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3-. Resumen  

El proyecto es realizado en la empresa Unipres Mexicana de S.A. de C.V. que lleva el 

nombre Incrementar la productividad en la línea P13C 67400/ 1 7LG0A, para lo cual mi 

proyecto fue desarrollado a lo largo de varios capítulos que ayudaron a cumplir con ello.  

 

Capítulo 1: En este capítulo se mencionan los aspectos personales del alumno, así como 

sus agradecimientos. En el capítulo 2 se menciona la historia de la empresa, la 

justificación del por qué es importante realizar este proyecto estableciendo objetivos que 

se puedan lograr.  

 

Capítulo 3: Se menciona el marco teórico que son herramientas sustentadas a base de 

investigaciones de diversos autores que nos ayudaran a cumplir con el proyecto, en 

nuestro 4 to capítulo se menciona la ejecución de nuestras actividades que se llevan a 

cabo junto con las herramientas implementadas. 

 

Capítulo 5: en este apartado se menciona de forma clara, los resultados, hallazgos y 

descubrimientos obtenidos expresados en forma de textos explicativos que pueden 

comprenderse como ilustraciones, formatos ya que con ellos garantizamos que las 

herramientas implementadas cumplieron con cada uno de nuestros objetivos propuestos.  

 

Capítulo 6: se menciona la conclusión donde se deriva a través de los resultados 

obtenidos, en nuestro capítulo 7 se establecen las competencias desarrolladas en 

nuestro proyecto. 

 

Capítulo 8: se establecen las fuentes de investigación de las cuales fueron investigadas 

las herramientas a utilizar dentro del proyecto. 

 

Capítulo 9: Anexos donde se presenta la carta de aceptación y terminación de la 

empresa.  
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CAPITULO 2: GENERALIDADES DEL PROYECTO  

 

5-. Introducción  

 

En la actualidad existen tres plantas de Unipres Mexicana el proyecto se centró en la 

planta carrocerías 1 de Unipres Mexicana  actualmente es la planta más grande donde 

se elaboran distintos modelos así como sus respectivos números de parte, la planta 

cuenta con 700  líneas, entre el análisis de estas líneas se encontró que la línea 67400/1 

7LG0A del modelo P13C se le puede hacer una mejora en la cual esta mejora consiste 

en modificar el lay out de componentes a ensamblar, con el objetivo de que las piezas se 

produzcan a un menor tiempo tacto y por lo tanto la empresa tenga una mejor rentabilidad 

al reducir el costo de fabricación, por lo cual estaremos utilizando diferentes herramientas 

para su análisis y desarrollo de actividades.  

 

Se desarrollan las técnicas necesarias para hacer más eficiente la productividad en la 

línea P13C 67408/9 7LG0A analizando los principales problemas de productividad como 

lo son los pasos innecesarios del operador, movimientos innecesarios del robot (tiempo 

maquina), abasto de componentes, tiempo ciclo.  
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6-. Descripción de la empresa u organización y del puesto de área del trabajo del 

residente. 

 

Historia de la empresa   

 

En el año de 1945 en Japón justo después de la segunda guerra mundial, surge la 

empresa “YAMAKAWA MANUFACTURING” fundada por el señor TADAOMI 

YAMAKAWA.  

  

En México en 1994 se estableció la primera oficina de esta organización siendo en la 

ciudad de Aguascalientes, situada en el primer anillo de circunvalación al poniente del 

estado. En ese mismo año se adquiere un terreno en el naciente parque industrial San 

Francisco de los Romos, ubicados en el mismo estado de Aguascalientes.  

 

Hasta el año de 1995 en el mes de julio cuando inicio operaciones productivas en esta 

empresa con aproximadamente 46 trabajadores en total. La primera parte de la 

producción se enfocó en procesos que involucraban ensamble de partes mediante la 

soldadura principalmente. 

  

En mayo de 1996 iniciaron operaciones productivas en planta estampado con un total de 

15 personas atendiendo esta nueva área de la empresa. En el año de 1997 la aun llamada 

“Yamakawa Manufacturing”, cambio su razón social a “Unipres Corporations” esto hace 

por decisión del corporativo de Japón, en este mismo año se decidió fusionar la empresa 

“Yamakawa” con el grupo Yamato dando lugar a la organización que es ahora. 

