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3. Resumen.  

 

En el presente documento se muestra el desarrollo de las actividades que se aplicaron 

en el área de inspección en la empresa Gohsyu Mexicana S.A DE C.V., para la mejora 

continua, con el objetivo principal de ofrecer productos de calidad a todos y cada uno de 

sus clientes. El proyecto se aplicó para reducir los problemas detectados en la línea 5 y 

6 de shaft que generaban baja productividad, y reclamos de cliente con frecuencia, 

Adicional a esta situación, se desconocía cual era la capacidad de la línea de producción, 

por ende, no se tenía identificado el cuello de botella, y además existían operaciones sin 

hojas de operación estándar (HOE), esto ocasionaba la variación de los productos por la 

falta de estandarización.  

Además de conocer a detalle toda la información relevante de la empresa., donde se 

ubica, cuáles son las áreas por las cuales está formada la empresa, que piezas se 

fabrican, sus principales clientes, el organigrama del área de inspección, misión, visión y 

valores. 

 

El proyecto se implementó con base al ciclo PDCA, dentro de la metodología se utilizaron 

herramientas de lean manufacturing como los son los diagramas de Ishikawa, Pareto y 

flujo. Además, en el desarrollo de la mejora se hace la toma de tiempo de cada proceso, 

la implementación de HOE, se elaboran hojas de producción por hora, y la mejora del 

lay-out. Las herramientas antes mencionadas son de suma importancia para el desarrollo 

e implementación del proyecto, pues dentro de la industria es común el uso de este tipo 

de metodologías, pues hace que los kaizenes sean adecuados para cualquier tipo de 

problemática que se tenga. 

Adicional se presenta el cronograma de actividades que ayudaron a aplicar la mejora 

continua, para poder presentar los resultados obtenidos con base a los objetivos 

propuestos al inicio del proyecto. 
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CAPÍTULO 2: GENERALIDADES DEL PROYECTO 

5.- Introducción  

 

Aguascalientes es uno de los estados con mayor crecimiento laboral y económico esto 

debido a que la industria automotriz es una de las principales fuentes de trabajo. 

Actualmente el estado cuenta con 3 plantas armadoras de vehículos como lo es Nissan, 

Infiniti y Mercedes Benz. 

Aguascalientes cuenta con diferentes empresas que se dedican a la fabricación de 

autopartes como los son, frenos, escapes, volantes, asientos, alfombras, tableros, 

amortiguadores, cajás de velocidades, filtros, motores entre otros. 

Gohsyu mexicana es una empresa dedicada a la fabricación de piezas de material 

forjado para la suspensión, la calidad es uno de los principales objetivos en todos y cada 

uno de sus procesos. 

Sin embargo, hay diferentes problemas en las líneas de producción Shaft 5 y 6 en el área 

de inspección ya que se tienen varios reclamos de cliente la mayoría de ellos 

relacionados a calidad, es por ello que en el presente proyecto se aplicará la metodología 

del ciclo de Deming o ciclo PDCA apoyado con herramientas de Lean Manufacturing se 

logrará disminuir los reclamos de cliente, además se podrá producir material de alta 

calidad para así poder satisfacer los requerimientos al cliente. 

Para detectar los problemas dentro de las líneas de producción se observó 

detenidamente cada estación de trabajo derivado de esta actividad se realizó un 

diagrama de Ishikawa donde se visualiza de manera clara cuales son las causas que 

ocasionan la fuga de defectos y derivado de esto los reclamos de cliente, enseguida se 

mencionan los principales problemas detectados: la no capacitación al personal, la falta 

de HOE, y el desconocimiento de un método adecuado de trabajo, por mencionar 

algunos. 

Para cumplir con los objetivos en tiempo y forma de coloco un diagrama de actividades 

a las que se dará seguimiento para lograr los resultados esperados, en el apartado 

desarrollo se muestra cómo se llevó a cabo el proyecto mostrando las herramientas 
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utilizadas, mientras que en resultados se observa de manera clara cuál fue el alcance 

del proyecto. 

6. Descripción de la empresa u organización y del puesto o área del trabajo 

del residente. 

La empresa Gohsyu Mexicana S.A. DE C.V., dedicada al diseño y fabricación de 

productos de precisión de material forjado para transmisiones.  

• Nombre de la empresa: Gohsyu Mexicana S.A. DE C.V. 

• Domicilio: Calle Huizache #103 Parque industrial de San Francisco de los Romo.  

• Entidad federativa: Aguascalientes. 

• Giro: Metal mecánica (Automotriz). 

• Principales Actividades de la empresa: Diseño y fabricación de productos de 

precisión de material forjado para transmisiones. 

 

 

Ilustración 2. 1.Organigrama de inspección. Fuente: Gohsyu 2023 
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Gohsyu tiene 10 años de experiencia en el ramo automotriz, reconocida por la fabricación 

de piezas para transmisión de material forjado, además la empresa cuenta con procesos 

con alta calidad, pues el personal con el que se cuenta, están en constante capacitación., 

perseverante en la mejora continua de sus procedimientos.   

Las áreas de producción por las cuales está conformada Gohsyu mexicana son, corte, 

forjado, tratamiento térmico, inspección, maquinados y embarques, cada una de ellas 

reforzando cada día la comunicación entre las mismas, para que eliminar todo tipo de 

demoras.  

Ahora bien, el área de inspección que es donde se desarrolla el presente proyecto, se 

realiza un chequeo a las piezas al 200% para garantizar que se envía material con las 

especificaciones que requiere el cliente. 

 

 

 

 

Ilustración 2. 2 . Planta de Gohsyu mexicana. Fuente: 
Google imágenes. 

Ilustración 2. 3  Ubicación de Gohsyu mexicana. Fuente: 
Google Maps. 
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Filosofía de Gohsyu mexicana. 

Misión: (Significado de existir). 

Por las sonrisas (agradecimiento) a nuestros clientes, por contribuir a nuestro desarrollo 

de la sociedad y de la región (Aguascalientes, México), y por la felicidad de nuestros 

compañeros de trabajo (Familiares). 

  

Visión: (a futuro). 

Mover al mundo con la forja, pasar de ser la empresa número uno a ser la única empresa. 

Nuestra empresa tradicionalmente ha tenido el espíritu Gohsyu de anticipar las 

necesidades con “constancia” y “desafío”. 

Lo que no debe cambiar es el espíritu de valorar a las personas y la actitud de discernir 

la verdadera naturaleza de las cosas.  

Utilizar las técnicas cuantitativas y visualmente, además las usaremos como una 

herramienta de desarrollo de personal para el mantenimiento predictivo de fortaleza de 

Japón y México para suministrar productos de alta calidad a clientes de todo el mundo 

en tiempo y forma. 

También queremos ser una empresa que puede seguir brindando alegría a personas de 

todo el mundo produciendo autopartes que reduzcan las emisiones de CO2 y contribuyan 

al medio ambiente.  

 

Valores: (Valores y políticas de comportamiento) 

• Siempre estar contentos, alegres y positivos. 

• Alineación de vectores (one team). 

• Seguridad absoluta, priorizar el medio ambiente y alta calidad. 

• Ser exigentes consigo mismos y ser amables con los demás. 

• Respetar las reglas.   
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Política de calidad: 

1- Mantener la confianza de nuestros clientes y nuestros asociados, cumpliendo con 

el 100% de nuestros estándares de IATF 16949:2016, los requerimientos del 

cliente y las normas aplicables. 

2- Reducir los problemas crónicos, por medio de una mentalidad preventiva, 

reportando a tiempo los posibles riesgos que se encuentren en un sistema  

3- Comprometer a todos los niveles de la organización en la contribución de la 

mejora continua de los procesos de Gohsyu mexicana. (Gohsyu, 2023). 

 

Clientes de la línea 5 y 6 de shaft 

En la línea de shaft actualmente solo hay dos clientes Honda y Toyota los cuales son 

empresas japonesas de alto prestigio dentro del mercado automotriz. 

 

 

 

Ilustración 2. 4.Clientes de shaft 5 y 6 de shaft: Fuente: Gohsyu 2023 

 

 

7. Problemas a resolver, priorizándolos. 

En la empresa Gohsyu mexicana en el área de inspección líneas 5 y 6 de shaft se ha 

detectado que en los últimos 6 meses los reclamos de cliente aumentaron y la producción 

en la línea a disminuido. 
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En la tabla número 2.1 se observan los principales problemas encontrados en la línea de 

shaft. 

Tabla 2. 1. problemas detectados en línea 5 y 6 de shaft. Fuente: Elaboración propia 2023. 

