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Introducción 
 

Grupo Jatco México S. A de C.V planta Aguascalientes compañía de trasmisiones 

japonesas  en esta empresa se cuanta a su vez con un sistema SEMES el cual se 

capturan y se tiene el control de la maquinaria de diferentes áreas de la empresa 

teniendo un control en relación a las fallas de las mismas así como un control del 

personal capacitado para el control de la maquinaria y conocerla así para llevar acabo 

detalles de la falla y reparación así como el control del materia utilizado con un nivel 

reconocido iniciando sus operaciones  para la entrega de un producto en menor tiempo 

y con calidad en la fabricación de transmisiones automáticas de automóviles. 

 

 

JATCO & JMEX 

 

 

 

 PANESE 

 

 

 

  

 

 

 RANSMISSION 

 

 

 

 

 

 

 

MPANY 

 

 

 

 

El grupo Jatco México S. A de C.V planta Aguascalientes compañía de trasmisiones 

japonesas  con un nivel reconocido iniciando sus operaciones con aviones en la 

segunda guerra mundial en el año 1943  es una filial de Nissan, que fabrica 

transmisiones automáticas de automóviles. 

 

 
 

 

 



 

El moderno JATCO se formó después de Nissan escindió su AT / CVT (transmisión 

automática / de transmisión variable continua divisiones de desarrollo) y su planta de 

fabricación Fuji en una empresa llamada TransTechnology, Ltd en junio de 1999.  

TransTechnology Ltd. y JATCO Corp., ambas filiales de Nissan, acordaron fusionarse 

en octubre de 1999 para convertirse en JATCO TransTechnology Ltd. JATCO fue 

establecida en 1970 para la fabricación de transmisiones automáticas.  

 

En octubre de 2001, como parte de su reestructuración, Mitsubishi Motors acordó 

fusionar su división de transmisión con la filial de transmisión de Nissan Jatco 

TransTechnology Ltd.  

 

La compañía combinada se decidió por JATCO Ltd. en abril de 2002. Nissan y 

Mitsubishi participaciones en JATCO  

 

Cuando todavía era la división de fabricación de transmisión de Nissan, que se asoció 

con Mazda, y por lo tanto Jatco, siempre había sido el suministro de Nissan, Mazda, 

Subaru , Isuzu, Suzuki , BMW , Volkswagen , MG Rover Group y Land Rover . Sin 

embargo, una vez que fue independiente, Jatco rápidamente comenzó a suministrar a 

otros fabricantes de automóviles. 

 

Hoy en día, JATCO convertirse en uno de los mayores proveedores de CVT,  y los 

productos de casi todos los fabricantes de automóviles han utilizado las transmisiones 

Jatco. 

 

 
 

Misión: ofrece valor a nuestros clientes a la cultura automotriz y a la sociedad 

 

Visión: producir el mejor producto del mundo a través de las mejores operaciones del 

mundo  

 

1943 
inicia 

operac
iones 

1946 
datsun 

1962 inicia 
operaciones 

de 
trasmisiones 

manuales

1967 inicia 
operacines 

de 
trasmisiones 
automaticas 

1970 
conjunto de 

nissan mazda 
y Ford

1997 inicia 
operaciones 
de ensamble 

de CVT

2003 
inicia 
jatco 

mexico 

2005 
comienza 

produccion 
ensamble 

CVT 



Valor: Manozukuri (manufactura) la innovación impulsada, por diversos conocimientos 

y el pensamiento audaz y creativo. 

 

Contando con 7 años de certificación de ISO/TS 16949 aprobada por el ISO una 

técnica desarrollada en conjunto de manufactureros automotrices para cumplir los 

requerimientos específicos del cliente y definir los requerimientos de calidad de la 

industria automotriz. El propósito es entregar al cliente no lo que quieres sin no lo que 

nunca se había imaginado que quería y que una vez que lo obtenga se dé cuenta que 

era lo que siempre había querido. 