La integración de esta fue y ha sido desde el principio de llegar a ser una empresa número 

uno a nivel mundial respecto a la fabricación de partes de estampado y   sub-ensambles 

automotrices. 

 La materia prima principal es lamina de acero rolado en frio proveniente principal de 

Japón.  
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En 2018 se empezó realizar constricción de Carrocerías 2 ya que sus clientes fueron 

aumentando, así como sus requerimientos de ellos, fue hasta en 2009 que empezó a 

arrancar planta.  

En 2017 se inaugura a la tercera planta llamada por sus siglas TM (Planta Transmisiones) 

que se encuentra ubicada en el nuevo parque industrial San Francisco de los Romos 

sobre la carretera 45.  

 

Actualmente en México existen tres empresas anteriormente mencionadas de esta 

corporación siendo Unipres Mexicana S.A. de C.V. en Aguascalientes con el domicilio 

fiscal Avenida Japón #128 Parque Industrial San Francisco, San Francisco de los Romos. 

(ver figura.2.1)  

 

Figura. 2.1 Ubicación de planta carrocerías 1 y carrocerías 2. 

 

En este momento en la plantilla personal 463 empleados y 677 sindicalizados existen en 

este momento 21 empresas ubicadas en todo el mundo principalmente en Japón además 

de la casa matriz.  

 

El presidente de la corporación en la actualidad es el Sr. Masanobu Yoshizawa.  
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Caracterización de la empresa 

 

Misión 

Ser el número uno de los proveedores con la especialidad en Estampado y ensamble 

para la industria automotriz en América Latina.   

 

Visión   

Hacer productos con valor para la industria automotriz con el fin de contribuir al beneficio 

para el país, sociedad, accionistas y empleados.  

 

Valores  

 Contribuir a la sociedad por las actividades de la empresa.  

 Fomenta un ambiente de trabajo confortable para obtener un buen clima laboral.  

 Asumir las necesidades del cliente y responderle inmediatamente.  

 Ejecutar renovación y creatividad constantes en el manejo de la tecnología.  

 

 

Descripción del departamento. 

 

El departamento de planeación se encarga de arrancar nuevos modelos, cambios de 

ingeniería. Sus principales actividades son la elaboración de planes de trabajo para 

cumplir con los eventos, realización de cotización de piezas maquinadas respectivamente 

cada una con su número de parte, realizar compras, generar ventas, así como el arranque 

con las líneas de producción, detectando tiempos muertos de hombre-máquina para su 

mejora.  
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 Layout de la empresa  

Se presenta el layout de la empresa en donde se observa la distribución de áreas y 

departamentos que están dentro de planta. (ver figura 2.2) 

 

 

Figura. 2.2 Distribución de Planta Carrocerías 1 

 

Caracterización del área  

Para el proyecto de mejora se enfocó en el área de Producción de ensamble del nuevo 

modelo P13C en la línea 6740/1 7LG0A P13C, que está ubicada en el número 33. (ver 

figura. 2.3)   

 

Figura .2.3 Distribución de áreas de ensamble del modelo P13C 
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Unipres mexicana cuenta con el área de sub-ensambles y ensambles donde el área de 

ensamble donde genera más utilidad para la empresa, ya que una sola pieza tiene un 

costo mayor a otras líneas. Es por eso que se hizo un estudio a la línea para así generar 

más ganancia a la empresa.  

 

Estructura organizacional  

 

En la (figura. 2.4) representa el organigrama general de la empresa en donde se muestran 

las ramificaciones de los puestos de trabajo en los distintos departamentos de Unipres 

mexicana.  

 

ORGANIGRAMA  

 

 

 

Figura. 2.4 Organigrama de la empresa Unipres Mexicana S.A. de C.V. 
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7-. Problemas a resolver  

Unipres mexicana es una empresa con constante crecimiento e integración de nuevos 

modelos como lo es P13C, esto genera que las líneas deben ser lo más eficientes para 

la producción en tiempo y forma los requerimientos de cada uno de sus clientes, para ello 

es de suma importancia tener los modelos que se producen en cada línea el menor 

tiempo tacto. 

 

Donde se realizan las residencias son en la línea 67400/1 7LG0A P13C, donde se 

detectaron los siguientes problemas: 

 

 Retraso de producción. 

 Distancias de componente. 

 Distancia de estampado. 

 Tiempos y movimientos innecesarios de operador.  

 Ensamble de componentes alejados. 

