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Resumen 

 Este trabajo de Tesis está enfocado a responder la necesidad de asegurar el suministro de 

piezas en tiempo y forma de parte de los proveedores de piezas automotrices hacia la planta 

armadora de autos.  

 Se desarrolla en dos partes: la parte preventiva y la parte de corrección. Para la parte de 

corrección se trabaja con dos categorías de proveedores:  

a) Proveedores críticos: Por tener corto o nulo alcance de piezas de manera esporádica o 

como caso aislado por única ocasión. El alcance se mide en días de piezas como stock de 

seguridad a lo largo de la cadena de suministro. 

 

b) Proveedores críticos crónicos: Por tener corto o nulo alcance de piezas de manera continua 

y repetitiva. El alcance se mide en días de piezas como stock de seguridad a lo largo de la 

cadena de suministro. 

 

Para los proveedores críticos la metodología planteada es en 3 pasos:  

 

1) Análisis Causa-Raíz del problema que llevó al proveedor a no entregar las piezas en 

tiempo y forma.  

2) Mapeo de Proceso del proveedor que no entregó las piezas en tiempo y forma. 

3) Análisis de Capacidades del proceso de producción del proveedor que no entregó las 

piezas en tiempo y forma. 

 

Para cuando los proveedores entran en la categoría de críticos crónicos: además de aplicar los 

primeros 3 pasos se aplican los pasos 4 y 5: 
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4) Análisis de las 6M´s de proceso: Maquinaria, Método, Mano de Obra, Materiales, 

Medio Ambiente y Medios de Producción. 

5) Creación de la Ruta Crítica.  

 Para la parte preventiva, la metodología propone el uso de una matriz para priorizar a los 

proveedores con los que conviene trabajar por tener alguna situación externa de riesgo y que 

potencialmente puedan en el futuro ser críticos. Después de aplicar la matriz se propone una 

auditoria VDA 6.3 elemento 6 que es el análisis a los procesos de producción en serie.  
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Antecedentes y Marco teórico 

 La empresa en la que se lleva a cabo el desarrollo e implementación de este proyecto, es 

una empresa de origen alemán que forma parte de un grupo de 14 marcas procedentes de 7 países 

europeos, y que son una de las empresas más grandes y con más ventas en el sector automotriz 

en todo el mundo [1]. 

 Esta marca opera con 61 grandes plantas de producción alrededor de todo el mundo, 

cuenta con 660 000 empleados y en el 2019 produjo 6.28 millones de autos y fueron vendidos en 

más de 153 Países en los 5 continentes [2]. 

 La marca de la empresa desarrolla autos dinámicos, modernos, con tecnología de 

vanguardia, y tiene autos en todos los segmentos del mercado, desde el más austero hasta la gama 

de lujo. Esta marca también ha sido la creadora de los autos más icónicos en México y en el mundo, 

que han pasado a la historia como verdaderos representes de una época, de una cultura y de un 

periodo histórico.  

 Gracias a su permanecía en el mercado como una de las compañías de mayor confiabilidad 

en temas de seguridad, la marca es una de las más vendidas en todo el mundo [2]. 

 Su historia se remonta a 1930 cuando un ingeniero austriaco funda un pequeño negocio 

con el objeto de fabricar un coche pequeño y barato para Alemania, en un momento de crisis 

nacional en el que solo se fabricaban autos para la clase alta y eran muy caros e inaccesibles al 

pueblo; en ese tiempo en Europa no existía lo que ya existía en Norteamérica: un coche para el 

pueblo y que era el modelo T de Henry Ford construido en 1906 [3]. 

 Con el paso de los meses este ingeniero Austriaco fue contratado por la Asociación 

Alemana de Fabricantes para desarrollar un nuevo vehículo financiado por el estado alemán. Así 

nació al final de la década de los 30 el auto más representativo de la marca y que se produjo en 
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México hasta el 2002 produciendo en la planta de Puebla México una cantidad de 2 millones de 

autos.  

 Para la fabricación de este primer modelo se construyó la fábrica de producción que hoy 

es la matriz de todo el consorcio. Se construyó en el condado de Wolfsburgo Alemania.  

 La segunda planta de producción fue construida en San Paulo Brasil en 1955 y la tercera 

fue en Puebla, México en 1968 [3]. 

   La planta de Puebla está reconocida como la segunda planta más productiva del consorcio 

y que en varios años ha alcanzado record de producción de autos con la cantidad de 660 000 

vehículos anuales, donde el 80% de esto autos producidos son para exportación. También es la 

planta de Puebla una de las más antiguas en el consorcio, por lo que además es reconocida como 

semillero de grandes talentos y exportadora de grandes profesionistas en la industria; que 

actualmente trabajan en plantas del consorcio en el extranjero y lideran otras plantas en otros 

Países del Mundo.  El trabajo que se desarrolló tanto en áreas productivas como en planeación de 

la producción, o directo en los procesos de producción, o en los departamentos de calidad y 

compras, nos han permitido ver cómo la planta de Puebla ha exportado a muchas personas 

talentosas a otras plantas del mundo y se ha visto como se han desempeñado de manera muy 

satisfactoria. Y de la misma manera todas las personas extranjeras que vienen a formar parte de 

la planta de Puebla, hacen que sea una planta multicultural, plural, e incluyente. Esto se vive a 

diario en sus procesos, donde en una junta pueden estar más de 3 o 4 personas de diferentes 

nacionalidades. Lo que agrega valor y hace parte de la magia es el objetivo común que se persigue. 

Cuando se trata de hacer un análisis, o encontrar causa raíz de un problema, o lograr que el tiempo 

ciclo de fabricación se cumpla o lograr algún atributo de calidad específico en el producto, se 

rompen las barreras del idioma y la idiosincrasia particular de cada país y cada persona aporta su 

talento, habilidades, conocimiento y experiencia para lograr el objetivo. Así la planta Puebla es 

también una gran generadora de oportunidades para tener un desarrollo personal, social y 
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de producción que son operadas en su mayoría por personal técnico especialista egresado de la 

propia escuela de capacitación, que supervisan el correcto funcionamiento de los robots e 

intervienen cuando no se logra el resultado esperado. 

