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I.  INTRODUCCION 

Dentro de la Industria actual uno de los principales objetivos es bajar los costos fijos de 

la empresa para así generar mayor rentabilidad en los productos. Con el paso del tiempo estos 

objetivos se han vuelto cada vez más agresivos y un área principal que se busca atacar es la 

cantidad de técnicos empleados para las actividades de manufactura. El presente proyecto 

busca hacer uso de los conocimientos en manufactura avanzada para aplicarlos en dirección 

a reducir el índice de personal técnico directo; esto, haciendo uso de herramientas aprendidas 

en la maestría para las optimizaciones que buscan para alcanzar los KPI: Indicadores Clave 

de Desempeño (Key Performance Indicators por sus siglas en inglés). 

 

Además, este proyecto busca alcanzar una de las metas más perseguidas por la compañía, 

el ahorro en el costo de fabricación del automóvil. Algunas de las actividades que contribuyen 

a este objetivo son: la implementación de nuevos métodos de manufactura más económicos, 

la optimización del personal e instalación de nuevas tecnologías. Estas actividades a su vez 

apoyan a la línea de regionalización en la que se encuentra el consorcio VW; mediante la 

regionalización y adaptación de nuestros procesos a modelos que se adapten más a la forma 

de trabajo del mexicano. 

 

La segunda etapa, una vez concluida la etapa de integración de los nuevos dispositivos 

de producción en las líneas actuales, se centrará en analizar e identificar potenciales de 

reducción de personal cuando las líneas de fabricación se encuentren instaladas y en proceso 

de puesta en marcha. 
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1.1  ANTECEDENTES 

La empresa Volkswagen, de origen alemán, tuvo sus comienzos en 1934 cuando el Dr. 

Ferdinand Porsche diseñó el primer automóvil de la marca Volkswagen, el VW-Käfer o 

modelo Sedán [1].  En 1936 se construyeron los primeros vehículos Volkswagen y la empresa   

comienza   su   desarrollo. Fue hasta 1954 cuando se inició la fase de producción de 

automóviles en el país.  Desde entonces la tarea de Volkswagen de México S.A. de C.V. ha 

sido la de producir partes automotrices y ensamblar automóviles, manteniendo el nivel de 

calidad alemán y un precio conveniente. 

Después de sesenta y cinco años de haber iniciado actividades en nuestro país, la empresa 

Volkswagen de México se ha consolidado como una de las empresas automotrices más 

importantes del país, abarcando los primeros lugares en ventas para automóviles de pasajeros. 

Actualmente la planta se encuentra dividida en 3 segmentos principales en los cuales se 

fabrican el auto Jetta, Tiguan y Golf (ver imagen 1). En el segmento KSIII se planea fabricar 

una nueva SUV para el mercado NAR. 

 

Imagen 1 Layout general de planta VW de México 
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El proceso de fabricación de carrocerías es un proceso con un grado de automatización 

del 85%, utilizando como principales tecnologías, robots, pinzas de soldadura y dispositivos 

para colocar las piezas y soldar. El proceso de fabricación de carrocerías en Volkswagen de 

México se divide en 6 grandes grupos, que siguen el siguiente flujo de fabricación:  

1. Plataforma 1 

2. Plataforma 2 

3. Costados 

4. Caja de carrocería (unión de plataforma con costados) 

5. Partes móviles 

6. Montaje de partes móviles y acabado final 

 

En la siguiente imagen se pueden apreciar los diferentes grupos de ensamble mayores 

dentro de la nave, incluyendo el ensamble de piso trasero, que se encuentra dentro del 

ensamble mayor Plataforma 1 que es objeto de este proyecto: 

 

Imagen 2 Layout nave 82a Golf/Tarek 
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1.2 PLANTEAMIENTO Y DELIMITACION DEL PROBLEMA 

 

Existen distintos indicadores que se deben atacar dentro de la vida del proyecto como lo 

son: Cumplir con los Plazos, no sobrepasar el Budget de Inversiones, lograr indicadores de 

cantidad de técnicos directos, lograr alcanzar las notas de calidad de los ensambles, alcanzar 

el tiempo tacto dentro de cada ensamble para lograr el volumen total del día, alcanzar los 

indicadores de disponibilidad en la línea de producción, entre otros. 

