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RESUMEN 

El siguiente proyecto de se basa principalmente en la implementación de la metodología 

de Kaizen en una industria del sector automotriz, lo cual permite desarrollar un nuevo 

enfoque de trabajo que con pequeñas mejoras graduales dentro de su línea de 

producción en que esta se ve reflejado la disminución de los desperdicios que existen en 

la línea de ensamble. Adoptando este sistema de trabajo se busca fortalecer ese sentido 

de pertenencia por parte de los operadores a la organización puesto que los operadores 

conforman el punto clave en el correcto desarrollo del proyecto ya que ellos son los que 

conocen todo lo que implica el proceso de ensamble mejor que nadie. 

Este estudio se enfocó directamente a una línea de producción con base a la 

metodología Kaizen tocando temas importantes como lo son: la necesidad de la línea de 

producción, necesidades de los operadores y como principal factor la reducción de 

tiempos muertos en el proceso de ensamble, analizando y fortaleciendo estos puntos de 

acuerdo con la adopción de la metodología Kaizen se optimizan algunos procesos y se 

desarrollara un enfoque de mejora continua en la organización. 

El proyecto solo se focaliza en un área piloto que en este caso es la línea de 

ensamble donde su principal función es ensamblar componentes que conforman una 

bocina, al desarrollar una correcta metodología y de acuerdo con los resultados 

obtenidos a futuro se podrá replicar el ejercicio en las diferentes áreas que conforman a 

la empresa dejando claro el beneficio que trae adoptar una metodología de Kaizen uno 

de los primeros pasos de Lean Manufacturing mejorando continuamente los procesos y 

alcanzar un éxito empresarial en la organización. 
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INTRODUCCIÓN  

El corazón de una empresa o como mejor se conoce línea de producción, en este caso 

línea de ensamble, dentro de esta es donde se transforman las materias primas 

(componentes) en un producto. Para lograr una correcta eficiencia y eficacia en una línea 

de ensamble es necesario adoptar ciertas metodologías o filosofías de trabajo que 

contribuyen a su correcto funcionamiento tal es el caso en este proyecto, implementar 

una metodología de trabajo Kaizen permite siempre estar en cambio o como su 

significado en japonés mejora continua, siempre con pequeños cambios a futuro se 

obtendrán grandes resultados.  

En la línea de producción existen distintos factores que provocan tiempos muertos o 

tiempos de actividad que no agregan valor a producto causando baja eficiencia 

operacional, desperdicio de espacio, riesgos de accidentes, por esto es necesario 

adoptar nuevas disciplinas, nuevos cambios que contribuyan a la reducción de los 

tiempos muertos en la línea de producción, al implementar el Kaizen dentro de una línea 

piloto pretende observar que al realizar pequeños cambios graduales dentro de una 

empresa a futuro se logran tener un significativo impacto reflejado en una mayor 

rentabilidad. 

En este estudio realizado se abarcan distintos factores que están causando los 

tiempos en la línea con la finalidad de poder contribuir a la reducción de estos se debe 

realizar un correcto análisis para identificar toda aquella área de oportunidad atacando 

una a una y creando nuevos hábitos y prácticas de trabajo basándose en una 

metodología establecida a través de los años en innumerables empresas que han sido 

casos de éxito empresarial. 

Estar siempre en mejora continua, analizar y ajustar los procesos llega ahorrar 

tiempo significativo a largo plazo y con ende ofrece un mejor producto al consumidor, el 

Kaizen como metodología implementada ofrece lo antes mencionado por lo que en el 

presente proyecto se optó por realizar una implementación y seguimiento oportuno 

dentro de una línea piloto que servirá como referencia inicial para futuros cambios dentro 

de la empresa Sonavox. 
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1.1 Introducción 

  

Este proyecto se desarrollará para Sonavox la cual se ubica en la Calle Virgen De 

La Caridad 19 Interior H2 Ciudad Industrial Xicoténcatl, 90500 Huamantla, Tlaxcala.  

Una empresa dedicada a la fabricación de bocinas, la empresa consta de tres zonas 

productivas que comprenden la fabricación de la bocina desde el área de inyección, 

ensamble y subwoofer, además de áreas de control de los procesos como lo son calidad 

e ingeniería y áreas de soporte en las cuales se puede mencionar mantenimiento, 

tecnologías de la información, logística y recursos humanos, el lugar de trabajo para este 

proyecto es parte del área de Ingeniería bajo la supervisión y apoyo del ingeniero Nelson 

Caciano Solís, este proyecto se enfoca directamente al área de producción la cual como 

en todas las organizaciones existen áreas de oportunidad, específicamente se trabajará 

sobre las líneas de producción de ensamble parte fundamental para la empresa puesto 

que aquí ocurre la mayor parte de procesos en la fabricación de las bocinas. Dentro del 

área de ensamble existen tres líneas de producción en las cuales los operadores tienen 

un turno de lunes a viernes en un horario de las 8:30am a 18:00pm, teniendo 30 min para 

consumo de alimentos. 

Este proyecto se focaliza dentro de las líneas de producción las cuales están en 

constante mejoramiento puesto que con el correcto funcionamiento y la oportuna 

respuesta de muchas innumerables áreas de oportunidad dan cada vez una mejor 

satisfacción tanto internamente, así como para todos esos aquellos requisitos que son 

parte de cada cliente al cual están sujetos las partes que fabrica la empresa Sonavox.  

En las líneas de producción de Sonavox se fabrican diferentes tipos de bocinas que 

comprenden a su gama de productos, cada tipo de bocina cambia ciertos componentes 

de acuerdo con la especificación del cliente, a continuación, se mencionan los productos 

en general que fabrica la empresa. 

 

 Woofer (Altavoz). O como se conoce altavoz de graves es el término usado 

comúnmente para designar al altavoz diseñado para producir sonidos de bajas 

frecuencias, generalmente desde los 30 hasta los 1000 Hz. 
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 Tweeter (Altavoz). En palabras simples este tipo de bocina produce frecuencias 

ultra altas y mejor calidad de sonido para los sistemas de audio y son parte 

esencial de cualquier bocina Hi-Fi capaz de reproducir High-Resolution Audio. 

 

 Subwoofer. Este tipo de bocina su función es la reproducción de frecuencias de 

audio de tono bajo, comúnmente conocidas como bajo. Sub pasivo, se denominan 

pasivos porque necesitan ser alimentados por un amplificador externo o receptor 

de audio. 

 

 De rango medio. Estas bocinas están diseñadas para escuchar la voz, se 

caracterizan por tener un rango de frecuencias aproximadamente de 100-5000 

HZ. Esto significa que son capaces de reproducir una amplia gama de sonidos, 

desde graves hasta los agudos, es por ello por lo que son ideales para sistemas 

de audio que requieren un sonido equilibrado y versátil.  

 

 Amplificador. Este es el corazón de todo sistema de audio, para poder garantizar 

arquitecturas de sistemas de sonido coherentes, en Sonavox también se 

desarrollan y fabrican amplificadores. Los diseños se adaptan a las necesidades 

específicas del cliente en cuanto a tecnología de amplificadores. 

 

 Sistemas de alerta acústica de vehículos. El AVAS de Sonavox, también 

llamado sistema de advertencia para peatones genera sonidos sintéticos del motor 

que sirven para advertir a los peatones y ciclistas de que se acerca un vehículo 

hibrido o eléctrico cuando circula en modo EV casi silencioso, el sonido del motor 

se transmite externamente por medio de altavoces que tienen un diseño 

especialmente robusto y resisten las condiciones climáticas extremas y la entrada 

de agua. 
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1.2 Planteamiento del problema 

 

México Sonavox Electronics (Sonavox) es una empresa que se dedica a la fabricación de 

bocinas en el sector automotriz, reconocida por su innovación y satisfacción de sus 

clientes además de una gran calidad que ofrece dentro del mercado de consumo.  

Dentro de la empresa se encuentra el área de producción que como se puede 

mencionar es el corazón de cualquiera empresa ya que en esta se transforman las 

materias primas en productos, es verdad que en la actualidad la competencia dentro del 

sector industrial es cada vez mayor por lo que cada organización busca generar nuevas 

estrategias que ayuden a incrementar la competitividad y rentabilidad de ahí se 

desprenden una gran cantidad de necesidades dentro de la empresas por lo que en 

Sonavox surge la inquietud de realizar cambios dentro de sus líneas de producción 

principalmente. 

En la línea de producción se han detectado que surgen ciertas inconsistencias 

como son los micro paros de línea o tiempos muertos de fabricación que no agregan 

ningún valor al producto, principalmente en enero de este año se tiene como referencia 

que la línea de producción ocurren 6 tipos diferentes tiempos muertos en el turno 

además de tener cuellos de botella por tiempos muertos de espera, por lo que este será 

el principal enfoque de este proyecto, aplicando una metodología Kaizen aportara a la 

disminución de estos tiempos muertos, tales tiempos están causando retraso en la 

producción así como la baja eficiencia operacional, también afectando el espacio físico 

de la línea por tener productos en espera. Aplicando mejoras en los procesos se aportará 

a la reducción de estos tiempos muertos en la línea de ensamble. 