La planta de Puebla está dividida en 3 plantas de manera interna: la planta de producción 

de componentes, la de lámina y la de automóviles. La planta de componentes produce motores e 

incluye a la fábrica de motores de Silao en Guanajuato, ejes y catalizadores; produce para el 

consumo interno y también para exportación de cada uno de estos componentes. 

 La planta de producción de lámina hace todas las partes estampadas de los vehículos, que 

son de vista que forman parte de la carrocería, se producen las piezas de lámina de los autos 

actuales y también las de refacciones de los modelos pasados producidos en los años pasados.   

La planta producción automóviles está dividida en tres segmentos y cada uno fabrica un 

auto diferente en varias versiones y para diferentes mercados en todo el mundo.  

 

 

 

 

 

 

 

 

 
Imagen 1: Se muestra la organización interna general de la Planta de Puebla. 
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En la planta de producción de Puebla se fabricaron dos de los modelos de autos más 

vendidos de todos los tiempos en todo el mundo. La marca tiene 3 coches de la lista de los 10 

autos más vendidos y usados de todos los tiempos. Con estos 3 coches la marca tiene más autos 

que cualquiera de los modelos más vendidos en la actualidad y que se siguen produciendo.  
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Imagen 2: Se observa dos KdF-Wagen en una autopista del 

Reich en 1943.. 

Imagen 3: Se observa la línea de montaje en su sede en 

Wolfsburgo en 1960.  
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La planta de Puebla fue fundada en 1965 en el municipio de Cuautlancingo, y es la segunda 

planta más grande del mundo dentro del consorcio de 14 marcas y fuera de Alemania. En esta 

planta trabajan aproximadamente unos 16 000 colaboradores directos y tiene un flujo diario de 

42 000 personas; entre trabajadores, proveedores y visitantes. Por lo que es considerada una 

cuidad. Ya que para ser considerada ciudad se requieren 30000 personas. Todo esto la convierte 

en uno de los complejos automotrices más grandes de México y Latinoamérica.  

Imagen 4: Se observa Planta principal en Wolfsburgo. 

Imagen 5: Se observa línea de carrocerías pintadas En la 

planta de Puebla. 
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Actualmente se producen 3 modelos diferentes, dos camionetas de segmento SUV y un 

auto de segmento sedan de gama media. Los tres modelos se hacen para decenas de versiones 

para importar a los 5 continentes.  

El 80% de la producción es para exportación para más de 120 países, y el 20 es para 

consumo local y nacional.Esta marca está posicionada como la tercera marca con mayores ventas 

en México y Latinoamérica. 

Otra característica relevante de esta marca   es el minucioso cuidado a los detalles que se 

tienen que cumplir en el producto, de tal manera que un enrase de 1 mm fuera de tolerancia entre 

puertas delantera izquierda y poste a puede ser motivo de desvío de la unidad y motivo para que 

la gente de calidad requiera que la producción realice ajuste a las bisagras superiores e inferiores 

para lograr el enrase y la holgura perfecta, y es que esto es parte de lo que la marca vende: 

perfección en el producto. Se invierten muchos recursos para lograrlo; a través de implementación 

de diferentes tecnologías, procesos de capacitación para el recurso técnico que ejecuta 

operaciones, diseños robustos de producto de fácil fabricabilidad y simplicidad de procesos. Por 

lo anterior es común que de las líneas de inspección final de la fábrica salgan los autos casi 

perfectos, no solo con el correcto equipamiento de cientos de piezas diversas que lleva su versión, 

sino perfectamente bien montadas y ubicadas geométricamente en su lugar, así como el 

cumplimiento a todo lo referente con el sistema de seguridad que nace desde el estampado de 

las piezas en los procesos de construcción de carrocerías, donde las uniones pueden ser o 

atornilladas, clinchadas o soldadas con diferentes tipos de soldadura según sea la zona y la función; 

hasta todos los montajes interiores, cuidando la armonización de holguras y enrases en todo 

momento. 

Otra característica que la hace ser uno de las mejores fuentes de empleo incluso  atractiva 

para personas extranjeras,  son  sus dimensiones, abarca 310 hectáreas y cuenta con 14 

comedores industriales de diferentes especialidades, clínica con proveedor de servicios de salud 

y  laboratorio completamente equipado para todo tipo de estudios y está operado por  
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laboratorios Polanco (Antes Clínicas Ruiz), 14 consultorios médicos en naves productivas, 1 centro 

de rehabilitación y fisioterapia, varias salas de lactancia,  planta de tratamiento de aguas residuales 

con 3 lagunas de oxidación, 2 patios para almacenar 40 000 unidades terminadas dentro de las 

mismas instalaciones y un tercer patio a menos de 10 km para almacenar también miles de autos 

de la marca que tienen como punto de entrada al continente americano la planta de Puebla,  1 

subestación de CFE y una de PEMEX,  1 nave de bomberos, 1 campo de entrenamiento de 

bomberos, 9 grandes estacionamientos con capacidad para miles de autos, 1 estación de 

autobuses de las que salen 64 rutas de transporte, 7 puertas de entrada, pista  corta y pista larga 

de pruebas (esta es de las más grandes y completas de todo el consorcio)  1 centro de idiomas que 

es una escuela grande con estudios de nivel bachillerato y con estudios de nivel universitario en 

idiomas, un centro de capacitación industrial para jóvenes de 18 a 20 años con especialidades 

como: máquinas y herramientas, diseño y dibujo industrial etc. Tiene también   tiendas de cadenas 

comerciales en su interior como Oxxo, Café Punta del cielo, farmatodo etc. Cuenta con 4 bancos, 

varios cajeros automáticos, una casa de cambio, módulos del SAT y finanzas, entre otras cosas que 

al menos antes de la pandemia  provocada por el Covid-19 donde convergían miles de personas 

era muy necesario tener reunido en un solo lugar  todo lo anterior, haciéndoles la vida más fácil y 

siendo una de las empresas que más empleos otorga en la región.  