 

 

  

Los problemas encontrados, son prioridad a ser controlados o en su caso erradicados, 

puesto que están generando mudas en el área de inspección, y como consecuencia esto 

alienta la productividad y a la par disminuye la eficiencia de los procesos. Como se puede 

ver en la tabla 2.1 la mayoría de los problemas están enfocados a los tiempos de 

producción, pues se ha detectado que hay bastantes tiempos muertos. Adicional a esto 

no se cumple al cien por ciento con el cumplimiento de las 5´s en las líneas y áreas 

estudiadas. Esto último puede ocasionar que los productos estén el riesgo de tener no 

conformidades, pues la herramental no puede ser localizada a tiempo, y como 

consecuencia mayor, aumente el número de reclamos por parte de cliente. 

 

8. Justificación 

Derivado de los problemas detectados anteriormente en las líneas 5 y 6 de shaft en el 

área de inspección se tomó la decisión de aplicar el presente proyecto llamado (Mejora 
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en la productividad de las líneas de producción e inspección, eliminando tiempos muertos 

(perdidas). 

El enviar material fuera de especificación genera costos a la empresa, ya que el material 

se retorna nuevamente para inspeccionar todas y cada una de las piezas, esto genera 

gastos de transporte y de producción. Para cumplir con el reproceso se debe generar 

tiempo extraordinario a los operadores para revisar todo el material nuevamente, además 

de esto, el cliente genera a la empresa una penalización por producir paros en sus líneas 

de producción, por eso es importante garantizar que el material enviado a cliente está 

dentro de las especificaciones requeridas y de esta manera evitar gastos fuera de 

presupuesto. 

Por ello es de suma importancia que los operadores conozcan la manera correcta de 

realizar su proceso, para esto es importante colocar hojas de operación estándar que 

indique los pasos que debe seguir y los puntos críticos de su operación, así como el 

tiempo establecido para realizar dicho proceso. 

Se sabe que en cualquier área o departamento de la industria es importante contar con 

HOE (hojas de operación estándar) y ayudas visuales, esto para asegurar la 

retroalimentación del proceso constantemente, principalmente para tener confiabilidad 

en las actividades de la empresa, y así mismo controlar el menor número de partes 

terminadas o ensambles en condiciones negativas.  

Conocer los tiempos de producción es de suma importancia, pues de esta manera se 

sabe si es necesario el balanceo de líneas, pues quizá existan actividades o partes del 

proceso donde se están generando cuellos de botella, y poder tener contramedidas ante 

las situaciones presentadas.  
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9. Objetivos (General y Específicos)  

Objetivos generales: 

1- Disminuir los reclamos de cliente en un 50%. 

2- Aumentar la productividad un 5%, para mejorar la eficiencia de las líneas de 

producción.  

Objetivos Específicos: 

1- Identificar los problemas que generan los reclamos de cliente. 

2- Tomar tiempos en cada uno de los procesos para conocer tiempo ciclo de cada 

número de parte, cuello de botella y capacidad de las líneas de producción.  

3-  Revisar el proceso de cheque de cámara 200% ya que es donde se acumula el 

material.  

4- Implementar hojas de operación estándar y dar entrenamiento al personal de la 

nueva forma de trabajar respetando la secuencia de pasos que en ella se 

describen asiéndolo en el tiempo indicado, de esta manera se aumenta la 

productividad en el área de trabajo.  

5- Para mejorar el aspecto de área de trabajo se debe colocar cada herramienta en 

un lugar asignado, esto nos permite trabajar de manera ordenada. 

6- Conocer la capacidad que se tiene para producir cada número de parte. 

7- Delimitar área de inspección. 
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CAPÍTULO 3: MARCO TEÓRICO  

10. Marco Teórico (fundamentos teóricos).  

En el presente capitulo se observan las herramientas y metodologías empleadas para la 

realización del proyecto, como principal herramienta de lean Manufacturing se emplea 

un PDCA cada una de sus etapas es una guía para realizar de manera adecuada y 

ordenada el presente proyecto. Se utilizan diferentes herramientas de apoyo como lo es 

un diagrama causa raíz que permite visualizar los problemas que existen en las líneas 

de producción 5 y 6 de shaft. 

 

10.1 Ciclo Deming o PDCA 

El ciclo Deming o ciclo PDCA (Plan, Do, Check, Act) es una estrategia de mejora continua 

de la calidad de las empresas a través de una metodología de resolución de problemas 

utilizando en los sistemas de gestión, compuesto de cuatro puntos básicos y cuya 

finalidad es la calidad.  

Está basado en un concepto ideado por William Edwards Deming, profesor universitario 

y estadístico y considerado el padre de la “Revolución de la calidad”, o la “Tercera 

Revolución Industrial”, ya que su nombre se asocia con el desarrollo de Japón tras la 

Segunda Guerra Mundial. (Tecnología, 2021)  

 

10.1.1 Etapas del ciclo Deming o PDCA 

 

Planificar 

Esta primera etapa es fundamental ya que aquí se establece el tema que se desarrollara, 

es importante visualizar el alcance y los objetivos del proyecto que se aplicara. 

 

Hacer 

La segunda etapa describe las actividades que se tienen planeadas, estas mismas deben 

ir dirigidas a el cumplimiento de los objetivos, en esta etapa es común que la persona 

encargada del desarrollo del proyecto se encuentre realizando diversas actividades 

dentro de su área de trabajo.  
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Verificar  

En la tercera etapa principalmente es para monitorear que las actividades que se 

planearon y se hayan desarrollado en tiempo y forma tal cual se tenía planeado.  

 

Actuar 

La cuarta etapa busca mantener los resultados obtenidos dando el seguimiento al 

proyecto aplicado. 

  

 

 
Ilustración 3. 1.Ciclo PDCA. Fuente: Extraído de https://www.stocklogistic.com/wp-
content/uploads/2016/10/circulo.png. 

 

 

 10.2 Definición de Lena Manufacturing  

“Entendamos por lean manufacturing (en castellano “producción ajustada”), la 

persecución de una mejora del sistema de fabricación mediante la eliminación del 

desperdicio, entendido como desperdicio o despilfarro todas aquellas acciones que no 

aporten valor al producto y por las cuales el cliente no está dispuesto a pagar. La 

producción ajustada (también llamada Toyota Production System), puede considerarse 
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como un conjunto de herramientas que se desarrollaron en Japón inspiradas en parte, 

en los principios de William Edwards Deming”. (Manuel Rajadell Carrera, 2010) 

 

10.2.1 Orígenes de lean Manufacturing  

“El punto de partida de la producción ajustada es la producción en masa. 

Durante la primera mitad del siglo XX se contagió a todos los sectores la producción en 

masa, inventada y desarrollada en el sector del automóvil. Es conocida la crisis del 

modelo de producción en masa, que encontró el fordismo y el taylorismo su máxima 

expresión, pero dejó de ser viable, porque no solo significa la producción de objetos en 

grandes cantidades, si no todo un sistema de tecnologías, de mercados, economías de 

escala y reglas rígidas que consolidan con la idea de flexibilidad que se impone en la 

actualidad”. (Manuel Rajadell Carrera, 2010) 

    

10.2.2 Objetivo de Lean Manufacturing  

“El lean manufacturing tiene por objetivo la eliminación del despilfarro, mediante la 

utilización de una colocación de herramientas (TPM, 5S, SMED, Kanban, Kaizen, 

Heijunka, Jidoka, etc.), que se desarrollaron fundamentalmente en Japón. Los pilares de 

lean Manufacturing son: la filosofía de mejora continua, el control total de la calidad la 

eliminación de despilfarro, el aprovechamiento de todo el potencial a lo largo de la cadena 

de valor y la participación de los operarios”. (Manuel Rajadell Carrera, 2010) 

 

10.2.3 Herramientas de Lean Manufacturing  

En la metodología Lean Manufacturing se utilizan diferentes herramientas para llevar a 

cabo un proyecto, enseguida se muestra una lista de herramientas: 

  

1- 5´s 

2- Andon 

3- SMED 

4- Estandarización de trabajo 

5- TPM 

6- Value Stream Mapping (VSM) 

7- Flujo progresivo 
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8- Heijunka  

9- KPIs 

10- Kanban 

11- Jidoka 

12- Just in time 

13- Take time 

14- Gestión Visual 

15- Análisis de cuellos de botella  

16- Gemba 

17- Hoshin Kanri 

18- Kaizen 

19- PDCA 

20- Poka Yoke 

21- Análisis de causa raíz 

22- Las 8 D 

23- Administración de la calidad total (TQM)  

 

 

10.2.4 Retos en la implementación de Lean Manufacturing  

En la ilustración 2.5 se muestran los retos que se deben superar al implementar 

herramientas de lean Manufacturing en el proceso  
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Ilustración 3. 2. Retos al implementar Lean Manufacturing. Fuente: Elaboración propia 2023. 