 

Los indicadores anteriormente mencionados se van trabajando durante la vida del 

proyecto desde fabricación de pre-series hasta el arranque de producción, los indicadores de 

volumen, disponibilidad, tiempo tacto son fáciles de atacar ya que dependen directamente de 

los medios de fabricación y de la madurez de las líneas con el tiempo. El indicador de 

personal es difícil de atacar ya que se deben tomar medidas de optimización que implican 

inversiones altas para lograrlo, por este motivo debemos enfocarnos con mayor prioridad en 

este tema ya que se deben buscar optimizaciones de bajo costo que ayuden a esta reducción. 

 

Actualmente el KPI: Indicadores Clave de Desempeño (Key Performance Indicator por 

sus siglas en inglés) de cantidad de personal técnico directo del proyecto en puerta se 

encuentra en rojo. En la planeación inicial de personal se contemplaron 204 técnicos (ver 

imagen 4), sin embargo, el target impuesto por Alemania para hacer entable los costos de 

fabricación es de 174 técnicos, ósea, 30 técnicos menos. 

 

Esto significa que tenemos la tarea de bajar desde inicios del proyecto hasta el arranque 

de producción (SOP) la cantidad de técnicos hasta lograr el KPI en verde. Es por este motivo 
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que un paso para lograrlo es mediante la automatización del ensamble piso trasero. Esto, con 

el fin de mejorar dicho indicador de la planta. 

 

 

Dentro de la nave de construcción carrocerías, nos limitaremos específicamente en la 

automatización del ensamble de piso trasero. El indicador manejado para el área de 

construcción carrocerías de igual forma limita solo a los técnicos operativos (técnicos que 

pueden tocar el producto) en la nave donde se integrará el nuevo modelo de automóvil. No 

se toman en cuenta personal logístico, ni limpieza. 

A continuación, se presenta el estado actual de la estación a optimizar: 

 

 

 

 

Imagen 4 Plan de personal para el proyecto Tarek 

Imagen 5 Línea de fabricación piso trasero 
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En este ensamble se encuentra un área de oportunidad de optimizar técnicos ya que 

actualmente se requieren 18 al día. Mediante una automatización se podrían llegar hasta 6 al 

día, por lo que este ahorro de personal impactaría directamente al KPI de personal técnico 

por la cantidad de 12 técnicos, el objetivo para tornar el KPI en verde es de 30 técnicos por 

lo que esta automatización ayudaría a alcanzar el objetivo global en casi 50%.  

 

Cabe mencionar que los técnicos a optimizar en este proyecto, serán reubicados a otros 

proyectos o procesos que tengan la necesidad de aumentar su plantilla de técnicos que el 

producto como tal pueda pagarlos. 

 

 

1.3 OBJETIVO GENERAL 

Reducir el índice de personal técnico directo mediante la automatización del ensamble 

del piso trasero dentro del proceso de fabricación de carrocerías, para mejorar los indicadores 

KPI de cantidad de técnicos planeados durante la vida del proyecto. 

 

 

1.4 OBJETIVOS ESPECÍFICOS 

1. Analizar las posibilidades de armar una línea automática con robots recuperados 

para no hacer un alto uso de inversiones. 

2. Analizar la forma de aplicar elementos de tiempos y movimientos, así como 

elementos visuales que mejoren la ocupación del técnico al máximo. 

3. Optimizar cantidad de técnicos de 6 por turno (18 al día) a 2 por turno (6 al día) 

mediante herramientas de sistemas de manufactura. 
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1.5 JUSTIFICACION 

Lo que motiva la creación de este proyecto es el costo de fabricación del modelo a 

integrar; al generar este ahorro de fabricación, automáticamente el modelo a producir tendrá 

un costo menor, generando una mayor ganancia para la empresa. 

