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CAPITULO 1: PRELIMINARES
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3. Resumen.

En la empresa Unipres mexicana S.A de C.V periddicamente se analizan las lineas de
cada é&rea para llevar un control de cada linea y de esta manera saber que se esta
cumpliendo con el tiempo tacto requerido y asegurando la calidad que el cliente requiere,
por esta razén se analiz6 la linea Jatco area de ensamble SUS en donde se observo que
dentro de esta linea el tiempo la produccién era muy lenta y el tiempo tacto no se cumplia.
Para diagnosticar cual era el principal problema que se tenia dentro de la linea cuatro se
determiné realizar un analisis de toma de tiempos y movimientos para poder identificar

en donde se estaba generando el problema.

La empresa Unipres mexicana S.A de C.V al estar en constante crecimiento por causa
de su gran demanda de produccion, conlleva a estar en constante mejora. Por ello es
gue se ha realizado un analisis a fondo en la linea Jatco del area de ensamble SUS para
incrementar el tiempo tacto de los modelos: :31390X270A, 31390X420B, 3139028X0E,
31390029X0B, para eliminar la saturacion del flujo de las piezas, garantizar la calidad y
expectativas del cliente, para aumentar la productividad y a su vez generar un ahorro
econdmico monetario para la empresa. Por ello es importante incrementar el tiempo tacto
en un 10%.

Aumentar la productividad en un 5% para generar una mayor utilidad para la empresa y
a su vez generar un ahorro monetario mediante la reduccion mano de obra en esa zona
de trabajo.

Una vez que ya se tiene cronometrado los tiempos, captura de datos en la base de datos
e identificado los problemas se analiza la situacién para buscar una posible solucién o

mejora dentro de la linea Jatco.

El jefe del departamento de ingenieria de planta realiza una junta con el supervisor, staff
y lider del area de ensamble SUS para proceder a realizar la mejora continua a la linea

Jatco.
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CAPITULO 2: GENERALIDADES DEL PROYECTO

5.- Introduccién

La calidad y el tiempo tactil son dos conceptos fundamentales en cualquier empresa de
la industria automotriz y se centran en garantizar la satisfaccion del cliente y la eficiencia
operativa. La calidad se refiere a la excelencia en los productos o servicios ofrecidos,
asegurando que cumplan con los estandares y expectativas del cliente. Por otro lado, el
tiempo tactil se refiere a la velocidad y eficiencia con la que se realizan las actividades
dentro de una organizacion, minimizando los tiempos de espera y maximizando la
velocidad de respuesta.

La combinacion efectiva de calidad y tiempo tactil es esencial para mantener la
competitividad en un mercado dinamico y exigente. Una empresa que ofrece productos
o servicios de alta calidad, pero no puede entregarlos en el momento adecuado puede
perder oportunidades de negocio frente a competidores mas agiles. Del mismo modo,
una entrega rapida, pero con productos o servicios de baja calidad puede resultar en una
mala reputacion y pérdida de clientes a largo plazo.

A causa de lo anterior se implementd una cabina de inspeccion de vision automatizada
apara agilizar el proceso y cumplir con las normas de calidad requeridas por el cliente
Jatco.



6. Descripcion de la empresa u organizacion y del puesto o area del trabajo del
residente.

Historia de la empresa

En el afio de 1945 en Japon justo después de la segunda guerra mundial, surge la
empresa “YAMAKAWA MANUFACTURING” fundada por el sefior TADAOMI
YAMAKAWA.

En México en 1994 se establece la primera oficina de esta organizaciéon siendo en la
ciudad de Aguascalientes, situada en primer anillo de circunvalacién al poniente del
estado. En ese mismo afo se adquiere un terreno en el naciente parque industrial San
Francisco, ubicado en el municipio de San Francisco de los Romo, ubicados en el mismo
estado de Aguascalientes.