 

 

10.3 Diagrama Causa y efecto  

El diagrama Causa-Efecto, también conocido como diagrama de espinas de pescado o 

Ishikawa o análisis de 6Ms, es una técnica bastante útil para realizar un análisis de causa 

raíz más compleja, profunda y detallada. Este tipo de diagrama identifica todos los 

potenciales factores que contribuyen a la generación de un problema en el proceso. 

(Acosta, 2017). 

 

Materiales: corresponde a la calidad de la materia prima usada para generar el producto 

final. Por ejemplo, cambio de proveedor, alteraciones fisicoquímicas del insumo, etc. 

(Rojas, 2014) 

 

Medio ambiente: enlista las causas probables relacionadas con los factores 

ambientalistas y laborales como, por ejemplo: alta temperatura y humedad en las salas 

de proceso, ambiente laboral, prácticas de seguridad operacional, etc. (Rojas, 2014) 
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Mano de obra: Se agrupan las causas con un trasfondo generado por el material 

humano de la planta, los operarios. Por ejemplo: falta de experiencia, nivel de 

capacitación, etc. (Rojas, 2014) 

 

Medición: Se relaciona con los errores de medición de tiempos o temperaturas de 

proceso, debido a la descalibración de los equipos, errores en las lecturas, etc. (Rojas, 

2014) 

 

Método: Se refiere a un error generado de la forma de operar el equipo o la metodología 

de trabajo. (Rojas, 2014) 

 

Maquinaria: Señala las fallas relacionadas con las maquinas o herramientas utilizadas 

durante el proceso de transformación de la materia prima, debido a la falta de 

mantenimiento preventivo, insuficiencia o ineficiencia del equipo, etc. (Rojas, 2014)  

 

 

10.4 Estudio de tiempos en el lugar de trabajo. 

 

10.4.1 Introducción al estudio de tiempos  

“El estudio de tiempos es una técnica de medida del trabajo empleada para registrar los 

tiempos y ritmos de trabajo correspondientes a los elementos de una tarea definida, 

realizada en condiciones determinadas, para analizar los datos a fin de averiguar el 

tiempo requerido para efectuar una tarea de acuerdo con una norma de ejecución 

preestablecida”. (Neira, 2006) 

 

10.4.2 Responsabilidades del analista de tiempos  

En la siguiente imagen se muestran cuáles son las responsabilidades de la persona que 

tiene la actividad de tomar tiempos.  
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Ilustración 3. 3. Responsabilidades del analista de tiempos. Fuente: Elaboración propia 2023. 

 

10.4.3 Material que se utiliza para la toma de tiempos. 

• Cronometro. 

• Libreta para realizar anotaciones  

• Lápiz  

• Computadora  

 

10.4.4 Pasos a realizar para el estudio de tiempos. 

“Una vez que se ha elegido la tarea a medir, el estudio de tiempos con cronómetro suele 

considerar los siguientes pasos:”. (Neira, 2006) 

 

1- Obtener y registrar la información necesaria del proceso que se analizará.  

2- Dividir la operación en movimientos que realza el operador para hacer su proceso.  

3- Medir el tiempo que tarda el operador en realizar dicha operación.  

4-Calcular el tiempo utilizado para realizar la operación.    
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10.4.5 Obtener y registrar toda la Información. 

“Debe anotarse toda la información acerca de”. (Neira, 2006) 

• Máquinas. 

• Herramientas de mano. 

• Plantillas o dispositivos. 

• Condiciones de trabajo. 

• Materiales. 

• Operación que realiza. 

• Nombre del operario, número y departamento. 

• Fecha del estudio y nombre del analista. 

 

10.5 Hoja de operación estándar. 

10.3.1 La hoja de operación estándar es una herramienta importante dentro de cada 

estación de trabajo, ya que en ella se encuentra detalladamente los pasos que se deben 

seguir para realizar un trabajo. 

 

10.5.1 ¿En qué consiste la hoja de operación estándar? 

La hoja de operación estándar es un documento que recoge de forma detallada cada 

una de las operaciones requeridas para llevar a cabo una tarea productiva. Esta hoja se 

utiliza principalmente en procesos de producción en serie y está diseñada para controlar 

y reportar los pasos que se deben seguir en la fabricación de una pieza. (Charco, 2023) 

 

10.5.2 ¿Qué información debe contener la hoja de operación estándar? 

La hoja de operación estándar debe contener información detallada acerca de cada una 

de las operaciones a realizar, así como los detalles del proceso de fabricación. Entre los 

datos que debe incluir esta el nombre de la operación, el equipo de seguridad, las 

herramientas y maquina a utilizar, el tiempo de aprendizaje, el número de revisión, fecha, 

quienes los aprobaron, revisaron y elaboraron además del número y pasos principales a 

seguir, el tiempo estándar, simbología y punto crítico que son los que describen 

detalladamente el proceso. (Charco, 2023) 
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10.5.3 ¿Para qué se utiliza la hoja de operación estándar? 

La principal función de la hoja de operación estándar es garantizar que cualquier persona 

con la capacitación adecuada pueda llevar a cabo una tarea de manera estandarizada. 

Reduciendo la variabilidad y mejorando la calidad en la producción. Además, la hoja de 

operación estándar también es útil para mejorar la eficiencia del proceso productivo, ya 

que permite identificar y optimizar las operaciones que puedan ser mejoradas. (Charco, 

2023) 

 

10.5.4 ¿Cómo se hace una hoja de operación estándar? 

Para elaborar una hoja de operación estándar se debe de tener un conocimiento 

profundo sobre los procesos industriales, los materiales, las maquinarias, los equipos, 

las herramientas y los cálculos de tiempo tecnológico. Además, se deben conocer en 

detalle la secuencia de producción y las tolerancias de fabricación para diseñar 

adecuadamente una hoja de operación estándar. (Charco, 2023) 

 

10.5.5 Los siguientes pasos son necesarios para la elaboración de una hoja de 

operación estándar: 

 

1- Realizar un análisis detallado de las operaciones que se deben realizar. 

2- Calcular los datos y parámetros de trabajo necesarios. 

3- Diseñar la hoja de operación estándar a mano alzada, en formato de tabla. 

4- incluir el plano de la pieza, el número de fase, las operaciones a realizar, las máquinas 

y herramientas a utilizar, el tiempo necesario, el material y un cajetín con los datos.   

5- Añadir el tiempo de ejecución de cada pieza y quién será el responsable o grupo de 

encargados. (Charco, 2023)  

 

 10.6 Reporte de producción  

10.6.1¿Qué es un reporte de producción? 

Es una herramienta que permite registrar la cantidad de piezas buenas y malas que se 

procesan durante el turno de trabajo. 
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10.6.2 Elementos del reporte de producción 

• Nombre de la empresa  

• Línea: En la cual se trabaja línea 5 o 6 

• Turno: En este caso colocar primero o segundo. 

• Área: Inspección que es donde se aplica el formato. 

• Fecha: Se coloca la fecha en la que se inicia la producción. 

• Número de parte: De acuerdo al modelo que se produce. 

• Horas de producción: Se coloca la cantidad producida real en cada hora y el 

acumulado. 

• Tiempo de paro: se coloca la cantidad de minutos que paro la línea de producción. 

• Descripción de la falla: Se describe detalladamente cual fue el motivo por el cual 

la línea paro. 

• Total: se coloca el total de piezas que se produjo de cada modelo durante el turno.  

• Tiempo: El tiempo total que se utiliza para producir el material requerido. 

• Número de lote: Cada material contiene una hoja de identificación que indica que 

lote se procesa, este se compone de la siguiente manera 2311-02 donde 23 es el 

año en el cual se forjo el material, 11 es el mes que se forjo y 02 indica que es la 

segunda vez que se forja el material dentro del mes.  

• Piezas OK: Se coloca la cantidad total procesadas dentro de especificación. 

• Piezas NG: Se coloca la cantidad de piezas que presentan anormalidades y se 

desechan. 

• Charolas procesadas: se coloca el número de la charola con la cual se comenzó 

a procesar y el número de la última charola que se procesó. Ejemplo: No. Charola 

004 – 020 

• Charolas totales: Se coloca la cantidad de charolas que se procesaron. 

Ejemplo:16 

• Cajas terminadas: Se coloca la cantidad de cajas que salieron como producto 

terminado y en caso de salir una incompleta se coloca P:34 donde P es parcial y 

34 es la cantidad de piezas que contiene la caja.  

• Carga: La etiqueta de forjado tiene el dato y se coloca en el reporte para rastrear 

el material procesado.  
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• Notas: Es un espacio abierto para realizar anotaciones extraordinarias. 

• Total de piezas producidas: Se coloca la cantidad de piezas que se procesaron 

dentro de especificación durante todo el turno. 

• Total de piezas NG: se coloca la cantidad de piezas que presentaron 

anormalidades durante todo el turno. 

