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3. Resumen.

La empresa Yorozu mexicana de S.A de S.V se dedica a la fabricacion de suspensiones
y partes para carroceria, donde el objetivo principal es cumplir con la calidad total de sus
productos hacia sus clientes finales, para obtener estos resultados se requiere buenos
procesos dentro de la empresa, este proyecto minimizara o eliminara las mudas dentro
de los proceso, para esto se muestra coOmo se puede aplicar una distribucion correcta
para reducir el tiempo de paros y la falta de equipos para las plantillas mediante la
metodologia PDCA, en el cual este ciclo es muy bueno para realizar varias actividades y
proyectos de una manera que se va siguiendo cada uno de los pasos para poder lograr
lo que se tiene propuesto. En este proyecto se explica cdmo se utiliza en el ramo de la
industria automotriz en una empresa de Aguascalientes, dirigida por un director japonés,
la problemética se presentaba en el area de estampado el cual el departamento de YPW
se encarga de realizar mejoras dentro de los procesos ademas de abarcar en mas areas
para realizar kaizenes, en este caso las prensas de estampado tenian a recurrir mucho
paro ya que dos de los principales cuellos de botella se debian a falta de racks y después
a mucho acumulamiento por que el montacargas en unas prensas abastecia de mas lo
gue se generaba en la presa B12 acumulamiento y se perdia tiempo en generar espacio
y otras prensas paraban por falta de montacargas se analiz6 el problema y una de sus
soluciones fue elaborar un layout para no tener acumulamientos y faltas de equipos,
conforme se avanzaba en el proyecto se presentaban inconvenientes para poder
realizarlos los cuales eran en dos prensas se retiraban los rieles de las bases giratorias
el cual para poder aplicar las nuevas huellas se requeria parar las prensas el cual no se
puede realizar sin un aviso o solicitud para su aplicacion, sin embargo otra problematica
gue se presentaba los de produccion no respetaban sus nuevas huellas poco a poco se
fueron respetando y la prensa estaba correctamente abastecida y no se veian
acumulamientos y nuestro cuello de botella redujo, el cual verificando en la aplicacion de
EQDZ se observé que no habia tanto paro por los factores del montacargas ni falta de
abastecimiento, nuestros cuellos de botella que principalmente se tenian que controlar

debido a los bastantes paros que provocaban en dichas prensas.
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CAPITULO 2: GENERALIDADES DEL PROYECTO

5.- Introduccién

Para ofrecer una excelente calidad de productos es necesario tener un control de mudas
dentro de los procesos, el presente proyecto que se presentara es realizar una mejora
dentro de los procesos para la eliminacion o minimizacion de mudas en el area de
estampado.

Existe una metodologia que es PDCA de Lean Manufacturing la cual se puede utilizar
para realizar mejoras o proyectos, que como tal se conforma en planear, hacer, consultar
y actuar, esta a base de otras herramientas como es el jishuken, es una palabra
japonesa, traducida en espaiiol significa “mejora continua” como su nombre lo dice la
metodologia es para mejorar los procesos en este caso de una manera que incremente
la OEE en los procesos, se produzcan menos paros, en este caso en el area de
prensado.

El problema que presenta la empresa en el &rea de estampado ha tenido de mucho que
hablar ya que existen paros en las maquinas de prensado esto a causa factores como
son en Blankin 1200 (B12), no existe un layout adecuado para los contenedores donde
se colocan las plantillas, esto afecta ya que no se encuentra un orden de entradas y
salidas ademas de que se les termina y pierden tiempo al solicitar mas, para eso este
layout ayudara a saber cuantos contenedores deben tener, esto causa que pare la
maguina ya que los operadores muevan los contenedores, y a parte el montacargas
pueda recoger adecuadamente los productos terminados, ademas de que existe una
base giratoria en las salidas de plantilla esto causa que tarde un poco mas de tiempo al
estar cambiando y rotando cajones de plantilla vacio y llenado, al retirar esta base nos
puede generar mas espacio de movilidad en el area donde salen las plantillas y agilizaria
el tiempo de cambio.

En el caso de las tres prensas (Blankin 800, Blankin 200 y Blankin 400) que
respectivamente seran (B8), (B2) y (B4). Se hara algo similar reubicar un layout para los
contenedores vacios y terminados ya que no se tiene un conteo de cuantos cajones de

plantilla deben entrar en cada cierto nimero de pieza.



Durante el desarrollo se realiz6 una proyeccion en la cual consiste en analizar las
probabilidades y resultados de estandarizar los rollos, para este caso solo se hizo en un

modelo en cual es el que tiene mayor impacto en costos e inventario.

A continuacion, se detalla la estructura que conforma el proyecto flujo ideal para la

eliminacion y minimizacion de mudas en prensas aplicando metodologia Lean:

CAPITULO 1: Preliminares

En este capitulo se describe los agradecimientos del proyecto ademas de otros temas
que lo conforman como son el indice y el resumen del proyecto que se realizara. En el
capitulo 2 generalidades del proyecto la cual abarca la introduccién, descripcién de la

empresay area en la que se estara desarrollando el proyecto.

CAPITULO 3: Marco teorico aqui se recopila la informacién que sustenta al proyecto con
la finalidad de conocer la o las metodologias que tengan que ver con el desarrollo del
proyecto. En el desarrollo (capitulo 4) es la parte fundamental de este documento donde
se describe paso a paso el desarrollo de los procesos que se elaboraron y con esto
cumplir con el proyecto, donde se menciona cual fue la metodologia a utilizar para

realizar las actividades que requieres hacerlo guidndonos de nuestro cronograma.

CAPITULO 5: Resultados. Cabe mencionar que se muestran todo lo que se obtuvo en el
proceso del proyecto, mostrando ilustraciones con resultados. En aspectos personales
de superacion tenemos el capitulo 6 conclusiones y capitulo 7 competencias

desarrolladas.

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

residente.

YOROZU MEXICANA S.A. DE C.V. Empresa Japonesa Automotriz dedicada a la

fabricacion de suspensiones de automdviles y partes componentes relacionadas.



Fundada el 08 de febrero de 1993 e inicio de arranque de produccién en mayo de 1994
con una capacidad de produccién de 324,000 unidades por afio (a nivel vehiculo).
Personal aproximado que labora en la Empresa a 591 incluyendo japoneses. El

presidente de la Compafia es el Sr. Akihiko Shido, y su capital se divide en:

e Accionistas YOROZU CORPORATION 89.37 %
e GRUPO METAL ONE CORP. 10.63 %.

La empresa se divide en 3 plantas actualmente: Planta Estampado; cuenta con prensas
de 200, 400 y 800 toneladas para corte de rollos de acero como plantillas y estampado;
prensas de 1500, 200 y 400-800 toneladas para el estampado de plantillas, ademas se

incorpora una prensa de 1200 toneladas.

Planta Ensamble; con 5 lineas multiples de ensamble por soldadura, incorporandose a

futuro proximo 2 lineas para nuevos proyectos en areas nueva (ampliacion).

Planta Pintura; 1 planta pintura actual y proximamente planta pintura con

especificaciones para nuevos proyectos.

Actualmente en México existen dos plantas de produccion con sede en el estado de
Aguascalientes y en Celaya Guanajuato, planta Aguascalientes esta ubicada en el
municipio de San Francisco de los Romo, Aguascalientes, carr Ags-Zac KM 18.8. ver

ilustracion 2.1
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Planta Celaya, Guanajuato se encuentra ubicada en Av. Amistad #102, 38160 Apaseo el
Grande, Gto.

En Yorozu existe un departamento el cual es YPW, este se encarga de realizar mejoras
en cualquier area que se requiera de alguna implementacion de mejora asi para ayudar
a facilitar los procesos a los operadores y asi mismo a la produccién de la empresa, en
este caso en el area de estampado se necesita de una mejora en las maquinas de
prensado, por lo tanto, se implementara el proyecto para mejorar las prensas y tener una
mejor fluidez dentro de los procesos y asi mismo los operadores y abastecedores de la
planta Yorozu tengan minimas afectaciones que impidan perder tiempo en los procesos

de cada maquina y paros frecuentes.
Mision

Nuestra empresa tiene como misidn proporcionar a sus clientes productos para
suspensiones y partes automotrices de alta calidad que contribuyan a la satisfaccion y
seguridad de las personas que utilizan vehiculos.