 

 

 

 

 

 

Imagen 6: Muestra lay out de la fábrica armadora en Puebla. Esta información no está detallada y puede que no esté 

actualizada, solo es representativa.  
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En varios concursos que se organizan dentro del consorcio, la Planta de Puebla ha ganado 

en repetidas ocasiones en diversos segmentos, generando que en todo el mundo los mexicanos 

seamos reconocidos por la productividad y buena rentabilidad de la planta. Por ejemplo, en el 

2019 una parte de la planta de componentes de Puebla fue nombrada la mejor entre 23 fábricas 

de su tipo de todo el consorcio. Entre los rubros evaluados para determinarlo así, estaban: 

eficiencia de ensamble, administración del piso de producción, costos de herramientas, procesos 

de excelencia, redes de colaboración, eficiencia en tiempos de producción y eficiencia en 

administración de personal. De tal manera que es reconocida la habilidad de producir en México 

un auto con la misma calidad y eficiencia como si se construyera en la casa matriz alemana. Y todo 

esto tomando en cuenta que el auto es el producto más complejo hasta ahora creado por el 

hombre; cuando hablamos de producción en serie. (Excluyendo a la industria aeronáutica y 

espacial que no son fabricados en serie). Este hecho de haber ganado concursos demuestra la alta 

especialización que se tiene y la experiencia heredada de generaciones por décadas. 

 Uno de los pilares de la organización es conservar y transmitir el activo intangible más 

valioso de la organización: el conocimiento y la experiencia. Y esto, aunado a una gran estrategia 

de retención de talento que incluye sueldo y prestaciones competitivos, también incluye el salario 

emocional donde temas como el reconocimiento, la cercanía, la comunicación activa y la empatía 

son valores centrales que rigen la comunicación en todos los niveles de la organización; son la 

mejor herramienta para llegar al expertisse que actualmente se tiene; y  que hace que la planta 

esté posicionada como una de las mejores dentro del mundo de los fabricantes de automóviles. 

En la planta de México se puede ver más desarrollado el sentido de pertenencia de los 

trabajadores que dejan día a día parte de su vida construyendo una parte especifica del vehículo 

o participando en alguna prueba que asegure su calidad y se ha visto cómo el clima organizacional 

lo matiza la cultura local, y cada país le agrega la motivación intrínseca y el entusiasmo de su gente. 

Así el trabajo colaborativo, trabajo en equipo y generación de sinergias son de las prácticas más 

comunes y proactivas dentro de las líneas de producción en Puebla.  
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Estado del arte  

 La evaluación de proveedores es una práctica utilizada por muchas empresas y 

organizaciones para medir el rendimiento de sus proveedores actuales y de los proveedores 

potenciales. Según la empresa QuestionPro quien es pionera y puntera en desarrollo de 

metodologías de evaluación a proveedores menciona lo siguiente [4]: 

 La evaluación de proveedores consiste en el proceso de valorar y aprobar a los posibles 

proveedores de una organización mediante la aplicación de herramientas cuantitativas y 

cuaitativas. 

 Una evaluación de proveedores también se encarga de examinar a los proveedores 

actuales para medir y supervisar su rendimiento, con la finalidad de reducir los costes, mitigar los 

riesgos e impulsar la mejora. 

 Una de las mejores formas de hacer esta evaluación es creando un formulario o formato 

de evaluación de proveedores. Esta evaluación consiste en una serie de preguntas basadas en 

parámetros como competencia, capacidad, consistencia, calidad, etc., con el fin de evaluar a los 

proveedores para garantizar tener a los mejores proveedores de su clase (o industria). 

 Este formulario de evaluación es esencial para monitorear y medir el desempeño del 

proveedor y para que las empresas reduzcan costos, analicen riesgos y mantengan un margen 

para la mejora constante en la selección de proveedores. 

6 métodos de evaluación de proveedores [4] 

 A continuación, estos son algunos de los métodos más comunes para evaluar a los 

proveedores de una organización: 
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4. Método de análisis dimensional 

 El método de análisis dimensional es una técnica de evaluación de proveedores cuyo 

objetivo es resolver algunos de los inconvenientes de los otros enfoques. Este modelo combina 

varios criterios de diferentes dimensiones en una sola entidad para cada proveedor. A 

continuación, se calcula el índice de rendimiento del proveedor basándose en el rendimiento 

estándar para un conjunto de criterios y la importancia relativa de los criterios. Cada proveedor se 

evalúa en función del índice de rendimiento creado de este modo. Los criterios pueden tener un 

peso positivo o negativo. Por ejemplo, la calidad representa un criterio de peso positivo, mientras 

que el precio representa un criterio de peso negativo. En conclusión, el modelo de análisis 

dimensional se utiliza para medir a cada proveedor en función de un conjunto estándar de 

criterios. 

5. Proceso de jerarquía analítica (AHP) 

 El proceso de jerarquía analítica es una herramienta que ayuda a la resolución de 

problemas a partir de la flexibilidad y la sistematización de la información, logrando dar significado 

a los elementos de un problema complicado. El AHP está diseñado para desglosar un problema 

complicado de múltiples criterios en niveles de jerarquía con el nivel superior como objetivo, los 

niveles intermedios como criterios y subcriterios, y el nivel inferior como alternativas. La 

importancia relativa de cada criterio determina qué criterio tiene la máxima prioridad. En 

ocasiones incluye la realización de entrevistas con expertos para obtener una comparación por 

pares de criterios homogéneos. Con una serie de comparaciones por pares de todos los criterios, 

se determinan las ponderaciones de los criterios que pueden utilizarse para construir un sistema 

de evaluación de proveedores. 
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4. Permite homologar las prácticas empresariales entre ambas partes 

 Realizar una evaluación de proveedores tiene un beneficio importante para las empresas, 

ya que ayuda a conocer si las prácticas empresariales de los proveedores están en sintonía con la 

de las empresas y si comparten una ética empresarial similar, lo que ayudará a alcanzar estándares 

que sean de igual importancia para ambas partes. 