• Porcentaje de aprovechamiento: Se coloca en porcentaje la eficiencia de 

producción. Ejemplo si en un turno se deben producir 700 piezas y solo 

procesamos 550 piezas, se divide 550 entre 700 y se multiplica por 100 y esto es 

el resultado de aprovechamiento en porcentaje.  550/700*100=78.5% 

• Supervisor: Firma el supervisor del área. 

• Líder: Firma el líder del turno. 

 

La siguiente imagen es una etiqueta de material de forjado la cual contiene 

información que se colocara en el reporte de producción. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Ilustración 3. 4 .Etiqueta de material de forjado. Fuente: Gohsyu mexicana 2023. 
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10.7 Lay-out 

10.7.1 ¿Qué es un lay-out? 

Un Lay-out es la manera como se ordenan y distribuyen las máquinas, estaciones de 

trabajo y pasillos, asignando un sitio a cada objeto con la finalidad de hacer más eficiente 

el proceso. 

 

10.7.2 Objetivos de lay-out. 

Mejorar el flujo de material. 

Aprovechar el espacio. 

Ergonomía dentro del proceso. 

 

10.8. Ayudas visuales. 

Es una de las estrategias que consiste en aplicar distintas técnicas y herramientas 

basadas en grafitos y colores en los procesos, de tal manera que las personas pueden 

comprender más rápidamente el significado o el estado de la información que se quiere 

transmitir. 

 

10.8.1 Objetivo. 

Simplificar la comunicación, separando lo importante de lo que no lo es. Es aplicable en 

cualquier ámbito la empresa; tanto en los procesos de negocio, como de soporte a nivel 

macro y micro, las ayudas visuales comunican todo para mayor eficiencia. Estas ayudas 

pueden ir desde una simple utilización de colores o el uso de post-it para recordar 

fácilmente algo, hasta sistemas más complejos como los de tarjetas que usan los kanban 

o señales que incluyen algunos procesos industriales. (Luis, Desconocido ) 

 

10.9 Demarcación  

 

10.9.1 ¿Qué es la demarcación? 

La demarcación es un concepto que determina y señaliza los límites de algo, en este 

caso de un terreno o área específica. Deben demarcarse todas las áreas de trabajo, 

todas aquellas instalaciones comprendidas en el espacio que es utilizado por una 
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empresa para el desarrollo de una actividad específica. La eficiencia y la seguridad en el 

desarrollo de las operaciones mejoran notablemente con una planificación cuidadosa de 

la ubicación y distribución en los diferentes sitios como pueden ser maquinarias, 

almacenamiento, bodegas, circulación entre otras. (AUTOEVALUADORES, 2018) 

 

10.9.2 Principales espacios de demarcación  

• Pasillo  

• Contenedores de material pendientes a inspeccionar  

• Mesas giratorias de producto terminado. 

• Contenedores de piezas NG 

• Mesas de trabajo. 

• Estante de herramientas de mantenimiento. 

• Mesa de jig 

• Mesas giratorias de entrada de material. 

• Bote de sólidos contaminados. 
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CAPÍTULO 4: DESARROLLO 

11. Procedimiento y descripción de las actividades realizadas.  

En el presente capitulo se muestran las actividades realizadas de manera cronológica 

(véase tabla 4.1) para la mejora de las líneas de shaft 5 y 6 en el área de inspección. Se 

describe el proceso de implementación de la metodología Deming (PDCA), y algunas 

herramientas de Lean manufacturing como lo es un diagrama causa raíz que permite 

visualizar los problemas que existen en las líneas de producción 5 y 6 de shaft, toma de 

tiempos que permite conocer cuáles son los tiempos reales en la línea de producción, 

cuellos de botella, tiempo ciclo de cada número de parte, Implementación de Hojas de 

operación estándar (HOE) esta herramienta se implementa con la finalidad de lograr un 

proceso estándar en las líneas de producción, Hoja de producción por hora (HPPH) 

permite registrar lo que se produce cada hora durante cada turno de trabajo así como 

cambios de modelo, charolas de material que entran al proceso, piezas NG, piezas OK, 

paros de línea planeados o por mantenimiento, Cambio de lay-out esto ayuda bastante 

ya que el objetivo es sacar un proceso de la línea de producción para hacer más ágil el 

proceso, Ayudas visuales dentro del proceso esta herramienta ayuda a Identificar los 

herramentales que se utilizaran en cada proceso y de acuerdo a cada número de parte, 

Delimitar áreas de trabajo esto es de gran ayuda ya se colocan las herramientas en el 

lugar asignado cuidando el orden dentro de las líneas de producción.   
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Tabla 4. 1. Cronograma de actividades. Fuente: elaboración Propia 2023. 

 

 

Etapa 1: Planear 

En esta etapa se definieron los objetivos para atacar la principal problemática que se 

tenían en el área de inspección dentro de la empresa Gohsyu mexicana, en el 

cronograma 4.1 se colocaron las actividades y se les dio seguimiento correctamente. 
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La ilustración 4.1 diagrama de causa y efecto muestra los principales problemas 

detectados dentro de la línea 5 y 6 de shaft en los cuáles se encontró que el personal no 

respetaba tiempos de descanso y tiempos de comedor siendo esta una de las causas de 

baja producción, el personal de nuevo ingreso no contaba con capacitación para realizar 

su operación correctamente en tiempo y forma, no se tenía una hoja de operación 

estándar con la cual se pudiera dar un entrenamiento adecuado en las líneas de 

producción, y por último se desconocía el tiempo ciclo de cada número de parte. 

 

 

Ilustración 4.  1.Diagrama de causa y efecto. Fuente: elaboración propia 2023. 

Etapa 2: Hacer 

1- Como principal actividad se midió el tiempo al personal para conocer cuánto era el 

tiempo que tomaban de descanso realmente ya que no se respetaba lo establecido. 
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Tabla 4. 2. Tiempo de descanso establecido por la empresa. Elaboración Propia 2023. 

 

 

La tabla 4.3 muestra que durante 10 días se monitoreó a los operadores para conocer 

cuánto tiempo estaban tomando realmente. 

 

Tabla 4. 3. Toma de tiempos de descanso. Fuente: Elaboración propia 2023. 
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La tabla 4.4 muestra el tiempo real que los operarios tomaban en cada descanso y 

comedor. 

 

Tabla 4. 4 Tiempo real de descanso. Fuente: Elaboración Propia 2023. 

 

 

2- En cada operación se realizó un estudio de tiempos para conocer el cuello de botella 

y la capacidad que tenía la línea de producir cada número de parte. 

 

En la tabla 4.5 se muestra un estudio de tiempo donde se observa que se tomaron 10 

tiempos a cada proceso dentro de la línea de producción, se detecta el cuello de botella 

en inspección de cámara 100% con un tiempo de 21 segundos.  
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Tabla 4. 5.Tiempos de modelo 5T0A-SSM. Fuente: Elaboración Propia 2023. 

 

 

En la tabla 4.6 se muestra un estudio de tiempo donde se observa que se tomaron 10 

tiempos a cada proceso dentro de la línea de producción, se detecta el cuello de botella 

en inspección de lupa 200% con un tiempo de 15.2 segundos.  

 

Tabla 4. 6.Tiempos de modelo 5T0A-PSM. Fuente: Elaboración Propia 2023. 

 

 



36 
 

En la tabla 4.7 se muestra un estudio de tiempo donde se observa que se tomaron 10 

tiempos a cada proceso dentro de la línea de producción, se detecta el cuello de botella 

en inspección de lupa 100% con un tiempo de 20 segundos. 

Tabla 4. 7.Tiempos de modelo L-A14PLA. Fuente: Elaboración Propia 2023. 

 

 

La tabla 4.8 muestra un estudio de tiempo donde se observa que se tomaron 10 tiempos 

de cada proceso dentro de la línea de producción, el cuello de botella se encontró en 

inspección de lupa 100% con un tiempo de 21.3 segundos. 
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Tabla 4. 8.Tiempos de modelo G998DN. Fuente: Elaboración Propia 2023. 

 

 

 

3- Se observó cada una de las operaciones y la mayoría no contaba con hoja de 

operación estándar (HOE) por lo cual se elaboraron con el apoyo del personal operario 

para tomar fotos y colocarlas en cada uno de los pasos descritos en estas. 

Las hojas a elaboradas fueron las siguientes: 

• Operación de Shot blast de mesa. 1/1 

• Operación de Shot blast de mesa (Encendido y programación de equipo).2/2 

• Operación de ichi-eki. 1/1 

• Ichi-eki cambio de base. 2/2 

 

4- Debido a la necesidad de medir y registrar la producción por hora, los tiempos de 

cambio de modelo, paros y juntas, charolas de material procesadas, identificación de 

lotes, cajas de material como producto terminado, se elaboró un reporte de producción 

por hora que atrapa los puntos antes mencionados. 
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5- Se cambió el lay-out de la línea 6 de shaft reubicando cámara 200% fuera de la línea 

de producción, con esto el material fluye progresivamente pieza por pieza, derivado de 

esta actividad se logra que el material no se golpe y no se mezclen piezas OK y NG. 