 Tiempos y movimientos de robot innecesarios.   

 

 

8-.  Justificación  

 

En la actualidad es muy importante para la empresa entregar a sus clientes la cantidad 

de demanda en el tiempo requerido. 

Es por eso que la realización de este proyecto es de suma importancia ya que al 

implementar mejoras y acciones correctivas durante el proceso de producción nos 

ayudaran a que tengamos el cumplimiento y productos de buena calidad. Esto se logrará 

mediante el uso de herramientas aplicadas durante el proceso. 

Al cumplir con la demanda de nuestro cliente NISSAN estaremos demostrando que 

somos una empresa que tiene alta capacidad de proceso estable.   
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9-.  Objetivo (General y Específicos) 

 

Objetivo General 

Mejorar la productividad en un 5% en la línea P13C 67400/1 7LG0A del área de 

ensamble.  

 

Objetivos específicos  

 Incrementar el número de piezas por hora. 

 Disminuir los movimientos innecesarios del robot.  

 Disminución en un tiempo aproximado a 25min de recorrido por abastecimiento de 

los jips de soldadura.  
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CAPITULO 3: MARCO TEORICO  

 

10-. Marco teórico (Fundamentos teóricos) 

El análisis de la problemática en este proyecto será desarrollado con las siguientes 

herramientas: 

 VSM 

 Toma de tiempos y movimientos  

 Teoría de restricciones. 

 Diagrama de Ishikawa  

 Lay out  

 

VSM (Value Stream Mapping) 

 

¿Qué es el VSM? 

Es una técnica que permite visualizar gráficamente el estado actual y futuro del sistema 

de producción completo, con el objetivo de que los usuarios tengan un mejor 

entendimiento de las actividades de desperdicio que necesitan ser eliminadas con el fin 

de tener una visión general del sistema de producción que se tiene en la planta, buscando 

la agilidad y capacidad de respuesta con el fin de desarrollar cadenas de valor más 

competitivas, eficientes y flexibles con las que afronta dificultades de la economía actual.  

 

Pasos de implementación del VSM son: (ver figura 3.1.1) 
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Figura.3.1.1. Procesos para realizar un VSM 

 

 

Para establecer el VSM se tiene que utilizar la simbología en materiales y flujo de 

información (Ver figura 3.1.2 y 3.1.3). 
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Figura. 3.1.2 Simbología que se utiliza para un VSM. 

 

Figura. 3.1.3 Simbología que se utiliza para un VSM 
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Pasos para la elaboración del VSM: 

 

1. Flujo de materiales a partir del cliente  

2. Se representan las operaciones apuntadas en la hoja “Análisis del flujo del proceso  

3. Se representa el flujo de información 

4. Se calcula y representa el lead time  

5. Se dispone del mapa completo. 

 

 

ESTUDIO DE TIEMPOS 

 

El estudio de tiempos es una técnica para medir los que se tarda en realizar un trabajo 

de cada uno de los procesos en la producción de productos o servicios, además estas 

técnicas buscan incrementar la productividad en las empresas, al eliminar de una forma 

sistemática de actividades que no agregan valor al producto y es primordial para la 

estandarización de tiempos. 

 

Para realizar correctamente un estudio adecuado de estudio de tiempos de trabajo en 

una empresa se deben seguir varias técnicas muy útiles como, por ejemplo, la utilización 

de cronometro con el fin de medir el tiempo de producción en el proceso. 

 

 La toma de tiempos nos sirve para estandarización de procesos, y establece estándares 

para actividades de fatiga o retrasos personales e inevitables y así generar oportunidades 

para dar solución a problemas del proceso de manufactura. La investigación de causas 

ahora en las empresas es muy requerida pues permite determinar el tiempo necesario 

para cada operación y así evitar alto grado de no productividad que afecte a la línea de 

trabajo y como consecuencia aprovechar todos los recursos disponibles. 

 

El estudio de tiempos es necesario para los siguientes elementos 

➢ Personal  

➢ Procesos  

➢ Fabricación 
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➢ Dirección  

➢ Maquinaria 

 

Ventajas del estudio de tiempos 

➢ Minimizar el tiempo requerido para la realización de trabajos.  

➢ Conservar los recursos y reducir los costos de fabricación.  

➢ Realizar la producción sin reducir la disponibilidad de recursos energéticos.  