5. Aumenta el compromiso de los proveedores 

 Para los proveedores, saber que están siendo evaluados de forma periódica es un 

recordatorio de no bajar la guardia ante el compromiso de ofrecer productos y servicios de la 

calidad esperada. Por ello, cuidarán mejor sus operaciones de entrega, calidad y servicio, siendo 

más probable que el proveedor preste mayor atención a los requerimientos de la empresa que 

realiza evaluaciones a las que no. 

Ventajas de llevar a cabo una evaluación de proveedores  

1. Aumentar la visibilidad del rendimiento.  

 Cuando las empresas no disponen de datos sobre el rendimiento de sus proveedores, la 

gestión de éstos tiende a basarse en suposiciones. El simple hecho de medir el rendimiento puede 

ser aún más dramático cuando las empresas conceden negocios adicionales sobre la base de que 

los proveedores cumplan los objetivos de rendimiento. [5] 

 

2. Descubrir y eliminar los residuos ocultos y los factores de coste en la contratación sostenible.  

 La contratación sostenible está llena de riesgos potenciales que pueden provenir de los 

proveedores con respecto a la RSE. Algunos de estos riesgos pueden evitarse mediante una mejor 

comunicación entre clientes y proveedores. Al conocer el rendimiento de los proveedores y sus 
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prácticas y procesos empresariales, los clientes pueden ayudar a los proveedores a reducir los 

residuos y la ineficacia. Esto no sólo mejora el rendimiento de los proveedores, sino que también 

reduce los costes para los clientes. 

3. Aprovechar la base de suministro.  

 Al medir el rendimiento de los proveedores, una empresa puede establecer un umbral para 

sus proveedores que puede producir resultados de mayor calidad. Las empresas pueden 

desarrollar nuevos productos y servicios basándose en un mejor conocimiento de las capacidades 

y niveles de rendimiento de sus proveedores. 

4. Alinear las prácticas empresariales del cliente y del proveedor.  

 Lo ideal es que los proveedores dirijan su negocio en consonancia con sus clientes, 

compartiendo la misma ética empresarial, persiguiendo estándares de excelencia similares y 

comprometiéndose con la sostenibilidad y la mejora continua. 

5. Mitigar el riesgo.  

 Conocer el rendimiento y las prácticas empresariales de los proveedores ayuda a reducir 

el riesgo empresarial, sobre todo teniendo en cuenta la creciente dependencia de las empresas 

de los proveedores clave. Los riesgos pueden ser financieros u operativos, y aumentan con la 

distancia geográfica. 

6. Mejorar el rendimiento del proveedor.  

 El objetivo debe ser evaluar su rendimiento y su mejora. Aunque la simple medición del 

rendimiento tiene un efecto positivo, la evaluación de los proveedores puede ser más eficaz cuando 

conduce a actividades de mejora continua que mejoran de forma demostrable el rendimiento de los 

proveedores. Las actividades de seguimiento, como la formación y el desarrollo de los proveedores, y las 

acciones correctivas para abordar los hallazgos de la evaluación de los proveedores son las mejores formas 

de obtener resultados medibles y positivos. 
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Capítulo 2  

Planteamiento del problema 
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Planteamiento del problema  

 Después de más de 6 décadas de experiencia en procesos de producción, los procesos que se tiene 

ahora son maduros, controlados y con un expertisse en procesos de producción y administración de 

variables que, en cada lanzamiento de proyecto, aunque el producto tiene diferencias geometrías y de 

tecnología, el proceso en esencia es el mismo y el know How   que se tiene en la administración de los 

recursos del piso productivo se ve reflejada en el control de los procesos y en los indicadores dentro de 

meta. De tal manera que una de las situaciones de mayor problema a la que se enfrenta la planta  es a 

tener piezas de toda la proveeduría en tiempo y con la calidad requerida.  

 Atrás del proceso comercial de asignación de piezas, hay todo un gran trabajo por parte de las 

áreas de calidad, de logística, de compras capacidades, del comprador y de las demás áreas técnicas que 

se encargarán de validar la capacidad y la sustentabilidad del proveedor, y luego cuando la pieza ya ha 

sido producida, de validar la calidad de los materiales, ya sea atributos estéticos, de función, dimensión, 

geometría o alguna otra característica que la pieza pudiera tener.  

 El auto está compuesto en promedio de unas 2500 piezas de montaje y son piezas de proveeduría 

local, nacional y extranjera. 

 A parte del gran despliegue logístico para tener las piezas en tiempo, se debe de garantizar que, 

dentro de la planta de proveedor, éste tenga la capacidad de producir las piezas que se requieren según 

la demanda semanal y que éstas cumplan con la calidad requerida.  

 El parámetro de calidad es un elemento de mucha importancia dentro de los valores de la 

compañía, tiene mucho peso entregar a los clientes un producto casi perfecto: no están aceptados bajo 

ninguna circunstancia temas como malos enrases, malas holguras, pequeños y superficiales rayones, o 

poros o basuritas mínimas: nada de eso es permitido. Por supuesto que si hablamos de alguna falla que 

afecte a la función ya es muy grave. Por lo cual el alto estándar de calidad pedido por la marca es un 

verdadero reto para toda la proveeduría.  
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 La parte de asegurar la capacidad instalada de cada proveedor la ejecuta un área específica de 

compras. Para este efecto la compañía destina un gran recurso para asegurar que, aunque haya 

incremento en las demandas planeadas por altas ventas, todos los proveedores estén habilitados en 

poder producir las piezas con la calidad correcta y se envíen a tiempo para ser ensambladas.  