La   metodología Kaizen parte de Lean manufacturing fomenta la mejora continua 

en varias áreas de la organización y se centra principalmente en eliminar el desperdicio, 

la implementación de esta metodología dentro de Sonavox en la línea de ensamble piloto 

será la base en la búsqueda de todo lo involucrado a disminuir el tiempo que no es 

productivo, dando así un nuevo enfoque de trabajo ya que se fomentara siempre la 

mejora continua dentro del proceso de fabricación de bocinas en las líneas de 

producción. 

En el siguiente diagrama se observa los 6 elementos causantes de los tiempos 

muertos más comunes en la línea de ensamble, en base a este diagrama se procederá 
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analizar y planificar el camino óptimo para ejecutar una correcta disminución en los 

tiempos que actualmente se encuentran afectando a la línea de ensamble. 

 

 

Figura 1. 1 Diagrama causa - efecto 

 

 

1.3 Objetivos 

1.3.1 Objetivo general 

Implementar un plan de mejora basado en la metodología Kaizen que contribuya a 

disminuir los tiempos muertos en la línea de ensamble de bocinas mediante pequeños 

cambios graduales.  

  

1.3.2 Objetivo específico 

 Realizar una Identificación del estado actual de la línea de producción a través de 

la observación directa y revisión documental. 

 Analizar las áreas de oportunidad dentro de la línea de producción y proceder a la 

recolección de datos.  
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 Formular y presentar la propuesta para realizar los cambios pertinentes de 

acuerdo con el análisis anterior. 

 Establecer la implementación de las acciones a seguir para llevar a cabo la 

práctica de mejoramiento continuo. 

 Evaluar los resultados obtenidos, así como el seguimiento puntal del proyecto. 

 

1.4 Hipótesis 

1.4.1 Hipótesis nula (H₀) 

La implementación de un plan de mejora basado en la metodología Kaizen no produce 

una reducción significativa en los tiempos muertos de la línea de ensamble de bocinas. 

1.4.2 Hipótesis alternativa (H₁) 

La implementación de un plan de mejora basado en la metodología Kaizen contribuye a 

disminuir los tiempos muertos en la línea de ensamble de bocinas mediante pequeños 

cambios graduales en el proceso productivo.  

 

1.5 Justificación 

 

La justificación de este proyectó radica en utilizar herramientas de mejora continua en 

base a la filosofía de Kaizen, ya que toda línea de producción está sujeta a cambios que 

le permiten una mejor eficiencia y eficacia de la producción por lo cual la implementación 

de herramientas base en la ingeniería industrial dentro de las líneas de producción 

permiten detectar áreas de oportunidad a corregir para el proceso de ensamble y de esta 

manera obtener un beneficio para la organización reduciendo espacios que se pueden 

ser de otra utilidad además de tener en orden las estaciones de trabajo y no se tengan 

tiempos muertos en la búsqueda de material o herramientas que se utilicen para las 

actividades de los operadores dando como resultado un flujo de trabajo siempre en 

continuidad.  

Como primera fase se realiza un análisis del estado actual de la línea de producción 

tomando datos mediante una observación directa y revisión documental histórica lo cual 

servirá como punto de partida y referencia futura para comparar con los resultados 
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obtenidos al final de este proyecto, también se pretende desarrollar un método de 

evaluación semanal mediante un check list y mensual auditorías internas para observar 

los cambios obtenidos durante cierto periodo establecido, dentro del mismo proyecto se 

propone analizar la distribución de los lay-out de cada estación de trabajo y reorganizar 

la línea de producción ayudando a los operadores a tener una mejor estación que les 

permita realizar sus actividades de tal manera que se vea reflejada mediante la 

productividad de cada uno. A todo esto, se agrega la implementación de un control visual 

dentro de la empresa que ayudará a conocer las desviaciones y anomias dentro del área.  

Se aplicarán herramientas de ingeniería industrial desarrolladas en toda la 

formación académica que contribuyen a la reducción en tiempos de paros de línea, 

tiempos muertos, reducción de desperdicios y reducción en accidentes debido a factores 

que surgen día a día dentro de las líneas de producción. 

 

1.6 Alcance del proyecto 

 

Este proyecto comprende básicamente a toda una línea de producción y consiste en 

principalmente detectar áreas de oportunidad dentro de la línea de ensamble en la 

empresa Sonavox reduciendo los tiempos muertos que actualmente se han reportado, en 

base a esto se dará el soporte requerido y así mejorar la práctica con la que se viene 

desarrollando sus actividades de manera regular además de garantizar la productividad 

dentro de la línea, así como la satisfacción laboral y sentido de pertenencia por parte de 

todo el personal involucrado en el área de ensamble.  

Dentro del marco de este proyecto se estará desarrollando estrategias mediante el 

análisis e implementación de la metodología Kaizen la cual implica el uso de diversas 

herramientas de ingeniería industrial aprendidas durante toda la formación académica 

como lo son los 5W + 2H, diagrama de causa-efecto, las 5´s, el diagrama de Pareto, así 

como herramientas de control por ejemplo se puede mencionar auditorías internas y 

check list. El uso de estas herramientas permitirá desarrollar una filosofía de lean 

manufacturing que es un sistema de organización del trabajo que pone en foco la mejora 

de los sistemas de producción eliminando todas aquellas actividades que ocasionan 

tiempos muertos en la línea de ensamble. Por otro lado, también se contribuye en el 

fortalecimiento dentro de las líneas de producción de tener ese enfoque Kaizen que se 
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refiere a un sistema de mejora continua en las pequeñas cosas que se realizan a diario, 

pero que en constantes mejoras se acumulan grandes beneficios a largo plazo lo que 

implica una correcta ejecución de actividades eliminando malas prácticas, disminuyendo 

de esta manera los tiempos muertos mencionados al inicio del proyecto. 

El desarrollo de este proyecto enfoca la metodología Kaizen como base primordial 

para un método de trabajo Lean el cual pretende dar un alcance que refleje la 

disminución de en los tiempos muertos dentro de una línea de ensamble.  

 El periodo de ejecución del proyecto estará partiendo en el mes enero y 

culminando en el mes de junio, dentro de ese tiempo se realizarán todos aquellos 

análisis, procedimientos, muestra de datos, implementaciones de mejora, así como 

propuestas y estrategias que permitirán desarrollar una correcta ejecución de este 

ayudando significativamente al área de ensamble a disminuir todo aquel tiempo muerto 

que se ha reflejado durante el último periodo de producción. 

 

1.7 Limitaciones 

 

A lo largo del desarrollo de este proyecto se pueden presentar una serie de sin fin de 

inconvenientes lo que puede ver afectado el seguimiento y ejecución del mismo por lo 

que este apartado se menciona cuáles son las principales variables a la que se está 

enfrentando al realizar dicho proyecto, comenzando principalmente por la búsqueda de 

información ya que como toda organización cada miembro de ella responde a sus 

actividades de forma oportuna por lo que obtener información algunas veces resulta un 

poco difícil interrumpir sus actividades para poder preguntar, o cuestionar ciertos puntos 

clave dentro de la investigación. La información recabada para este proyecto solo se 

realizó en base a lo establecido por la empresa de Sonavox así que hay datos que 

permanecerán bajo discreción. 

Otro punto clave en el desarrollo de esta actividad será la disponibilidad por parte 

de encargados de las líneas de producción, así como el personal que opera actualmente 

dentro de las líneas ya que muchas veces ese sentido de cambio y adaptabilidad genera 

molestia por parte del personal involucrado lo que delimita ciertas áreas de oportunidad y 

crea un importante foco de atención a resolver ya que la disciplina y actitud está muy 

marcado dentro de la metodología que se va a desarrollar, la falta de motivación por 
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parte de los operadores es otra clave dentro de esta limitante ya que como se menciona 

hay muchas veces que lo proyectos no se llevan a cabo o no cumplen su objetivo por la 

falta de motivación en todo aquel personal involucrado a participar en las mejoras como 

lo es este caso.  

La falta de conocimiento en la implementación de nuevas estrategias resulta 

siempre una limitación en los proyectos ya que se cometen una serie de errores lo que 

provoca retrasos en el oportuno desarrollo de la actividad, esto implica la insuficiente 

experiencia en Kaizen por los equipos de trabajo, así que se debe dar una buena 

capacitación a todo el involucrado para que la falta de conocimiento no juegue en contra 

del proyecto a desarrollar.  

El tiempo con el que se cuenta o se dispone para realizar la actividad muchas veces 

resulta contraproducente ya que los espacios para generar las pruebas correspondientes 

es poco ya que no se puede parar una línea de producción porque genera costos para la 

empresa de la misma manera otra limitante que se tendrá dentro del proyecto será los 

costos ya que las empresas no arriesgan capital para implementar proyectos de 

residentes ya que asumen un gran riesgo para la rentabilidad de la empresa. 

Los recursos con los que se cuenta dentro de este proyecto se ven limitados puesto 

que hay prioridades dentro de la organización y se le da la prioridad a factores que llevan 

mayor tiempo de incidencia, esto lleva a la calidad otro factor de suma importancia dentro 

de los productos ya que al modificar algún proceso se puede llegar a incurrir el defecto 

de calidad del producto ya que todo se encuentra bajo su sistema de gestión de calidad. 