➢ Ofreciendo productos que es cada vez más fiable y de calidad.  

➢ Elimina o reduce los movimientos ineficientes y acelerar los movimientos efectivos. 

 

 Antes de comenzar a realizar un estudio de tiempos es importante considerar algunos 

requisitos importantes para obtener un buen resultado. 

1. El analista debe de tener conocimiento de las técnicas de estudio de operaciones. 

2. Se debe de tener estandarizados los métodos y las condiciones de trabajo. 

3. Los representantes de la empresa deben de estar enterados del estudio de 

tiempos. 

4. Deben de anticiparse en los preparativos para la toma de tiempos para que se 

hagan sin problemas. 

5. El operador debe conocer perfectamente la operación para que sea un resultado 

confiable. 

6. El jefe del área debe de confirmar los resultados para validar la información. 

7. Si hubiera varios operadores el encargado de definir a quien se le tomaran los 

tiempos es el jefe de producción. 

8. El operador debe de estar enterado de la toma de tiempo. 

 

 

Existen varios métodos para la obtención de datos para medir el estándar del trabajo los 

cuales son: 

 

1. Estudio del tiempo con cronómetro 
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2. Datos predeterminados del tiempo  

3. Datos estándar  

4. Datos históricos 

5. Muestreo de trabajo 

 

 A continuación, se muestran los siguientes tipos de clasificaciones de actividades 

definidas para los procesos. 

 

Selección de actividades críticas 

 

Tipos de actividades: 

 

ƒ Actividades que Agregan Valor (AV): Son aquellas que el cliente está dispuesto a pagar, 

ya que se le agrega valor al producto en su forma o funcionalidad.  

ƒ Actividades que No Agregan Valor (NAV): Son aquella que el cliente no esta dispuesto 

a pagar ya que no tiene algún valor para el producto.  

ƒ Actividades Necesarias que no Agregan Valor (NNAV): Son aquellas actividades que 

no agregan valor al producto, pero aun así no se pueden eliminar ya que son importantes 

para el proceso del producto. 

 

En la siguiente tabla 3.1.4 se mencionan las ventajas y desventajas del estudio de 

tiempos predeterminados. 

  

VENTAJAS Y DESVENTAJAS DEL TIEMPOS PREDETERMINADOS 

Estudia los tiempos y movimientos. 
Este sistema no es común para todas 

las empresas. 

Se establecen tiempos estándar.  
Se necesita la practica continua. 
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Se lleva un control de cada las tomas de 

tiempo. 
Se necesita un reloj para la toma de 

tiempo. 

Califica el desempeño de hombre-

máquina. 

 

Permite contar con el tiempo normal de 

una operación.  

 

Mejoras continuas constantes.  

Tabla. 3.1.7 representación de ventajas y desventajas de los tiempos predeterminados 

Métodos básicos del uso del cronometro  

 

Método de Vuelta a cero: En este método se va registrando la lectura del cronometro al 

final de cada elemento sucesivo e inmediatamente lo regresa a ceso. La manecilla o 

pantalla digital se regresan a cero cuando sigue el siguiente elemento a verificar. Se toma 

un dato de forma directa y se anota en registro de forma inmediata antes de regresar de 

nuevo a cero. La evaluación de desempeño se analiza mientras se están verificando las 

observaciones, también se evalúa el esfuerzo y la habilidad del operador. Con base a 

esta evaluación se toma la decisión de sobre que factor o índice de desempeño es bueno 

para cada elemento, el índice de desempeño es un factor de correlación porcentual que 

se utiliza para el ajuste de tiempos reales observados a los tiempos normales. 

(ver figura. 3.1.5) donde nos muestra cómo utilizar un cronometro 

 

 

 

 

 

 

 

 



21 
 

 

 

 

Hojas con tiempos ciclo 

 

El llenado de estas hojas se realiza mediante la medición de cada operación partiendo 

de un punto origen del cual se obtendrán mínimo cinco muestras para la comprobación 

de esta. 

 

 Se realizará la toma de tiempos establecido en un lapso de 1 a 2 horas por línea. 

 Al término del análisis se revisa con el staff del departamento para corroborar de 

que se hizo el análisis correctamente y si es así se vacía toda la información en 

los diferentes formatos que se tienen establecidos. 

 Se vaciarán los tiempos obtenidos por cada operario. 

 

 

 

 

 

 

Antes de iniciar el cronómetro asegúrese 
de restablecer los dígitos a “00”. 

