 317063WX0A VALVE SUB ASSY-CONT W50G
Nidec Tosok de México S.A. de 

C.V.
CVT8 Site#2

17 31350X230A COVER ASSY-OIL PUMP (DUMMY) 0
Fuzhou Lioho Automotive 

Parts Co., Ltd.
CVT8 Site#2

18 31728X270A STRAINER ASSY-OIL,AUTO TRANS W601 FILTRAN, LLC CVT8 Site#2

19 31409X250B BRG ASSY-BALL W31A Shanghai NTN Corporation CVT8 Site#2

20 31409X270C BRG ASSY-BALL W07B Schaeffler Korea Corporation CVT8 Site#2

ANTES 
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Tabla 7, Listado de Control de lotes ya con la mejora, Fuente: Jatco, 2022. 

 

 

 

 

el resultado fue el esperado se logró negociar con los proveedores las etiquetas qué 

mayor tiempo nos consumían al generar las etiquetas a los técnicos dentro de las 2 

plantas de Jatco México, Seguiremos avanzando con la actividad propuesta para un 

futuro eliminar al 100% la generación de etiquetas de control de lotes por nuestros 

técnicos de calidad.  

 

 

No. Part number Name part Supplier JMEX (Site) Issue
Correct code 

JMEX

1 319813XX0C SUPT-ACTR,PARKING Porite Taiwan Co. Ltd. Site#1
NO hay Etiqueta de CTRL 

de Lotes de Proveedor LC5

2 3313328X0A SPROCKET (DRIVEN) Murotech Ohio Corporation Site#1/#2
NO hay Etiqueta de CTRL 

de Lotes de Proveedor LJ1

3 319783WX0A PLATE ASSY-ROD Jatco, LTD. Site#1/#2
NO hay Etiqueta de CTRL 

de Lotes de Proveedor LL2

4 3841104X0D CASE COMPL-DIFF

JATCO THAILAND, CO. LTD 

(BackUp Oct. 2019 → Mar. 

2020)

Site#1

Etiqueta de control de 

lotes con posición 

incorrecta (LN1)
LN6

5 384113JX0A CASE COMPL-DIFF
Nissan Motor Co., Ltd. Tochigi 

Plant (Jatco, Ltd. B518)
Site#1

NO hay Etiqueta de CTRL 

de Lotes de Proveedor LN6

6 384113TX1A CASE COMPL-DIFF Jatco, LTD. Site#1/#2
NO hay Etiqueta de CTRL 

de Lotes de Proveedor LN8

7 384113VX0A CASE COMPL-DIFF Jatco, LTD. Site#1/#2
NO hay Etiqueta de CTRL 

de Lotes de Proveedor LN2

8 384114FA0A CASE COMPL-DIFF Jatco, LTD. Site#1/#2
NO hay Etiqueta de CTRL 

de Lotes de Proveedor LN9

9 3135050X0A COVER ASSY-OIL PUMP

FUZHOU LIOHO MACHINERY 

CO., LTD, Localization 

(Backup) CHINA

Site#1
NO hay Etiqueta de CTRL 

de Lotes de Proveedor L&78

10 31370X420A COVER ASSY-OIL PUMP Kitagawa Mexico,  S.A. DE C.V. Site#1
NO hay Etiqueta de CTRL 

de Lotes de Proveedor L!2

11 319783JX0B PLATE ASSY-ROD Sambo Motors Co., Ltd. Site#1

Existe etiqueta de 

proveedor sin embargo 

los primeros digitos de 

trazabilidad en JMEX NO 

corresponden

LL5

12 3197828X0A PLATE ASSY-ROD Sambo Motors Co., Ltd. Site#2
NO hay Etiqueta de CTRL 

de Lotes de Proveedor LL4

13 31409X250B BRG ASSY-BALL Shanghai NTN Corporation Site#2
NO hay Etiqueta de CTRL 

de Lotes de Proveedor LA1

DESPUES 
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Se Logró el objetivo propuesto de reducir las horas invertidas en la generación de 

etiquetas de control de lotes en las 2 plantas por nuestros técnicos de calidad, 

anteriormente se invertía un total de 80 horas mensuales entre las 2 plantas, después de 

las juntas de seguimiento y la correcta respuesta de cada uno de los involucrados se 

logró disminuir en un 50% las horas invertidas por los técnicos. 