 

6- Se elaboraron ayudas visuales con el fin de que todos los operarios identificaran las 

herramientas que se utilizan para el procesamiento de cada modelo, de esta manera se 

reduce la posibilidad de que se realice un mal cambio de herramentales y se pierda 

tiempo en cambiar nuevamente los mismos. 

• Se colocó ayuda visual en shot blast de mesa (en panel de control) para registrar 

tiempo ciclo de cada modelo.  

• Se colocó ayuda visual para el correcto acomodo de la mesa giratoria cuando se 

pone material o se retira charola vacía. 

• Se colocó ayuda visual para ubicar chuks de modelo L-A14PL4 

• Se colocó ayuda visual para identificar chuks de los modelos 5T0A-PSM, 5T0A-

SSM, G998DN. 

• Se colocó ayuda visual para identificar jig de modelo L-A14PL4. 

• Se colocó ayuda visual para identificar jig de los modelos 5T0A-PSM, 5T0A-SSM. 

• Se colocó ayuda visual para identificar jig del modelo G998DN. 

 

7- El área de trabajo no tenía demarcaciones en los espacios donde se colocan estantes, 

mesas giratorias, carritos de material NG y carritos de retrabajo, bote de bolsas 

contaminadas, bote de trapos contaminados, por mencionar algunos. 

 

Etapa 3: Verificar   

1-  Se confirmó que el personal trabajara conforme a la hoja de operación estándar 

realizada y colocada en el área de inspección, para que existiera una estandarización 

dentro de cada proceso y disminuir las fugas de material fuera de especificación. 

 

2- Se verificó la habilidad de los operadores para el nuevo acomodo del personal dentro 

del proceso.   
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3- Se tomaron tiempos nuevamente de cada operación y se realizó un estudio de tiempo 

para conocer nuevamente la condición de la línea, cuánto es el material que se puede 

producir, y cuánto es el tiempo que se requiere para cada modelo. 

 

Etapa 4: Actuar 

Una vez implementado el proyecto se dio seguimiento para mantener las condiciones 

actuales. Por parte del líder de producción cuidó que los tiempos de descanso y comedor 

se respetaran, la hoja de producción por hora implementada en la línea se utilizó en los 

dos turnos que actualmente se trabajan en el área, el líder utilizó las hojas de operación 

estándar y las ayudas visuales realizadas para dar entrenamiento al personal de nuevo 

ingresó. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



40 
 

CAPÍTULO 5: RESULTADOS 

 

12. Resultados 

Resultados del proyecto  

Antes  

En la siguiente tabla se muestra un comparativo de tiempos donde se observa el tiempo 

establecido por la empresa para tomar descansos y comedor, observamos el tiempo que 

realmente están tomando y por último se observa cual es la diferencia de tiempo en cada 

descanso. 

 

Tabla 5. 1.Tiempos establecidos, reales y la diferencia entre estos. Fuente: Elaboración Propia 2023. 

 

 

En la tabla 5.2 se muestran los cálculos que se realizaron para conocer el tiempo que se 

pierde durante un mes en un solo turno en horas ya que anterior mente se desconocía.  

 

Tabla 5. 2. Tiempo en horas perdido. Fuente: Elaboración Propia 2023. 
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Después: 

En una junta matutina se comentó al personal del área que se deben respetar los tiempos 

de descanso a lo que ellos comentaron que 10 minutos es muy poco tiempo ya que el 

área de descanso esta retirada de la línea de producción.  

 

El gerente, el líder y la becaria del área revisaron esta situación y se llegó a la conclusión 

de eliminar el segundo descanso y de esta manera extender el primero y el tercero 

descanso, en cuanto al comedor se les proporcionan 5 minutos adicionales, los horarios 

establecidos nuevamente quedaron tal y como lo muestra la tabla 5.3. 

 

Ilustración 5. 1.Junta. Fuente: Gohsyu 2023. 

 

 

En la tabla 5.3 se puede observar el tiempo establecido nuevamente en el área de 

inspección.  

 

Tabla 5. 3. Tiempo establecido en área de inspección. Fuente: Elaboración propia 2023. 
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La tabla 5.4 muestra un estudio que se realizó para conocer el cuello de botella de cada 

modelo que se procesa en la línea y saber realmente cuanto se podía procesar cada 

hora en cada modelo. 

 

Condición anterior  

 

 

Tabla 5. 4..Estudio de tiempos para conocer cuello de botella. Fuente: Elaboración propia 2023. 
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La siguiente tabla muestra la condición actual que se tiene en la línea de producción. Se 

muestra que los cuellos de botella disminuyeron y la producción aumento. 

 

Condición Actual 

 

Tabla 5. 5.Estudio de tiempos actuales. Fuente: Elaboración propia 2023. 
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Hojas de operación estándar  

 

En seguida se muestran las hojas de operación estándar que se elaboraron y colocaron 

dentro de los procesos de producción, además se muestran los formatos de asistencia y 

entrenamiento, como también la solicitud de cambio o alta de documentos.  

 

La ilustración 5.2 muestra una hoja de operación estándar que se elaboró para realizar 

de manera correcta la operación de shot blast de mesa. 

 

 
Ilustración 5. 2. Operación de shot blast de mesa. Fuente: Elaboración propia 2023. 
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La ilustración 5.3 se muestra un formato de asistencia y entrenamiento para dar a 

conocer a los operadores la nueva forma de trabajo en la operación de shot blasta de 

mesa. 

 

 
Ilustración 5. 3. Formato de asistencia y entrenamiento. Elaboración: Gohsyu 2023. 
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La ilustración 5.4 se muestra una solicitud de alta de documento la cual se utilizó para 

subir al sistema la hoja de operación estándar de shot blast de mesa. 

 

 
 

Ilustración 5. 4. Solicitud de cambio o alta de documento. Elaboración: Gohsyu 2023. 



47 
 

Las ilustraciones 5.5 y 5.6 se muestran las hojas de operación estándar que se 

implementaron en la operación de shot blast para realizar la operación de manera 

correcta. 

 

 
Ilustración 5. 5. Operación de shot blast de mesa (Encendido y programación de equipo)1/2. Fuente: Elaboración 

propia 2023. 
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Ilustración 5. 6. Operación de shot blast de mesa (Encendido y programación de equipo)2/2. Fuente: Elaboración 
propia 2023. 
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La ilustración 5.7 se muestra un formato de asistencia para dar entrenamiento al personal 

de la nueva forma de trabajo en la operación de shot blast de mesa. 

 

 

Ilustración 5. 7. Formato de asistencia y entrenamiento. Elaboración: Gohsyu 2023. 
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La ilustración 5.8 muestra la solicitud de alta de documentos la cual se utilizó para subir 

al sistema la hoja de operación estándar de shot blast de mesa. 

 

 

Ilustración 5. 8. Solicitud de cambio o alta de documento. Elaboración: Gohsyu 2023. 
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La ilustración 5.9 muestra una hoja de operación estándar que se elaboró e implemento 

en la operación de ichi-eki para realizar la operación de manera correcta.  

  

 

Ilustración 5. 9. Operación de ichi-eki. Fuente: Elaboración propia 2023. 
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La ilustración 5.10 se muestra un formato de asistencia y entrenamiento para dar a 

conocer los operadores la nueva forma de trabajo en la operación de ichi-eki. 

 
Ilustración 5. 10. Formato de asistencia y entrenamiento. Elaboración: Gohsyu 2023. 
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La ilustración 5.11 muestra la solicitud de alta de documento para la cual se utilizó para 

subir al sistema la hoja de operación estándar de ichi-eki. 

 

 
 

Ilustración 5. 11. Solicitud de cambio o alta de documento. Elaboración: Gohsyu 2023. 
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Las ilustraciones 5.12 y 5.13 muestran las hojas de operación estándar que se realizaron 

para hacer cambio de base en la operación de ichi-eki.   

 

 

Ilustración 5. 12.Ichi-eki cambio de base 1/2. Fuente: Elaboración propia 2023 
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Ilustración 5. 13. Ichi-eki cambio de base 2/2. Fuente: Elaboración propia 2023. 
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La ilustración 5.14 muestra el formato de asistencia y entrenamiento para dar a conocer 

a los operadores la nueva forma de trabajo al hacer cambio de base. 