 

Jatco Way comprometido a realizar sus actividades en forma honesta e integra que 

todos los empleados deberán conducir las leyes y reglas de acuerdo con las 

disposiciones contenidas en el código de conducta como son los siguientes principios: 

enfoque al cliente, reto, enfoque a la utilidad, desarrollo de habilidades, flexibilidad, 

velocidad, pro actividad, abierto y  justo, trabajo en equipo, políticas 3 Gen. 

 

El flujo de la empresa Jatco es un sistema de excelente producción japonesa haciendo 

un proceso más eficiente y seguro como se muestra en seguida. 

 

 

Forjado Fundicion Maquinado 
Tratamiento 

Termico
Ensamble 

Inspeccion 
Fina

Logistica
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Marco Teórico 
 

Es un análisis de las máquinas críticas que hay dentro de cada una de las distintas 

áreas de mantenimiento y personal q labora y manipula y se encarga del 

mantenimiento en ella, donde se identifican las fallas más comunes de cada equipo, las 

causas de éstas y como se solucionan, esto con ayuda del sistema SEMES (Figura 1). 

 

 
Figura 1 Análisis del Sistema SEMES 

Este sistema muestra diferentes submenús entre los cuales contiene; Control de 

refacciones, Mtto. Emergente, Mtto. Planeado, Análisis, Control de gastos, Control de 

Catálogo entre otros. Estos para la supervisión de las maquinarias de cada área dentro 

de la planta (Figura 2). 

 

  Por medio del sistema así saber si hay control y buen funcionamiento en la 

maquinaria así al igual tener al personal capacitado para la manipulación de la misma y 

que tengan el conocimiento de  cómo realizar las operaciones que solucionen dichas 

fallas o las prevengan, y si no existen proponer su creación.  

 



 Al mismo tiempo ya que se señalan que SEMES sirve para llevar un control de los 

problemas de los equipos críticos y análisis de la maquinaria, se investiga dentro del 

sistema PAT para conocer el nivel ILU de cada trabajador de las áreas de 

mantenimiento a evaluar, y posteriormente con esta información denotar las áreas de 

oportunidad. 

 

 Al analizar el sistema SEMES el cual tiene un control de maquinaria de la planta tales 

como las  áreas que la planta contiene: 

 

 Forjado  

• Fundición 

• Maquinado  

• Tratamiento Térmico 

• Ensamble  

• Inspección Fina 

 

 

 
Figura 2 Mantenimiento emergente 



 

El sistema maneja el contenido de cada área, así como las fechas para tener el control 

de fallas anteriores de maquinaria. Este sistema SEMES contiene un historial de falla, 

control de avance de prevención de reincidencias, las horas hombre de trabajo, control 

de avance de reparación definitiva y reporte del análisis de falla entre otros dentro de 

Mantenimiento emergente (Figura 3). 

 

 
Figura 3 Consulta de Prevención de reincidencias en el sistema 

 

A los contenidos de estos se aprovechan para conocer y poder actualizar una tabla tal 

como Schedule Emisión 5 (Figura 4) en el cual se tiene un concentrado del personal 

para da a conocer que personas están realmente capacitadas para manejar cualquier 

tipo de falla y saber cómo reaccionar rápido ante la falla y evitar que el área este en 

tiempo de paro mucho tiempo. 



 
Figura 4 Análisis del Schedule Emisión 5 

Se toma un concentrado de las personas que estas no cuentan con la capacitación necesaria 
para el control de la máquina y darle o proporcionar un mantenimiento correcto se seleccionan 
personal de las áreas para que se presenten a la capacitación y poder evitar que la maquina 
sufra la menor cantidad de fallas posible o con el menor tiempo posible. 
 

 
Figura 5 Consulta de Temas a capacitar 



A la consulta y realización del Schedule Emisión 5 se toman en cuenta los detalles de los 
tiempos de los trabajadores de cada área como ensamble, polea, engrane, fundición, 
tratamientos térmicos, etc. (Figura 5) para cada estas áreas se les solicita el rol de turnos de 
los trabajadores (Tabla 1) y así consultar ambos contenidos y mandar personas a capacitar 
según sea su área para así esta persona conozca más sobre los detalles de la maquinaria y 
como controlar de manera adecuada el materia de esta. 
 