Visién

Yorozu mexicana tiene la vision de lograr y mantenerse en primer lugar respecto a la
confianza de sus clientes, realizando actividades para la reduccién de costos vy

mejorando de manera continua sus procesos Y la calidad de sus productos.
Politica

La Direccién General de la Empresa, define su Politica Integral de Seguridad, Salud,
Calidad y Ambiental, declarando: Que ofrece realizar acciones necesarias para que en
todas sus actividades sea primero la Seguridad, Salud, Calidad y Medioambiente;
ofreciendo productos de las mas alta calidad que nos permite obtenerla confianza del
cliente, estableciendo un pensamiento de administracion de riesgos y oportunidades en
nuestros procesos para prevenir dafios y enfermedades en las personas, defectos de

calidad y evitar la contaminacién del Medio Ambiente de acuerdo al propésito, al
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contexto y la naturaleza, magnitud e impactos ambientales de nuestras actividades,

productos y servicios.
Para cumplir esta Politica Integral, nos comprometemos a:

a) Realizar la mejora en sus procesos, sistemas de trabajo y el sistema integral de gestion
como medio para crear un “ambiente de trabajo seguro y confortable” a través de la

funcionalidad, calidad, precio y entrega.

b) Mantener y reforzar los procedimientos y normas de trabajo que garanticen la calidad

de los productos, la seguridad y salud de sus trabajadores.

c) Cumplir con las leyes mexicanas y trabajar hacia reducir el consumo de los recursos
naturales y la conservacién de la energia, incrementando el reciclaje y la reduccién de

sustancias todos los ambitos de nuestras actividades.
d) Ser una empresa sustentable mediante actividades justas y transparentes.

e) Coexistir en armonia con las comunidades locales y activamente intercambiar y
proporcionar informacion relacionada con la conservacion del medio ambiente como
mitigacion y adaptacion del cambio climatico, la proteccion a la biodiversidad y de los

ecosistemas.
f) Establecer objetivos acordes con la presente politica.

g) Nunca recibir, Nunca hacer, Nunca pasar defectos.

Organigrama

En la ilustracion 2.2 muestra el organigrama del area YPW, los directivos que estan a la
izquierda y al frente de varios departamentos en este caso solo se muestra de nuestro
departamento el cual es de YPW, después de ellos se encuentra nuestro lider y

consiguiente el analista, ellos son los lideres lo cual estan a cargo del equipo de kaizen.
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DEPARTAMENTO YPW

J0OSE LUIS GARCIA
HURTADO

SR. FUMHIRO
KONDO

MISAEL MARTINEZ
GONZALES

DIRECTOR
GENERAL

DIRECTOR DE
INGENIERIA/YPW

Principales clientes de la empresa.

ANALISTA DE YPW

IVAN ALFREDO
ZUBIA CAZARES

SUPERVISOR DE
YPW

llustracion 2.2 organigrama YPW

Principal negocio de Yorozu:

Suspensiones automotrices

OPERADORES
DE KAIZEN

En la tabla 2.3, se muestran los clientes a los que Yorozu les cumple con sus

necesidades.

Nissan

Mercedes Benz

Mercedes-Benz

12




Volkswagen

Infiniti

»,

Mazda

Honda

Ford

Toyota

Renault

RENAULT

Tabla 2.3 Clientes de Yorozu
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7. Problemas a resolver, priorizandolos.

La empresa Yorozu Mexicana S.A de S.V ha logrado obtener premios por su calidad y
entrega al cliente a tiempo, lo cual sus procesos tenian control a lo que dentro del area
de estampado se presentan varios factores de paro que no son de riesgo que conlleven
a un paro. En el Gltimo semestre de este afio se ha manifestado problemas que tiene
gran afecto en los procesos, en esta area de estampado presentaron mudas dentro de
los procesos a mencionar:
1. Las prensas mencionadas en este proyecto presentan constantemente
desperdicios por acumulamiento a falta de montacargas.
Falta de una correcta distribucion para abastecer las areas de prensado.
3. Insuficiente equipo de racks para abastecer las prensas.

Estos problemas mencionados hacen retraso en los nimeros de partes programados

debido a los reportes que se les colocan por cada paro y que les afectan en sus
resultados.

8. Justificacion

En la actualidad existen mayores retos y competencias en los fabricantes que buscan
buena calidad, alta demanda y entregas a tiempo de sus productos, Yorozu Mexicana de
S.A de S.V. busca reducir desperdicios en las prensas Blankin B12, B8, B4, B2. Razon
por lo que es importante llevar a cabo el proyecto flujo ideal para la eliminacién y
minimizacion de mudas en prensas aplicando metodologia Lean en el area de

estampado.

Con la finalidad de reducir los desperdicios en un 2% dentro de los procesos de las 4

prensas.
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9. Objetivos (General y Especificos)

General

e Reducir las mudas en una proporcion del 2% aplicando la metodologia Lean un

flujo ideal en la eliminacion.

Objetivos Especificos:

e Minimizar en un 2 % el acumulamiento de desperdicios.
e Obtener el flujo ideal que ayude al mejor manejo de los desperdicios.

e Mejorar el abastecimiento de los racks en el &rea de prensas.

15



CAPITULO 3: MARCO TEORICO

10. Marco Tedérico (fundamentos tedricos).

Metodologia lean

¢, Qué es la metodologia lean y de dénde viene?

La metodologia Lean es un enfoque innovador para la gestion de los procesos de la
empresa. El objetivo es eliminar actividades que no afiaden valor para lograr productos
y servicios de calidad que mejoren la experiencia del cliente.

Esto significa optimizar los procesos de negocio (produccion y gestion) para utilizar
Menos recursos.

Este concepto de gestion se origind en Japén en la década de 1980 y se denomina Lean
Manufacturing. El objetivo es mejorar la eficiencia del proceso de produccion de
automoviles.

Tuvo tanto éxito que grandes marcas como Toyota incluso tuvieron que desarrollar su
propio sistema con un objetivo claro: el Sistema de Produccion Toyota (TPS), con estos
claros objetivos:

Identificar situaciones de sobrecarga en el proceso productivo.

Eliminar desperdicios (materiales, tiempo, etc.).

Sobreproduccion (funcionalidad redundante): la sobreproduccion o las funciones de
software innecesarias pueden generar costos adicionales, como inventario, materiales y
consumibles desperdiciados.

Retraso: El retraso es el costo incurrido debido a retrasos en el cronograma de entrega
del producto final.

Transporte: Los residuos del transporte son similares a los residuos mdéviles, pero se
refieren a movimientos externos como: B. Transporte innecesario de productos y
materiales.

Equipos distribuidos: los equipos distribuidos pueden incurrir en costos innecesarios
debido a la falta de comunicacion, reuniones innecesarias y colaboracion reducida.
establecer un proceso

Durante esta fase, revise su plan de gestion de proyectos para mejorar su eficacia. Se
eliminaron los “desperdicios” identificados en la segunda etapa. Para lograrlo, es

necesario desglosar cada paso del desarrollo del producto y reorganizar los pasos segun
16



sea necesario. Utilice los hitos del proyecto como puntos de referencia para garantizar
gue no se introduzcan nuevos "desperdicios" a medida que avanza el proyecto.

Mejora continua

La gestion de proyectos Lean es un proceso, no un evento Unico. La busqueda de la
excelencia es el quinto principio e incluye un proceso de mejora continua.

Ya sean sus partes interesadas internas o externas, sus necesidades siempre seran
diferentes. Esto significa que debe evaluar constantemente el valor de sus productos y
documentar sus procesos para identificar "desperdicios” en todo momento.

materiales de ingenieria de primera calidad. Para mejorar el flujo de trabajo de desarrollo
del producto puedes usar las herramientas que te mostramos a continuacién ver

ilustracion 3. (Humanes, 2023).