Hasta el afio de 1995 en el mes de Julio cuando inicié operaciones productivas en esta
empresa con aproximadamente 46 trabajadores en total. La primera parte de la
produccion se enfocd a 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 area de la empresa. En el afio de 1997 la adn
llamada “Yamakawa Manufacturing”; cambié su razén social a “Unipres Corporations”
esto por decision del corporativo de Japén. Ya que en aquel afio se decidi6 fusionar las
empresas “Yamakawa” con el grupo Yamato dando lugar a la organizacion que es ahora.
La intencion de esta fue y ha sido desde el principio llegar a ser la empresa nimero uno
a nivel mundial respecto a la fabricacion de partes de estampado y sub-ensambladas
automotrices. La materia prima principal es lamina de acero rolado en frio proveniente

principalmente de Japon.

Actualmente en México existe solo una empresa de esta corporacion siendo Unipres
Mexicana S.A. DE C.V. en Aguascalientes; el domicilio fiscal de la empresa es Avenida

Japon # 128, Parque Industrial San Francisco, San Francisco de los Romo.



A nivel mundial existen en este momento en la plantilla de personal, 1,286 empleados y
2,390 operarios existen en este momento, 21 empresas ubicadas en todo el mundo
principalmente en Japdn, ademas de la casa matriz.

La empresa UNIPRES MEXICANA S.A. DE C.V. es caracterizada e instituida en el sector
automotriz; Ademas trabajan mayor a 250 empleados en el sector econdémico con el giro

fabricacion de partes para autos.

2.3 Caracterizaciéon de la empresa

Politica de calidad:

En Unipres mexicana estamos comprometidos en mantener los mas altos estandares
de calidad y usamos las mejores tecnologias en la manufactura de partes automotrices
para carrocerias de vehiculos y del sistema de alimentacion de combustible. En cada
una de las acciones que realizamos, pensamos siempre en aumentar la satisfaccion y
la confianza depositada por nuestros clientes. Procuramos el desarrollo sostenible y el
crecimiento permanente de la organizacién mejorando continuamente la efectividad del
sistema de gestion de calidad

Misién:
Ser el numero uno de los proveedores con la especialidad en Estampado & ensamble

para la industria automotriz en América Latina.

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

para el pais, sociedad, accionistas, y empleados.

Valores:

e Contribuir a la sociedad por las actividades de la empresa
e Fomenta un ambiente de trabajo confortable para obtener un buen clima laboral.
e Asumir las necesidades del cliente, y Responderle inmediatamente.
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e Ejecutar renovacion y creatividad constantes en el manejo y tecnologia.

2.4 Layout de la empresa

A continuacion en la figura 2.1 se muestra el layout de la planta en general, en donde
se observa cada una de las areas y departamentos con los que se cuenta, el
departamento en cual se realizaran las residencias profesionales se encuentra marcado
en rojo, departamento el cual es llamado oficinas de ensamble de produccion, el cual se
encarga de realizar actividades de actualizacion de documentos, captura de reportes de
produccion, captura de toma de tiempos y movimientos y documentacion de las lineas
de produccién.

/> [=/
[® /5] /3

llustracionl. Layout de la empresa unipres mexicana
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2.5 Caracterizacion del area

En la figura 2.2 Para el proyecto de mejora so6lo se enfocé en el area de Produccién de

ensamble lll en la linea de Jatco.

LAY OUT DE ENSAMBLE I1I SUS

Corte y Expansién
(Ac. Inoridable)
Ensamble Jatco

= 1 [
s IR
) :Ei

COTERMS
TiL

zneio

e

Juan Carlos Soriano
Roberto Carlos Oropeza

Efrain Mufioz José de Jesis Esparza
Eduardo Cortes Armando Aguilar
José Alberto Hdz. Héctor Esquivel

et & Honca %H B g Aceroal Carbén
Corte N 1|
Pintura ED || EnsamblesUs l ‘ elpzmui'n D D E'::::I:
Fugas SUS Nissan | {Ac. Inoxidable) *Ensamble E}a at H “Zincato
Fugas Mazda L thugasss
Fugas Honda
Jateo ED )
Body ED

llustraciéon 2. Layout del &rea de Ensamble Ill (sus).