Tabla 1 Rol de Turnos 

 
 

Análisis de falla y pensamiento lógico este es importante en el área de producción de la 

planta ya que este es importante para conocer más la situación en la que el personal 

que labora en su área conozca cómo realizar las cosas con mayor eficacia, rapidez y 

así evitar el menor tiempo de paro de una máquina y mejoras la calidad del producto 

que se le entrega al cliente (Tabla 2). Para esto se realizó un concentrado de este 

personal y así llevar acabo un mejor control. 

 

 
 
 
 
 
 



 

 
Tabla 2 Analis de falla y Pensamiento Logico 

 

En la revisión de pendientes de sistema SEMES se muestra el concentrado de la 

maquinaria de las áreas las cuales contenga algún tipo de revisión pendiente o alguna 

falla que este en proceso de observación o chequeo de la misma (Tabla 3). 

 

 

Control y actualización de datos de fallas se lleva un control en una base de datos del 

sistema SEMES y de esta se toman los detalles de las máquinas y fallas más 

relevantes o representativas como también el tiempo de para de la maquina cada mes 

para así contener un control más grafico en cada área y maquinaria (Figura 6). 

 



 
Tabla 3 Fallas más relevantes del mes 

 



 
Figura 6 Grafica de datos de Fallas 

 

REVISIÓN DE DATOS DEL SISTEMA 

 

Revisión de  conocimientos de los resultados del sistema  SEMES  este para consultar 

los datos que se presentan en las gráficas  para proporcionarlas a personal encargado 

de estas así como de os operarios tengan el conocimiento  necesario de cuales serian 

las fallas y causas de que la maquina tenga algún tipo de tiempo de paro mayor tal 

como se muestra en la (Tabla 4). 

 

 

 



 
Tabla 4 Consulta de datos SEMES 

 

En la consulta de estos datos  ya sea un análisis de falla una prevención de reincidencia o una 

consulta del historial de mantenimiento podemos a su vez seleccionar la fecha exacta para la 

cual se ingresa dentro del sistema. 

 
Figura 7 Consulta de fecha 



En la consulta de datos del sistema se puede mostrar las cantidades de fallas de la maquinaria 

el tiempo de paro de la máquina y de esto se pueden seleccionar las diferentes áreas dentro de 

la empresa (Figura 8). 

 

 
Figura 8 Selección de Áreas 

 

 

Tales áreas que se encuentran en la empresa son colocada con una clave que estas son 

identificadas más fácil mente como grupo de producción en la que está instalada la máquina  

para esto generar una manera más rápida de identificar la maquina así como la falla de la 

misma tales áreas como: (Figura 9) 

 

 

 Tratamientos Térmicos  con la  clave de producción M11A02 

 Case  con la cave de producción M12A01 y M12A02 

 Polea con la clave de producción M12A03 y M12A04 

 Engranes con la clave de producción M12A05 

 Control Valve con la clave de producción M12A06 y M12A07 

 Ensamble con la clave de producción M13A01 y M13A02 

 

  

 

 



 

 

En este apartado de área son dos de las M11,M12 o M13 claves para identificar los edificios los 

cuales se encuentran en Jatco los cuales son G3 y G5. 

 

 

 
Figura 9 Grupo de Producción Áreas 

 

En el sistema es más fácil observar una análisis de falla una prevención de reincidencia o el 

historial de mantenimiento, también como las Horas hombre estos se muestran en una tabla en 

el sistema la cal se puede descargar en Excel y así poder manipularla y poder colocarlo o 

mostrarla para los puntos importantes de esta (Tabla 5). 



 
Tabla 5 Consulta de datos en el sistema 

  

RESULTADOS DEL SISTEMA SEMES 

 

Los datos capturados del sistema SEMES tales como fallas, Tiempos de paro, Prevenciones de 

reincidencias, Horas hombre, etc. (Tabla 7) Esto para tener un control de cuáles son las áreas 

que más fallas presentan y tiempo de paro (Tabla 6). Todos estos datos son capturados en una 

tabla donde se toman en cuenta lo Real y lo Programado para tener una manera más visible de 

analizar los datos de las áreas de la empresa. 