Ciclo PDCA

Plan o
planificar

Doo
hacer

&

Acto
actuar

&

Check o
verificar

SYDLE

llustraciéon 3 Ciclo PDCA
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Objetivos

e Excluir actividades que no agregan valor al producto o servicio.

e Mejorar de forma continua para mantener la calidad del producto o servicio.

e Detectar problemas en origen y solucionarlos.
Pasos lean
1. Analiza los procesos de tu empresa
Lo primero que vas a tener que hacer es analizar qué procesos se realizan en cada
departamento de tu empresa para ver qué pasos le siguen y qué se puede mejorar en
cada uno de ellos.
El andlisis de los procesos empresariales se puede dividir en:
Estratégico: consiste en identificar los recursos necesarios a largo plazo para cumplir con
los objetivos de competitividad requeridos.
Téactico: responde a un proceso metodoldgico que persigue comparar las distintas
alternativas hasta seleccionar la mas adecuada. El horizonte de prevision en este caso
es a medio y corto plazo.
Operativo: se basa en la utilizacion eficiente de los recursos. Requiere un estudio
detallado de todas las operaciones que se llevan a cabo en el dia a dia (en términos de
semanas, dias y horas empleadas).
Elabora la planificacion
Cualquier proyecto necesita una definicion inicial, es decir, un diagnéstico. Lo mismo
ocurre con la implantacion de la metodologia Lean, y eso es exactamente lo que hemos
hecho en el primer paso.
A continuacién, una vez que sepas cuales son los procesos que se pueden mejorar en
tu empresa, es el momento de establecer tres cosas:
1. Los objetivos que quieres alcanzar: deben ser concretos (por ejemplo, aumentar la
productividad un 10% en 3 meses), ambiciosos (pero alcanzables) y medibles (para
poder cotejar el resultado con el objetivo inicial).
2. Los recursos gue vas a necesitar: se requiere una definicion completa de los recursos
materiales y personales.
3. Los plazos que se deben cumplir: para lograr el objetivo final tendras que establecer
metas. Los procesos operativos deben estar previstos para el corto plazo, mientras que

la planificacion estratégica debera basarse en un horizonte temporal mas dilatado.
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4.Involucra a tu equipo. (Humanes, 2023)

Layout en inglés traducido en espafiol es la reparticion en una planta, este es una de las
mejoras mas importantes que se puede hacer en una industria o en cualquier lugar esto
se basa mediante el cambio fisico de la planta o area para aplicar su layout, ya sea para
una fabrica existente o todavia en planos, y se refiere a la 6ptima disposicion de las
maquinas, los equipos y los departamentos de servicio, para lograr la mayor coordinacién
y eficiencia posible en una planta. (Agustin Francisco, 2016).

La distribucién de planta es un concepto relacionado con la disposicion de las maquinas,
los departamentos, las estaciones de trabajo, las areas de almacenamiento, los pasillos
y los espacios comunes dentro de una instalacién productiva propuesta o ya existente.
La finalidad fundamental de la distribucidbn en planta consiste en organizar estos
elementos de manera que se asegure la fluidez del flujo de trabajo, materiales, personas
e informacién a través del sistema productivo. Ademas, se busca con esta hallar una
ordenacion de las areas de trabajo y equipo, siendo la mas econémica para el trabajo,
de igual forma segura y satisfactoria para los empleados. (Borja, 2017)

Las cuestiones de planificacion y distribucidon del espacio son fundamentales para todo
tipo de empresas y existen ejemplos de soluciones para una gran variedad de problemas.
Una distribucion adecuada de la planta afecta a la eficiencia operativa.

La ubicacion de la planta es fundamental para la eficiencia operativa y resuelve muchos
problemas comunes a todo tipo de empresas. Una vez decidida la ubicacién de la planta,
la siguiente tarea importante del directivo es planificar la ubicacion de las instalaciones
industriales de la empresa. (Kudzu, 2019).

Las operaciones industriales requieren los conocimientos técnicos y la formacién
necesarios para que la planta garantice que las maquinas, herramientas y piezas estén
situadas en los lugares adecuados, que los materiales o productos se muevan con
eficacia en la planta antes, durante y después del procesamiento, desde el almacén de
materiales hasta los departamentos de almacenamiento, envasado y expedicion, y que
se minimice el movimiento de materiales y personal.

Uno de los puntos importantes para realizar un layout adecuado es verificar el peso,
volumen o movilidad del producto ya que, si el producto acabado es muy pesado o

voluminoso y necesita equipos de manipulacién caros, es importante transportarlo lo
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menos posible para tener un flujo ideal adecuado para los procesos de productos
terminados y vacios. (BARON MUNOZ, 2012).

Estos son unos puntos de las cuales son importantes para realizar un layout:

Uso eficiente del espacio: Una distribucion bien disefiada aprovecha al maximo el
espacio disponible evitando angulos muertos y optimizando la colocacion de equipos y

maquinaria.

Reduccién del tiempo de produccion: Un lugar de trabajo bien disefiado puede reducir el

tiempo de produccién y el tiempo de inactividad de maquinas y equipos.

Flujo de materiales y personas sin obstaculos: Una distribucién bien disefiada facilita el
movimiento fluido de materiales, productos y personas dentro de la organizacion,

aumentando la eficiencia y reduciendo los tiempos de espera y los cuellos de botella.

Mejora la seguridad y el bienestar de los empleados: Una buena planificacion mejora la
seguridad y el bienestar de los empleados, reduce el riesgo de accidentes y lesiones 0

crea un entorno de trabajo comodo y eficiente (Benitez, 2023).

Aumento de la satisfaccion del cliente: El aumento de la eficiencia y la productividad
conseguido gracias a una buena planificacién incrementa la satisfaccion de los clientes

y permite a las empresas responder a sus necesidades con mayor rapidez y eficacia.
e Factores debes tener en cuenta en el disefio de layout.
e Los flujos y la rotacion de los productos.

Conocer los movimientos que se realizan para la entrada y salida de mercancias,
condicionara el disefio del layout. Los desplazamientos de las mercancias implican

costes y tiempo, por tanto, tenderemos a minimizarlos al maximo.

Sistemas de almacenaje acordes a nuestras necesidades:
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Antes de elegir la solucion de almacenaje idénea debemos identificar las particularidades
del producto a almacenar:

e Rotacion del producto.

e Capacidad de almacenaje que queremos lograr.

e Volumen de stock.

e Unidad de carga: big bags, palets, cajas, productos sueltos.

e Numero de referencias con las que trabajamos.

e Si hay productos perecederos o no.

e Si los productos necesitan estar almacenados a temperatura
controlada.

e Eltipo de equipos de manutencion con los que trabajamos.

Configuracién optima de un layout

En funcion de las operaciones que se planee desarrollar y de su volumen. Para un
almacén que contendr4 mercancia paletizada con un ABC muy marcado y donde
prevalece el movimiento de pallets completos, una configuracion de flujo “U” (un Unico
frente de recepcidn y expedicion) optimiza los recorridos y ocupaciéon de los
montacargas. Para una plataforma donde cruce el andén es caracteristico, el flujo en “"
(recepcion y expedicion en frentes opuestos) facilita el control de los diferentes procesos.
También existen configuraciones mixtas, pero la seleccion final dependera de un analisis
detallado de los recorridos, espacio disponible, sentido de las ampliaciones, fases de

implementacion. (Garcia Sabater, 2020).

Factores que influyen en la distribucién en planta

Para disefiar una buena distribucién en planta es necesario conocer la totalidad de los
factores implicados en la misma, asi como sus interrelaciones. La solucién adoptada para
la distribuciébn en planta debe conseguir un equilibrio entre las caracteristicas y
consideraciones de todos los factores, de forma que se obtengan las maximas ventajas.
De manera agregada, Dominguez Machuca propone los factores que tienen influencia

sobre cualquier distribucion en planta, los mismos pueden encuadrarse en 8 grupos:
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e Los materiales

e La maquinaria

e La mano de obra

e El movimiento

e Las esperas

e Los servicios auxiliares
e El edificio

e Los cambios

También es importante conocer la rotacién de los productos. Aquellos productos con
mayor rotacion se colocaran en zonas de facil acceso para su localizacion y

manipulacion. (Juarros, 2017).
Distribucién en planta funcional

Los distintos items tienen que moverse, de un area a otra, de acuerdo con los recursos
requeridos por las diferentes tareas que conforman la operacién. La variedad de
productos fabricados supondra, por regla general, secuencias diversas de operaciones,

lo cual se reflejara en una diversidad de los flujos de materiales entre talleres.