 Este proceso de asegurar la capacidad instalada y  la  capacidad real del proveedor,  no se llevaba 

a cabo evaluando físicamente el piso productivo del proveedor y viendo directamente en las líneas de 

producción cada parámetro de productividad, se hacía a través de sistemas en los que cada proveedor 

ingresaba sus datos; esta metodología ha ocasionado múltiples paros de línea por no tener en tiempo las 

piezas por no asegurar que el proveedor tenga una capacidad de producción  por hora que permita cubrir 

las demandas con todo y sus variaciones. A partir de marzo 2020 el consejo ejecutivo pidió crear una 

nueva área que sirviera de enlace entre la proveeduría y el área de compras, calidad y logística; y que con 

un enfoque técnico tuviera la competencia de auditar la capacidad del proveedor para toda la vida el 

proyecto y poder con esto anticipar a desabastos por este tema; así nació el área de consultoría que es en 

donde se desarrolla este proyecto de Tesis.  

 Anteriormente se tenía los siguientes recursos de vínculo con el proveedor:  

Ingeniero experto en la cadena logística:  desde el proceso de embarque del proveedor y hasta el arribo 

a punto de uso de las piezas. Una persona de logística disposición quien revisa pedidos y entregas y hace 

la programación de las demandas.   

Un ingeniero de logística empaques: quien hace la planeación del diseño del contenedor de retorno, 

planea la cantidad que debe existir en el flujo y que éste cumpla con los requisitos robustos para durar 

toda la vida del proyecto.  

Ingeniero analista de calidad experto en la pieza:  donde el enfoque es evaluar directamente en el 

producto que cumpla con los requisitos del cliente; sin concentrar atención en el proceso o en cómo fue 

que logro producir la pieza y tampoco en saber si el proceso es hábil para fabricar la cantidad requerida 

en el tiempo necesario. Existía proceso de evaluación de 2 días de producción (2DP) o alguna otra prueba 

como el stress test, pero al ser el enfoque 100% en la pieza pierde relevancia para el área de calidad la 



          

                               Universidad Iberoamericana Puebla 

Tesis para obtener el 
grado de Maestría en 
Ingeniería de 
Manufactura 
Avanzada.  

 

27 

 
INTERNAL 

situación del proceso. De tal manera que mientras se logre la calidad de la pieza no es necesario validar 

que el proveedor podrá producir a gran escala la demanda solicitada.  

Ingeniero experto en herramentales: en la planeación de su requerimiento, en la parte técnica de los 

herramentales, en su diseño, implementación y puesta en marcha. Este puesto de trabajo no considera 

todas las otras variables de proceso, solo lo que se refiere a herramental y a su introducción en la 

maquinaria; así como también todos los dispositivos de calidad de control requeridos.  

El comprador: Ejecuta todos los acuerdos comerciales que concluyen en un contrato con los detalles que 

especifica los requerimientos de producto y tampoco se negocia  nada que tenga que ver con la forma en 

la que el proveedor fabricará las piezas, es decir no se ve nada del proceso, excepto la parte de técnica de 

las máquinas que interviene en las negociaciones de precio, así como las tecnologías, pero no se evalúa el 

proceso en general con todas sus variables y tampoco se garantiza en este proceso que con los medios 

actuales el proveedor tenga la habilidad de producir.  

Un experto en  capacidades técnicas: Una persona de compras quien evalúa directamente la capacidad 

del proveedor, sin embargo, al no tener el perfil de experto en proceso de manufactura y al no estar en la 

descripción del puesto como tal, no hay una evaluación formal en campo donde se verifique cada uno de 

los procesos de proveedor, en donde se identifique el cuello de botella y los principales factores que están 

mermando su productividad.  
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Imagen 7: Diagrama que muestra las diferentes áreas de la compañía ensambladora que se vinculan con el proveedor 

productivo de piezas para ensamblar el vehículo. 

 

Imagen 8: Diagrama muestra las diferentes áreas que se vinculan con el proveedor, remarcando el proceso que no era atendido por nadie 

ni por ninguna área; ocasionando grandes problemas en la línea de producción al tener faltantes de diversos materiales. 
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Capítulo 3  

Alcances del proyecto y Objetivos  
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  El punto de partida fué realizar un mapeo basado en la metodología del VSM  (Value Stream 

Mapping) y con la premisa de observar la dinámica del piso productivo de los proveedores. Un tema 

importante a considerar fué siempre el tiempo de ejecución de la auditoria.  

 

 Por la naturaleza del origen del problema, cuando un proveedor entra en una situación de 

criticidad detonada por algún incumplimiento a un requisito del cliente, se escala al gremio del área de 

compras que es responsable específicamente de temas de incumplimiento causados por temas de 

proceso del proveedor. Esto significa que el tiempo que se tiene  para emitir un diagnóstico es muy poco 

y es de horas. La premisa es tener en pocas horas, entre 6 y 7 horas la descripción del problema, la causa 

raíz identificada, medidas de contención, medidas definitivas y plan de trabajo.  Esto debe ser rápido pues 

la línea de producción de la compañía produce un auto cada 2.5 minutos en promedio y cada minuto de 

paro representa grandes pérdidas. 

   

 Después de tener lo anterior lo segundo era tener un análisis de la situación, estudiando la cadena 

logística, stock en planta proveedor, piezas en tránsito, stock en planta armadora, situación de los 

dispositivos logísticos de transporte, productividad del proveedor, capacidad instalada de cada 

subproceso, capacidad real con condiciones actuales, capacidad contratada por la compañía, el OEE o 

cualquier otro indicador de productividad, el % de ausentismo. El reto era crear una metodología que 

facilitara poder tener todo esto en poco tiempo y que sirviera a su vez para hacer presentaciones 

gerenciales a los directores.   

 

 Al inicio del proyecto  al ser un área nueva en todo el consorcio no se tenía nada, ni siquiera un 

antecedente de cómo empezar a marcar indicadores de productividad con el proveedor, ni se tenía idea 

de qué situaciones revisar ante un incumplimiento del proveedor; así como tampoco nadie había 

mapeado las áreas interface y notado que había un área de oportunidad en donde nadie de la compañía 

se dedicaba a analizar el piso productivo del proveedor y a validar que su proceso fuera  hábil para 
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producir las piezas que pide la demanda de la compañía ya como proceso de producción en serie;  y si es 

hábil para tener incrementos y que estos sean dinámicos y flexibles como lo son los requerimientos de 

cada uno de los proyectos.  