 
Tabla 6 Resultados 



 
Tabla 7 Cumplimiento Sistema 

 

Para estos datos se capturan cada mes y llevar un control de ellos y mostrar en base a 

porcentaje el avance de Horas hombre, Prevención de reincidencias y Reparaciones definitivas 

(Tabla 8). Se compone de un objetivo para cada uno de estos puntos para llevar cierto control 

de los detalles de las fallas y análisis de las maquinarias. Se realizan las gráficas de reflexión 

para observar más a detalle las fallas y Horas hombre de los datos recabados del sistema 

(Tabla 9). 

 

Se muestra el cumplimiento que las áreas presentan llevando acabo el uso del sistema SEMES 

para mostrar gráficamente detalles de las áreas en que aria falta utilizar más el sistema y 

prevenir fallas y tiempos de paro elevados para la producción (Tabla 10). 



 
Tabla 8 Pendientes 

 
Tabla 9 Reflexión 



 
Tabla 10 Cumplimiento SEMES 

 

MENU 

 

Se crea la realización de un menú para tener más accesible toda la información 

recopilada del Sistema SEMES  así tener un fácil acceso a estos detalles de Fallas, 

Equipos, Inf. Sitio 1, resultado ILU Resultados SEMES, etc. De esta manera se 

presenta la información adecuada y con un control más eficaz (Tabla 11). 



 
Tabla 11 Menú 

 

LAY OUT 

 

En el desarrollo del proyecto también se pudo actualizar el Lay Out del área de 

capacitación ya que el lay Out anterior solo mostraba un plano en un documento o 

imagen sencilla donde se encontraban cada uno de los equipos, para esto en la 

implementación del Lay Out se desarrolló en el software AutoCad 2013. 

 



Se desarrolló en AutoCad para que este diseño mostrará a más detalle, diferentes 

puntos de vista para cada uno de los equipos que se encuentran en el área de 

capacitación para el personal y así tener un mejor detalles de cómo de maquinaria y 

amplias aplicaciones de acomodo. 

 

 

En el acomodo que se mostraba anteriormente con el diseño del Lay Out de solo una 

vista muestra el acomodo de las áreas delimitadas y la colocación de diferentes áreas 

en el edificio. 

 

 

El Lay Out desarrollado en AutoCad mostro la colocación de cada uno de los equipos 

colocados en el área de capacitación a lo cual al obsérvalo de esa manera se logró el 

acomodo de diferente manera para los equipos que allí se encontraban, desalojando 

material y reacomodando equipos con un mejor punto de vista, y mas espacio en el 

área de trabajo para el personal a capacitar. 

 

Las imágenes del Lay Out ya no se colocaron en el documento ya que la empresa 

implemento el sistema de que no su pudiera copiar documentos en memorias externas 

esto por políticas de seguridad de la empresa. 
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Metodología 
 

La idea de realizar el análisis y control de maquinaria dentro de la empresa así como 

que el personal esté capacitado para ella es generar una organización y mejores 

resultados en la entrega del producto a menor tiempo y mayor eficacia  identificando los 

métodos para la operación, el control y analizando los procesos continuamente 

observando las fallas y reduciendo la contaminación ambiental ya que la empresa Jatco 

teniendo una política ambiental donde es responsable ante el desperdicio de recursos 

peligrosos y no peligrosos, fomentando la cultura corporativa del cuidado del medio 

ambiente. 

 

Los resultados obtenidos de un buen control ayudarán a identificar que operaciones 

necesitan estandarizarse, ser plasmadas en un documento instructivo que sirva como 

herramienta de capacitación. También con estos resultados se conocerán que 

trabajadores necesitan ser capacitados y aprender a tener una buena utilización del 

sistema SEMES así como la importancia de entregar un buen producto al cliente y así 

relacionarse con los equipos críticos para poder disminuir tiempos de paro y 

actividades de mantenimiento correctivo y emergente, y enfocarse en realizar 

mantenimiento preventivo. 

 

 

Para esto se revisan los datos y reglas que la empresa contiene para realizar  

presentaciones oficiales acomodo de documentos y archivos  y así tener la mejor 

presentación de detalles del sistema SEMES y dala a conocer a los supervisores y 

trabajadores responsables de las diferentes áreas. 