 

 

 

 

Figura 6, Diagrama de Pareto, Fuente: Propia, 2022. 

 

 

 

 

 

 

 

0

10

20

30

40

50

60

70

80

90

ANTES DESPUES

Horas

40 hrs por mes 

80 hrs por mes 



16 
 

CAPÍTULO 6: CONCLUSIONES 

 

13. Conclusiones del Proyecto. 

 

Se cumplió el objetivo establecido que fue reducir las horas invertidas de los técnicos de 

calidad en la generación de etiquetas de control de lotes, los resultados obtenidos fueron 

satisfactorios se trabajó constantemente con los departamentos involucrados, cada uno 

de los departamentos formamos parte de esta compañía y siempre trabajamos en equipo 

gracias a todo esto y el buen desempeño logramos el mejor resultado dice que iremos 

trabajando día con día con cada uno de las metas establecidas o propósitos de la 

compañía. 

cabe mencionar que fue muy importante el apoyo de nuestro tutor tanto interno como 

externo para lograr el correcto desarrollo de las residencias profesionales y poderlas 

plasmar en el informe técnico , nos fue de mucha ayuda para poder desarrollar lo que 

hemos aprendido etapa por etapa dentro de la carrera de ingeniero industrial logrando 

cumplir con las expectativas esperadas y poder sobresalir, aplicando dentro de la 

industria o el lugar de trabajo dónde estaremos ejerciendo lo aprendido logrando los 

objetivos tanto personales como de nuestra área de trabajo o lugar de trabajo. 

gracias al desarrollo de este proyecto logré aplicar lo aprendido en lo largo de estos 

cuatro años y medio dentro del instituto tecnológico de pabellón de Arteaga 

sobresaliendo sus buenas enseñanzas y su aprendizaje, de igual manera sus excelentes 

y buenos docentes con sus experiencias transmitidas nos ayudaron a desarrollarnos 

personal y profesionalmente dentro de nuestro trabajo, no fue una tarea fácil, pero se 

pudo lograr. 
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CAPÍTULO 7: COMPETENCIAS DESARROLLADAS 

 

14. Competencias desarrolladas y/o aplicadas.  

 

1. Logré aplicar las habilidades directas de ingeniería en el desarrollo de la 

herramienta QC History en mi organización detectando causas potenciales en la 

aplicación de tiempo de actividades que no son parte de nuestros objetivos, pero 

se deben de realizar para una correcta trazabilidad. 

 

2. Gestioné a los departamentos involucrados en la generación de etiquetas de 

control de lotes que deberían estar llegando por parte de nuestros proveedores y 

no se deberían de estar generando dentro de nuestra planta mucho menos 

invirtiendo tiempo mío en estas actividades que no están contempladas. 

 

3. Apliqué métodos cuantitativos y cualitativos en el análisis de las horas invertidas 

por los técnicos en la generación de etiquetas de control de lotes, analice las horas 

invertidas diariamente por semana y mensualmente, mencionando también la 

cantidad de partes a las cuales se les genera la etiqueta de control de lotes dentro 

de nuestra planta. 

 

4. Implementé un formato para ayudar a todos los involucrados a estar monitoreando 

si las partes de proveedor están llegando con su etiqueta de control de lotes para 

tener un mejor control y evitar que la trazabilidad no sea la correcta dentro de 

nuestros procesos. 

 

5. Logré formar un equipo de trabajo eficiente y de acciones inmediatas para dar 

solución al problema detectado que es la falta de etiquetas de control de lotes que 

nos deben de estar enviando nuestros proveedores, logrando establecer 

actividades, juntas de seguimiento y formatos para un buen control. 
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