 

Adicional, el Business Case generado de inversión vs ahorro de personal es positivo 

debido a que todos los robots a utilizar en la nueva línea de producción serán recuperados 

por medio del área de mantenimiento. El ahorro potencial al automatizar la línea manual de 

producción es de 12 técnicos en total, aportando casi el 50% al target impuesto por WOB 

(reducción de 30 técnicos), este beneficio al automatizar tiene un impacto muy importante 

para alcanzar el KPI de técnicos. 

 

Es también importante mencionar que es un alto motivante el indicador de personal ya 

que este indicador llega al director de la empresa; es por eso que se deben buscar medidas 

para la reducción de personal técnico directo. 
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-Indicadores de eficiencia: Teniendo en cuenta que eficiencia tiene que ver con la actitud y 

la capacidadp ara llevar a cabo un trabajo o una tarea con el mínimo gasto de tiempo. Los 

indicadores de eficiencia están relacionados con los ratios que nos indican el tiempo invertido 

en la consecución de tareas y/o trabajos.  

 

-Indicadores de eficacia: Teniendo en cuenta que eficaz tiene que ver con hacer efectivo un 

intento o propósito. Los indicadores de eficacia están relacionados con los ratios que indican 

capacidad o acierto en la consecución de tareas y/o trabajos.  

 

-Indicadores de gestión: Teniendo en cuenta que gestión tiene que ver con administrar y/o 

establecer acciones concretas para hacer realidad las tareas y/o trabajos programados y 

planificados. Los indicadores de gestión están relacionados con los ratios que permiten 

administrar realmente un proceso. Son señales para monitorear la gestión, asegurando que 

las actividades vayan en sentido correcto. Permiten evaluar los resultados de una gestión 

frente a sus objetivos, metas y responsabilidades. Un indicador de gestión es la expresión 

cuantitativa del comportamiento y desempeño de un proceso cuya magnitud nos permitirá 

tomar acciones correctivas o preventivas según sea el caso. 
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Los sistemas de control eficaces suelen tener ciertas características en común, la 

importancia de estas características varía según la situación, pero podemos generalizar que 

las siguientes son las más importantes para implementar KPI eficientes y funcionales: 

1. Precisión: Si la información es precisa genera confianza y proporciona datos válidos, en 

contraposición, si es impreciso dará lugar a no actuar cuando se requiere o a reaccionar contra 

problemas que no existen. 

2. Oportunidad: La información debe generar una respuesta oportuna a superar los niveles de 

variabilidad establecidos a fin de prevenir efectos nocivos a la empresa. Hasta la mejor 

información carece de valor cuando es obsoleta.  

3. Economía: La operación y la implementación de un sistema de tablero de control debe ser 

económica respecto al beneficio obtenido.  

4. Flexibilidad: Los controles eficaces deben ser lo suficientemente flexibles para ajustarse a 

cambios adversos o para aprovechar nuevas oportunidades. Tener la posibilidad de ser 

perfectibles y que se ajusten con el tiempo y las condiciones.  

5. Inteligibilidad: Los KPI que no son comprensibles para los usuarios carecen de valor. Por 

lo que se recomienda establecer los sistemas simples por sobre los sofisticados.  

6. Criterios Razonables: Los estándares de control (límites entre los que se espera los valores 

de los KPI) deberán ser razonables y susceptibles de alcanzarse. Si son demasiado altos, 

ocasionan desilusión por parte de los operarios y apatía en conseguir la meta; por el contrario 

si son demasiado bajos pierden valor e importancia.  
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2.3 Lean Manufacturing en la Industria 

El modelo de gestión adoptado por una empresa, para gestionar sus procesos, es de gran 

importancia estratégica, para la misma.  