Una estructura funcional, con una distribucién en planta funcional tiende a organizarse
por “silos” que persiguen sus propios objetivos, y que considera que hace bien su trabajo

si realiza sus tareas del modo mas eficiente, segun sus propios criterios de eficiencia.

Principios guia para la implementacion de una distribucion de planta Se prevé
comprender los fundamentos basicos de la distribucion, estos provienen de la practica
reiterada y, se comprueban en multitud de plantas industriales (Muther, 1970). He aqui
los diez fundamentos que Muther (1970) propone para guiar el trabajo de planeamiento

de distribucion son:

e Planear el todo y después los detalles: En primer lugar, una distribucién de un
espacio se comienza de forma global, determina las necesidades generales en
relacion con el volumen de produccion previsto, y despueés, elabora los detalles

donde, se establece la relacion de cada una de las areas con las demas, se tiene
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en cuenta solamente el movimiento del material para obtener un patron basico de
flujo o circulaciobn que desarrolle una distribucién general de la planta. Solo
después, se prosigue al ordenamiento detallado de cada area como la posicion

real.

Planear primero la disposicion ideal y luego la disposicion practica: La primera
disposicion se representa en un plan tedrico ideal, sin tener en cuenta las
limitaciones por los edificios y otras condiciones existentes, mas tarde se realizan
ajustes de adaptacion a estas limitaciones. De esta manera, se evita malograr la
posibilidad de una buena distribucién al perseguir cumplir los objetivos de la
distribucion. Se planea como si no hubiera nada en la planta, después, incluir los
factores que limitan la distribucién con arreglo a lo practico y, por ultimo, se
combina de modo que proporcione los mayores beneficios globales (Muther,
1970).

Seguir los ciclos del desarrollo de una distribucién y hacer que las fases se
superpongan: Las guias anteriormente tratadas se relacionan directamente con
los ciclos del desarrollo de toda la distribucion. Convirtiéndose en una secuencia
de cuatro fases, ofrece una seguridad fuerte de avance hacia la consecucion final
del objetivo perseguido. La primera fase determina la ubicacién tedrica ideal para
una nueva area de produccion. La segunda fase consta en planear una
distribucion del conjunto para la nueva area de produccion, pero ninguna fase
debe decidirse definitivamente hasta alcanzar una decisién en lo, que se refiere a
la ordenacién tedricamente mejor del area, que se logra en la siguiente fase
(Muther, 1970).

Ciclo PDCA

El fundamento del TPS es la eliminacién sistematica del Muda (despilfarro, en japonés).

Para ello, el Consejo de Administracion de Toyota tomé a principios de los afios 60 dos

decisiones simples pero fundamentales: el método de identificacion y resolucion de

problemas deberia seguir el método cientifico reflejado en el ciclo PDCA (Plan-Do-
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Check-Act) de Deming vy, las personas mas cerca de la generacion de valor (Money
makers) debian tener la capacidad para tomar decisiones con autonomia. (Sydle., 2023).

El Ciclo PDCA es una herramienta de gestion que se utiliza para promover la mejora
continua en los procesos y ambiente laboral. Muy utilizado por las empresas, su principal
objetivo es la solucion de problemas e inconvenientes. Por tanto, se centra

especialmente en la calidad. (Zambelli, 2023).

Fue creado por el fisico y estadistico Walter A. Shewhart, en la década de 1920.

Inicialmente, constaba de 3 pasos ciclicos: especificacién, produccion e inspeccion.

Sin embargo, en 1938, el fisico William E. Deming descubri6é su estudio y comenzé a
trabajar con él, con el objetivo de mejorar ain mas la metodologia. En este momento
surgio la necesidad de insertar otro escaldn en esa rueda. Dando asi lugar al modelo que

se conoce hoy en dia.

En el caso de procesos semiautomaticos ante un ejercicio PDCA, estas medidas
organizativas iran encaminadas, basicamente, a la estandarizacion de operaciones
durante la produccion, la reduccién de tiempos de preparacion y una reorganizacion del

puesto de trabajo para esos fines.

A medida que se incrementa el grado de automatizacién y con un objetivo de incremento
de la eficiencia, algunas de las soluciones deberan tener un cierto componente técnico,

por ejemplo:

e Resolucion de problemas cronicos de las maquinas.

e Andlisis causas raiz de averias y posibles soluciones preventivas.

e Sistemas de control visual 0 mecanismos a prueba de errores para reducir
microparos o el tiempo de reaccién a éstos.

e Andlisis de los movimientos mecéanicos y mejora de la sincronizacién entre
automatismos.

e Mejoras en los medios de produccion: utillajes, herramientas.
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El objetivo del ciclo PDCA es garantizar un proceso de mejora continua, donde se
garantiza el tratamiento de las anomalias buscando aumentar la productividad y

optimizar la gerencia dentro de las empresas. (Huaman Zenteno, 2021)

Como dije arriba, el PDCA es un ciclo que debe hacer parte de la rutina de gerentes,

directores y CEOs.

Es posible aplicar el método en cualquier tipo de empresa y mercado, ya que es
indispensable analizar hechos y datos y alejarse de impresiones y creencias

Pasos del ciclo PDCA

Plan (planificar)

« Inicialmente, es necesario hacer un diagndéstico para identificar los problemas
existentes, definir las prioridades de lo que hay que mejorar o incluso detectar
nuevas oportunidades.

e Unavez estipulado el objetivo, hay que desglosarlo en metas posibles y tangibles.
Aqui es importante reunir datos e informacion para determinar el alcance del
trabajo.

e Con el equipo reunido, es el momento de poner la planificacién por escrito: crear
un plan de accion con las actividades que hay que realizar para que se cumplan
los objetivos, fijar plazos y un calendario de ejecucion y designar a los
responsables.

« También se deben definir indicadores clave de rendimiento (KPIs), que son las

métricas que se analizaran en los siguientes pasos.

Do (hacer)

Durante la ejecucion, intenta también recoger datos para poder controlar el proceso y

medir los resultados. Registralos, independientemente de si son positivos 0 negativos.
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Check (verificar)

Es importante contar con parametros objetivos y cuantitativos para poder verificar
realmente la mejora del proceso y el nivel de calidad y compararlos con los ciclos
anteriores.

Es en esta fase en la que podras identificar problemas o fallas en el proceso, que podran

ajustarse posteriormente.

Act (actuar)

e Si se consigue el resultado esperado, puede servir de referencia para otros
procesos y sectores de la empresa u otras unidades, por ejemplo.
« Si el resultado no esta a la altura de las expectativas, hay que analizarlo para

encontrar nuevas soluciones.

El Ciclo PDCA es la sistematica mas usada para implantar un sistema de mejora
continua. Los resultados de la implementacion de este ciclo permiten a las
organizaciones una mejora integral de la competitividad, de los productos y servicios,
mejorando continuamente la calidad, reduciendo los costos, optimizando la
productividad, reduciendo los precios, incrementando la participacion del mercado y
aumentando la rentabilidad. El propdsito de este libro es ayudar al lector a profundizar
en el concepto del ciclo de mejora continua y desarrollar técnicas que le permitan prever,
evaluar y mejorar las técnicas de mejora continua, todo ello con la finalidad de
incrementar los beneficios y lograr una mayor satisfaccion del cliente. Lo que se pretende
es conseguir que los lectores piensen en la totalidad de su proceso y decidan cuales son
sus verdaderas necesidades y exigencias para las mejoras que deseen llevarse a cabo
(Santiago, 2021).