Figura. 3.1.5 Como utilizar un cronometro 
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Teoría de restricciones 

La teoría de restricciones es una metodología que nos ayuda a la resolución de 

problemas, donde se localizan los cuellos de botella o también conocidos como 

restricciones. 

 

El Dr. Eliyahu Goldratt es el creador de la Teoría de las Restricciones (TOC: Theory of 

Constraints), conceptualizada como una filosofía de mejoramiento continuo que permite 

construir soluciones de sentido común, basadas en un razonamiento de relaciones causa 

– efecto. Comprende un conjunto de conocimientos, principios, herramientas y 

aplicaciones, que simplifican la gestión de los sistemas, utilizando el sentido común 

(Watson, Blackstone y Gardiner 2006). 

 

Cinco pasos de focalización 

 

La Teoría de Restricciones consiste de los siguientes pasos: 

 

1) Determinar la restricción del sistema. El cuello de botella o recurso de capacidad 

restringida constituye el recurso cuya capacidad es igual o menor a la demanda que hay 

sobre él.  

 

2) Explotar la restricción del sistema. El verbo “explotar” se refiere a sacar el máximo 

provecho, bajo la situación actual de la restricción. Si la restricción es interna el objetivo 

es hacer que la restricción sea lo más eficiente como sea posible. 

 

3) Subordinar todo lo demás a la decisión de explotar la restricción. Esto quiere decir que 

todo otro componente del sistema (no restricción) debe estar enfocado en maximizar la 

eficiencia de la restricción.  

 

4) Elevar la restricción del sistema. Quiere decir que se debe incrementar la capacidad, 

hasta que la restricción se rompa. 
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5) Volver al paso #1. En este paso se busca la mejora continúa puesto que se vuelve al 

paso 1 para monitorear el nuevo desempeño del sistema y así embarcarse en un nuevo 

proceso de mejora. 

 

Lo primero es localizar los cuellos de botella dentro de la línea de producción y es con el 

diagrama de Pitch. 

El procedimiento para realizarlo es el siguiente: 

 

INGRESO DE DATOS AL FORMATO 

 

i. Nombre de la operación  

ii.  Nombre del operario  

iii. Tipo de Maquinaria  

iv. Tiempo estándar de realización de una operación de costura  

v.  Porcentaje de tolerancia u holgura en la toma de tiempos de cada operación 

según el tipo de maquinaria que estén utilizando  

vi. Límite Inferior (Meta de Arranque)  

vii.  Limite Central (Punto de Equilibrio)  

viii. Limite Superior (Meta con rentabilidad)  

ix. Nombre del supervisor 

x. Estilo de producción de costura 

xi. Fecha 

 

REALIZACIÓN DE GRÁFICO PITCH 

Este grafico se encarga de mostrar los índices altos y bajos de producción por operador. 

También muestra el límite inferior y superior. (ver figura 3.1.6) 

 

LOS DOCUMENTOS DE REFERENCIA PARA EJECUTAR EL DIAGRAMA DE PITCH 

SON:  
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i. Secuencia de operaciones del estilo a trabajar 

ii. Muestra física del estilo aprobada por el cliente  

iii. Porcentajes de tolerancias de la maquinaria a usar  

iv. Costo unitario del estilo  

v.  Formato de tiempos 

 

 

Figura. 3.1.6 Diagrama de Pitch 

 

 

Layout  

 

Un layout es la distribución de planta consiste en una ordenación física de los factores y 

elementos industriales que participan en el proceso productivo de la empresa desde la 

distribución del área, en la determinación de figuras, ubicación de equipo y 

departamentos.  

Su principal objetivo es que esta especificación de elementos sea eficiente y se realice 

de tal forma que contribuya satisfactoriamente a la consecución de los fines por la 

empresa.  

El tener una buena distribución de planta genera las siguientes ventajas:  



25 
 

 Flexibilidad. La empresa tiene la capacidad de manejar una variedad de 

requisitos de procesamiento. 

 Pronta localización de áreas.  

 Localización de maquinaria.  

 

 

La distribución de planta cuenta con cuatro fases según Muther (1968): 

 

Fase I: Localización. Se debe decidirse la ubicación de la planta a distribuir.  

Fase II: Distribución General del Conjunto. Se establece el tamaño y la configuración de 

cada actividad principal, departamento o área para su distribución.  