 

 El punto de partida fue un mapeo con la metodología VSM, donde el entregable fuera tener un 

diagrama de la cadena de valor donde lo más importante era detectar los desperdicios o aquellos procesos 

que no agregaran valor a la cadena. De esta manera empezábamos con un punto de partida con un 

panorama general del proceso, donde pudiéramos ver las generalidades como subprocesos, operaciones., 

entradas y salidas de cada subproceso, procesos intermedios, sistemas empleados, cantidad de personas 

involucradas, operaciones interfaces etc. Con esto, aunque muy rústico teníamos un inicio y un mapa 

general del proceso y podíamos determinar donde estaba la zona crítica o problema. Con este 

planteamiento inicial estábamos en condiciones de ver dónde se podía crear valor y donde eliminar 

desperdicios o muda.  

 

 Después de algunas aplicaciones en campo de esta primera y rústica metodología, pronto surgió 

la necesidad de tener datos de la productividad, que nos sirvieran de diagnóstico para pronosticar posibles 

riesgos o futuros comportamientos en la producción y entrega de las piezas. Y a esta primera edición se 

le agregaron los datos de rate por hora, tiempo ciclo de máquina, tiempo de tacto, % de scrap, % de 

ausentismo, % de OEE y rate por hora o tiempo ciclo del cuello de botella de proceso, es decir de la 

operación que tuviera el tiempo ciclo mayor de ejecución y que fuera el que marcara el ritmo de la línea 

de producción. También fue necesario conocer los principales ofensores de calidad o los modos de falla 

más repetitivos y qué porcentaje de impacto tienen en la productividad.  

 

 Con el paso de las semanas se hacía urgente para poder completar el panorama general del 

proveedor, conocer el status de nivel de riesgo que representa para la operación de la compañía. Así que 

se incluyó en la metodología el estudio de capacidades. Es decir: analizar con todos los datos anteriores 

qué porcentaje de disponibilidad presentaba comparando la demanda total de todos los clientes del 
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proveedor contra la capacidad instalada de todas sus líneas y/o procesos; en primer lugar, 

concentrándonos en el cuello de botella, después en todos los demás procesos.  

 

 Fue muy importante verificar qué parte del proceso es compartido con otros productos para otros 

clientes. Esto nos arroja la información del estado real del proveedor. Y se hizo necesario realizar un 

estudio de capacidades; ahora con la demanda total de todos los clientes contra la capacidad real; es decir 

aquella que se tiene con el porcentaje de productividad de la semana actual y un histórico promedio de 4 

semanas. En este análisis ya se ve el impacto de los paros no programados, de la cantidad de piezas que 

llegan al final de proceso pero que no pasan la evaluación de calidad final, por lo que no cuentan para la 

cantidad total de volumen y ya se reflejan indicadores como la disponibilidad de máquina y el rendimiento 

de todo el proceso. Y para terminar el panorama referente a las capacidades del proveedor, se hace el 

último análisis comparando la capacidad real e instalada contra la capacidad contratada. Esta capacidad 

se maneja en dos cantidades, una en operaciones normales del proveedor que puede ser trabajo de 2 

turnos de lunes a viernes. Y otra cantidad se considera con un aumento del 15% hacia arriba de la 

capacidad contratada, que puede ser lograda con 3 turnos de lunes a viernes o 2 turnos de lunes a sábado. 

Es decir que se considera que la capacidad contratada maneje un margen por tema de probable 

incremento de ventas en el mercado y el proveedor pueda cumplir la demanda.  

 
 Con todo el análisis de capacidades mencionado en el párrafo anterior , ya estamos en condiciones 

de poder dimensionar si es que el proveedor representa un riesgo.  

 
 Hasta esta parte de la metodología ya se tenía cubierta la parte de mapear de manera más 

completa el proceso; pero surge ahora la necesidad de saber cómo está el proceso logístico. Desde el 

punto inspección final del proveedor y hasta el punto de uso de la línea de producción de la compañía 

existen muchas cosas que pueden fallar.  De manera normal el envío de las piezas producidas por el 

proveedor hasta el punto de uso es responsabilidad de la planta armadora. Es decir; la planta pone de 

acuerdo al volumen de piezas, el número de recolectas a la semana en diferentes ventanas durante el día. 

Este modelo de recolecta es un concepto logístico conocido como Milk Run, porque pasa a recoger piezas 
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Cada proveedor es diferente;  tiene que ver el tamaño de la compañía, la complejidad de los productos 

que fabrica y la diversidad de clientes a los que les surte, por eso la idea central de la metodología es que 

tuviera la flexibilidad y dinamismo de poderse aplicar tanto a grandes consorcios como a pequeños 

negocios, incluso empresas familiares que también son proveedores de la planta armadora.  

 También se incluyó en la metodología el mapeo de los principales ofensores de calidad, para esto 

es necesario primero conocer a detalle todos los modos de falla que puede presentar el producto, y para 

esta etapa como ya realizamos el análisis de cada operación y ya hicimos el análisis del status del proceso, 

ya estamos habilitados para saber con detalle qué característica de proceso impacta en qué modo de falla 

del producto. La mayoría de las veces cuando se trabaja con eliminar los principales ofensores de proceso 

que restan o merman la productividad o la capacidad de lograr la meta de volumen, en seguida aparecen 

los temas de calidad, o se muestra como un iceberg, que al eliminar las pérdidas del proceso, se refleja de 

inmediato la incapacidad de producir el volumen requerido con la calidad requerida, y es en este punto 

donde verdaderamente se puede evaluar la madurez del proceso, la habilidad de los operarios juega papel 

fundamental, pues muchas de las fallas son por falta de habilidad, capacitación  y/o  experiencia. 