Herramientas del ciclo Deming
Para aplicar los principios del ciclo Deming se usan herramientas de mejora. Estas

herramientas buscan puntos débiles en los procesos, productos y servicios. Algunas de
estas herramientas son:

e Andlisis de valor: método para aumentar el valor de un producto o servicio.
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e Método Kaizen: busca la mejora en todos los aspectos de la organizacion,
como el método de las 5S.
« Diagrama de afinidad: recopilar ideas y asuntos a mejorar y agrupar las ideas
afines.
e Los cinco porqués: método que se basa en la realizacién de preguntas para
relacionar causas-efectos que generan un problema en particular. (Planelles,
2018).
Tanto en la norma ISO 9001 como en la ISO 14001 se nombra explicitamente el Ciclo
PDCA al hablar de la mejora de la gestién continua de calidad y gestion medioambiental
respectivamente. El ciclo Deming es, en conclusion, una ayuda fundamental para una
empresa que quiera desarrollar un sistema de gestién y mejora continua que contribuya
a prosperar y tener futuro. (Navas Larreategui, 2015).
Por otro lado, tenemos el flujo de un proceso es una forma de ilustrar las distintas etapas
por las que debe pasar un equipo para alcanzar sus objetivos. Presentar estas etapas
en forma de general para facilitar la comprension de la secuencia de tareas. (Asana T. ,

Qué es el flujo de un proceso y como visualizarlo , 2023)

Lo que conocemos hoy como el Ciclo PDCA comenzé a desarrollarse en la década de
1920. En ese momento, el ingeniero Walter Shewhart creé el Control Estadistico de
Procesos (CEP), una herramienta de calidad disefiada para prevenir y detectar defectos.
En la década de 1950, este tipo de control se volvi6 méas popular. ElI profesor y
matematico estadounidense William Deming, considerado un maestro en la gestion de
la calidad, mejoro el CEP.

Por esta razon, el PDCA también se conoce como la Metodologia Shewhart o la
Metodologia Deming, en honor a sus creadores.

Inicialmente, la metodologia PDCA se aplicaba en la gestion de la calidad, pero pronto
se expandio. Hoy en dia, se utiliza para la mejora continua de una serie de procesos
organizacionales, promoviendo la mejora continua en empresas de todos los sectores.
Esta metodologia de trabajo se basa en informacién concreta y verificacion continua de
datos, lo que mejora la toma de decisiones. De esta manera, las direcciones comerciales

se definen en funcion de analisis completos y relevantes.
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Ademas, los gerentes estan siempre alerta a posibles problemas, tomando medidas
preventivas. (Alejo Cieza, 2020)

Como ejecutar el ciclo de Deming en las actividades de tu empresa

1. Conoce el problema
Primero debes identificar lo que va a mejorarse. Como ya te comentamos, es mejor no

elegir un problema urgente (como una vulnerabilidad en la proteccion de los datos que
almacena tu empresa, por ejemplo), porque lo importante del ciclo de Deming es tener
tiempo para hacer una prueba y medir su eficacia. Asi que, si no tienes una oportunidad
bien definida, acércate a tus colaboradores para conocer sus impresiones sobre los

procesos en los que se involucran.

Esto también ayuda a que los demas entiendan que promueves este tipo de andlisis, y
sobre todo que es bienvenido. Es posible que conozcas fallos que ni sospechabas que
eran la causa de las quejas de tus clientes o un costo alto en tu produccion. Recibe los
comentarios con objetividad y localiza en cual enfocarte. (Prisma, 2023).

2. Planifica
Ahora si es el momento de la primera fase del ciclo de Deming: planificar. Ya sabes qué

necesita mejorar sus estandares, entonces hay que revisar como se puede alcanzar los
objetivos necesarios. El diagrama de Gantt, las 5S y la metodologia Scrum son buenas
herramientas de apoyo para esta etapa. Intenta que tus equipos aporten su experiencia

para encontrar propuestas creativas y utiles.

Recuerda que la estrategia debe atacar el problema y mostrar resultados claros,
medibles y realistas. No se puede ir de 0 a 100 asi como asi; por lo tanto, empieza por

partes.

3. Establece las acciones a tomar

A medida que encuentren posibles soluciones, registralas en un documento que todos
puedan consultar. Describe cada paso que debe tomarse y el objetivo que cumplira. Esto
ayudara a comprender mejor las decisiones que se haran y a identificar si no se

desarroll6 una etapa. Para la fase de verificacibn es importante también hacer una
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checklist que compruebe si los buenos o malos resultados se deben a las acciones
establecidas.

4. Lleva a cabo la prueba
Como dice el ciclo de Deming: haz. Asegurate de que ta y tu equipo siguen de cerca el

desempefio del plan, porque esta fase es una pruebay es la que determinara si hay que
replantear elementos o si se continuara con él.

5. Verifica con tu equipo

En cuanto termines la prueba, retne a todas las personas involucradas para compartir
reportes, numeros y resultados. Comparen impresiones, l0s objetivos que deseaban
alcanzar y lo que realmente lograron para responder si en verdad funciond. Y si no es
asi, no es momento de desanimarse, sino de comprender qué sali6 mal. Entre todos los
colaboradores seréa sencillo detectar las omisiones que lo causaron, y la intencién no es

culpar a nadie: aprendan de los errores.

6. Haz los ajustes necesarios a tu plan y pruébalo de nuevo

Quizé4 esta es la actividad menos divertida, en la que ademas se corre el riesgo de perder
el impulso inicial. Sin embargo, no permitas que decaiga el entusiasmo, porque es
posible que encuentres los cambios perfectos si no te dejas abrumar por las revisiones.
Segun sean la dificultad y los recursos disponibles, no seran los primeros cambios que

hagas.

Pero si cuentas con un equipo dedicado, no deberas realizar tantos, porque tienes la
ventaja de que reunes diferentes talentos, conocimientos y seguimientos que, en equipo,

se complementan mejor.

Realiza otra prueba de tu plan, mide los resultados y detente en cuanto des en el
blanco. Entonces ya es momento de usarlo para su verdadero fin. (Espejo Ruiz, 2012).

7. Implementa el plan final

Ya tienes la estrategia, corregida y aumentada gracias a que la probaste. Si no lo haces
de este modo, tendras resultados negativos, porque no es lo mismo fallar en una escala

pequefia y en un ambiente controlado, que en el proceso real donde habra
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consecuencias tangibles con tus clientes, tus proveedores o tus empleados. (Estellés
Martinez, 2021).

También es buena idea registrar todos los resultados en el mismo documento en el que
se expliquen sus etapas. Lo mas seguro es que lo compartiras con otros coordinadores
y colaboradores, cuando sea momento de replicarlo en otras areas, si es necesario.

Ventajas del método Deming
Mayor eficiencia y efectividad

En este sentido la importancia del ciclo de Deming se basa en que, cuando se hace la
evaluacién de forma continua, se logra detectar fallos o actividades innecesarias. Por lo
que, tomar decisiones para solucionar estos obstaculos a través de las etapas del ciclo
de Deming permite reducir costes, aumentar la productividad, incrementar la rentabilidad
e impulsar la competitividad empresarial.

Mejora continua
El ciclo PDCA proporciona una mejora continua precisamente porque funciona de forma

ciclica. Cada parte de un proyecto o actividad pasa por la misma etapa varias veces,
asegurando que los errores se puedan corregir. (BLOG, 2020).

Mejora de la gestion de riesgo de los proyectos
Cuando se aplica de manera bien estructurada, manteniendo la identificacion, el control

y el monitoreo de todas las caracteristicas del proyecto y de cada paso, se amplifican los
posibles riesgos, lo que permite su gestion para reducir los impactos negativos en el plan
propuesto.

La prediccion de situaciones de riesgo potencial ayuda en la adopcién de medidas de
proteccién y prevencion, haciendo que todos los involucrados en el proyecto sean
conscientes de los cuidados que se deben tener en cada etapa. De esta forma, es posible
fomentar comportamientos proactivos en el equipo de colaboradores, visualizando y
evitando escenarios desfavorables antes de que ocurran, y no simplemente
reaccionando ante situaciones que ya se han manifestado. (Obando, 2023).

Facilita la toma de decisiones

En este sentido, el ciclo PDCA es un aliado fundamental porque permite obtener

informaciéon valiosa que servira de base y referencia analitica para la toma
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de decisiones cada vez mas racionalmente sostenidas, proporcionando al negocio una
mejora creciente en sus procesos productivos, asi como en sus resultados.

Muchas empresas confian en la aportacion del ciclo Deming como vehiculo estratégico
necesario para establecer sinergias, optimizar procesosy estructuras y obtener
importantes reducciones en la linea de costes de toda la organizacion.

La metodologia PDCA impulsada por Deming resulta de gran utilidad como una forma
de ver las cosas que puede ayudar a la empresa a descubrirse a si misma y orientar
cambios que la conviertan en una organizacion mas eficiente y competitiva. Los
principios presentes en el método brindan un potencial de crecimiento casi ilimitado y las
acciones de analisis de resultados y verificacion de puntos de mejora acercan a la
organizacion a una cultura hacia la excelencia. (Pallon, s.f.).

