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Introducción 
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• En 2018[1], el sector manufacturero generó el 48.2% de la

producción nacional. Las PyMES representaron 97.9% de las

unidades económicas del total del sector.

• Las PyMES dedicadas a la manufactura adolecen de

capacitación, técnicas,herramientas, etc., que les permitan

permanecer y/o sobrevivir ante la demanda y estándares de

calidad que les solicitan las trasnacionales [2]. Sus procesos y

productos presentan altos porcentajes de desperdicios y/o

reprocesos, reflejados en altos costos de producción, mayor

número de quejas de clientes y menor competitividad.

• El presente proyecto se desarrolló en una PyME que

manufactura autopartes donde se elaboró un estudio de

tiempos y movimientos y reubicación de materiales para

reducir tiempos improductivos de recorrido en una de sus

líneas de ensamble.



Metodología  
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• Las herramientas utilizadas fueron: análisis de tiempos por elementos,

diagrama de proceso de flujo para identificar cada una de las

actividades y el diagrama de espaguetti, el cual es representado por el

flujo real con medidas y trayectorias que hace la colaboradora.

• Para el análisis de tiempos se filmaron 10 muestras (5 p/método).

• Se utilizaron 2 métodos: una pieza a la vez (UPV) y varias piezas a la

vez (VPV) y se analizaron los videos descomponiendo el ciclo en

elementos.

• Se creó una propuesta de redistribución de materiales tomando en

cuenta el principio de la mínima distancia recorrida; posteriormente, se

hizo la prueba piloto tomando en cuenta restricciones y factores de

espacio, se analizaron los resultados empleando las mismas tres

herramientas y se comparó la información.
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Metodología

© (Year) Rights Reserved | ECORFAN,S.C. (ECORFAN®-Mexico-Bolivia-Spain-Ecuador-Cameroon-Colombia-Salvador-Guatemala-Nicaragua-Peru-Paraguay-Democratic Republic of Congo-Taiwan)

• Para el estudio de tiempos y movimientos se

descompuso la operación en las distintas

actividades (elementos) para identificar aquellas

que eran repetitivas y no agregan valor

• Se tomaron diez muestras (videos de los dos

métodos en los que hacen la operación) que se

fueron registrando para obtener tiempos

acumulados de las operaciones y promedios de

cada elemento.

• Las tablas 4 y 7 muestran los resúmenes del

análisis de tiempos por elementos de cada

colaboradora; incluyendo los tiempos promedio de

cada actividad con su total de tiempo ciclo.

• Posteriormente, se realizaron los diagramas de

flujo de proceso de las actividades con sus tiempos

y distancias para identificar operaciones,

desplazamientos, demoras, etc. por cada método y

colaboradora.
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Tabla 4: Resumen del análisis de tiempos

por elementos, tiempos promedios del

método VPV, colaboradora LD.

MODELO VR LD DE FLUJO VPV
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VR

Método VPV

DISTRIBUCIÓN ACTUAL

LD LI

Tiempo ciclo: 56.19 s Tiempo ciclo: 57.45 s

Distancia recorrida: 27.78 

m

Distancia recorrida: 18.81 

m

Tiempo de recorrido: 24.65 

s

Tiempo de recorrido: 18.4 

s

Objetivo reducir el 20% en el tiempo de recorrido

20% = 4.93 s 20% = 3.68 s

Figura 1: Diagrama de espagueti del modelo VR, flujo de VPV de

ambas colaboradoras.



Metodología
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MODELO VR LD DE FLUJO VPV
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Figura 2: Diagrama de espagueti de recorrido modelo VR, flujo

UPV. Muestra el recorrido de ambas colaboradoras.

Tabla 7: Resumen del análisis de tiempos

por elementos, tiempos promedios del

método VPV, colaboradora LI.

VR

Método UPV

DISTRIBUCIÓN ACTUAL

LD LI

Tiempo ciclo: 1.26 min Tiempo ciclo: 1.27 min

Distancia recorrida: 

47.29 m

Distancia recorrida: 48.6 

m

Tiempo de recorrido: 

40.75 s

Tiempo de recorrido: 

39.05 s

Objetivo reducir el 20% en el tiempo de recorrido

20% = 8.15 s 20% = 7.81 s



Metodología

Obtenidos los resultados de tiempos de cada uno de los
modelos, colaboradoras y métodos se realizó la propuesta
de reubicación de materiales, se tomaron en cuenta las
áreas de oportunidad y se identificaron los materiales de
mayor consumo de cada modelo, se ordenador y acercaron,
realizándose las siguientes adecuaciones:

• El rack de cajas se propuso girarlo 90° a la derecha para
ahorrar espacio.