Fase III: Plan de Distribución Detallada. Se estipula en donde van a ser colocados las 

áreas de trabajo, así como la maquinaria o los equipos.  

Fase IV: Instalación. Se implica los movimientos físicos y ajustes necesarios, conforme 

se van colocando los equipos y máquinas, para lograr la distribución en detalle que fue 

planeada.  

 

Pasos para el desarrollo de un layout: 

Paso 1: Análisis  

Se debe conocer para realizar una distribución en planta es qué se va a producir y en 

qué cantidades, y estas previsiones deben disponer para cierto horizonte temporal.  

 

Paso 2: Recorrido de productos 

Se determina la secuencia de cada producto.   

 

Paso 3: Análisis de las relaciones entre actividades 

Una vez conocida la secuencia de los productos, se debe establecer los procesos 

consecutivos.   

 

Paso 5: Disponibilidad de espacios 

Al tener el análisis de las necesidades se diseña la distribución de planta.  
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Paso 6: Desarrollo de Espacios 

Se toma en cuenta el tamaño que ocupa cada área para la realización de sus actividades, 

considerando todos los factores condicionantes y limitaciones prácticas que afectan entre 

estos se pueden citar características constrictivas como equipos de manipulación de 

materiales, disponibilidad de recursos. 

 

 

Diagrama de Ishikawa  

 

El diagrama de Ishikawa es también conocido con el nombre de espina de pescado (por 

su forma), o también llamado como causa efecto. Es una herramienta que ayuda a 

estructurar la información ayudando a dar claridad, mediante un esquema gráfico, de las 

causas que produce un problema. 

 

Esta herramienta tiene las siguientes funciones:  

  · Es una representación visual que nos ayuda a identificar qué factores contribuyen en 

dicha situación. 

· Los factores causales queda claramente visibles y especificados.  

· Un diagrama de causa efecto nos ayuda encontrar la causa raíz del problema teniendo 

las causas principales como sus sub causas.   

 

A continuación, se muestra los pasos a seguir para poder realizar un diagrama de 

Ishikawa (ver figura. 3.1.7) 
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Figura.3.1.7 Procesos para la realización de un diagrama de Ishikawa. 
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Capítulo 4: Desarrollo  

11-. Procedimiento y descripción de las actividades realizadas  

Para la realización del cronograma de actividades en la empresa Unipres mexicana para 

su mismo desarrolló y cumplimiento con el objetivo del proyecto que lleva por nombre 

Incremento de productividad en la línea P13 67400/ 1 7LG0A, se deben de desarrollar 

las siguientes actividades.  

En la figura 4.1 muestra la secuencia de las actividades a elaborar durante el desarrollo 

del proyecto. 

Cronograma de actividades 

Actividades Ago Sep Oct Nov Dic 

4.1 Elaboración de situación actual de línea P13C 67400/1 

7LG0A.           

4.2 Toma de tiempos y movimientos (antes).           

4.3 Diseño de layout de mejora.            

4.4 Toma de tiempos y movimientos (después).           

4.5 Confirmación de resultados.  
          

4.6 Elaboración del reporte final 
          

4.7 Entrega del reporte final.           

 

Figura 4.1 Cronograma de actividades 
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4.1 Elaboración de situación actual de la línea P13C 67400/ 1 7LG0A   

 

En la empresa Unipres Mexicana S.A. de C.V. se analizan cada uno de los procesos de 

las líneas de nuevos modelos para llevar un control de cada línea y de esta manera saber 

que se está cumpliendo con el requerimiento de material que el cliente requiere, por esta 

razón se analizó el modelo P13C en donde el requerimiento de material hasta el 

ensamble de su terminado, durante este proceso se obtuvieron los datos de la línea P13C 

67400/1 7LG0A se observó que dentro de esta línea el material que requería el cliente 

no se cumplía. Para diagnosticar cual era el principal problema que se tenía dentro de la 

línea, se determinó realizar un análisis de toma de tiempos y movimientos que se 

registraron el formato estandarizado para toma de tiempos (ver figura.4.2.1) para poder 

identificar en donde se estaba generando el problema.  

 

Figura. 4.2.1 Formato de toma de tiempos en Unipres mexicana. 
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Se analiza el VSM para plasmar la identificación de cuello de botella de la línea de P13C 

67400-1 7LG0A con los datos obtenidos de la toma de tiempos. (ver figura. 4.2.2 donde 

se muestra el VSM actual de la empresa).  