Se hace uso de los colores para identificar claramente las areas UNIPRES MEXICANA,

guedando como color morado el &rea donde realizare mis residencias

e Zona Morada: Pintura ED, Fugas SUS Nissan, Fugas Honda, Fugas Mazda y Jacto ED.

e ZonaAmarilla: Ensamble SUS (Acero Inoxidable) Lineas 1, 2, 3,4, 5,6y 7. (Area donde
se realiza residencias profesionales).

e Zona Verde: Mazda & Honda, Ensamble, Corte y Expansion.

e ZonaAzul: Corte y Expansion de Acero Inoxidable, lineas 1, 2y 3.

e Zona Naranja: Acero al Carbén, donde se encuentran los procesos de Zincado, Pintura

ET, Fugas, Ensamble linea 1 y 2, para finalizar Ensamble Brazing.
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Unipres mexicana cuenta con el area de Ensamble |, Ensamble 1l y Ensamble Ill donde
el area de ensamble Ill es el area que mas utilidad genera a la empresa, ya que una sola
pieza tiene un costo mayor a las otras dos areas de produccion ya que Ensamble | y
Ensamble Il tienen un costo mas bajo por pieza, Es por eso, que se hizo el estudio a la
linea numero cuatro de ensamble SUS para asi poder aumentar cada vez mas las
ganancias.

A continuacién, se muestran algunos de los principales productos (partes) que se
fabrican dentro de UPM (Unipres mexicana), siendo proveedor directo de ensambladoras
internacionales como NISSAN, HONDA y MAZDA. Ver 3, 4,5,6,7,8,9,10,11.

llustracion 3. -Fr side mbr

llustracion 5. - Ctr plr

llustracién 6. - Rr side
mbr
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PAR-SHELF

llustracion 8. - Par shelf

lustracion 7. - Sill otr

llustraciéon 9 . - Strg mbr llustracion 10. - Neckfiller

llustracion 11. - Oil pan
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A continuacién, en la ilustracién 12.- se puede observar algunas de las partes de la
carroceria que se producen en UNIPRES MEXICANA SA de CV las cuales se ensamblan
en un auto, ademas se encuentran identificados con diferentes colores segun los

diversos grados de esfuerzo a la deformacién que soportan los elementos fabricados.

980 Mpa

780 Mpa

| [ 590 Mpa |

9440 Mpa

270 Mpa

llustracion 12.- Clasificacion de esfuerzo por color.

A continuacion, en la ilustracion 12, 13, se muestran las partes de los principales

productos que se realizan en unipres mexicana.

llustracion 12.- Panel de muestra

llustracién 13.- Clasificacion por color
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2.6 Estructura organizacional.

A continuacion, en la llustracion 14.- se muestra el organigrama general de la empresa
en donde se encuentran los principales departamentos como lo es oficinas de ensamble
de producciéon donde se estara llevando a cabo las actividades de residencias
profesionales y en dicho departamento se realizan actividades de actualizacion de
documentos, captura de reportes de produccion, captura de toma de tiempos y
movimientos y documentacion de las lineas de produccion.

ORGANIGRAMA GENERAL

DIRECTOR GEMERAL

DIRECTOR ADMOM. GCIA. C. FRODUCCION

DIRECTOR DE PLANTA

SUBGERENCRA CE PROD. Y
SUBGEREMNCIA DE RH.
CALIDAD.
SLUBGERENCIA FINY CONT. JEF. ING DE PLANTA

JEF. ING ESTAMPADC

UNIFRES MEXICANASA.DECV.

llustracién 14.- Organigrama unipres mexicana S.A de C.V.
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2.7 Procesos gue utiliza

En la empresa se cuentan con diferentes procesos, pero como tal es el mismo, ya que
lo Unico que cambia es el modelo de la pieza, por lo tanto, a continuacion, se presenta

un diagrama de flujo de una de las piezas que realiza unipres.

,<> v e : a A
. g h:*\..E
oy
13 -1__ # 0
. 15—- E
OO ——®—(- ©—6
- &0 o
*
&O—F—C> o

llustraciéon 15.- Diagrama de flujo unipres mexicana S.A de C.V.
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7. Problema a resolver.