 

 

Ilustración 5. 14. Formato de asistencia y entrenamiento. Elaboración: Gohsyu 2023. 
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La ilustración 5.15 muestra la solicitud de cambio de documento la cual se utilizó para 

subir al sistema la hoja de operación estándar de cambio de base en ichi-eki. 

 
. 

 

Ilustración 5. 15.  Solicitud de cambio o alta de documento. Elaboración: Gohsyu 2023. 
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La tabla 5.6 muestra la hoja de producción por hora que se elaboró e implementó para 

dar seguimiento a la producción diaria. 

 

Tabla 5. 6Hoja de producción por hora. Fuente: Elaboración propia 2023. 
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Lay-out antes de cambio. 

En la ilustración 5.16 se muestra el lay-out antes de separar el proceso de inspección de 

lupa 200% de la línea de producción.  

 

 

Ilustración 5. 16. Lay out antes de cambio. Fuente: Elaboración propia 2023. 
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Lay-out después del cambio.  

En la ilustración 5.17 se muestra el lay-out después de separar el proceso de inspección 

de lupa 200%.  

 

 

Ilustración 5. 17. Lay out después de cambio. Fuente Elaboración propia 2023. 

 

 

 
 
Ilustración 5. 18 . Lay out después de cambio. Fuente. Elaboración propia 2023. 
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Ayudas Visuales  

En seguida se muestran las ayudas visuales elaboradas para facilitar el trabajo al 

operador. 

La ilustración 5.19 muestra una ayuda visual que se colocó en la operación de shot blast 

de mesa para colocar correctamente el tiempo ciclo en el panel de control dependiendo 

el número de parte a procesar. 

 

 

Ilustración 5. 19. Ayuda visual para colocar tiempos ciclo correctamente. Fuente: Elaboración propia 2023.  
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La ilustración 5.20 muestra una ayuda visual que se colocó en la operación de shot blast 

de mesa para acomodar correctamente la base giratoria y el personal del montacargas 

no tenga dificultad a la hora de acercar la charola de material o retirar la charola vacía.  

 

 

Ilustración 5. 20. Ayuda visual para colocar correctamente la mesa giratoria. Fuente: Elaboración propia 2023. 
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La ilustración 5.21 muestra la ayuda visual que se colocó en el robot de shot blast para 

identificar los chuks del modelo L-A14PL4. 

 

 

Ilustración 5. 21. Identificación de chuks para robot modelo L-A14PLA. Fuente: elaboración propia2023. 
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La ilustración 5.22 muestra una ayuda visual que se colocó en el robot de shot blast para 

identificar los chuks del modelo 5T0A-SSM, 5T0A-PSM Y G998DN. 

 

Ilustración 5. 22.Ayuda visual para identificar chuks para robot modelo 5T0A-SSM, 5T0A-PSM Y G998DN. Fuente 
elaboración propia 2023. 
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La ilustración 5.23 es una ayuda visual que se colocó en la operación de ichi-eki para 

identificar el jig del modelo LA14PL4. 

 

 

Ilustración 5. 23.Ayuda visual del jig modelo L-A14PL4. Fuente: Elaboración propia 2023. 
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La ilustración 5.24 muestra una ayuda visual que se colocó en la operación de ichi-eki 

para identificar el jig del modelo 5TOA-SSM Y 5T0A-PSM. 

 

 

Ilustración 5. 24.Ayuda visual para identificar jig modelo 5T0A-SSM Y 5T0A-PSM. Fuente: Elaboración propia 2023. 

 

 

 

 

 



67 
 

La ilustración 5.25 muestra una ayuda visual que se colocó en la operación de ichi-eki 

para identificar el jig del modelo G998DN.   

 

Ilustración 5. 25. Ayuda visual de identificación de jig Modelo G998DN. Fuente: elaboración propia 2023. 

 

Demarcaciones. 

 

En la tabla 5.7 observamos las condiciones anteriores y actuales en el área de shaft en 

cuanto a demarcación de áreas. 
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Tabla 5. 7.Demarcación en línea de shaft antes y después. Fuente: Elaboración propia 2023 

Antes Después 
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La imagen 5. 26 muestra que el personal está trabajando en base a la hoja de operación 

estándar.  

 

 

Ilustración 5. 26. Se trabaja en base a HOE. Fuente. Gohsyu 2023. 

 

En la tabla 5.8 observamos un ILU que se colocó en el área de shaft donde se puede 

visualizar qué peronas son aptas para cada operación. 
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Tabla 5. 8.Tabla de ILU habilidades del personal. Fuente Gohsyu 2023. 

 

 

En la ilustración 5.27 se observa el lay-out después de cambio dentro de la línea de 

producción. 

 

 

Ilustración 5. 27. Lay-out después de cambio. Fuente Elaboración propia 2023. 
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Tiempos actuales por modelo.    

Las tablas 5.9, 5.10, 5.11 y 5.12 muestran los tiempos actuales en la línea de producción.  

 

Tabla 5. 9. Tiempos actuales del modelo 5T0A-SSM.Fuente: Elaboración propia 2023. 
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Tabla 5. 10.Tiempos actuales del modelo 5T0A-PSM. Fuente: Elaboración propia 2023. 
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Tabla 5. 11.Tiempos actuales del modelo G998DN. Fuente: Elaboración propia 2023. 
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Tabla 5. 12.Tiempos actuales del modelo L-A14PL4. Fuente: Elaboración propia 2023. 
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Tiempos actuales del proceso. 

 

En la tabla 5.13 se observa un antes y un después de aplicar la mejora, el tiempo 

empleado para procesar el material anteriormente era de 18.2 horas, se disminuyó un 

total de 7.1 horas quedando como resultado 11.1 horas el tiempo que se necesita para 

procesar el material requerido, el cuello de botella disminuyo en cada uno de los números 

de parte que se procesa dentro de la línea de producción por lo tanto las piezas 

procesadas por hora aumentaron. 

 

Tabla 5. 13. Estudio de tiempos antes y después de mejora.  
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CAPÍTULO 6: CONCLUSIONES 

 

13. Conclusiones del Proyecto 

Ya mostrados los resultados en el capítulo anterior, se puede apreciar que los objetivos 

se cumplieron en su totalidad, gracias a cada una de las actividades ejecutadas, y a la 

par mejoradas, pues parte de la metodología implementada trata de la mejora continua 

incluso ya cuando el plan ya está completo. La metodología de PDCA fue la adecuada a 

este proyecto, pues ayudó a determinar de manera que el seguimiento de lo planeado 

fuera el correcto, adicional a esto es posible mejorar las actividades ejecutadas, pues 

eso es primordial en el proyecto de kaizen., el estar en constante cambio, para buscar lo 

más óptimo para el área o proceso. 

El área de inspección de la empresa Gohsyu Mexicana S.A de C.V., sin duda alguna aún 

puede tener más áreas de oportunidad, pues para la empresa es importante siempre 

estar en constante mejora, no obstante, es bueno tomar en cuenta las 

retroalimentaciones del cliente, pues gracias a las mismas, es posible visualizar todos 

aquellos cambios que internamente no son visibles. 

 

Dentro de la industria, además de mejorar procesos, se busca como principal objetivo 

reducir costos en lo máximo permisible, pues en ocasiones los retrabajos, las multas por 

retrasos de material a cliente, transportes expeditados, etc., causan un desajuste en los 

pronósticos de presupuestos de cada área o de la empresa misma. Gracias a la ejecución 

de este proyecto existieron beneficios en las áreas involucradas, puesto que las ayudas 

visuales y la realización de las HOE, apoyan a los empleados a que cuando existan 

dudas durante el proceso con facilidad puedan consultar lo necesario.  

Los tiempos de inspección, al igual que los de producción, en un futuro también pueden 

ser reducidos, o mejor aún eliminarlos puesto que entran dentro de los desperdicios, 

pues es importante que las entregas a cliente estén en tiempo y forma.  
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CAPÍTULO 7: COMPETENCIAS DESARROLLADAS 

 

14. Competencias desarrolladas y/o aplicadas.  

1- Identifiqué los problemas dentro del área de producción línea 5 y 6 de shaft. 

2- Formulé un plan para dar seguimiento a las actividades encontradas.  

3- Determiné las herramientas que se utilizarían para dar el seguimiento adecuado. 

4- Apliqué técnicas y herramientas necesarias del presente proyecto, la principal fue el 

ciclo de Deming o PDCA.  

5- Apliqué un diagrama causa y efecto en el cual se visualizan los problemas detectados 

en las líneas 5 y 6 de shaft.  

6- Analicé los tiempos de descanso y comedor para saber cuál es el tiempo muerto.  

7- Analicé los tiempos de procesamiento de cada número de parte dentro de la línea de 

producción logrando conocer cuánto se producía anteriormente y cuánto se produce 

actualmente. 

8- Me apoyé con en el personal operario para poder realizar las hojas de operación 

estándar. 