La falta de seguimiento constante a las herramientas y técnicas de Kaizen también 

resultara una limitante dentro del proyecto ya que, si no se respeta un flujo continuo y de 

acuerdo con la planeación estimada, surgirán una serie de retrasos en la entrega de ya 

sea documentación o avances en la línea de ensamble. 

Los resultados son visibles a largo plazo lo que pone a consideración a la dirección 

de la empresa evaluar si se está ejecutando una buena práctica o es incorrecta lo que 

delimita el crecimiento y correcto desarrollo de la metodología Kaizen ya que por parte de 

dirección se tiene el enfoque exclusivo a la rentabilidad de la empresa y al no notar un 

cambio de manera rápida surge el cuestionamiento si es necesario terminar la 

implementación del proyecto. 

 



 

 

 
 
 
 
 
 
 
 

 

 

 

 

 

CAPÍTULO II  
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En este capítulo se conocerá todos los aspectos generales de la metodología a 

implementar desde su historia, definición, características, herramientas clave, beneficios 

de la aplicación y la justificación del uso de esta, con la finalidad de comprender y tener 

una idea más clara sobre todo lo que implica esta metodología, facilitando la 

implementación de este sistema dentro de la línea de producción en la empresa 

Sonavox. 

 

2.1 Definición de Kaizen  

 

Como dice Imai (2012), Kaizen significa mejoramiento continuo en la vida personal, 

familiar y de trabajo; si este término lo aplicamos en el lugar de trabajo, Kaizen significa 

mejoramiento continuo, en el que se involucra a todos, tanto a gerentes como a 

trabajadores por igual. 

Es decir, que se puede definir a Kaizen como un sistema de mejoramiento continuo 

que tiene como objetivo principal un buen funcionamiento de las empresas con enfoques 

sistemáticos y humanistas, contribuyendo a mejorar cada día el lugar de trabajo o como 

en Japón lo llaman el Gemba que significa lugar de acción dando paso certero a la 

eliminación de todas aquellas acciones que no agregan valor al producto y que dan como 

resultado una mayor competencia en los mercados de consumo así como también 

elevan la productividad, mejora la calidad de los productos y reduce los tiempos de 

entrega de productos o servicios. Los pequeños cambios graduales son la base de esta 

metodología ya que con pequeños cambios graduales a largo plazo se reflejará un gran 

impacto dentro de los productos o servicios que ofrece la empresa. 

Masaaki Imai es considerado el padre del Kaizen ya que introdujo globalmente este 

término como metodología de gestión sistemática en Kaizen: La clave del éxito 

competitivo en Japón (1986). Masaaki ha ayudado a más de 200 compañías no 

japonesas a reformar su organización e introducir los métodos de administración Kaizen.  
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2.1.1 Historia del Kaizen 

A finales de la segunda guerra mundial Japón era un país devastado debido a la escasez 

de recursos naturales, energía eléctrica, alimentos, materia prima, que eran esenciales 

para la supervivencia tanto humana como del país. Debido a esta situación, la industria 

japonesa no era competitiva a nivel internacional, porque sus productos eran de mala 

calidad y diseño, por ende, a ningún país le interesaba adquirirlos (Imai, 2012). 

En 1949 se creó una organización llamada JUSE (Unión Japonesa de Científicos e 

Ingenieros), su objetivo era desarrollar una metodología basada en control de la calidad 

para revivir la industria japonesa. En 1950 el doctor William Edwars Deming fue invitado 

al JUSE logrando que implementaran la calidad (CTC, usando el llamado círculo de 

Deming (PHVA) que consiste en: planificar, hacer, verificar y actuar, y, además, la 

implementación del control estadístico de los procesos (Imai, 2012). 

En 1954 Joseph M. Juran, guro de la calidad fue invitado por el JUSE para dar 

conferencias en Japón sobre costos de calidad junto con Kauro Ishikawa, quien 

contribuyo con el diagrama de causa y efecto, además dio a conocer los círculos de la 

calidad y las siete herramientas básicas del CTC (Imai, 2012). 

Gracias a estos aportes por parte de los guros y promotores de la calidad y sus 

distintas etapas se fortaleció el éxito del Japón, lo que dio paso a una nueva metodología 

que más tarde se denominaría Kaizen para mejorar un sistema empresarial siendo así la 

clave principal para un cambio de mejora dentro de las organizaciones en Japón y con el 

paso del tiempo se extendería por todo el mundo.  

 

2.1.2 Características del Kaizen 

Algunas de las características que definen por excelencia al Kaizen se enlistan a 

continuación: 

 El Kaizen trata de involucrar a los empleados a través de las sugerencias o 

alertas. El objetivo es que los trabajadores utilicen no solo sus manos sino 

también su cerebro. 

 El Kaizen no requiere necesariamente una técnica sofisticada o tecnología 

avanzada. Para implantar el Kaizen solo se necesita técnicas sencillas, 

convencionales, como las herramientas de control de calidad. 
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 Kaizen significa un esfuerzo constante no solo para mantener los estándares sino 

también para mejorarlos. 

 Los estándares para el Kaizen son provisionales, parecidos a escalones, con un 

estándar conduciendo a otro a medida que hacen los esfuerzos por mejorarlo. 

(León, 2012). 

 

Para la implementación correcta de una metodología Kaizen se debe tener muy en 

cuenta que todo el personal de la empresa debe brindar atención e información a este 

propósito ya que si tiene algún eslabón débil en conocimiento o información en la 

implantación de esta metodología resultada difícil que este se lleve a cabo y cumpla con 

los objetivos que se plantean al inicio de cada proyecto de implementación. 

 

2.2 Implementación de Kaizen 

 

Según Socconini (2019) Kaizen es una manera poderosa de hacer mejoras en todos los 

niveles de la organización, y hoy en día la practican las corporaciones líderes de todo el 

mundo. Su principal utilidad radica en una aplicación gradual y ordenada, que implica el 

trabajo conjunto de todas las personas en la empresa para hacer cambios sin grandes 

inversiones de capital. 

El Kaizen forma parte de la base estructural de la filosofía Lean Manufacturing 

puesto que es una herramienta fundamental cuando se implementa esta filosofía en las 

organizaciones, el Lean Manufacturing se especializa en eliminar o disminuir todas 

aquellas actividades que no agregan valor a los productos o servicios que se ofrecen las 

empresas, por lo que la implementación de una metodología Kaizen sigue este principio 

ya que sus principales objetivos es la mejora continua y con ende la ende eliminar o 

disminuir todas aquellas actividades que no dan valor a los productos, sin dejar atrás al 

aumento de la productividad, riesgos laborales y la calidad del producto. 

 

2.2.1 Eventos Kaizen 

Socconini (2019) define que un evento Kaizen es una cadena de acciones realizadas por 

equipos cuyo objetivo es mejorar los resultados de los protocolos existentes. Mediante 
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estas acciones, los dueños de los proyectos y los operadores pueden realizar mejoras 

significativas en su lugar de trabajo que se traducirán en beneficios de productividad (y, 

en consecuencia, de rentabilidad) para la empresa. 

Por lo general los eventos Kaizen se aplican en las organizaciones cuando existe 

un problema en la calidad de los productos o bien se necesita mejorar la distribución de 

las áreas de trabajo, también este se puede aplicar para mejorar el orden y limpieza, otra 

aplicación de Kaizen es cuando se necesita disminuir el tiempo de preparación de las 

maquinas. 

Como se observa el resultado que se obtiene al implantar una metodología de 

Kaizen impacta directamente a eliminar todos esos desperdicios que surgen en las 

actividades que realiza la empresa. 

 

2.3 Herramientas de Kaizen 

 

Según Suarez (2007) dice que la idea fundamental dl primer principio rector del Kaizen, 

es iniciar a revolucionar la forma de pensar de cada uno de los trabajadores que colabore 

en la empresa, además de motivar la imaginación de los gerentes y de los mismos 

empleados en un esfuerzo inicial de estar siempre en una mejora continua. 

Las principales herramientas que se pueden utilizar al aplicar esta metodología de 

trabajo se muestran en el paraguas Kaizen a continuación:  

 

 

Figura 2.1 Paraguas Kaizen, todos los derechos reservados, Nithia Goswami (2015). 
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Existen alrededor de 16 ayudas o herramientas que serán de gran utilidad para 

poner en marcha la metodología de Kaizen y que solo algunas de estas se 

implementaran dentro de la aplicación de este proyecto, por otro lado, se hace mención 

que se van a utilizar algunas de las 7 herramientas básicas de la calidad como ayuda en 

la toma de decisiones y análisis de datos obtenidos al paso de la implementación, 

también se utilizan más herramientas para tener una amplia visualización del proyecto 

Kaizen. 

 

2.4 Herramientas de implementación 

2.4.1 5w +2h  

Según Álvarez (2020) menciona que la 5w+2h es una herramienta de gestión empleada 

durante la planificación estratégica de las empresas. Su punto de partida es una meta 

destinada a organizar acciones y a determinar todo aquello que debe hacerse para 

alcanzarla. 