Unipres mexicana se destaca por ser una empresa que implementa la mejora continua y
al estar en constante crecimiento por causa de su gran demanda de produccion, conlleva
a estar en constante mejora. Por ello es que se ha realizado un andlisis a fondo en la
cabina de inspeccion jacto del &rea de ensamble SUS para incrementar el tiempo tacto
y garantizar la calidad especifica de los modelos :31390X270A, 31390X420B,
3139028X0E, 31390029X0B, asi eliminar la saturacién del flujo de las piezas, para
aumentar la productividad, también generar un ahorro econémico monetario para la
empresa y a su vez cumpliendo con los estandares y requisitos establecidos,

satisfaciendo las necesidades y expectativas de los clientes.

llustracion 16.- Piezas Jatco
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8. Justificacion

Para la empresa unipres mexicana S.A de C.V es de suma importancia estar en
constante crecimiento debido a la gran demanda de produccién que se tiene, la empresa
unipres mexicana debe estar en constante mejora. Por ello se requiere reducir el tiempo
tacto mediante la implementacion de una cabina de inspeccién y certificar la calidad de

piezas que produce unipres mexicana.

Por ello se llevara a cabo un andlisis a fondo en la linea Jatco reduciendo el tiempo tacto
de la produccion, de tal manera también puede garantizar la calidad especifica requerida
por el cliente final.

Al llevar a cabo la mejora dentro de la empresa unipres mexicana podremos adoptar
grandes habilidades como saber hacer un analisis de diagnéstico, donde podremos
conocer las fortalezas, las Oportunidades, Debilidades y Amenazas que se encuentran
dentro de un area de produccién. Conoceremos y pondremos en préactica la toma de
tiempos y movimientos, desarrollaremos habilidades mediante la utilizacion de las tics, y
a su vez tendremos la habilidad de tomar decisiones cuando se nos presente un
problema y tendremos la habilidad de darle una solucion inmediata. Y esto nos resultara

mas facil cuando se tenga que realizar una mejora en cualquier lugar.

18



9. Objetivos

Objetivo General:

Garantizar la inspeccion de un sistema de vision por computadora especializado en las
piezas 31390X270A, 31390X420B, 3139028X0E, 31390029X0B, con el fin de acelerar
el tiempo tacto y tener una calidad especifica para satisfacer las necesidades y

expectativas del cliente en la pieza final.

Objetivos especificos:
e Generar un ahorro monetario en retrabajo.
e Aumentar la productividad en un 5% para generar una mayor utilidad.
e Automatizar el proceso de inspeccion.
e Disminuir la mano de obra.

e Acelerar y facilitar la técnica de inspeccion.

19



CAPITULO 3: MARCO TEORICO

10. Marco Tedrico (fundamentos tedricos).

A continuacion, se describen los fundamentos tedricos y herramientas para la
realizacion del proyecto cabina de inspeccion Jatco.

En la cual se inspeccionan los modelos 31390X270A, 31390X420B, 3139028X0E,
31390029X0B.

;Oué es un brazo robé6tico?

Un brazo robético es un dispositivo programable cuyas funciones principales y
comportamiento se asemejan a las de un brazo humano. El funcionamiento del brazo
robdtico es casi el de un brazo humano y puede entenderse como un mecanismo
completo o parte de un sistema robotico mas complejo.

Las partes de estos mecanismos estan interconectadas mediante articulaciones que
pueden tener un movimiento rotativo o un desplazamiento lineal.

El primer prototipo de robot industrial se cree que fue el del ingeniero inglés Bill Griffith
P.Taylor en 1938.

Sin embargo, hasta los 70 se quiso revolucionar el mercado de la produccioén industrial
en masa a través de la robdtica, entre empresas japonesas y norteamericanas,
principalmente.

Actualmente, en Alemania y Suiza se encuentran los fabricantes mas destacados en el
desarrollo de estos dispositivos.

20



¢,.Cudles son las partes de un brazo robético?