9- Diseñé una hoja de producción por hora que además de registrar el material que se 

procesa cada hora, es de gran ayuda para rastrear lote del material, charolas 

procesadas, tiempo empleado en producción, tiempos de paro etc.  

10- Mejoré el lay-out de la línea sacando un proceso fuera que es el que tenía mayor 

tiempo de cuello de botella. 

11- Coloqué ayudas visuales para la identificación de herramentales. 

12- Mejoré la condición del área de producción demarcando los espacios que se 

encuentran dentro de ella.  

13- Apliqué métodos, técnicas y herramientas para la solución de problemas en la gestión 

empresarial con visión estratégica. 
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CAPÍTULO 9: ANEXOS 

 

17. Anexos  

 

18. Registros de Productos  
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No. No.

1 11 Seg. 1.1 1.1

1.2

2 10 Seg. 2.1

3 2 Seg. 3.1

4 3 Seg. 4.1

● ● ● ● ●

Colocar pieza en conveyor de entrada 

Punto de 

seguridad

Colocar la pieza en el 

empujador y asegurarnos que el 

sensor detecte la pieza (Cuando 

el sensor detecta la pieza 

cambia a color amarillo).

Prohibido manipular piezas o dispositivos si no porta guantes 
adecuados para la operación

Puede haber lesión en alguna parte de la mano

Parar                                 

Prohibiciones Razón

Verificar que la charola tenga la misma cantidad 

de piezas que nos indica la EFU

Utilizar guantes y mangas  al manipular la pieza 

para evitar cortes en mano o brazo

Llenar la ayuda visual de inicio de material.

Tomar pieza de la charola 

Tomar la EFU y llenar el registro 

correspondiente.

EPP A UTILIZAR

Con mano derecha tomar pieza

Verificar que la EFU tenga 

anotada la misma cantidad de 

piezas que contiene la charola. 

(La primer charola y la charola 

intermedia traen -5 piezas y la 

charola final trae +10 piezas)

Contar las piezas que tiene la 

charola. 5T0A-SSM= 60 pza.             

5T0A-PSM= 62 pza   G998ND=94  

L-A14PL4=54 pza

El material se debe de poner 

con los dientes hacia arriba, 

el eje corto hacia arriba y el 

eje largo hacia abajo en el 

caso de los modelos 5T0A-

PSM y 5T0A-SSM.

Llamar   Esperar                                               

No.
Paso de la operación 

(secuencia de operación)                                      
Fotos                                                               

Tiempo
Puntos importantes para realizar la Operación (razón)

Punto de calidad　
Puntos de la Seguridad /Kow How

Inspección Operación de Shot Blast de mesa En caso de anomalía 

  Div. Ⅰ     Div. Ⅱ Plan de reacción  

Antonio Nallely

Título HOJA DE INSTRUCCIÓN DE OPERACIÓN Nueva Emisión 1

Nivel 

Cambio
Autorizó Confirmó Elaboró

Emis ión 08-nov-23 1/1.
Actualización en base a emisión #8 de estándar 

de trabajo

No. de 

control
PR3-PROD-100 Pág. N°

Fecha de 

modificación
Contenido de modificación

Yukumura

1.1

1.2

2.1

4.1

3.1

Ilustración 9. 1.Hoja de operación estándar de shot blast de mesa. Fuente: elaboración propia 2023. 
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No. No.

1 5 Seg. 1.1

1.2

2 2 Seg. 2.1

3 2 Seg. 3.1

4 2 Seg. 4.1

5 3 Seg. 5.1

3 Seg. 5.2

6 2 Seg. 6.1

                                                                          

2 Seg. 6.2

2 Seg. 6.3

7 2 Seg. 7.1

7.2

8 2 Seg. 8.1

9 2 Seg. 9.1

● ● ● ●

Prohibido manipular piezas o dispositivos si no porta guantes 
adecuados para la operación

Puede haber lesión en alguna parte de la mano

●

EPP A UTILIZAR

Para salir de la operación 

oprima "Pantalla de menú"

En pantalla seleccionar "Pantalla durante 

operación automática"

Verificar que "Cantidad 

Procesada"    este en  " 0 can"

Para salir de la operación 

oprima "Pantalla de Menú"

En panel de control girar selector y colocarlo en 

automático. 

Verificar que el selector se 

encuentre en modo 

automático.

Presionar el botón "Automático operación" Verificar que el botón se 

encuentre encendido " Luz 

color verde".

Punto de 

seguridad
Prohibiciones Razón

Verificar que "Valor actual 

este en ceros"

Encendido del equipo. En el selector "Seguro de 

encendido" girar la llave en 

modo ON

Presionar el botón de preparación . Con dedo índice presionar 

hasta que  el foco de 

"preparación on" encienda.

Posicionar selector "Tabla indexación". En el selector "Tabla 

Indexación" girar la llave a 

"Panel de control".

Presionar "pantalla de menú"  seleccionar 

"Selección de modelo"

Seleccionar el modelo a 

procesar:                                      

0: 5T0A-PSM                

1:5T0A-SSM                               

9:L-A14                                                        

10:G-998

Para salir de la operación 

oprima "Menú"

En pantalla seleccionar "Pantalla de ajuste de 

servo" al inicio de cada modelo.

Presionar "Recuperación 

de punto original"

Encender el panel de control Verificar que se encuentre en 

"OFF".
Utilizar guantes y mangas  al manipular la pieza 

para evitar cortes en mano o brazo

Si se encuentra en "OFF" gire la 

perilla a "ON".

Llamar   Esperar                                               

No.
Paso de la operación 

(secuencia de operación)                                      
Fotos                                                               

Tiempo
Puntos importantes para realizar la Operación (razón)

Punto de calidad　
Puntos de la Seguridad /Kow How

Inspección
Operación de Shot Blast de mesa (Encendido y 

programación de equipo).
En caso de anomalía 

Parar                                 

  Div. Ⅰ     Div. Ⅱ Plan de reacción  

Antonio Nallely

Título HOJA DE INSTRUCCIÓN DE OPERACIÓN Nueva Emisión 1

Nivel 

Cambio
Autorizó Confirmó Elaboró

YukumuraEmis ión 08-nov-23 1/2.
Actualización en base a emisión #8 de estándar 

de trabajo

No. de 

control
PR3-PROD-101 Pág. N°

Fecha de 

modificación
Contenido de modificación

4.1

6

6.1

6.2

6.3

1.1

2.1

3.1

4.1

5.1

5

7.1

7.2

8.1

9.1

Ilustración 9. 2.Hoja de operación estándar de shot blast de mesa 1/2. Fuente: Elaboración Propia 2023. 
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No. No.

10 2 Seg. 10.1

11 2 Seg. 11.1

12 2 Seg. 12.1

13 2 Seg. 13.1

14 3 Seg. 14.1

2 seg. 14.2

3 Seg. 14.3

15 2 Seg. 15.1

16 2 Seg. 16.1

17

18

● ● ● ●

Prohibido manipular piezas o dispositivos si no porta guantes 
adecuados para la operación

Puede haber lesión en alguna parte de la mano

●

Seleccionar modelo
Oprima el botón que leer.

EPP A UTILIZAR

Verificar que este se ponga en 

color amarillo.

Verificar que "No. parte" 

coincida con No. Parte 

configurado.

Oprima la tacha (X) que se encuentra en el lado 

superior derecho.

Con el dedo índice 

presionar  solo una vez.

Presionar  "Monitor principal" 
Verificar que en "No. Parte 

configurado" se encuentre 

plasmado el nuero de parte que 

se procesara. 

En panel de control de transportador de acuñado 

girar la perilla y colocarla en Auto

Verificar que el selector se 

encuentre en modo 

automático.

Punto de 

seguridad
Prohibiciones Razón

Oprima la tacha (X) que se encuentra en el 

lado superior derecho.

Con el dedo índice presionar  

solo una vez.

Presionar "Configuración" Con dedo índice presionar 

solo una vez 

 Presione "Seleccionar modelo" Desplazarse hacia arriba 

"numero pequeño" o hacia 

abajo "numero grande"  para 

buscar el modelo a procesar.