Generalmente esta herramienta funciona al inicio de cualquier tipo de proyecto ya 

que plantea cual es el motivo, por quién, como, cuando y donde será hecho, además de 

cuánto va a cortar. No cabe menor duda que esta herramienta forma parte fundamental 

en la estructura inicial de la implementación del Kaizen. Este método de aplicación 

resulta favorable y un gran aliado ya que permitirá proyectar un futuro mejor para la 

organización. 

 

 

Tabla 2.1 Ejemplo de diagrama 5W + 2H 

 

2.4.2 Diagrama de Ishikawa  

Según Gutiérrez (2005) el diagrama de causa-efecto o diagrama de Ishikawa es un 

método grafico que refleja la relación entre una característica de calidad (muchas veces 

en el área problemática) y los factores que posiblemente contribuyen a que existan. En 
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otras palabras, es una gráfica que relaciona el efecto (problema) con sus causas 

potenciales. 

 

De acuerdo con esta herramienta se podrá visualizar de forma gráfica todos los 

aspectos que impactan a la línea de producción, de esta manera se puede analizar y 

corregir el área de mayor impacto para la línea de producción.  

 

 

Figura 2.2 Ejemplo diagrama causa - efecto, todos los derechos reservados, Gerardo Mora (2017). 

 

2.4.3 Diagrama de Gantt 

Para Geraldi & Lechler (2012), el diagrama de Gantt es una representación visual simple, 

intuitiva, practica y útil de las actividades y duraciones del proyecto. Esta herramienta es 

mundialmente utilizada si se refiere a planeación ya que otorga una vista completa de las 

tareas programadas dentro del proyecto mostrando una gran cantidad de información 

relevante como lo es el inicio y cierre de las actividades, la cantidad de tareas a realizar, 

la estimación de cuánto tiempo se tardará y las etapas que sufre el desarrollo de los 

proyectos. 
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Tabla 2.2 Ejemplo de Diagrama Gantt 

2.4.4 5´S 

“Las 5´s, es la decisión de organizar el lugar de trabajo, conservarlo limpio, con 

condiciones de trabajo estandarizadas y que las personas tengan una actitud 

disciplinada” (Soler & López, 2007). Si bien se habla de esta herramienta se puede 

mencionar que es el pilar principal base en cualquier tipo de filosofía que se deba 

implementar ya que gracias a los 5 pasos base que impone esta herramienta se logra 

obtener grandes beneficios en las organizaciones que adoptan esta herramienta de 

mejora continua. Los 5 pasos clave dentro de esta herramienta son seleccionar, ordenar, 

limpiar, estandarizar y auto disciplinar, formando una cadena amplia que se convertirá en 

un futuro de hábitos tanto a nivel gerencial como en niveles de operadores ya que 

gracias a esta herramienta es más fácil implementar una mejora continua en cualquier 

proceso. 

 

 Seleccionar (Seiri): Diferenciar entre lo que es útil y lo que no lo es para tener solo 

lo necesario dentro del puesto de trabajo. 

 Organizar (Seiton): Ordenar el área de trabajo, dándole una ubicación permanente 

a la herramienta y equipo necesario, un lugar para cada cosa y cada cosa en su 

lugar. 

 Limpiar (Seiso): Se debe de limpiar el área de trabajo con la finalidad de mejorar el 

ambiente laboral de los trabajadores, reduciendo el riesgo de accidentes y tener la 

limpieza como labor de inspección en las actividades diarias. 

 Estandarizar (Seiketsu): Siempre hacer las cosas de la misma manera, esto es la 

base primordial en esta acción, con ello se evitará desviaciones en las actividades 

y mejorará la calidad de lo que se está produciendo. 
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 Autodisciplina (Shitsuke): En este punto de acción de deben organizar actividades 

donde se fomente la autodisciplina y se cree un sentido de pertenencia a la 

organización además de crear hábitos que se lleven no solo en la organización 

sino también en la vida personal de cada individuo. 

 

Figura 2.3 Escalones 5´S, todos los derechos reservados, César Sueyoshi (2018). 

 

2.4.5 Análisis de Pareto 

Para Gutiérrez y De la Vara (2013) un diagrama de Pareto es un gráfico de barras que 

sirve para identificar prioridades y causas, debido a que se ordenan según su 

importancia a los diferentes problemas que se presentan en un proceso. El principio de 

esta herramienta se basa o establece que el 80% de las consecuencias proviene del 

20% de las causas, lo que se puede traducir como que un pequeño porcentaje de causa 

tiene un gran impacto descomunal en la problemática de las organizaciones. Esta 

herramienta ayudara a identificar la prioridad de los problemas enfocándonos en resolver 

solo uno a la vez. 
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Gráfica 2.1 Gráfico Pareto 

2.4.6 TPM 

El mantenimiento total de la producción aparece, en principio, como una nueva filosofía 

del mantenimiento, integrado a este en la función producción de manera global, no como 

fin en sí mismo, sino como un medio de reducción de los costes de producción, siendo el 

objetivo esencial conseguir la máxima eficacia del binomio hombre – sistema de 

producción (Rey, 2001). 

Practicar la prevención será el punto clave dentro de esta herramienta puesto que al 

implementarla ayudará a conseguir que los equipo funcionen de manera eficiente en la 

organización, tener ese sentido de responsabilidad será fundamental al iniciar con esta 

práctica ya que todos deben estar comprometidos con las actividades que se van a 

realizar. 

Dentro de esta herramienta el enfoque será directamente con el mantenimiento 

autónomo o como mejor se conoce el Jisho Hosen, ya que los operadores son quien 

conocen más del funcionamiento de las maquinas puesto que están en contacto todo el 

tiempo con ellas. 
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Tabla 2.3 Ejemplo de instrucción de mantenimiento autónomo, todos los derechos reservados, All Rights 
Reserved. 

 

2.4.7 Auditorías Internas 

Según Hernández (2008) la auditoria se define como una forma de llevar el control y 

vigilancia de una organización, se implementa con el objetivo de identificar falencias y así 

impulsar el correcto funcionamiento de las empresas. Las auditorias siempre ayudan al 

control y revisión de las acciones que se están llevando a cabo para resolver los 

problemas detectados, con esta herramienta es más fácil tomar decisiones que ayuden a 

la organización a tener el correcto funcionamiento y mostrar los resultados obtenidos a lo 

largo de la implementación de la metodología Kaizen como el caso. 

 

 

Tabla 2.4 Ejemplo de auditoría 
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2.4.8 Cinco ¿Por qué? 

“Es una práctica simple que define la causa básica o raíz por la cual se ha producido un 

evento, solamente preguntando ¿Por qué? Cinco veces, se entiende que al llegar a la 

quinta respuesta es posible obtener la causa buscada”. (Araujo, 2011). 

 

 

Figura 2.4 Ejemplo de diagrama 5 ¿por qué?, todos los derechos reservados, Eduardo Aguayo 

2.4.9. Matriz RACI 

Según Motulev (2019), una matriz RACI es utilizada para identificar las diversas partes 

interesadas de un proyecto o proceso operativo y sus roles en él, en esta matriz de 

asignación se mencionan el responsable, Auditor, Consultor e informado de las tareas o 

actividades designadas.  
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Tabla 2.5 Ejemplo de matriz RACI, todos los derechos reservados, Christian Longarini. 

  

En general esta serán las herramientas utilizadas para la correcta implementación 

de una metodología Kaizen, desarrollando un nuevo sistema en la empresa que buscara 

siempre estar en mejora continua de sus procesos ya que la competencia que existe hoy 

en día hace que todas las organizaciones busquen estrategias que permitan adoptar 

nuevas formas de trabajo eliminando todo aquello que es un desperdicio para la empresa 

lo que bien se conoce como la filosofía de Lean Manufacturing. 

 

2.5 Beneficios de Kaizen 

 

Principalmente esta metodología se basa en la mejora continua de los procesos, 

productos, servicios y diseños dando como resultado una maximización mediante la 

constante intervención de pequeñas prácticas que se suman a la mejora de los puestos 

de trabajo y a largo plazo se ve reflejado el gran impacto que se tiene con su 

implementación. 

 

A continuación, se mencionan los beneficios de la metodología puntualmente: 
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 Aumentar la eficiencia, eliminar lo ineficiente e innecesario conduce a una mayor 

eficiencia operativa. 

 Optimizar la calidad, al eliminar malas prácticas se reduce el riesgo de sufrir 

defectos en los productos o servicios que producen. 

 Reducción de riesgos y accidentes, al eliminar focos rojos dentro de empresa se 

está mejorando los riesgos que pueden llegar a ocasionar maquinaria en mal 

estado, la suciedad y las malas prácticas de manufactura. 

 Disminución de costos, a largo plazo la práctica de una metodología Kaizen 

repercute directamente en los costos de fabricación ya que gracias a pequeñas 

mejoras se reducen los ya mencionados desperdicios de Lean manufacturing. 

 Reducción de tiempos, otro punto clave que se puede observar al implementar 

esta metodología será la reducción de tiempos de fabricación que implica paros no 

programados, micro paros, cambio de modelo y mantenimiento, con su correcto 

análisis y propuesta clara se reducen estos tiempos en las empresas. 