Ahorro de tiempo y costes en todos los niveles
Cuando se prueba esta estrategia en un sector y se alcanza el éxito, se puede replicar

en otras areas obteniendo el mismo resultado. Entonces, no es necesario probar otros
meétodos con la incertidumbre de si seran eficientes o no para nuestra empresa. La mejor
opcion es ejecutar este mismo plan que ya tiene la garantia de que aporta muchos
beneficios. De esta manera, se ahorra tiempo y dinero en el andlisis y resolucién de
problemas.

Mejora continua en la calidad de los productos y servicios
La competencia existente entre las empresas las obliga a estar alertas frente a los

cambios y anticiparse a las tendencias del sector. Para ello es mejor contar con la
tecnologia que permita potenciar el efecto de las etapas del ciclo de Deming.

La clave estad en tomar decisiones fundamentales que sean soluciones efectivas para
aumentar la calidad en los servicios de logistica al menor costo posible. (Asana T. ,
2022).
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CAPITULO 4: DESARROLLO

En la tabla 4.1 muestra el cronograma con las actividades a realizar durante el proceso
del proyecto flujo ideal para la eliminacion y minimizacion de mudas en prensas aplicando

la metodologia Lean.

4.1 Cronograma de actividades

Actividades por Quincena

4.1 Realizar andlisis de paro de

departamentos.

4.2 Calcular el area del buffer de
cada prensa B8, B12, B2, B4.

4.3 Aplicar layout en las prensas
B8, B12, B2, B4

4.4 Verificar el funcionamiento
del lay out aplicado mediante la
aplicacion de eficiencia

estampado

4.5 Propuesta de proyeccion a la

estandarizacion de rollo B12

4.6 Resultados

Tabla 4.1 Organigrama de actividades

Con el ciclo PDCA se tiene la funcion en conjunto con la metodologia lean la mejora

continua.
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Planear
4.1 Realizar andlisis de paro de departamentos.

De julio a agosto se presentaron paros en las prensas Blankin, como primer paso, usando
el ciclo PDCA se comenz6 por planear por el departamento de YPW un analisis en donde
se muestra los paros que se realizan por el acumulamiento de desperdicio que presentan
las maquinas de prensado con los racks, ademas de que el abastecer otras areas y
mover mudas las demas prensas quedan paradas en espera del montacargas y

comienzan asi los registros de paros, ver ilustracion 4.1.1.

100.00%
96.14% 99.44% 99.80% 100.00% 90.00%

70.00%
60.00%
100% POR FALTA DE 50.00%

MONTACARGAS/EQUIPO 40.00%
30.00%

20.00%

10.00%
0.00%

TIEMPO DE PARO === ACUMULADO

llustracion 4.1.1 Grafico de paros prensa Blankin 800

Se muestra los paros por la prensa Blankin 1200 (B12) y donde se menciona que la
afectacion es por falta de montacargas y no tener equipos vacios para seguir con la
produccién el cual genera acumulamiento ademas las prensas constantemente este
realizando paros por parte del departamento de control de produccién, si se puede

observar 848 minutos equivalente a 14 horas en un corto periodo (30 dias).
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Para la empresa es mucho tiempo desperdiciado, en esta prensa debido a las bases

giratorias que se tienen, tarda mas el montacargas en mover el desperdicio generado

por el acumulamiento, ver ilustracion 4.1.2.

ING PROCESOS

99.26% 99.54% 100.00%

95.91%

100% POR FALTA DE
MONTACARGAS/EQUIPO

848 / 708
- >
24 38

TROQUELES CTROL. PROD. MANTENIMIENTO CALIDAD ENERGIA ESTAMPADO

TIEMPO DE PARO === ACUMULADO

llustracion 4.1.2 Grafico de paros de la prensa B1200
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Cabe mencionar que aparece nuevamente control de produccion la cual sus principales
afectaciones ya mencionadas anterior mente por lo que se analiza el cambio de layout,
para que podamos resolver estos factores de una manera en la que podamos abastecer
de una manera adecuada y se tenga una distribucion para los equipos y no genere

acumulamiento, (ver ilustracion 4.1.3).

100.00%

99.15% 100.00%

0,
96.71% 90.00%

80.00%
69.84% 70.00%
60.00%

50.00%

100% POR FALTA DE 40.00%
MONTACARGAS/EQUIPO

30.00%

20.00%

10.00%

0.00%

TIEMPO DE PARO === ACUMULADO

llustracion 4.1.3 Grafico de paros de la prensa B200

En lailustracion 4.1.4 se puede observar que vuelve aparecer control de produccion esto
se debe al mismo problema de acumulamiento que genera las demas prensas
considerado que esta Blankin 400 también tiene bases giratorias lo cual se encuentra

con el mismo problema de Blankin 1200.
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llustracion 4.1.4 Grafico de paros de la prensa B400.

Se muestra las prensas de Blankin, la figura general de prensas por paro de control de
produccién (Falta de montacargas/acumulamiento de equipos).

Como anteriormente se habia mencionado en las prensas Blankin 800 y Blankin 1200 se
presentaban mas paros debido a las afectaciones comentadas, en estas prensas se
guitaran las bases giratorias para un mejor espacio y control en las areas, ademas que
con el layout que se propone tendran equipos vacios para los lotes correspondientes
esperando asi que el montacargas pueda abastecer adecuadamente las prensas que

estan a su cargo, ver ilustracion 4.1.5.
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llustracion 4.1.5 Grafico general de acumulamientos de las prensas (total).

Hacer
4.2 Calcular el area del buffer de cada prensa Blankin B8, B12, B2, B4.

Se realizaron célculos de buffer para ver cuantos equipos se utilizan y asi no generar

desperdicios, para de ahi basarnos a lograr abastecer de una manera adecuada cada

una de las Blankin de prensado y asi poder lograr minimizar las mudas.
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A continuacion, se muestra la ilustracién de la Blankin 800 que se realiz6, se utilizé varios
conceptos para poder llevar a cabo este calculo, para sacar el area adecuada de la
prensa y tener un correcto abastecimiento de equipos vacios y asi el montacargas tenga
el tiempo adecuado para arrimar el siguiente equipo que se requiera, en los apartados
gue no se tienen datos calculados es debido a que la prensa no maneja ese tipo de
equipo para plantilla requerida (ver ilustracion 4.2.1).

BS
S
o ) Tiempo | Cantidad de |Tiempo
° Piezas P P Contenedores
g e . SPM mas |contenedores| por M2
ro de parte| ¢ 2 teoricas ) ) llenos en .
£ n corto de| requeridos |numero . requeridos
S por rollo media hora
(&) llenado| porrollo | enhrs.

- SS - - - - - - - -

llustracién 4.2.1 Area de equipo por cada prensa B8

Se calculd la Blankin 1200, se utilizaron los mismos conceptos que la anterior. Como se
observa hay maquinas de prensado en las cuales no maneja algunos tipos de contenedor
por lo cual ese calculo no se requiere para este tipo de maquina.

Esto nos ayudo a saber como se va a realizar nuestros layouts, de una manera que nos

facilite las operaciones a realizar, (ver ilustracion 4.2.2).
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B12

o . Tiempo | Cantidad de | Tiempo
° Piezas Contenedores
g o ] SPM mas |contenedores| por M2
Numero de parte| ¢ Z |teoricas ) i llenos en )
£ n cortode | requeridos |numero . requeridos
S por rollo media hora
(¥ llenado por rollo en hrs.
ol 300 700 21.5 13.9 2.3 0.5 2.2 4.14
02 300 700 21.1 14.2 2.3 0.5 2.1 4.14

1200

21.7

1.1

1.4

5.4

SS - -
SS - -

llustracion 4.2.2 Area de equipo por cada prensa B12

La ilustracién 4.2.3 de la prensa B2 con los mismos datos utilizados nos muestran los

racks requeridos que se ocupan para poder realizar un layout acorde a lo necesario, por

lo que uno de los datos importantes es cuantos contenedores se ocupan para cada

méaquina de prensado.