 

 

En la revisión de presentaciones oficiales se dan a conocer cuáles son los detalles que 

la presentación debe de contener. Tales como el diseño de cómo usar el logo de la 

empresa (Figura 10), el diseño de las diapositivas como la forma en la que sebe 

contener el contenido o texto la misma, así como detalles del logo de la empresa 

(Figura 11), también el diseño del logo de la empresa o de estar modificado con alguna 

sombra o efecto de diseño (Figura 12), el slogan debe también a su vez estar de una 

forma apropiado con el logotipo de la empresa(Figura 12 y Figura 13) 

 

 



 
Figura 10 Revisión de Presentaciones Logo 

 

 
Figura 11 Logotipos de Presentaciones 



 

 
Figura 12 Uso Prohibido del Logo 

 

 

 
Figura 13 Logotipos con Slogan 



 

 
Figura 14 Detalles del logotipo 

 

La realización de una presentación de Precess trining donde se dan a conocer los 

avances con forme a los resultados de las fallas presentadas en el sistema SEMES 

(figura 15) así como el personal capacitado (figura 16) y el nivel   para estar ante la 

situación de crear mejoras en el personal (figura 17) y mantenimiento de las maquinas 

en las áreas correspondientes reduciendo el tiempo de paro. 

 



 
Figura 15 Presentacion Precess Trining 

 

 
Figura 16 Personal de área de Mantenimiento 

 



 
Figura 17 Nivel del Personal 

EQUIPOS DE CAPACITACION 

 

En el área de capacitación se muestran equipos para las cuales pueden sr utilizados 

para los diferentes métodos y aplicaciones según la capacitación se muestra un 

concentrado de algunos de los equipos en el área de capacitación (figura 18), para esto 

concentrándolos en un documento y así tener un orden de los equipos y detalles de los 

mismos. Estos se mandan pedir mediante compras se realizan las RFP proporcionando 

los detalles del quipo a comprar y unidades que se puedan ocupar para la maquina o el 

equipo. 

 



 
Figura 18 Equipos de RTC 

 

 

HORAS HOMBRE 

 

Las horas hombre del sistema SEMES  estos datos recabados del sistema son 

capturados cada mes para la revisión de los mismos y obteniendo las horas hombre 

reales y las horas hombre programadas. 

 

Las horas hombre reales son las que se recaudan del sistema SEMES a los cuales se 

ingresa la fecha para obtener las horas transcurridas dl mes esto a su vez para obtener 

las horas hombre programadas se toma en cuenta el documento que se hace llegar por 

correo desde Japón (Figura 19) para la comparación de estas y así obtener las horas 

hombre programadas de cada una de las áreas. 

 



 
Figura 19 Horas Hombre Japón 
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Resultados 
 

Para analizar cada procedimiento debemos realizar un análisis detalladamente con 

operador maquinara eliminando o reducir los movimientos insuficientes y acelerar lo 

eficientes, antes de emprender el estudio debemos conocer el equipamiento, 

capacitación y las actitudes del trabajador y conocer el campo en donde se aplicara 

estudio análisis de problemas por medio del sistema SEMES. 

 

El sistema SEMES proporciona resultados de fallas las cuales son necesarias por si la 

fala llegara a presentarse nuevamente tener una noción de que procedimiento o 

detalles realizar para la reparación de la maquina recaudando los datos de las fallas de 

las máquinas y proporcionarlas a los supervisores para que estas sean consideradas. 

 

En AutoCad  se elaboró el Lay Out y este mostro una mejor imagen de cada uno de los 

equipos instalados y colocados en el área de capacitación a lo cual al tener este Lay 

Out terminado de esa manera se observó más a detalle los equipos y se tomó en 

cuenta  el acomodo de diferente manera para los equipos que allí se encontraban, 

desalojando material y reacomodando equipos con un mejor punto de vista, y más 

espacio en el área de trabajo. 

 

 

Mercado Objetivo 

 

Los resultados obtenidos por medio del sistema SEMES serán para uso del personal 

de mantenimiento de Jatco. 