El brazo robdético esta formado por los siguientes elementos:
Estructura mecénica, transmisores, actuadores, sensores, elementos terminales y
controlador.
Estos elementos no son exclusivos de estos mecanismos tecnoldgicos, pero los usos de
estos robots han hecho que en ellos se empleen elementos con caracteristicas
especificas.
La constitucion fisica de la mayor parte de los robots industriales es similar a las partes
y extremidades superiores del cuerpo humanos. Por lo tanto, para hacer referencia a los
distintos elementos que componen el robot, se usan términos como cintura, hombro,
brazo, codo, mufieca, etc.
Los elementos que forman parte de la totalidad del robot son:

e Manipulador

e Controlador

e Dispositivos de entrada y salida de datos

e Dispositivos especiales

llustracién 17.- Robot Panasonic
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Lista de productos para cabina de inspeccidon

Nimero de parte _| Cantidad

Controlador CV-X480F 1
Controlador de camara CA-E100 1
Camara CA-HF2100MX 2

Lente CA-LHE16 2

Cable de camara CA-CF5 2
lluminacioén CA-DQP25X 2
Controlador de iluminacién CA-DC60E 1
Cable de iluminacion CA-D5MX 2
Tarjeta SD CA-SD16G 1

Fuente de poder CA-U4 1

¢, 0Oué es un Carter de carro?

Cérter es un recipiente de forma concava (realizado en chapa de acero o aleaciones de
aluminio) que contiene los litros de aceite que utiliza el motor y que lubrica las partes
moviles de la mecéanica. Lo podemos encontrar en los motores de cuatro tiempos, ya que
en los de dos tiempos el aceite se suministra junto a la gasolina.

o El Carter sirve para Recoger aceite del motor: Su forma de cubeta y ubicacion le
permiten escurre desde el motor y alojarlo para que la bomba pueda volver a
succionarlo. La varilla para comprobar el nivel de aceite del coche, acaba en el
carter. Tiene recovecos especificos, no es igual en todos los vehiculos, para que
las inercias de las curvas y frenadas (que mueven el liquido de un lado a otro), no
corten el suministro de aceite a la bomba que recoge el lubricante en la parte baja
y lo envia al motor.

o Refrigeracion del aceite: El aceite se calienta en su recorrido por el bloque motor.
Cuando pasa por el cérter se enfria, para volver de nuevo al bloque motor. De ahi
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gue en los coches mas modernos se empleen aleaciones de aluminio o incluso
magnesio, que disipan mejor el calor que los metales tradicionales.

o Proteger al motor: El carter funciona como una caja hermética donde se alojan
cigiiefal, la biela y pistones. Gracias al carter estas piezas quedan alejadas de
suciedad y otros elementos externos que pudiesen dafiarlos. También
proporciona rigidez al bloque motor.

El céarter es, en parte, el responsable de evitar que los componentes del motor se
desgasten antes de tiempo al permitir su correcta lubricacion, ademas de encargarse de
que el flujo del aceite funcione de forma correcta.

llustracion 18.- Carter

,0Oué es un jig?

Son herramientas personalizadas que se utilizan para guiar y controlar la accién o el
movimiento de otra herramienta. Puede ayudar a agilizar la fabricacion de una pieza
porque evita cualquier accién no intencionada realizada en la pieza, ya que ocurre en
una ruta fija que a su vez evita cualquier error.

Beneficios de los jigs

« Disminucién en los tiempos de inspeccién reposicionando o incluso midiendo y
marcando una pieza.

e Agiliza todo el proceso de produccion y permite que el tiempo recién adquirido se
dedique a hacer mas de lo que se necesita.

« Enuna linea de montaje, los accesorios se vuelven invaluables en la medida en
gue aumentan la productividad porque permiten una mayor automatizacion.
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llustracion 19.- Jig

Banda Transportadora

La banda o cinta transportadora es un componente incorporado mayormente en la
industria, su funcién es mover o trasladar de un lugar a otro los materiales utilizados en
el procedimiento de fabricacién de un producto, haciendo que el ritmo de trabajo avance
de manera rapida y no se vea perjudicado el costo de operaciones debido al tiempo de
mas invertido en diferentes actividades.

El primer registro que se tiene del uso de las bandas transportadoras se remonta al afio
de 1795 en la industria minera, donde materiales como el carbon eran trasladados en
una primera version de estas. Estaban hechas a base de madera y con una cinta de lona
0 cuero, su tamafio era bastante reducido por lo que no eran utilizadas en muchos
procedimientos; no seria hasta principios del siglo XX que comenzaron a fabricarse y
emplearse como son conocidas hasta el dia de hoy.