Para asi facilitar el abastecimiento correcto de las prensas y no tener esperas muertas y

gue nuestro proceso fluya de una manera continua sin necesidad de parar.
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B2

S
o . Tiempo | Cantidad de |Tiempo
© Piezas P PO contenedores
Numerode | 2| o . SPM mas |contenedores| por M2
o 2 teoricas ) i llenos en .
parte 21 © cortode| requeridos |numero . requeridos
S por rollo media hora
o llenado por rollo en hrs.

bl 120 | 6000 44.6 48.4 2 1.6 0.6 1.8
b2 100 | 15000 32.5 55.4 42 3.9 0.5 3.8
b3 130 | 5000 33.5 69.9 1.1 13 0.4 1.0
cl ss " 200 7200 42.7 84.3 1 1.4 0.4 1.0
2 ss " 120 7000 38.4 112.6 3.2 6.0 0.3 3.3
c3 ss ~ 150 4800 35.6 151.8 1.8 4.6 0.2 1.9

llustracion 4.2.3 Area de equipo por cada prensa B2

Con estos datos que nos muestra la (ilustracion 4.2.4) se usaran para crear el layout
acorde al equipo necesario y asi poder minimizar los desperdicios que se ha venido

produciendo en la Blankin 400.

B4
S Piezas Tiempo | Cantidad de | Tiempo Contenedores
erode el =« . SPM mas |contenedores| por M2
P Z | teoricas X A llenos en .
rte 2| @« cortode | requeridos | nimero . requeridos
S porrollo media hora
o llenado por rollo en hrs.
d1l 300 700 19.7 7.6 2.3 0.3 3.9 4.14
d2 120 1500 15.4 7.8 13 1.7 3.8 23.4

1600 12.8 5.3 1.1 2.3 9.54

f1 20 2000 17.0 42.4 2.8 2.0 0.7 2.5
f2 80 2400 18.3 157 1.7 4.4 0.2 1.5

llustracion 4.2.4 Area de equipo por cada prensa B4
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Verificar

4.3. Aplicar layouts en las prensas B8, B12, B2, B4

Se plantea un layout como sera el movimiento (rectangulo punteado rojo area) de las
prensas mediante un primer plano y que posteriormente se volvio a analizar para corregir,

en la ilustracion 4.3.1 muestra la distribucion actual y en la ilustracion 4.3 el primer plano.
_______ I
1
——————— EEE
A B @ . . . Slankin
B EEE
gl B |-
Area de validacion de calidad
1110 R l DEE
I B R = — =

llustracion 4.3 Plano de prensas Blankin 800,1200,200,400
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4.4 Verificar el funcionamiento del layout aplicado mediante la aplicacién de eficiencia

estampado
Una vez que se realizo el analisis correspondiente para dicho proyecto se opto por aplicar

los siguientes layouts los cuales se mostraran a continuacion. Cabe mencionar que se
realizaron a base de sus tipos de racks correspondientes por cada numero de parte, para
asi tener un control y estar correctamente abastecidos y asi poder evitar pérdidas de
tiempo debido a falta de montacargas y estar esperando el equipo para seguir

produciendo los lotes programados, (ilustracion 4.3.1).

llustracion 4.3.1 Layout de Prensa Blankin 800 (actual)

Durante este tiempo la prensa B8 contaba con este layout la cual genera acumulamiento
(desperdicio) de racks para las plantillas, no se tiene un area asignada para equipo lleno
y equipo vacio, los operadores donde encuentran espacio es donde colocan los racks y
no se tiene establecido un orden para cada tipo de equipo y a veces lo contrario falta
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equipo para plantilla, lo cual se busca aplicar un nuevo layout para poder evitar lo mas

posible el desperdicio.
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llustracion 4.3.2 Layout de Prensa Blankin 1200 (actual)

Este layout de la ilustracion 4.3.2 es como se encuentra actualmente, se tienen dos
plataformas giratorias donde se colocan los equipos para el llenado de plantilla, ademas
se ve que no se tiene bien asignada un area para los equipos, solo los colocan en la

plataforma o fuera de un espacio no asignado.
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llustracion 4.3.3 Layout Prensa Blankin 200 (Actual)

Actualmente asi se ve la prensa Blankin 200 como se observa en la ilustracién 4.3.3, los
recuadros que estan en color gris y blanco son tarimas donde colocan los cajones S, SS,
de equipos vacios y terminados por lo que se produce el acumulamiento, lo cual utilizan

tarimas para este tipo de equipos donde colocan las piezas.
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llustracion 4.3.4 Layout Prensa Blankin 400 (actual)
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En la prensa Blankin 400 de la (ilustracidn 4.3.4) se tenia también plataformas giratorias
donde colocan los equipos para las plantillas de vacio o terminado lo cual esto genera
mas movimientos innecesarios, ademas de que ocupa espacio en el area, y al terminar
0 acercar racks los dejan en areas que no les pertenece y esto genera desperdicios de

equipo en la prensa.

Actuar

4.5. Propuesta de proyeccién a la estandarizacion de rollo B12

Una vez realizado los pasos del ciclo ahora la siguiente funcién es estandarizar los rollos
de la prensa la cual ayudara para un mejor arrastre y disminuir en una proporcion de

desperdicio que generan paros.

Esta propuesta se realiz6 con la finalidad de ver un analisis de cuanto almacén se puede
ahorrar, y beneficiar el arrastre de equipo lleno y por lo tanto también dinero esto al
momento de estandarizar el rollo de acero, cabe mencionar que solo se hizo con los
numeros de la prensa Blankin 1200, ya que es la que tiene mayor impacto ademas que

se busco ver cuantos costos pueden reducir o lo contrario cuanto aumento.
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CAPITULO 5: RESULTADOS

12. Resultados

Implementacion de nuevo layout

5.1 Resultados

Como resultado del layout que se aplicd, ya con su respectivo andlisis de equipo
requerido, para tener la prensa abastecida correctamente y seguir con nuestro flujo méas

optimo e ideal para poder haber logrado nuestros objetivos del proyecto.

A continuacién, se muestra el layout correspondiente a nuestra prensa Blankin 800, el
como quedo en la nueva distribucion dando como resultado la reduccién de
acumulamiento en un 4%. Con este dato como resultado de un esfuerzo de equipo el
area y su personal quedamos satisfechos con nuestro logro superado.

En resumen, se pudo evitar el acumulamiento de equipo y no tener ya afectaciones y

paros debido a falta de equipo, (ver ilustracion 5.1.1).
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llustracion 5.1.1 Prensa Blankin 800 Actual lay out
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Como se puede observar se les asigno area especial para los equipos que se utilizan en
esta prensa, en el rectangulo azul va un equipo especial para el equipo S de vacio y
producto terminado, en el rojo va equipo H e igual para equipo vacio y terminado esto
con la cantidad necesaria para evitar acumulamiento de equipos ademas de que nos

ayuda a seguir manteniendo la aplicacion de la metodologia de 5°s.
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llustracion 5.1.2 Prensa Blankin 1200 Actual lay out

En la ilustracion 5.1.2, se observa el layout de la Blankin 1200, el cobmo quedo en la
nueva distribucion dando como resultado la reduccion de acumulamiento en un 5%.

En resumen, se pudo evitar el acumulamiento de equipo y no tener ya afectaciones y
paros debido a falta de equipo.
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53

llustracion 5.2.3 Prensa Blankin 200 Actual lay out

Como se muestra en la ilustracién 5.2.3, se reubico el &rea, ya que se iba a colocar unos
carritos transportadores donde van los cajones de equipos S, SS ya que las tarimas
también se quitaron con el fin de facilitar el flujo ideal. Y se les asigno el area
correspondiente para los equipos vacios y terminados, logrando con un 4% la
minimizacion de acumulamlentos
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llustracion 5.1.4 Prensa Blankin 400 Actual lay out
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En el layout de la ilustracion 5.1.4, de la Blankin 400, se logré minimizar los
acumulamientos (desperdicios) a un 5%, como resultado a un esfuerzo de equipo del
area y su personal quedamos satisfechos con nuestro logro superado en la prensa de

estampado.

Graficas de costos, area de almacén vy estandarizacion de rollo Blankin 1200.

5.2 Resultados

Se realiz6 un gréfico para ver el inventario y ver el gran impacto que se tiene en costos
y disminuir en una proporcién de desperdicio que generan paros.