 

2.6 Prueba T student 

 

Según Sánchez R (2015), la prueba t student se fundamenta en dos premisas; la primera 

en la distribución de la normalidad y la segunda en que las muestras sean 

independientes. Permitiendo comparar muestras, N ≤ 30 y/o establece la diferencia entre 

las medias de las muestras. 

En base a la prueba realizada se obtendrá la comprobación de la hipótesis, que 

índica si realmente es funcional la aplicación de la metodología Kaizen en la reducción 

de tiempos muertos dentro de una línea de producción en la empresa Sonavox. 
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3.1 Marco de Referencia 

Dentro de esta selección se realizó, recopilo y organizó una serie de antecedentes 

históricos de dos empresas donde la aplicación de la metodología Kaizen fue parte 

importante de grandes ahorros que contribuyen a una mejora continua de sus procesos, 

la investigación previa se enfoca en las bases de la metodología Kaizen “pequeños 

cambios graduales conllevan a grandes resultados”, dando así un mayor enfoque de que 

la metodología Kaizen contribuye significativamente en las organizaciones. 

3.1.1 Casos de estudio  

 Aplicación de Kaizen en artesanías Verde Hierba. 

 Aplicación de Kaizen en el Deportivo Toluca Futbol Club. 

3.1.2 Problemática  

 Caso 1: En Artesanías Verde Hierba en completo desorden, existe 

amontonamiento de objetos innecesarios, así como el almacenamiento 

inapropiado de herramientas y vinillos, generando pérdida de tiempo en el proceso 

productivo y mala imagen respecto al cliente (Atehortua & Restrepo, 2010). 

 

 Caso 2: El club deportivo Toluca tiene como lema “el triunfo es la única opción”, 

para ello siguiendo una filosofía de trabajo y disciplina, la directiva del deportivo 

Toluca ha incorporado a su gestión cotidiana la aproximación gerencial japonesa 

del Kaizen hace al menos cinco años (Suarez & Dávila, 2012). 

 

3.1.3 Análisis de la situación actual 

 Caso 1: Para obtener datos que ayudaran al análisis en Artesanías Verde Hierba 

se decidió tomar fotos del estado actual, Realizar un diagrama de operaciones y 

descripción de las operaciones y en base a eso analizar los datos obtenidos. 

 

 Caso 2: Se realiza un análisis partiendo de los resultados obtenidos en la posición 

de la tabla desde 1959 hasta la época de sequía en el año 1997 como se observa 

en el siguiente gráfico. 



 

36 

 

 

 

Gráfica 3.1 Tendencias de la posición en la tabla del Deportivo Toluca, Fuente Dávila J. 

 

3.1.4 Implementación Kaizen 

 Caso 1: La solución escogida en este caso después de su análisis fue la 

aplicación del método denominado 5´S de origen japonés, el cual consiste en la 

metodología de trabajo clasificación, organización. limpieza, mantener y disciplina, 

posteriormente se elige al líder de trabajo para la supervisión del orden y aseo 

cotidiano además de publicar fotos del antes y después de la implementación 5´S. 

Para fortalecer esta implementación se decide realizar evaluaciones semanales 

utilizando la lista de chequeo que ayuda a mantener una correcta disciplina en la 

organización (Atehortua & Restrepo, 2010). 

 Caso 2: La primera aplicación de Kaizen fue la estandarización que representa un 

factor crucial en la gestión de las operaciones y logística del Estadio de Toluca 

con lo que el director del club relaciona una hoja de con la programación del 

evento con acciones específicas que se realizan en un partido, así cada trabajador 

sabe qué hacer y en qué momento, a esto agregaron una hoja de encendido esto 

para lograr de forma efectiva aprovechar el máximo la energía eléctrica que 

consume el estadio logrando un estándar para esta actividad.   
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3.1.5 Resultados de implementación kaizen 

 Caso 1: De acuerdo con los listados de chequeo se puede concluir que el 

programa 5´S ha sido éxito en la empresa, ya que antes de implementar el 

programa el resultado obtenido fue del 18% de un 100% de acuerdo a los 

parámetros establecidos, siendo un porcentaje demasiado bajo, pero al 

implementar en programa de las 5´S y realizando de nuevo la evaluación de 

listado de chequeo se obtuvo un resultado del 77% de un 100% es decir se 

alcanzó una mejora del 59%, significando este porcentaje una mejora importante 

para la organización.   

 Caso 2: El deportivo Toluca con acciones sencillas logra ahorrar altos costes 

relacionados con la energía y sobre todo ha permitido al director del área delegar 

con toda confianza un trabajo que en el papel puede parecer simple pero que en 

sí mismo se generan menor cantidad de errores, así mismo la toma de decisiones 

se basa en la gestión inversa centrada en el Gemba dirigiendo la energía 

administrativa hacia los jugadores y el cuerpo técnico básicamente en todo 

momento siguiendo procesos del ciclo PDCA. Después de la aplicación de 

estrategias basadas en el Kaizen se obtuvo el siguiente resultado: 

 

Gráfica 3.2 Tendencias de la posición en la tabla del Deportivo Toluca, Fuente Dávila J. 
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3.2 Planear 

3.2.1 Diagrama de Gantt  

 

Tabla 3.1 Diagrama de Gantt 
 
 

3.2.2 Personal involucrado  

En la línea de producción de ensamble de México Sonavox participan alrededor de 24 

colaboradores los cuales se distribuyen de la siguiente manera: 

 

 Coordinador de ensamble. 

 Líder line. 

 Back Up. 

 15 Operadores generales. 

 2 ingenieros de calidad. 

 2 técnicos de mantenimiento. 

 1 operador de logística. 

 1 ingeniero de seguridad. 
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3.2.3 Clientes  

La empresa Sonavox trabaja para imponentes marcas en el ramo automotriz dentro de la 

empresa México Sonavox se cuenta con estos clientes actuales para los que se realiza el 

producto. 

 Volkswagen.  

 Ford.  

 Audi.  

 Gm. 

 Volvo. 

3.2.4 Flujo del proceso de la línea de ensamble  

A continuación, se presenta el diagrama de flujo de operaciones de la línea de 

producción a la que se focaliza la implementación de la nueva metodología de trabajo.  

 

 

Figura 3.1 Diagrama de flujo de línea de ensamble 
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3.2.5 Definición del problema mediante 5W+2H 

Como primera parte se utiliza esta herramienta que permite la correcta identificación del 

proyecto basándose en preguntas muy simples pero que en conjunto logran tener una 

claridad para la ejecución y seguimiento del proyecto. 

 

 

Tabla 3.2 Diagrama 5W+2H 
 

 

Como se puede observar en la tabla 3.1 se visualiza de forma general los factores que se 

verán intervenidos para realizar la implementación de la metodología logrando tener un 

claro punto de partida y buscar las posibles soluciones a la problemática. 

 

3.2.6 Identificación y Análisis de estado 

En conjunto con los operadores de la línea, así como el personal involucrado que 

participa en actividades dentro de la misma se realizó una minuciosa observación de 

todo aquel evento que interviene de manera directa con algún paro de línea, esta 

observación se realizó en un periodo de dos semanas registrando en una tabla los 

eventos y minutos que sucedían por día. 

A continuación, se muestra los datos obtenidos mediante la observación directa con 

ayuda del líder de línea y el coordinador del área de ensamble. 
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Tabla 3.3 Registro de tiempos por ítem 

 

 

 

 

Tabla 3.4 Registro de tiempos muertos por día 
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Gráfica 3.3 Tiempos muertos actuales 

 

En un periodo de dos semanas laborales se cuentan con 5400 minutos de trabajo y como 

se puede observar dentro de la figura 3.3 el tiempo efectivo de trabajo durante ese 

periodo de dos semanas es del 84%, esto significa que tiene alrededor de 4537 minutos 

de trabajo efectivo mientras que el 16% que son aproximadamente 863 minutos son 

tiempos muertos que ocasionan una baja eficiencia operativa, retraso en la producción y 

además de espacio físico desperdiciado. 

3.2.7 Diagrama de Pareto general 

 

 
Gráfica 3.4 Diagrama de Pareto 
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En el diagrama anterior se observa los elementos que están provocando tiempos 

muertos dentro de la línea de ensamble resaltando con mayor porcentaje los elementos 

de: 

 

 La estandarización.  

 Mantenimiento.  

 

La estandarización marca el porcentaje más alto de tiempo desperdiciado, por lo 

que este proyecto como principal enfoque se centrara en la reducción de este tiempo, 

cabe mencionar al mismo tiempo se desarrollaran actividades donde se ataquen las 

oportunidades de mejora en los demás elementos y así consolidar al final del proyecto 

una reducción significativa en el porcentaje de tiempo acumulado muerto inicial. 

3.2.8 Diagrama Pareto de estandarización 

 

 
Tabla 3.5 Tiempos de estandarización 

 

 

 

 



 

44 

 

 
Gráfica 3.5 Porcentaje de tiempos Pareto (estandarización) 

 

Como se logra observar en la gráfica anterior el estándar de trabajo será el punto 

prioritario atacar para disminuir los tiempos generados por falta de estandarización en el 

área de ensamble. 