Las bandas transportadoras se mueven con rodillos o tambores y dos o mas bidones
gue transportan los materiales; para mejorar sus capacidades pueden contar con
barandillas, guardas laterales, ruedas o cualquier otro accesorio mecanico dependiendo
del procedimiento y la materia que desee realizar la industria en cuestion.
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llustracion 20.- banda transportadora

;Oué es Takt Time?

El tiempo takt es una forma habitual de medir el ritmo de un proceso de fabricacién o
produccion.

Takt time es un calculo que determina cuanto tiempo se necesita para producir una
cantidad especifica de unidades.

En otras palabras, es una medida de qué tan rapido necesitas fabricar un producto o
entregar un servicio para satisfacer la demanda del cliente.

Beneficios
El takt time puede ayudar a minimizar los residuos, mejorar la eficiencia y aumentar la
rentabilidad.

Ademas, también puede utilizarse para evaluar la capacidad y orientar la toma de
decisiones sobre inversiones en nueva maquinaria 0 procesos.
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En consecuencia, la cadencia es una herramienta valiosa para cualquier empresa que
guiera seguir siendo competitiva en el mercado actual.

Ejemplos de co6mo aplicar Takt Time en el lugar de trabajo

e Si estas ejecutando un proceso de fabricacidon, puedes utilizar el takt time para
determinar la tasa de produccién optima.

o Puedes usar Takt Time para ayudarte a identificar dénde estan los cuellos de
botella en el proceso de produccion.

e Puedes apoyarte en el takt time para determinar la cantidad minima de inventario
gue necesitas tener a mano.

e Si quieres determinar la cantidad 6ptima de trabajadores necesarios para
satisfacer la demanda del cliente, puedes usar el takt time para ayudarte a hacer
el céalculo.

llustracion 21.- TAKT TIME

Pintura ED

La pintura electroestatica es un recubrimiento en polvo que es una buena alternativa para
piezas metélicas, que ademas permite un ahorro de hasta un 97% al momento de
aplicarse, lo cual la hace reciclable.

Se trata de una mezcla homogénea de cargas minerales, pigmentos y resinas de forma
sélida, en forma de particulas finas.

¢, COmo se aplica?

Este recubrimiento se aplica con una pistola electrostatica para pintura en polvo, que
mezcla aire con las particulas cargandolas eléctricamente y se adhieren a la superficie a
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ser pintada, que se encuentra aterrizada, y permanecen adheridas a la pieza por carga
estatica.

Posteriormente son calentadas en un horno donde, al curarse, dan como resultado un
recubrimiento uniforme, de alta calidad, atractivo y durable.

llustraciéon 22.- Pintura ED
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CAPITULO 4: DESARROLLO

11. Procedimiento y descripcién de las actividades realizadas.

Condiciones de instalacién
1. Serian dos camaras con sus respectivas iluminaciones para ver toda la pieza.

2. Se debera integrar un robot para tomar capturas en la totalidad de la pieza, girandola en
diferentes angulos.

FOV (X) : 250 mm

. *Instale la cdmara y la iluminacion en
Velocidad de obturacion : 1/500s ¥

la orientacién {donde las posiciones
del conector estdn alineadas) como se

Camara: CA-HF2100MX muestra en |a figura.
ey VA= — i PN
- Lente: CA-LHE16 e om0 )
g .
= o
Luz: CA-DQP25X *Al instalar el dispositivo, aseglrese de

realizar una instalacién con aislamiento,
utilizando la pieza de montaje de
plastico incluida.

* Consulte la siguiente figura para ver
la relacion entre la direccidn de
300mm montaje de la cdmara y |a orientacién
de la pantalla del monitor.