 

Mercado Potencial 

 

Se espera que el 100% del personal de mantenimiento pueda recibir las capacitaciones 

señaladas en los resultados del proyecto y alcanzar un nivel U de cada capacitación. 

 

Ventajas Competitivas  

 Disminuir tiempos de paro 

 Disminuir fallas 

 Estandarización de procesos de capacitación 

 



La realización de este proyecto con ayuda de conocimientos adquiridos en el Instituto 

Tecnológico de Pabellón de Arteaga para que estos sean implementados en un punto 

de superación y amplias expectativas en las labores empresariales. 

 

Las materias y los conocimientos adquiridos de las clases impartidas en el instituto 

tecnológico fueron de mucha ayuda para la realización y conocimientos aplicados en el 

desarrollo del proyecto los conocimientos de Autocad así como los conocimientos de 

Mantenimiento ya que esto fue lo más ocupados para dar a conocer las fallas y los 

tipos de mantenimientos que se presentan y se utilizan en la planta.   



 

Conclusiones 
 

 

Los resultados serán plasmados dentro de la buena utilización del sistema SEMES 

para poder mostrarlos de una manera más visual, por medio de tablas y graficando las 

cuales contienen las maquinarias por área los equipos críticos, sus modelos, las fallas 

más recurrentes que los afectan, sus causas. Junto con todo esto va una tabla donde 

se indica el nivel ILU de cada trabajador y así denotar las áreas de oportunidad donde 

se tiene que trabajar. 

 

 

En las gráficas y detalles se muestra y se da conocer los puntos más relevantes del 

sistema y la importancia del uso de este, este sistema es muy importante utilizarlo ya 

que con el se mostrara una mejora en el tiempo de que una maquina falla revisando 

datos del historial de las fallas de la misma y así darla a conocer a la planta y evitar 

mucho tiempo en la reparación de la falla a su vez utilizar un análisis  de fallas más 

eficiente y mejorando la productividad de la maquina utilizada en el área de trabajo. 

 

 

En este proyecto se mejoró la actualización del sistema dejando como experiencia una 

mejora al momento de que una maquina se le proporcione su prevención de 

reincidencia y un análisis de falla correcto para proporcionar una buena calidad del 

producto departe de la empresa este sistema es útil para dar a conocer detalles, 

proporcionar información adecuada al operador de la máquina y tener una mejor 

eficiencia de trabajo. 
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Programa de actividades Cronograma de actividades 
 

ACTIVIDAD  1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 

Curso de inducción 

P                

R                

Técnica básica 

P                

R                

Introducción al sistema SEMES 

P                

R                

Análisis del sistema Semes P                

R                

Consulta y actualización del  Schedule 

Emision 5 

P                

R                

Revisión de  Rol de turnos en áreas  de ensamble 

polea, engrane, etc. Para la asistencia a capacitación 

P                

R                

Realización de control de capacitación de análisis de falla y 

pensamiento Lógico 

P                

R                

Actualización de las necesidades de las áreas  

según el control de capacitaciones 

P                

R                

Diseño del lay out del area de capacitation P                

R                



 

ACTIVIDAD  1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 

Revisión de Presentaciones oficiales de Jatco P                

R                

Elaboración de una presentación Precess Trining P                

R                

Revisión de control de activos Fijos P                

R                

Identificación de Lista de clasificación de Lomos y 

Caratulas para su acomodo 

P                

R                

Consulta del Manual de 3 Plazas P                

R                

Control de activos fijos Reacomodo de documento 

de Equipos de RTC 

P                

R                

Revisión de pendientes del sistema Semes P                

R                

Control y actualización de Datos de Fallas P                

R                

Revisión de Conocimientos de resultados de 

sistema Semes 

P                

R                

Actualización de los resultados del Sistema  

Semes 

P                

R                

Actualizacion de Cumplimiento por área. P                

R                

Cumplimiento del sistema semes P                

R                

Revisión de Horas Hombre de las áreas P                

R                

Creación de Manual de Trabajo de Electrónica  

Aplicada 

P                

R                
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