  Existen muchos proveedores que son capaces de producir, pero no son capaces de cumplir con 

el requerimiento de calidad pedido por el cliente. En muchos casos como apremia entregar las piezas, se 

instalan filtros y puestos de trabajo intermedios para revisar, segregar y retrabajar las piezas con el 

objetivo de que cumplan con el requisito de calidad y no solo con la cantidad.  Incluso después de muchos 

filtros puestos con el proveedor, se instalan en la compañía armadora un tipo de almacén que hace las 

veces de tener puestos de trabajo para hacer evaluaciones de calidad, costando a ambas compañías miles 

de dólares de pérdida, y para hacer eficiente el proceso en muchos de los casos se contratan  compañías  

terceras que dentro de las instalaciones de la empresa armadora hacen los retrabajos que se requieran, 

antes de meter la pieza de compra al punto de uso de la línea de ensamble.  

 Toda esta logística merma productividad, baja velocidad al  proceso, entorpece el flujo, crea 

confusión y en definitiva es un proceso que no agrega valor a la cadena: más todo esto es necesario porque 

el proveedor no es capaz de cumplir de manera cabal con la calidad requerida. Y parte de las causas son 

que en el proceso no se tiene identificado qué específicamente genera el modo de falla o contribuye a la 

generación de la falla; ya que la mayoría de las veces la falla reclamada no es resultado de una sola causa 
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aislada, sino de la acumulación de varios factores de proceso, y en su mayoría no se conocen y si se 

conocen no se sabe cómo controlar o eliminar si es que aplica. 

 
  Algunas veces esa característica de producto que la armadora reconoce como falla, es en realidad 

falta de habilidad del proceso para poder dar el ajuste fino, por ejemplo si hablamos de una pieza hecha 

por proceso de estampado en frío o una pieza inyectada o un tubo doblado donde en todos los casos se 

requiere precisión milimétrica, el proceso de los proveedores puede estar habilitado para sacar las piezas 

al  tiempo de ciclo requerido pero con desviaciones dimensionales milimétricas que las hacen ser no 

funcionales y son rechazadas. Lo que en realidad ocurre es que el técnico operador de la prensa, de la 

máquina de inyección o de la máquina de doblado no tiene la experiencia ni la habilidad técnica de lograr 

la correcta y minuciosa parametrización de las variables que intervienen.  

 

  Como ya se ha planteado en párrafos anteriores, la calidad es eje fundamental de la compañía y 

no se acepta entregar al cliente algo que no cumpla. Se dedica un sinfín de recursos a lograrlo, por eso en 

esta metodología que hemos desarrollado se le incluyó una RUTA CRITICA DE PROCESO, donde se 

enumeran operación por operación aquellas situaciones puntuales de proceso que impactan en el 

producto. Se trata de identificarlas, entenderlas, revisarlas y controlarlas a través de un plan de control 

que incluya una evaluación del valor DEBE junto con su respectiva frecuencia de revisión. Hemos 

propuesto que sea al inicio de cada turno en medio del turno y al final del turno dependiendo de la 

importancia y contribución al proceso esta revisión.  

 

 La metodología incluye una tabla para ir registrado valor, de tal manera que sea posible tener 

absoluta trazabilidad de los valores del tema a evaluar; y ante un reclamo de cliente interno en el punto 

de inspección donde se haya evaluado negativamente el atributo que genera el proceso se pueda saber 

exactamente a partir de qué lote o número de pieza está mal. Los entregables de esta parte de la 

metodología son una tabla con el total de posiciones a evaluar de proceso y una topografía o lay out de 

proceso donde se vean identificadas.  
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Alcance del Proyecto  

Como ya se mencionó en el apartado de los antecedentes, por la cantidad de recursos que 

convergen en los horarios de producción de la empresa manufacturera, es muy importante y es 

un indicador de mucho peso para evaluar la productividad de la organización: no tener paros no 

programados.  

Los paros no programados son por alguna falla en el sistema, y en alguna parte del proceso. 

Representan un riesgo porque impactan a la productividad general y al logro de las metas internas 

y externas de la compañía; por eso existe toda una gran organización en cada área que está 

directamente relacionada con las áreas de producción y existen diversas metodologías y 

estrategias para anticiparse a los riesgos que se puedan tener cuyo efecto sea parar la línea de 

producción.  

Entre las afectaciones de tener paros no programados podemos mencionar, el perder la 

oportunidad de producir el volumen de producción, que ya se tiene en la mayoría de los casos 

comprometido entregar al área de ventas, ya sea nacional o que esos autos se vayan al extranjero.  

Uno de los pilares de la organización y que se tiene como valor principal es la satisfacción 

del cliente, y esta satisfacción empieza aún antes de tener el producto, empieza con el 

cumplimiento a los plazos de entrega. Por lo cual perder volumen de autos producidos por día 

impacta en las fechas de entrega de los autos al cliente final. Y si se considera la logística y las leyes 

de cada país y dependiendo si el traslado es terrestre o por barco, se incrementan mucho los 

tiempos de entrega y un día perdido puede resultar muy caro porque toda la logística como 

medios de transporte, contratos y aduanas están ya negociados y pagados. Por lo anterior toda la 

organización trabaja para evitar paros no programados y que la línea de producción se pare solo 

cuando esté programado que así ocurra. 
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Cada hora en que los activos de la planta no son utilizados, es una hora de pérdidas de 

ingresos y utilidades, pues todos los recursos de máquina, consumibles, materiales, energías y 

personas están listas para ejecutar un trabajo y si falta un componente que hace que se para la 

línea es una gran pérdida que incluso llega a evaluarse en miles de dólares el minuto; dependiendo 

de la etapa de proceso en que ocurra el paro. Normalmente se cotiza en los primeros procesos 

menos caro, por ejemplo: en los procesos de formado del vehículo como los procesos de prensa 

y de construcción de carrocerías donde en el primero es aun producción en lotes y por corridas de 

estampado y en el segundo es ya como carrocería aun sin los procesos de pintura y sin los procesos 

de montaje de componentes. El precio por minuto de paro en los procesos de pintura es mucho 

más alto por ya tener agregado el componente del primer, color y brillo y demás procesos previos. 