250mm Parte superior

t lzquierda Derecha

Parte inferior

llustraciéon 23.- Condiciones de instalacion

Se llevo a cabo la instalacidn de las camaras de vision KEYENCE

Resultados de las pruebas en su aplicacion
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¢Qué se debe inspeccionar? (must) ¢Qué se quiere inspeccionar? (want)

o Presencia de grumos

llustracién 24.- Resultados a inspeccionar

Imagenes de inspecciéon

INSPECCION DE IMAGEN

llustracion 25.- inspeccion real, inspeccion de camara

Imagen normal capturada por el Sistema de vision- Imagen tipo “Shape” en la que se
resaltan los grumos en la pintura
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Juicio OK del sistema de visién

Al no haber grumos presentes, la herramienta Mancha no encuentra defectos en la
pieza, por lo que esta se cataloga como pieza OK

[lustracion 26.- Sistema OK
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Juicio NG del sistema de visién

Con ayuda de la imagen Shape los defectos de grumos se logran detectar de forma
estable. Utilizando la herramienta de “Mancha” nosotros podemos condicionar el
tamano de los grumos que se consideran defectos. En este caso la pieza es NG al
presentar grumos.

llustracion 27.- Sistema NG
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Cronograma de actividades

Actividades Febrero

Conseguir partes para la
cabina de inspeccion

Instalacion de equipo

verificacion de equipo

funcional

Pruebas de sistema OK 'y NG
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CAPITULO 5: Resultados

12. Resultados

Se llego al resultado de la fabricacion de la cabina de inspeccién Jatco por sistema de
vision automatizado especializado con cAmaras para mejorar el tiempo tacto.

-

llustracién 28.- Cabina Jatco Finalizada
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Mejora de Lay Out que conforma Neck Filler hacia la cabina de inspeccion Jatco

MGLELADC

llustracion 29.- Lay Out Cabina Jatco
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EQUIPOS JATCO
ROBOT 2
JIG =
CAMARAS <

llustracion 31.- Especificaciones Cabina AISIN Y Jatco



Obtuvimos resultados, siendo asi que el tiempo tacto se mejoré con dos lineas de

inspeccion Jatco

LINEA el MODELOS T.T. B L TIEMPO %
PRODUCCIO POR DIA HABILES
INDIVIDUAL 0.190 486
3139028X0C
INDIVIDUAL 0.205 252
3139029X0B
JATCO
INDIVIDUAL 0.186 864 19 960 76%
PINTURA 31390X420B
INDIVIDUAL 0.200 972
3139028X0E
INDIVIDUAL 0.193 1170
31390X270A
TOTAL PIEZAS 0.195 3744

llustracién 32.- Tabla de produccion 2 lineas Jatco

Compararcion de dos cabinas Jatco
e Disminuyo el precio para la elaboracion y equipo
e Disminucion de camaras

e Mejoro el porcentaje de productividad

m PROPUESTAS CANTIDADDE | APROVECHAMNTO FECHA DE CO8TO
3 CAMARAS 21 TERMINO
M

LINEA BACH LR

@

1 . 2 e ';D 6 CAMARAS 118% 27/01/24 $985,700
a o, o
A i by W

2 s ¥ il 8 CAMARAS 76% 30/12/23 $1,836,200

llustraciéon 33.- Tabla comparativa después de la mejora
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Fabricacion del Jig 0000854 que sostiene la pieza para el robot ROBHDO0054 Y Jig
000855 que sostiene la pieza para el robot ROBHD0055

llustracion 34.- Jig y pieza
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Condiciéon pasada

llustracién 35.- Cabina en proceso de fabricacion
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Condicién actual

CRUMAT

;", 2

9, 60

00000‘
k’&o’o”
» &0

20 N
b’o’ o’w’.

’o

llustracion 36.- Cabina en funcionamiento
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CAPITULO 6:
CONCLUSIONES

13. Conclusiones del Proyecto

En el desarrollo de este proyecto se demostré que llevando a cabo un correcto analisis
dentro de las lineas de produccion se puede llegar a cumplir con el objetivo de la
empresa, como el poder disminuir los tiempos y el flujo de las piezas mediante la
implementacion de una cabina de inspeccion por computadora automatizada, para asi
poder cumplir con las expectativas y la solicitud de calidad que el cliente requiere,
aumentando en su productividad y a su vez generar un ahorro monetario para la
empresa.