 

Figura. 4.2.2 VSM actual de la empresa 
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4.2 Toma de tiempos y movimientos - identificación de cuello de botella. 

 

Una vez de haber realizado la toma de tiempos y de haber analizado nuestro VSM el 

departamento de planeación junto con producción se dio a la tarea de buscar una 

herramienta cuyo objetivo cumpla con determinar cuál es la causa principal por la que el 

proceso no está cumpliendo con la demanda del cliente. Como herramienta que se 

implemento fue, realizar un diagrama de Ishikawa o también conocido como (diagrama 

de causa efecto). En la figura 4.3.1 muestra el diagrama de causa en blanco el cual fue 

tomado para su posible llenado.  

 

Figura 4.3.1 Diagrama causa efecto.  

 

Para su posible llenado se desarrolló una lluvia de ideas para detectar posibles causas 

del por cual la línea P13C 67400 /1 7LG0A no cumplía. Durante esta actividad la mayoría 

estuvo de acuerdo de que el operador tiene los componentes muy alejados de él, se 

mencionó que la maquinaria estaba teniendo movimientos innecesarios. Lo cual se optó 

por realizar acciones correctivas a cada una de ellas dejándolas planteadas y ordenadas 

de acuerdo con las fechas establecidas en el cronograma de actividades finalizando así 

la primera etapa. (ver figura. 4.3.2) 
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Figura. 4.3.2 Diagrama de Ishikawa Baja producción de piezas por minuto. 
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4.3 Diseño de layout de mejora de componentes.  

 

Se considera colocar los componentes a ensamblar cercas del operador para realizar el 

ensamble en menos tiempo y así reducir aún más el tiempo ciclo del operador. (Ver Fig. 

4.4.1 donde se muestra la línea donde se implementará la mejora.) 

 

Figura. 4.4.1 Línea P13C 67400 / 1 7LG0A. 

Como se observa en la ilustración 4.4.1 la línea cuenta con dos estaciones dentro de ella 

la que se muestra de color rojo la ubicación de los componentes a ensamblar más cercas 

del operador.  
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Programación en robots  

Parte importante para nuestro proyecto es la sincronización de los robots, con el apoyo 

del personal de mantenimiento fue necesario programar de acuerdo a las necesidades 

de dicha línea para tener un buen resultado de esta mejora.  

Factores importantes a considerar para este desarrollo en la programación de robots  

 Robots deben de entrar a la vez para recudir el tiempo de procesamiento. 

 Programar ruta del robot para que no choque.  

 Desarrollar programa desde cero para la eliminación de movimientos innecesarios.  

 

JIG 

Es considerable contemplar lo necesario para que el braket quede fijo en JIG y así 

eliminar tiempo y movimiento del operador para que a su vez logre tener los dos 

componentes para su posible ensamble.  (Ver figura 4.5.1 donde se muestra de color rojo 

donde se plasmará el imán.)  

 

 

Figura. 4.5.1 Máquina JIG, se plasmará el imán. 
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CLAMPADO  

Para considerar que el clampado sea más rápido es necesario realizar ajustes dentro de 

nuestra bobina. (Ver figura. 4.5.2 donde se muestra la bobina y de color rojo se ilustra en 

donde se realizarán los ajustes.)  

 

Figura. 4.5.2 Bobina 

Mamparas  

El tener a una altura considerable nuestras mamparas nos ahorrara la eliminación de 

tiempo muerto, ya que el operador se espera a que se abra la cortina y así poder insertar 

la pieza en el rack. (ver Fig.4.5.3 donde se muestra el largo de la mampara del 67400/1 

7LG0A y de color rojo a que altura se plantea establecer en cada una de ella.)  

 

Figura.4.5.3 Altura de la mampara en línea 67400/1 7LG0A. 
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CAPÍTULO 5: RESULTADOS  

12-. Resultados  

 

Toma de tiempos y movimientos 

Como resultado de la toma de tiempo, se mejoró el proceso de ensamble del estampado 

con braket del modelo P13C. En la figura 5.1.1 se muestra el formato con los registros 

que se tomaron al principio. 