Los modelos tradicionales de gestión, no cumplen adecuadamente, las exigencias de 

competitividad y, por esto, se consideran hoy muy lejos de la excelencia. La metodología 

Lean Manufacturing, ha evolucionado, dentro del marco PDCA de mejora continua, desde el 

modelo TPS de Toyota, para dar respuesta a la producción y servicios, y a otros tipos de 

organizaciones cuyo producto es intangible (servicio puro) o mixto (hoteles, ocio, sanidad, 

TIC), pero en las que los procesos y el enfoque al cliente es inherente en todas ellas. El Lean, 

si cumple todas y cada una de las exigencias, y por esto, se considera un modelo de gestión. 

[8] 

Lean Manufacturing, se basa en tres pilares: Gestión centrada en el mercado con prioridad 

en el servicio, la organización: el conjunto de las personas y los recursos, herramientas para 

asegurar la eficiencia del trabajo de la organización. 

Ante el pedido de un cliente, se debe asegurar, de que se le puede atenderle con rapidez, 

en la cantidad demandada y con la calidad esperada. En la industria manufacturera se puede 

optar por producir contra stock, a pesar de que ello subirá los costos de producción y 

financieros; pero en la industria de servicios esto no es posible. [8] 

Lean Manufacturing, desarrolla un método de trabajo que reduce los plazos de servicio al 

mínimo utilizando sólo los recursos imprescindibles y asegurando la calidad esperada en todo 

momento. La prioridad del Lean es la atención al cliente y la velocidad de respuesta, esto 

satisfacerá al cliente y permitirá trabajar con mínimos insumos y stocks. Para trabajar con 

este sistema pulsante hay una máxima: no se puede admitir ningún error. Mejorando el 
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Es  así,  que el  concepto de "Lean Manufacturing" fue introducido originalmente en Japón 

por Toyota  Motor  Company,  uno  de  los  mayores  productores  de  automóviles  del  

mundo,  bajo  el nombre de "Sistema de Producción Toyota" (TPS - Toyota  Production  

System  de  Taiichi  Ohno inspirado en los principios de W. E. Deming), y se remonta a los 

años 40's, cuándo las compañías de automoción  Japonesas se  plantean  cambios  en  los  

sistemas  de  producción  derivados  de  la necesidad  de  atender  mercados  más  pequeños  

y  con  una  mayor  variedad  de  vehículos,  lo  que requería una mayor  flexibilidad en la 

producción. [9] 

 

2.3.2 La metodología Lean 

El planteamiento de la metodología para la implementación de un sistema Lean 

Manufacturing, es que opere en base a los pedidos de sus clientes (enfoque pull), al mínimo 

costo (por eliminación de todo tipo de desperdicio y, por tanto, sin que para ello sea necesario 

acudir a las economías de escala de producto acabado o de componentes); además y como se 

ha expuesto, serán también objetivos de la implantación, la minimización de cualquier 

consumo, la rapidez de respuesta y la flexibilidad (indispensable si se desea ajustar en todo 

momento la producción a la demanda), así como la calidad requerida alcanzada a la primera, 

sin retrabajos. [10] 

Además, se pretende que sea implantado al nivel de lo justificable y razonable. Por otra 

parte, las características de la implantación, supondrán:  

Actividades que no aporten valor añadido. Eliminar de los procesos las actividades que 

no aporten valor añadido (NVA), que se denominan en la actualidad desperdicios o 

despilfarros. En concreto, el sistema productivo se basará en el diseño e implantación de los 
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Imagen 6 Casa Lean Manufacturing [11] 

 
 
 
 
 

Es importante saber cómo es la estructura de Lean, ya que es importante tener un primer 

acercamiento de los diferentes niveles de implementación de esta herramienta en la empresa, 

con el fin de que los directivos puedan determinar la manera más idónea de comenzar la 

introducción de Lean a la empresa y que ésta sea la adecuada para la actividad realizada. 

Cada empresa en función de sus características debe elaborar un plan de acción. [11] 

 

 




















