Debido a que la linea Jatco no estaba cumpliendo con la demanda del tiempo tacto en
los modelos 31390X270A, 31390X420B, 3139028X0E, 31390029X0B, se decidio llevar
acabo el analisis de la misma mediante el apoyo de Microsoft Excel donde se fue
anexando toda la informacion que se recopilaba durante la ejecucién de la mejora
continua, alli mismo se realizaron las graficas, creacion del layout, asi como los
resultados de las tomas de tiempos tomadas, mismas donde nos dimos cuenta donde
estaba surgiendo la saturacion del flujo de las piezas, Microsoft Excel fue una
herramienta fundamental que nos ayud6é a saber a partir de donde se tenia que
comenzar con la ejecucion de la mejora.

Durante el transcurso de este monitoreo y la ejecucion de la mejora continua dentro la
linea Jatco en los modelos 31390X270A, 31390X420B, 3139028 X0E, 31390029X0B del
area de ensamble SUS adoptamos habilidades que nos ayudaron a llevar a cabo la
ejecucion de la mejora continua como aprender a realizar un correcto analisis para
resolver probleméticas que se encontraban dentro de la linea de produccion, asi como
saber tomar decisiones correctas mismas que nos ayudaron en la realizacion de la
mejora continua y al apoyo que se recibié por parte del lider, supervisor y staff del area
ya que fueron parte fundamental en este proyecto ya que ellos con la experiencia me
ayudaron a corregir algunos errores que se presentaban mediante el seguimiento de este
proyecto.

Con este proyecto aseguramos calidad en las piezas finales al garantizar que los
materiales son los correctos y se utilicen en el momento adecuado y en las
cantidades adecuadas., con esto prevenimos errores y defectos a los clientes.
produccion, con esto se logran cambios organizativos, culturales y de gestion.
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CAPITULO 7: COMPETENCIAS DESARROLLADAS

14. Competencias desarrolladas y/o aplicadas.

Utilicé tecnologias de la informacién y comunicacion para recopilar informacion,
fotos, evidencia y optimizar el flujo de piezas en pintura ED.

Desarrollé ideas que ayudaron a facilitar la toma de decisiones.

Apliqué habilidades de ingenieria en el disefio y reacomodo de las maquinas de
la linea Jatco.

Se aplicaron métodos cuantitativos y cualitativos en el analisis e interpretacion de
datos.

Apligue métodos, técnicas y herramientas para la solucién de problemas enfocado
a la mejora de esta.

Cree el layout del antes y después de la mejora continua
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CAPITULO 8: FUENTES DE INFORMACION
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CAPITULO 9: ANEXOS

17. Anexos

“ @ D=

UNIPRES

Aguascalientes, Ags., 07 De febrero del 2024

JULISSA ELAYNE COSME CASTORENA

JEFA DEL DEPARTAMENTO DE GESTION TECNOLOGICA Y VINCULACION
DEL INSTITUTO TECNOLOGICO DE PABELLON DE ARTEAGA
AGUASCALIENTES

PRESENTE

Por medio de la presente le informo que el alumno (a) LUIS FERNANDO
LUEVANO PARADA, de la carrera de INGENIERIA EN MECATRONICA, con el
numero de control 191050137, fue aceptado para realizar sus Practicas
Profesionales con el proyecto denominado: “CABINA DE INSPECCION JATCO”.
En la empresa UNIPRES MEXICANA S.A. DE C.V. en el departamento de
PRODUCCION DE ENSAMBLE 3, con un horario de lunes a viernes de 08:00 a
17:30 horas en el periodo enero- junio del 2024, siendo su jefe inmediato JUAN
CARLOS GONZALEZ

Se extiende la presente para los fines que al interesado le convenga, y quedo a sus
ordenes para cualquier aclaracion.

ATENTAMENTE
- , ‘\
,-/ i ‘H
>
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/ / 2

/
VERONICA ESP.
Jefa de recursos humanos

Av. Jap6n No. 128 Parque industrial San Francisco 20355 Conmutador: 01 (449) 810-30-00
San Francisco de los Romo, Ags.
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