 

 

Figura. 5.1.1 Formato de toma de tiempos Unipres mexicana antes de la mejora 

 

El tiempo anterior era de 0.885 minutos y posteriormente la condición mejoró en 0.660 

minutos que equivale a un ahorro de tiempo del 25%. (ver figura 5.1.2)  
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Fig.5.1.2 Formato de toma de tiempos Unipres mexicana Después de la mejora 

 

JIG  

Se instala un imana para detener el braket y poder realizar la soldadura junto con el 

estampado se ahorra un tiempo de .90 segundos. (ver figura. 5.2 donde se plasmó el 

imán)  

 

 

Figura. 5.2 Se insertó el imán en el JIG. 
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Mamparas  

Se realizaron las modificaciones en la mampara de modo que el operador eliminara el 

tiempo de 120 segundos.  

 (Ver la figura 5.3.1. donde se muestra la mampara más alta del lado 67400 7LG0A), así 

mismo (ver figura 5.3.2 del lado 67401 7LG0A.)  

 

Figura. 5.3.1 67400 7LG0A Mampara más alta. 

 

Figura. 5.3.2. 67401 7 LG0A Mampara más alta. 
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VSM a futuro 

A continuación, se muestra el VSM a futuro de la línea 67400/1 7LG0A en donde se 

muestra la mejora obtenida (ver figura. 5.4) 

 

 

Figura. 5.4 Mapa de flujo de valor propuesto de la línea P13C 67400/1 7LG0A  Unipres 

mexicana. 

Fuente: elaboración propia 2023  

 

Descripción de VSM proyectado:  

 

 Se reduce el acomodo de componentes en la celda para que el operador 

abastezca a los jigs de forma más rápida y consecuencia disminuye el tiempo 

tacto.  

 Se eliminan los movimientos incensarios del robot así mismo se eliminan el tiempo 

muerto.  

 Se elimina el tiempo de espero para que el operador deposite la pieza.  
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Acomodo de componentes 

Se reacomodan los componentes cerca del operador con la finalidad que lo tenga a la 

mano y así reducir el tiempo de preparación del ensamble de componentes (ver figura. 

5.5.1. y 5.5.2) 

 

Figura. 5.5.1. Acomodo de componentes después de la mejora P13C 67400 7LG0A. 
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Figura. 5.5.2 Acomodo de componentes después de la mejora P13C 67401 7LG0A. 
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CAPITULO 6: CONCLUSION DEL PROYECTO  

 13-. Conclusiones del proyecto 

 

El proyecto realizado en Unipres mexicana tiene un buen resultado pues superamos el 

objetivo de mejora en un 5% alcanzando un mejor resultado del 25% lo que es de buena 

enseñanza para tomar nuevos proyectos en la vida personal.  

 

Los resultados obtenidos se realizaron con la ayuda de varias personas involucradas 

como el supervisor de ingeniería, producción y con el fin de realizarlas con mejor impacto 

y seguridad de las personas.  

 

El aprendizaje que se ha logrado en la realización de este proyecto me deja una buena 

satisfacción y conocimiento en el desarrollo de nuevos proyectos de mejora pues se 

mejoraron los procesos en campo con un análisis de tiempos y se realizan las mejoras 

en base a las necesidades de la línea.  
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CAPITULO 7: COMPETENCIAS DESARROLLADAS 

14-. Competencias desarrolladas y aplicadas 

 

1. Desarrolle mecanismos que ayudaron a facilitar la toma de decisiones por 

herramientas vistas visitas a lo largo de mi carrera.  

 

2. Analice los datos que fueron registrados para ver el cambio de cuanto se mejoró.  

 

3. Aplique métodos cuantitativos y cualitativos en el análisis e interpretación de datos de 

tiempos y movimientos. 

 

4. Dirige equipos de trabajo para la ejecución de la mejora continua (producción, 

ingeniería, calidad). 

 

5. Utilice las nuevas tecnologías de la información y comunicación para optimizar los 

procesos y la eficaz toma de decisiones.  

 

6. Cree el VSM del antes y después de la empresa. 

 

7. Aplique métodos, técnicas y herramientas para la solución de problemas enfocado a 

la mejora de esta.  

 

8. Aplique conocimiento y habilidades de ingeniería en el diseño de layout. 
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CAPITULO 9: ANEXOS 

17-. Anexos 

ANEXO 1. Carta de aceptación  
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ANEXO 2. Solicitud de Residencia Profesional.  
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ANEXO 3 Carta de terminación  

 