Parar                                 

En panel de control de transportador de acuñado 

girar la perilla y colocarla en manual

Verificar que el selector se 

encuentre en modo manual.
Utilizar guantes y mangas  al manipular la pieza 

para evitar cortes en mano o brazo

Llamar   Esperar                                               

No.
Paso de la operación 

(secuencia de operación)                                      Fotos                                                               
Tiempo

Puntos importantes para realizar la Operación (razón)

Punto de calidad　
Puntos de la Seguridad /Kow How

Inspección
Operación de Shot Blast de mesa (Encendido y 

programación de equipo).
En caso de anomalía 

  Div. Ⅰ     Div. Ⅱ Plan de reacción  

Antonio Nallely

Título HOJA DE INSTRUCCIÓN DE OPERACIÓN Nueva Emisión 1

Nivel 

Cambio
Autorizó Confirmó Elaboró

Emis ión 08-nov-23 2/2.
Actualización en base a emisión #8 de estándar 

de trabajo

No. de 

control
PR3-PROD-102 Pag. N°

Fecha de 

modificación
Contenido de modificación

Yukumura

10

10.1

11.1

12.1

13.1

14.114.2

14.3

15.1

16.1

17.1

Ilustración 9. 3..Hoja de operación estándar de shot blast de mesa 2/2. Fuente: Elaboración Propia 2023. 
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Ilustración 9. 4.Hoja de operación de ichi-eki. Fuente: Elaboración Propia 2023. 

 

 

No. No.

1 2 Seg. 1.1 1.1

2 Seg. 1.2

2 2 Seg. 2.1

2 Seg. 2.2

3 2 Seg. 3.1

3 Seg. 3.2

4 2 Seg. 4.1

2 Seg. 4.2

5 2 Seg. 5.1

●

Punto de 

seguridad
Prohibiciones Razón EPP A UTILIZAR

Prohibido manipular piezas o dispositivos si no porta guantes 
adecuados para la operación

Puede haber lesión en alguna parte de la mano

● ● ● ●

Sostener pieza con mano 

derecha y girar dos veces para 

retirar exceso de ichi-eki 

Colocar pieza en gic de la prensa  

Colocarla pieza en el gic "Con 

los dientes hacia abajo . En 

caso de los modelos               

L-A14PLM y G-998DN.

Accionar pedal Con pie derecho accionar el 

pedal una vez, para enviar 

pieza a la prensa.

Colocar la pieza en el gic "con el 

eje largo hacia arriba y el 

hexágono para abajo. Esto en el 

caso del  modelo  5T0A-SSM.

Colocar pieza en gic de ichi-eki
Colocar pieza en gic entrada de 

material, "Con el eje grande 

para arriba y el hexágono hacia 

abajo " Esto en el caso del  

modelo 5T0A-SSM

Colocar pieza en gic entrada de 

material con los dientes hacia 

abajo esto en el caso de los 

modelos L-A14PLM y G-998DN.

Retirar pieza del gic, de la maquina de ichi-eki Retirar con mano derecha.

Parar                                 

Tomar con ambas manos pieza de conveyor
Verificar que el material no 

tenga escama en el hexágono.
Utilizar guantes y mangas  al manipular la pieza 

para evitar cortes en mano o brazo

Si el material no tiene escama 

procesar y si tiene escama 

colocarlo en carrito amarillo 

para reproceso.

Llamar   Esperar                                               

No.
Paso de la operación 

(secuencia de operación)                                      
Fotos                                                               

Tiempo
Puntos importantes para realizar la Operación (razón)

Punto de calidad　
Puntos de la Seguridad /Kow How

Inspección Operación de ichi-eki En caso de anomalía 

  Div. Ⅰ     Div. Ⅱ Plan de reacción  

Antonio Nallely

Título HOJA DE INSTRUCCIÓN DE OPERACIÓN Nueva Emisión 1

Nivel 

Cambio
Autorizó Confirmó Elaboró

Emis ión 08-nov-23 1/1.
Actualización en base a emisión #8 de estándar 

de trabajo

No. de 

control
PR3-PROD-103 Pág. N°

Fecha de 

modificación
Contenido de modificación

Yukumura

2.2

4.2

1.1 1.2

2.1

10.1 10.1

4.1

5.1
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No. No.

1 12 Seg. 1.1

2 13 Seg. 2.1

3 7 Seg. 3.1

4 4.1 4.1

Nivel 

Cambio
Autorizó Confirmó Elaboró

Emis ión 08-nov-23 1/2.
Actualización en base a emisión #8 de estándar 

de trabajo

No. de 

control
PR3-PROD-104 Pág. N°

Fecha de 

modificación
Contenido de modificación

Yukumura Antonio Nallely

Título HOJA DE INSTRUCCIÓN DE OPERACIÓN Nueva Emisión 1

  Div. Ⅰ     Div. Ⅱ Plan de reacción  

Llamar   Esperar                                                

No.
Paso de la operación 

(secuencia de operación)                                     
Fotos                                         

Tiempo
Puntos importantes para realizar la Operación (razón)

Punto de calidad　
Puntos de la Seguridad /Kow How

Inspección. Ichi-eki Cambio de base. En caso de anomalía 
Parar                                 

Tomar llave allen 

Retirar tornillos 

Con mano derecha insertar la 

llave allen en la cabeza del 

tornillo y girar hasta que estén 

suelto el tornillo, (Repita la 

operación con el segundo 

tornillo).

Retirar tornillos y colocarlos en 

su lugar.

Retirar la base .

Colocar la base en su lugar. Con ambas manos colocar la 

base en el gancho 

correspondiente.

● ●

Punto de 

seguridad
Prohibiciones Razón

Prohibido manipular piezas o dispositivos si no porta guantes 
adecuados para la operación

Puede haber lesión en alguna parte de la mano

●

Con ambas manos tomar la 

base.

EPP A UTILIZAR

● ●

1.1

2.1

3.1

4.1

Ilustración 9. 5. Hoja de operación de cambio de base de ichi-eki 1/2. Fuente: Elaboración Propia 2023. 
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Ilustración 9. 6.Hoja de operación de cambio de base de ichi-eki 2/2. Fuente: Elaboración Propia 2023. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

No. No.

5 12 Seg. 1.1

6 5 Seg. 6.1

5 Seg. 6.2

5 Seg. 6.3

7 10 Seg. 7.1

20 Seg. 7.2

30 Seg.

Verificar que la identificación 

de Ichi-eki quede de lado 

izquierdo (frente de la 

maquina de ichi-eki)

Verificar que la identificación 

de prensa quede de lado 

derecho (hacia la prensa).

Tomar el tornillo con mano 

derecha y colocarlos en orificio 

inferior derecho.

Punto de 

seguridad
Prohibiciones Razón

Con llave allen apretar el  

tornillo inferior derecho.

(Repetir operación con tornillo 

inferior izquierdo).

Colocar tornillos en los orificios 

EPP A UTILIZAR

Prohibido manipular piezas o dispositivos si no porta guantes 
adecuados para la operación

Puede haber lesión en alguna parte de la mano

● ● ● ● ●

Parar                                 

Con mano derecha tomar la base Con ambas manos tomar la base 

correspondiente al modelo a 

procesar 

Colocar base en el  slide de la prensa . Verificar que los orificios de la 

base embonen con los pernos 

de la base del slider  

Llamar   Esperar                                                

No.
Paso de la operación 

(secuencia de operación)                                     Fotos                                         
Tiempo

Puntos importantes para realizar la Operación (razón)

Punto de calidad　
Puntos de la Seguridad /Kow How

Inspección Ichi-eki Cambio de base. En caso de anomalía 

  Div. Ⅰ     Div. Ⅱ Plan de reacción  

Antonio Nallely

Título HOJA DE INSTRUCCIÓN DE OPERACIÓN Nueva Emisión 1

Nivel 

Cambio
Autorizó Confirmó Elaboró

Emis ión 08-nov-23 2/2.
Actualización en base a emisión #8 de estándar 

de trabajo

No. de 

control
PR3-PROD-105 Pag. N°

Fecha de 

modificación
Contenido de modificación

Yukumura

5.1

6.1

6.2 6.3

7.1

7.2
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Ilustración 9. 7. Hoja de producción por hora. Fuente: Elaboración propia 2023. 

 

Linea : (5)    (6) Turno: (1)   (2) Elaboró Revisó Aprovó

Linea : Fecha: Nallely Antonio Yukumura

Numero de parte 

Real Acomulado Real Acomulado Real Acomulado Real Acomulado

08:00 09:00

09:00 10:00

10:00 11:00

11:00 12:00

12:00 01:00

01:00 02:00

02:00 03:00

03:00 04:00

04:00 05:00

05:00 06:00

06:00 07:00

07:00 08:00

08:00 09:00

09:00 10:00

Numero 

de parte 
Piezas OK Piezas NG

Charolas 

procesad

as 

Charola 

totales

Cajas 

terminad

as 

Carga

/  / 
/  / 
/  / 
/  / 
/  / 
/  / 
/  / 

Total de piezas NG Porcentage de aprovechamiento: Supervisor: Lider:Total de piezas producidas:

Tiempo Numero de lote Notas:

Total:

L-A14PL4 Tiempo 

de paro 

Hoja de producción por hora

Área: Inspección Shaft

Horas de producción 
Descripcion de la falla 

5T0A-SSM 5TOA-PSM G998ND 