 

3.2.9 Diagrama Pareto de mantenimiento 

 

 
Tabla 3.6 Tiempos de mantenimiento 
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Gráfica 3.6 Porcentaje de tiempos Pareto (mantenimiento) 

 

La figura 4.6 muestra el ítem con mayor porcentaje en este rubro, este indica que las 

máquinas automáticas no funcionan, por lo que es esencial dar prioridad en este punto 

para reducir en gran medida el tiempo desperdiciado en la línea de ensamble.  

3.3 Hacer 

3.3.1 Propuestas de acciones correctivas 

De acuerdo con el diagrama Pareto se realizó el análisis de las desviaciones que existen 

dentro del proceso y que están causando tiempos muertos en la línea de producción, 

para corregir y atacar esta problemática se propone implementar una metodología 

Kaizen, esta metodología trata de realizar pequeños cambios graduales en este caso en 

la línea de ensamble que ayuden a disminuir todos aquellos elementos que causan 

tiempos que no suman ningún valor dentro del producto fabricado. 

Atacando principalmente la estandarización de la línea se logrará cumplir el objetivo 

del proyecto sin embargo con las acciones a seguir se atacan indirectamente todos los 

elementos causantes de tiempos muertos en la línea, de esta manera se logra obtener 

un resultado significativo dentro de la línea que beneficia a todo el personal involucrado, 

dando siempre un enfoque a la mejora continua con base en Kaizen. 
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Tabla 3.7 Acciones correcticas 
 

Como se puede observar en la tabla 4.6 se puntualiza cada desviación que causa 

un tiempo improductivo en la línea, como punto de partida se debe realizar una 

capacitación, puesto que es indispensable conocer los fundamentos y principios básicos 

de los temas con lo que se desarrollaran las actividades que aparecen puntualizadas por 

cada desviación que se encontró de acuerdo con los ítems de tiempos muertos en la 

línea de ensamble. 

3.3.2 Capacitación 

Para poder llevar a cabo los objetivos del proyecto es necesario partir de conocimiento 

base de la metodología y herramientas que se utilizaran dentro de la línea de producción 

por lo que en primera instancia se realiza una capacitación con el personal involucrado 

en el área, en coordinación con el área de producción y recursos humanos se destina 

utilizar 2 horas de la jornada laboral para realizar la capacitación. En la siguiente figura 

se observa la capacitación realizada. 
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Figura 3.1 Evidencia de capacitación 

 

 

Para poder realizar una implementación de Kaizen es necesario que todo el 

personal tenga el conocimiento referente a mismo, al terminar la capacitación se realizó 

un examen para comprobar la efectividad de esta actividad y proceder al siguiente paso. 
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Figura 3.2 Examen de conocimientos 

 

3.3.3 Estándar de trabajo 

Tener siempre una forma de realizar la operación garantiza que las desviaciones que 

puedan existir se controlen o en dado caso no existan, por lo que se encuentra con la 

operación de empaque, que actualmente en la línea de producción no cuenta con una 

hoja de operación de tal manera que de acuerdo con el operador que se encuentre en la 

estación se realiza la operación y los tiempos en los que se realiza no son los 

adecuados, es por ello que se implementa la creación de la hoja de operación en esta 

estación. 

Cabe mencionar que existe una hoja de empaque y envió en la cual se toma como 

referencia para realizar la instrucción de la operación con los parámetros establecidos en 

la hoja de empaque y envió. 
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Tabla 3.8 Hoja de Operación 

 

 

Además, en esta estandarización se implementa una mejora en la hoja de 

operación perteneciente a la operación de colocación de basket, ya que la actual forma 

de realizar el trabajo ocasionaba que las piezas se cayeran al suelo provocando tiempo 

para levantarlas y reacomodarlas, algunas veces se causaba daño mismo a la pieza por 
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su caía al piso, la implementación de 2 movimientos para eliminar el riesgo de caída al 

piso se generó y se actualizaron las hojas de operación. En la figura 3.6 se puede 

observar en letras azules cuales fueron los dos movimientos implementados esto para 

disminuir el riesgo de caídas de las piezas, así mismo en se retroalimenta con ayuda 

visual en la hoja de operación para una mayor claridad al ejecutar la actividad. 

 

 

Tabla 3.9 Actualización de hoja de operación 
 

 

3.3.4 Evento 5´S y Control Visual 

Como tercer paso de implementación de Kaizen se realiza un evento haciendo participes 

al personal que se capacito con anterioridad, se procede a realizar los pasos que indica 

la herramienta de trabajo 5´S los cuales son de acción completamente del personal que 

labora en la línea de producción con guía y seguimiento por parte del líder de la 

implementación. 

A continuación, se mencionan las acciones realizas por cada uno de los pasos a 

seguir de esta herramienta: 

 

 (Seiri) Selección 

Se realizó una tabla que indica las actividades a realizar durante el evento 

mostrando al responsable para ejecutarla y el horario establecido. 
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Tabla 3.10  Actividades de selección 
 

 

Durante esta primera etapa se procedió a realizar un recorrido por el área de 

implementación y posteriormente cada operador selecciono los materiales útiles e inútiles 

de su estación de trabajo, retirando todo lo inútil a la zona designada. En la figura 3.3 se 

puede observar el material retirado de la línea de ensamble. 
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Figura 3.3 Evidencia de objetos sin uso 
 

 

 (Suito) Ordenar 

Esta es la segunda etapa de la herramienta y trata de tener cada cosa en su lugar 

y un lugar para cada cosa contribuyendo a reducir al mínimo el tiempo de 

búsqueda de herramental y materiales propios para la ejecución de la actividad 

asignada. 
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Tabla 3.11 Actividades de orden 

 

En el desarrollo de esta segunda etapa cada operador en coordinación con el líder 

de línea y los responsables de la actividad delimitan y establecen el lugar para cada cosa 

de acuerdo con el formato marcajes OSHA para los colores a utilizar además de 

establecer un solo formato para la etiqueta de los objetos, así como el marcado en pisos 

establecido tal como se muestra en la tabla.  

 

Figura 3.4 Marcaje y limitación de objetos 
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 (Seiso) Limpiar  

Para continuar con esta herramienta se procede a realizar la limpieza que como su 

nombre lo dice se trata de limpiar en primera instancia, para esto el personal fue 

asignado a su área en específico para realizar la actividad dotando de material para su 

pleno desarrollo al igual que en los pasos anteriores se realiza la minuta de actividades a 

seguir. 

Dentro de esta etapa más allá de las acciones de limpieza también se procede a 

detectar toda aquella causa de suciedad por maquinas que no estén bien ajustadas, y 

posibles peligros por falta de mantenimiento, determinar la limpieza como una rutina de 

inspección diaria es fundamental cuando se implementa este paso de la herramienta. 

 

 

Tabla 3.12 Actividades de limpieza 
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Figura 3.5 Evidencia de actividad de limpieza 

 

 

 

Al realizar la actividad de limpieza se lograron detectar algunas acciones a corregir 

por el departamento de mantenimiento por lo que se procedió a realizar una orden de 

trabajo por cada actividad a realizar, este concentrado de orden de trabajo se encuentra 

a continuación: 
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Tabla 3.13 Concentrado de órdenes de fabricación 

 

 (Seiketsu) Estandarizar  

Esta etapa de la herramienta es más compleja a las anteriores, en esta se trata 

de mantener lo que ya se realizó en el evento de selección, orden y limpieza, 

dando continuidad a la implementación Kaizen y con ayuda de 5´S se procede a 

estandarizar en primer lugar los lay-out y etiquetas de cada puesto de trabajo, en 

la figura 4.11 se puede observar cómo se realiza esta actividad, cabe mencionar 

que se realiza en conjunto con los operadores de la línea y el personal 

encargado del proyecto. 
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Figura 3.6 Evidencia de estandarización 

 

 

Figura 3.7 Lay out de estandarizado (parte 1) 
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Figura 3.8 Lay out de estandarizado (parte 2) 
 

De acuerdo con el lay out establecido se realiza la estandarización de que zona 

corresponde por cada operador para mantener las 3 primeras S de selección, Orden y 

Limpieza. 

 

 (Shitsuke) Autodisciplina  

En esta última etapa de implementación de la herramienta se debe realizar 

campañas de concientización que permitan crear hábitos de acuerdo con los 

pasos anteriores y de esa manera realizar por voluntad propia hacer la selección, 

orden, limpieza y estandarización. 

 

Esta etapa requiere de tiempo ya que sus resultados se ven a base del tiempo y 

con futuras auditorias que se realizan para observar si se está llevando a cabo la 

implementación y seguimiento adecuado de esta herramienta. 
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Tabla 3.14 Caratula de resultados de auditoría, fuente Sonavox 

 

3.3.5 Establecer base para tanques de presión 

 

Actualmente en la línea de ensamble se encuentran tanques de presión que son los 

encargados de almacenar y suministrar los pegamentos que se utilizan para las distintas 

operaciones, sin embargo, estos se encuentran sobre bases de distintos tamaños y 

algunos en el suelo provocando que la actividad tenga al cambiar y calibrar el suministro 

de pegamento se dificulte para los operadores, es por eso por lo que se diseña y se crea 

una base estándar que cumpla las necesidades de los operadores. 
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Figura 3.9 Tanques de presión 

 

 

Figura 3.10 Bases anteriores 
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Con ayuda de los operadores se realiza un diagnóstico de altura, ancho y largo de las 

bases para poder implementar un estándar de medidas y la actividad realizada sea 

efectuada de manera correcta, a continuación, se muestra la propuesta para el diseño 

correcto de las bases. 