• El rack que contiene piezas de muy bajo consumo
cambió de estándar pack a contenedor.

• El contenedor que sirve para el material de mayor
tamaño y más pesado, se colocó al final del área de
ensamble.

• La mesa de trabajo mide 2.85 m de largo, y no fue
posible moverla de lugar.

• Los contenedores de residuos de espuma se cambian 3 o
4 veces al turno, por esta razón no es posible reubicarlo.
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Figura 3: Propuesta de Lay-out.



Resultados

© (Year) Rights Reserved | ECORFAN,S.C. (ECORFAN®-Mexico-Bolivia-Spain-Ecuador-Cameroon-Colombia-Salvador-Guatemala-Nicaragua-Peru-Paraguay-Democratic Republic of Congo-Taiwan)

Figura 6: Tabla comparativa de resultados de reducción de tiempos y distancias de los dos métodos, modelo VR..

VR VR

Método UPV Método VPV

DISTRIBUCIÓN ACTUAL DISTRIBUCIÓN ACTUAL

LD LI LD LI

Tiempo ciclo: 1.26 min Tiempo ciclo: 1.27 min Tiempo ciclo: 56.19 s Tiempo ciclo: 57.45 s

Distancia recorrida: 47.29 m Distancia recorrida: 48.6m Distancia recorrida: 27.78 m

Distancia recorrida: 18.81 

m

Tiempo de recorrido: 40.75 s Tiempo de recorrido: 39.05 s Tiempo de recorrido: 24.65 s Tiempo de recorrido: 18.4 s

Objetivo reducir el 20% en el tiempo de recorrido Objetivo reducir el 20% en el tiempo de recorrido

20% = 8.15s 20% = 7.81 s 20% = 4.93 s 30% = 3.68 s

DISTRIBUCIÓN PROPUESTA DISTRIBUCIÓN PROPUESTA

LD LI LD LI

Tiempo ciclo: 1.01 min Tiempo ciclo: 55.33 s Tiempo ciclo: 41 s Tiempo ciclo: 44.66 s

Distancia recorrida: 39.27 m Distancia recorrida: 34.9 m Distancia recorrida: 17.62 m

Distancia recorrida: 18.37 

m

Tiempo de recorrido: 29.17 s Tiempo de recorrido: 30 s Tiempo de recorrido: 17.34 s

Tiempo de recorrido: 13.83 

s

Se redujo de la distancia recorrida: Se redujo de la distancia recorrida:

16.95% = 8.02 m 28.18% = 13.70 m 36.57% = 10.16 m 2.33% = 0.44 m

Se redujo del tiempo de recorrido: Se redujo del tiempo de recorrido:

28.41%=11.58 s 23.17% = 9.05 s 29.65%=7.31 s 24.83% = 4.57 s
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La nueva distribución de

materiales, racks y

contenedores permitió reducir

hasta 13 m las distancias

recorridas por las

colaboradoras en el método

UPV y una reducción en

tiempos de 8 a 9 s; mientras

que para el método VPV las

reducciones en distancias

fueron hasta de 10m y en

tiempo oscilaron de 4 a 7 s.
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Anexo 1: Diagrama de flujo de proceso de la

colaboradora 1 LD, flujo VPV.

Anexo 2: Diagrama de proceso de flujo de la

colaboradora 2 LI, flujo VPV.

Anexo 3: Diagrama de flujo de proceso del método

UPV de la colaboradora 1 LD.

Anexo 4: Diagrama de flujo de proceso del método

UPV de la colaboradora 2 LI.
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Anexo 5: Diagrama de flujo de proceso de la

colaboradora 1 LD, método VPV.

Anexo 6: Diagrama de flujo de proceso de la

colaboradora 2 LI, método VPV.

Anexo 7: Diagrama de flujo de proceso de la

colaboradora 1 LD, método VPV.

Anexo 8: Diagrama de flujo de proceso de la

colaboradora 2 LI, método UPV.
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Conclusiones
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Al inicio del proyecto se identificó en el área de ensamble una

inadecuada distribución de materiales siendo los de mayor

consumo los que se encontraban más alejados que los de menor

o, ésta problemática se abordó con un estudio de tiempos y

movimientos con ayuda de un análisis de tiempos por elementos,

el cual sirvió de apoyo para visualizar el tiempo de cada

actividad realizada, las demoras y distancias de recorrido.

Fue posible realizar la prueba piloto a pesar de las restricciones

de espacio que no permitieron realizar todas las adecuaciones

necesarias.

El objetivo propuesto se logró ya que fue posible reducir más de

un 20% el tiempo y las distancia recorridas para la realización

del modelo VR de ambos métodos.
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