El precio de minuto de paro es más caro cuando ya se habla de parar las líneas de montaje o las 

líneas de pruebas de calidad final, esto ya representa para la compañía pérdida de miles de dólares 

por minuto. Esto debido a que toda la organización está montada para producir vehículos y cada 

minuto que no se produzca no se tiene la oportunidad de vender producto y esto representa 

afectación al flujo de liquidez necesario para operar y para las inversiones de futuros proyectos.  

Actualmente en la compañía la mayoría de los paros no programados son debido a faltante 

de piezas de compra que se fabrican con los proveedores. Lo que representa un problema de 

sustentabilidad y pone en riesgo el éxito de los proyectos. Del 100% de faltante de piezas en las 

líneas de producción un porcentaje entre el 15 y 20% son por problemas de calidad de las piezas, 

es decir que la parte de la proveeduría logra la madurez del proceso para poder cumplir con la 

cantidad de piezas demandadas, pero no con los requisitos y atributos específicos pedidos que 

son directamente los que determinan el grado de calidad en que las piezas deben ser entregadas. 

El 20 %  de las piezas que no se entregan  se debe a problemas de logística que pueden ser por 

administración de empaque de ida y retorno, o pueden ser por la administración de las rutas de 

recolecta de piezas o por los mismos transportes; cabe mencionar que el auto es armado con 

cientos de piezas que vienen de mercado nacional y extranjero, por lo que las legislaciones de 

logística en todo el mundo también intervienen en el cumplimiento de las metas logísticas y en 
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que estén a tiempo los materiales. El 60% de los incumplimientos del faltante de piezas es debido 

a problemas de capacidad de los proveedores, situaciones directamente relacionadas con la 

productividad de la planta de proveedor.  

Para este ultimo 60%, que representa de manera mensual una pérdida de miles de dólares 

en la compañía, se plantea en esta Tesis una propuesta de sistemática de auditoria para validar la 

capacidad productiva de los proveedores y corroborar que en todos los casos la demanda de todos 

los clientes del proveedor no exceda su capacidad instalada y su capacidad real con las condiciones 

actuales de operación. Por lo que el alcance es para todos los proveedores productivos instalados 

en México y en el extranjero.  
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Objetivo general:  

 

Desarrollar e implementación un sistema de auditoria a los procesos de producción de los 

proveedores; que norme la licitación, asignación de proyectos, procesos comerciales y el estado 

del proceso de los proveedores durante la vida del proyecto y que garantice la capacidad instalada 

del proveedor es superior a la demanda de la compañía. 

 

Objetivos específicos:  

1.  Crear metodología para evaluar el proceso de producción de los proveedores críticos. 

2. Crear instrucción para el sistema de gestión de la calidad de trabajo de metodología del 
departamento. 

3. Lograr certificación en VDA 6.3 para todos los integrantes del equipo (gestión del 
presupuesto y gestión de los cursos con el proveedor de servicios)   

4. Crear metodología de trabajo preventiva y correctiva que integre las áreas de calidad, 
compras y logística. 

5. Crear procedimiento de cobro a proveedores y pago de servicios acordado con las áreas 
de logística, calidad y compras.  

6. Crear instrucción de trabajo para el sistema de gestión de la calidad del proceso de cobro 
a proveedores.  
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Capítulo 4  

Desarrollo de la Metodología  
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Desarrollo de metodología 

 La metodología desarrollada para evaluar a los proveedores consta de la fase de trabajo 

para el proceso de corrección, es decir cuando el proveedor ya tuvo un incumplimiento en algún 

indicador, como el stock de seguridad en los almacenes de la planta o alguna situación de calidad 

o demérito en las características de producto.  Y consta de la fase del proceso de prevención; es 

decir donde el proveedor no ha tenido ningún incumplimiento, pero se detecta que por tener 

algunos factores externos que pudieran poner en riesgo la operación del proveedor es necesario 

realizar un seguimiento puntual a sus entregas.   

 Dentro de la fase de corrección la metodología se divide en el método para los proveedores 

críticos por tener un incumplimiento en los días de stock del almacén de la planta y en el método 

para los proveedores crónicos quienes han permanecido desde 10 semanas o más en el top de 

proveedores críticos en los reportes de logística disposición.  

  

 

Imagen 10: Diagrama que muestra la metodología integral, abarcando el proceso de corrección y el proceso de prevención.  
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La estructura de la metodología es la siguiente: 

 1)Etapa de Corrección:  

1.1) Proveedores Críticos  
1.1.1) Análisis causa raíz-Herramienta-8D´s y 5 Porqués 
1.1.2) Mapeo de proceso-Herramienta-Value Stream Mapping   
1.1.3) Análisis de capacidades-Herramienta-BKM 

 
1.2) Proveedores Crónicos  

 1.2.1) Análisis de proceso: Herramienta-6 M´s: Método, Mano de Obra, 

Medio  Ambiente, Medios, Maquinaria y Material 

 1.2.2) Ruta crítica-Herramienta-CP  

2) Etapa de Prevención: 

 2.1) Auditoria VDA 6.3 elemento 7: análisis de procesos de producción en serie.  
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Matriz de asignación de primera visita al proveedor 

 El primero paso cuando el proveedor tiene un incumplimiento, según la causa reportada 

por el proveedor a la logística disposición, es asignar al área responsable de acuerdo con la imagen 

11.   

 En la imagen se describe en la primera columna las causas por las cuales el proveedor 

declara tener un incumplimiento.  

En las filas se observan cada una de las áreas de la planta que se dedican al desarrollo de los 

proveedores:  

1) [L] Log dispo= El área de la dirección de logística que se llama disposición y cuya función es 
ser responsable de los niveles de stock en planta por parte del proveedor y contactar a 
este si la cantidad requerida baja. Y es el área responsable de darle seguimiento al 
proveedor cuando la causa es originada por temas de logística del proveedor. Desde el 
punto de inspección final por parte del área de calidad del proveedor y hasta la entrega a 
punto de uso en la planta cualquier problema originado se deberá seguir por el área de 
logística disposición.  

Imagen 11: Matriz que muestra la manera de distribuirse por áreas el proceso de contactar al proveedor por primera vez cuando 

este proveedor tiene un incumplimiento. 




































































