 

 

Figura 3.11 Diseño para bases 

 

3.3.6 Mantenimiento autónomo  

Es claro que en las empresas siempre hay necesidad de mejorar los procesos tal como 

lo marca la esencia de Kaizen por lo que es este caso se enfoca al TPM donde se 

aborda particularmente al mantenimiento autónomo pues muchas de las ocasiones las 

averías de las maquinas o el mal funcionamiento depende de que tan regularmente sean 

inspeccionadas, lubricadas y limpiadas por lo que hacer partícipe al personal operativo 

es indispensable en este método de trabajo ya que ellos son el contacto directo con la 

maquina misma y de esta manera se obtiene un impacto significativo al disminuir toda 

aquella avería que causa paros de línea o tiempos muertos de producción. 
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A continuación, se procedió a realizar un análisis en conjunto con un equipo 

multidisciplinario integrado por el líder del proyecto, personal operativo, líder de línea, y 

personal de mantenimiento cuyo objetivo específico es mantener 1 máquina de 

alimentación automática en óptimo desempeño contribuyendo a la reducción de paros de 

línea por tener las maquinas en mantenimiento correctivo. Con un trabajo estandarizado 

y un correcto mantenimiento autónomo por parte del operador se logra obtener una 

implementación de mejora continua dentro de la línea de producción. 

 

 

Figura 3.12 Maquina alimentadora de imán 
 

En la figura 3.12 se puede observar cómo el proceso se realiza de forma manual ya que 

la maquina se encuentra en mantenimiento correctivo, para reducir este problema se 

optó por implementar mantenimiento preventivo con base al análisis realizado por el 

equipo multidisciplinario. 



 

63 

 

A continuación, se muestra el análisis realizado en conjunto con el equipo 

multidisciplinario, con ayuda de un 5 porque se busca la causa raíz del problema y se 

determina que acciones de deben seguir para disminuir el impacto causado. 

Problema: Maquina alimentadora en paro continuo 

¿Porque se para la maquina? 
Porque el robot se alarma 

continuamente 

¿Porque se alarma el robot? 
Porque los sensores se responden 

correctamente 

¿Por qué los sensores no 
responden? 

Porque se encuentran con polvo y 
grasa, o el operador no verifica que 

estén activados 

¿Porque se encuentran con polvo y 
grasa o desactivados? 

Porque solo se hace limpieza de la 
maquina 2 días por semana 

¿Porque se hace limpieza de la 
maquina solo 2 días por semana? 

Porque no existe una instrucción 
donde especifique su inspección y 

limpieza diaria 

Tabla 3.15 5 porque 

3.3.7 Implementación de check list de mantenimiento autónomo  

 

Como implementación de mantenimiento autónomo y para establecer el correcto 

funcionamiento de la maquina se crea un chek list denominado Estándar Li exclusivo 

para la máquina de surtimiento de imán. 

 

 

Tabla 3.16 Estándar Li máquina de imán 
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3.4 Comprobar 

 

En esta etapa se debe analizar los datos obtenidos y contrastarlos con la información 

obtenida antes de poner en marcha las acciones de implementación de Kaizen. Es 

esencial en este punto tener evidencia en relación con las acciones realizadas ya que 

con la toma de datos que se realizó se puede observar las mejoras realizadas dentro de 

la línea de ensamble, de lo contrario si no se ve reflejada la mejora en la línea de 

producción es necesario volver al inicio del proyecto y plantear una nueva solución a la 

problemática, la esencia de este proyecto es mejora continua por lo que los resultados 

reflejados bajo la primera evaluación se deben mejorar al paso del tiempo, analizando e 

implementado correcciones en toda aquella área de oportunidad que se presenta día a 

día en la línea de ensamble. 

 

3.4.1 Seguimiento de implementación  

Como parte de la gestión oportuna del proyecto se realiza el seguimiento de la 

implementación en las mejoras realizadas en coordinación con los departamentos 

responsables, mediante correos se informa los estatus de las acciones cerradas por cada 

departamento. 

 

 
Figura 3.13 Correos de seguimiento 

 

3.4.2 Toma de tiempos 

En coordinación con el equipo multidisciplinario una vez realizadas las acciones de 

mejora continua se procede a realizar la primera toma de tiempos para comprobar si la 
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implementación Kaizen tiene un significado porcentaje de avance en la reducción de los 

tiempos muertos que se acumulan en la línea de ensamble. 

 

 

 

Tabla 3.17 Registro de tiempos ítems posteriores a la implementación 

 

 

 

Tabla 3.18 Registro de tiempos muertos por día 

 

En la tabla 3.17 se observa los tiempos tomados posteriormente a la 

implementación de la metodología Kaizen en la línea de ensamble, los tiempos se toman 

con ayuda de los operadores y el líder de línea. 
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3.5 Actuar 

 

Se necesita controlar todas las acciones implementadas para tener un eficiente 

funcionamiento de la metodología Kaizen por lo que es indispensable fomentar la 

disciplina por parte de todo el equipo que trabaja en la línea de ensamble. Es muy 

importante tener en cuenta que es un proyecto de mejora continua por lo que siempre se 

va a tener la oportunidad de mejorar el proceso. 

 

3.5.1 Formatos de Control 

 Para garantizar un correcto desarrollo y mantenimiento del orden y limpieza dentro 

de los puestos de trabajo se genera un chek list donde el líder de línea es el 

responsable de auditar que los ítems plasmados en el documento se estén 

cumpliendo. 

 

 

 

Tabla 3.19 Check list Orden y Limpieza 

 

 Para mantener la línea con un nivel óptimo de eficiencia se realizan auditorias 

quincenales y con base a los resultados se fortalece la mejora continua para el 

enfoque Kaizen. 
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Tabla 3.20 Plan de auditorías 

 

 Para garantizar que las tareas las efectúe el personal adecuado se realiza una 

matriz que brinda y comunica las responsabilidades por cada individuo. 

 

 

Tabla 3.21 Matriz de responsabilidades 

 

R= responsable 

C= consultado 

I= informado 

A= Administrador o autoridad 
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4.1 Implantación de Kaizen 

 

En este apartado se muestra toda aquella evidencia de la implementación de la 

metodología, introduciendo mejoras pequeñas y graduales en los procesos de ensamble 

de la empresa Sonavox, con el objetivo de lograr una mejora continua dentro de la línea 

además de realizar una significativa reducción de tiempos muertos por falta de 

seguimiento a temas que se suscitan a diario en la línea de ensamble.  

 

4.1.1 Resultado del examen de la capacitación  

En esta grafica se muestra la calificación obtenida por los participantes del curso 

denominado, 5´s y Mantenimiento autónomo, herramientas base de la metodología 

Kaizen. 

 

 

Gráfica 4.1 Gráfica de evaluación 

 

Como se puede observar en la figura 5.1 el promedio general es de 8.7 en una escala 

donde el máximo es 10. Esto indica que el nivel de conocimiento adquirido por los 

colaboradores es aceptable y de esta manera aporta gran importancia a realizar las 

actividades que posteriormente se realizan en su área designada. 
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4.1.2 Resultado de Evento 5´S 

A continuación, se recopila una serie de imágenes referentes a la línea de ensamble que 

sirve como referencia de prueba piloto para futuras implementaciones, cabe mencionar 

que esta evidencia deja en claro que con pequeños cambios graduales día a día se 

optimizan los procesos tal como lo es la esencia de la metodología Kaizen. 

 

 

 

 

Figura 4.1 Estaciones de trabajo 1  
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Figura 4.2 Estaciones de trabajo 2 
 

 

Figura 4.3 Estaciones de trabajo 3 
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Figura 4.4 Estaciones de trabajo 4 
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Figura 4.5 Estaciones de trabajo 5 

 

Figura 4.6 Estaciones de trabajo 6 
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Figura 4.7  Estaciones de trabajo 7 

 

4.1.3 Evidencia de funcionamiento efectivo de la maquina  

 

 
Figura 4.8 Dispensador de imán 
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Figura 4.9 Brazo dispensador de imán 
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Figura 4.10 Tablero de control de maquina dispensadora de imán 
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4.1.4 Gráfica actual de tiempo muerto 

 

 

 
Gráfica 4.2 Tiempo muerto después de implementación 

 

 

Como se observa en la gráfica 4.2 el tiempo muerto actualmente es de un 7% de tiempo 

total de producción, tomando como referencia la primera grafica de tiempos figura 4.3 en 

el capítulo anterior donde el tiempo muerto es de 16%, se concluye que al implementar 

pequeñas mejoras dentro del área de ensamble el tiempo muerto se redujo en un 9% en 

comparación a la primera toma de tiempos. 

Esto indica que se cumple con el objetivo principal del proyecto que es reducir el 

tiempo muerto en la línea de ensamble, cabe mencionar que una metodología Kaizen es 

de mejora continua por lo que siempre existe la posibilidad de encontrar áreas de 

oportunidad y continuar con acciones que resuelvan los problemas detectados, es un 

círculo incalculable que a través del tiempo se va puliendo hasta lograr una empresa de 

Lean Manufacturing. 
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4.2 Comprobación de Hipótesis 

 

Hipótesis nula (H₀) 

La implementación de un plan de mejora basado en la metodología Kaizen no produce 

una reducción significativa en los tiempos muertos de la línea de ensamble de bocinas. 

Hipótesis alternativa (H₁) 

La implementación de un plan de mejora basado en la metodología Kaizen contribuye a 

disminuir los tiempos muertos en la línea de ensamble de bocinas mediante pequeños 

cambios graduales en el proceso productivo.  

Para realizar la comprobación de hipótesis se realiza una prueba t de student la 

cual permite comparar medias y determinar con cierto nivel de significancia, si las 

observaciones o datos recopilados durante el proyecto son estadísticamente 

significativas o si se deben a resultados al azar. 

A continuación, se determina un número de 10 muestras para realizar el cálculo del 

valor P ya que 10 es el total de los días en los que se tomaron muestras de tiempos en la 

línea de producción, cabe mencionar que estos 10 días son los autorizados por parte de 

la empresa Sonavox para realizar la toma de tiempos e implementar el proyecto en una 

línea piloto. 

El valor de P se obtiene mediante la función PRUEBA.T que corresponde a realizar 

una prueba t pareada de dos colas usando un nivel de significancia del 5% (0.05). 

 

Tabla 4.1 Comprobación de hipótesis 

 

Dentro de la tabla 4.1 se observa que el resultado del valor P es menor al nivel de 

significancia (α=0.05) por lo que se rechaza la hipótesis nula, y se acepta la hipótesis 
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alternativa que muestra que existe evidencia suficiente en la reducción de tiempos 

muertos en las líneas de producción. 

 

4.2.1 Análisis Grafico 

 

 

Gráfica 4.3 Comparación de tiempos 

 

Con la gráfica anterior se observa claramente que, en casi todos los casos, los 

tiempos después de la implementación de Kaizen son menores que antes de su 

aplicación, lo que respalda el resultado de la prueba t realizada. Esto demuestra la 

eficacia de un proyecto y lo posiciona como un punto de partida para replicar las 

condiciones implementadas en todas las áreas de Sonavox, con el fin de obtener 

mejores resultados en las actividades de la organización. 
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4.3 Análisis de riesgos  

 

 

 
 

 
Gravedad 
 

 

    
 

  

1  
Insignificante 

2  
Menor 

3  
Moderada 

4  
Importante 

5  
Catastrófica 

 

5  
Muy 

probable 

Falta de 
información por 

parte de la 
empresa 

Falta de apoyo 
de los 

trabajadores 
hacia el 
proceso 

Incumplimiento 
de actividades 

por atender 
otros temas 

Resistencia al 
cambio 

Otros 
proyectos 

podrían afectar 
la 

disponibilidad 
de recursos 

 

4  
Probable 

Discusiones 
por diferencia 
de opiniones 

Rotación de 
personal 

Falta de 
liderazgo en 

las actividades 
a realizar 

Falta de 
asesoría 

No entregar a 
tiempo el 
proyecto 

 

3  
Posible 

Ausencia de 
personal 

Falta de 
planeación en 

la 
implementación 

del proyecto 

Apoyo por 
parte de la 
empresa 

Falta de 
conocimiento 

para 
implementación 

Inconformidad 
por parte de la 

empresa 

 

2 
No es 

probable 

Cambio de 
metodología 

para 
implementación 

Atraso general 
en el proyecto 

Falta de 
tiempo entre 

los 
involucrados 
del proyecto 

Falta de 
recursos 

materiales 

No cumplir el 
objetivo del 

proyecto 

P
ro

b
a
b

il
id

a
d

 

1 
Muy 

improbable 

Cambios 
administrativos 
en la empresa 

Ausencia de 
comunicación 

durante el 
proceso 

Alcance del 
proyecto mal 

definido 

Cambio de 
objetivo del 

proyecto 

Cierre de la 
línea de 

ensamble 

Tabla 4.2 Análisis de riesgos 

 

Verde= puede que no sea necesaria ninguna acción y se recomienda mantener medidas 

de control. 

Amarillo= puede ser considerado para un análisis posterior. 

Anaranjado= debe ser revisado oportunamente para llevar a cabo estrategias de mejora. 

Rojo= debe implementar el cese de actividades y aprobar para acción inmediata. 

 

En la tabla 4.1 se observa los riesgos que pueden llegar a ocurrir dentro del 

desarrollo del proyecto, así como su impacto potencial dentro del mismo, con base a este 

diagrama se puede tener un margen amplio para la toma de decisiones en el caso que se 
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lleguen a presentar algún riesgo potencial en todo el desarrollo y estancia dentro de 

Sonavox.  

 

4.4 Conclusiones 

 
Para finalizar con este proyecto y en base a los resultados obtenidos en el capítulo 

anterior, se puede decir que la implementación de la metodología Kaizen dentro de la 

línea de ensamble resulto una estrategia buena ya que se logró el objetivo principal del 

proyecto que es disminuir los tiempos muertos en la línea de ensamble, cabe mencionar 

que se realizó en un área piloto por lo que se espera que con la adopción de esta 

metodología en una primera línea en un futuro se establezca el mismo sistema en todas 

las áreas de la empresa generando mejores beneficios para todos los involucrados y con 

el paso del tiempo llegar a tener un correcto método de trabajo Lean manufacturing.  

El seguimiento oportuno de la implementación Kaizen será de suma importancia 

para lograr sostener las mejoras implementadas dentro de la línea ya que si el personal 

deja a un lado todo lo logrado en estos 5 meses de implementación en cuestión de días 

se volverá a generar problemas que ya están resueltos hoy en día. 

La base del proyecto siempre se enfocó en la mejora continua por lo que por lo 

que las opiniones del equipo involucrado siempre se tomaran en cuenta ya que ellos son 

quienes conocen las necesidades y requerimientos en la línea. 

El desarrollo de este proyecto permitió analizar, diseñar e implementar un plan de 

mejora continúa basado en la metodología Kaizen, orientado a disminuir los tiempos 

muertos en la línea de ensamble de bocinas. A partir del diagnóstico inicial, se 

identificaron áreas críticas que generaban retrasos y se propusieron acciones correctivas 

que, una vez aplicadas, derivaron en una reducción comprobable de los tiempos 

improductivos. Con base en los resultados obtenidos, se confirma el cumplimiento del 

objetivo general y se comprueba la hipótesis planteada, demostrando que la aplicación 

de la metodología Kaizen favorece la optimización de procesos, incrementa la 

productividad y genera un entorno de mejora continua en beneficio de la organización. 
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4.5 Recomendaciones 

 

Es indispensable conformar más equipos multidisciplinarios que fomenten la participación 

de todo el personal que labora en la empresa, con nuevos proyectos que resulten en 

beneficio para todos los que laboran dentro de la misma, a continuación, se mencionan 

algunos puntos importantes a considerar: 

 Se sugiere fomentar el trabajo en equipo ya que la organización carece de este 

punto importante. 

 Se recomienda impartir cursos con relación a Lean manufacturing, ya que hay 

muchos desperdicios dentro de los procesos de fabricación. 

 Se recomienda como punto de partida implementar un programa Kaizen en toda la 

organización, incluyendo áreas administrativas. 

 Se sugiere la continuidad de este proyecto ya que su esencia es mejora continua y 

siempre se genera una nueva área de oportunidad. 
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Glosario de Términos 

Control visual: técnica de gestión empresarial que utiliza elementos visuales, como 

señales, colores o diagramas, para comunicar el estado de un proceso, identificar 

anomalías y facilitar la toma de decisiones rápidas y efectivas. 

Dispensador: un recipiente, paquete, dispositivo o máquina expendedora para contener 

y dispensar algo en pequeñas cantidades. 

Estandarización: proceso de ajustar o adaptar características en un producto, servicio o 

procedimiento. 

Implementación: ejecución o puesta en marcha de una idea programada. 

Kaizen: es una filosofía japonesa que significa "mejora continua" o "cambio para mejor”. 

Metodología: conjunto de métodos, técnicas, procedimientos y herramientas que se 

utilizan para llevar a cabo una investigación, proyecto o actividad. 

Layout: es el modo en el que se distribuyen los elementos y las formas. 

Tanques de presión: contenedor sellado y resistente, construido para almacenar 

líquidos o gases a una presión interna diferente a la atmosférica. 

Tiempo muerto: período de pausa solicitado por un equipo para discutir estrategias, 

hacer sustituciones o simplemente descansar. 

Glosario de acrónimos 

5´S: seleccionar, ordenar, limpiar, estandarizar y autodisciplina. 

TPM: mantenimiento productivo total. 

5w+2h: ¿Quién?, ¿Qué?, ¿Cuándo?, ¿Dónde?, ¿Por qué?, ¿Cómo?, ¿Cuánto? 

RACI: responsable, aprobador, consultado, informado. 
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Anexos 
 
Anexo 1. Formato de auditoría interna 
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Anexo 2. Formato para determinar que acción se realiza con los objetos retirados 
 

 