A continuacion, se muestra una gréfica de la prensa Blankin 1200 la cual nos muestra el
top 11 de los principales niumeros de parte con mayor costo y sus dias de inventario. Se
puede observar su tonelaje que actualmente se tiene de cada numero ademas de que el
grafico nos muestra un nimero con un gran costo de inventario en pocos dias a
comparacion de otros con mayor inventario y se sefialé en un recuadro rojo el que se ve
con mayor impacto.

Cabe mencionar que el maximo dias de inventario son de 6 y minimos 3 segun la politica
de la empresa, la cual estos nimeros sobrepasan de inventario y costos, los siguientes

son basados a la politica de nuestro inventario a continuacion la ilustracion 5.2.1.
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llustracién 5.2.1 Costo e inventario

Para el siguiente analisis se realizo la proyeccién reduciendo el inventario maximo de 6
dias que se tiene establecido como politica de calidad, reduciendo el tonelaje del peso
del rollo esto aun asi llega a cumplir con el requerimiento del cliente y no nos afecta en
nuestras piezas teoricas ya que viendo los resultados del andlisis se puede percatar que
existe un beneficio tanto en costos como en inventario y méas beneficio con la
implementacion de nuevo equipo para la plantilla donde irdn estibados y almacenados.

El grafico se orden6 de mayor peso de tonelaje y aun asi los costos quedan del mayor a
menor esta prueba se realizé con un solo modelo que es el P, se tomd ya que es el que

mayor tiene impacto, llustracion 5.2.2.

Proyeccion 6 dias de inventario del modelo P (rollo estandarizado)
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$20,000.00

S-

llustracion 5.2.2 proyeccion de 6 dias

Se tomd un ndimero de parte del modelo P, el cual es el que tiene mayor costo y tiene

15.5 dias de inventario, con la proyeccion de 6 dias se obtiene una reduccion en costos

50



del 42% (9T a 3.5T), este porcentaje incluye el costo por tonelada como se muestra en
la ilustracién 5.2.3.

ANALISIS DE FACTIBIDAD ROLLO ESTANDAR 544

Incluyendo coso x
tonelada USD $300

15.5 6.0
Dias Dias

CONDICION ACTUAL PROYECCION

llustracién 5.2.3 Andlisis de factibilidad
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5.3 Resultados de minimizaciéon de paros

100.00%

90.00%

Reduccion de paros por falta de 80.00%

montacargas y equipo (sept-
nov) 70.00%

T 60.00%

50.00%
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30.00%

20.00%

10.00%

10 16 14
0.00%
TROQUELES  ING PROCESOSMANTENIMIENTO CTROL. PROD. CALIDAD ESTAMPADO

TIEMPO DE PARO === ACUMULADO

llustracion 5.3.1 Eliminacién falta de montacargas / equipo Blankin 800

En la llustracion 5.3.1 se muestra un grafico la cual se obtiene de una base de datos
como EQDZ de la empresa, la cual se sube toda la informacion de las prensas dia con
dia la produccion y resultados de las prensas, la cual de aqui nos presenta las causas
de paros, y se observa que con la mejora que se implement6 se redujo uno de los
problemas que eran los desperdicios, en donde después que se aplico la mejora se logro
ver el resultado de reduccion de paros por acumulamiento.

Se logro reducir el paro por montacargas y se abastece correctamente la prensa, asi

cumpliendo con el objetivo que se tenia propuesto.
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llustracién 5.3.2 Eliminacion falta de montacargas / equipo Blankin 1200

En la prensa Blankin 1200, (ver ilustraciéon 5.3.2) también se logré reducir los
desperdicios, al paso del primer mes de su aplicacion se ha reflejado que la mejora de la
implementacion del layout ha funcionado ya que después de la aplicacién los reportes
de paros por falta de montacargas y equipo ha disminuido satisfactoriamente ademas
con la mejora se abastece adecuadamente para cada nimero de parte y no nos provoca

muda.
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llustracion 5.3.3 eliminacion falta de montacargas / equipo Blankin 200

En lailustracion 5.3.3, cabe mencionar en prensa Blankin, de acuerdo con el nuevo layout
que se aplicd, hoy en dia se minimizaron esos desperdicios que generaban paros de
acumulamiento, de acuerdo con los resultados que se obtienen diarios, semanal y
mensualmente han disminuido paros por desperdicios, se ha logrado reducir el paro de

cada prensa.
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llustracion 5.3.4 Eliminacion falta de montacargas / equipo Blankin 400

En la llustracion 5.3.4, se encuentra la prensa Blankin 400 la cual muestra el nuevo
resultado que presento después de aplicar correctamente el layout lo cual también se
logra reducir el desperdicio logrando el objetivo planeado, esta mejora ayudo a las
prensas a tener un mejor control en abastecimientos y lo que genera que el montacargas

no genere tanto paro.
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llustracion 5.3.5 Eliminacion falta de montacargas / equipo (general)

En la llustracion 5.3.5, se observan los resultados generales de las prensas después de
la implementacion de la mejora, se logré reducir los paros por desperdicios, se ha
obtenido un buen resultado a lo largo de estos 3 meses lo que nuestro objetivo se cumple,
el layout que se realiz6 logro con el abastecimiento en las prensas, para que a causa de
esto no se genere falta de montacargas y se realice paros por los desperdicios.
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CAPITULO 6: CONCLUSIONES

13. Conclusiones del Proyecto

Yorozu es una organizacion de mucho nivel y prestigio, la cual es muy exigente en la alta
calidad de sus productos automotrices logran manejar un ambiente en el cual todos se
ayudan como grupo multidisciplinario para poder lograr buenos resultados y seguir
manteniendo la racha que llevan en el afio de 11 meses sin reclamo de calidad por lo
gue es una empresa que recomiendo mucho para realizar sus residencias profesionales
ya que a los directivos les gusta sacar adelante a los nuevos integrantes para lograr un
buen desarrollo en ellos y es una organizacion buena para que el estudiante pueda
desarrollarse de una manera que crezca como un buen ingeniero. Ademas, cada
departamento tiene diferentes funciones en las que puedes aprender mucho para el
desarrollo de la carrera.

La problematica que presentaba la empresa era paros por montacargas y falta de equipo
vacio, en la cual algunas presentaban acumulamiento de racks y generaba cuellos de
botella debido a que el montacargas en una prensa perdia tiempo al estar moviendo los
equipos y tenia que esperar la otra prensa para abastecer lo cual el proyecto consistié
en analizar los nUmeros con mayor utilizacién de equipos y sus m2 para poder realizar
el lay out de cada prensa de una manera que se tenga bien abastecidos y el montacargas
no genere paros a la prensa.

Al principio del proyecto se presentaron pocos problemas uno de ellos era que se tenian
gue realizar la aplicacion de los layout un dia que no hubiera produccién ya que no
pueden parar las prensas y 2 de ellas se tenian que retirar las bases giratorias con rieles
y tenian que venir proveedores a realizar esa actividad y después aplicar las huellas de
localizacion de las entradas y salidas de los equipos llenos y vacios, después de que se
realizé otro de los problemas que se presentaron, el departamento de produccién no
respetaba las nuevas localizaciones y solo tenian acumulamiento pero poco a poco
fueron respetando y asi hasta el dia de hoy se ha logrado los objetivos propuestos.

Al realizar esta mejora aprendi muchas cosas como es liderar con las personas, trabajar
mas en equipo, los puntos mas importantes de la empresa que es reduccién de costos y

calidad excelente de los productos, también uno de los mayores retos fue saber
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reaccionar ante problemas que se presenten en las lineas, tener una solucion inmediata

para no perjudicar las lineas ni los procesos.
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CAPITULO 7: COMPETENCIAS DESARROLLADAS

14. Competencias desarrolladas y/o aplicadas.

Desarrolle habilidad en la aplicacion de una metodologia llamada Jishuken.
Aplique el Layout en 4 prensas del area de ingenieria estampado.

Realice analisis de datos en la aplicacion y abastecimiento de prensas.

Lidere al equipo de Kaizen para realizar actividades en la aplicacion de Layout.
Desarrolle una proyeccion para la estandarizacion de rollo en una prensa.
Disefie layout para Blankin en el area de ingenieria estampado.

Reduje mudas en 4 prensas de Blankin.

Gestione inventario y costos para la estandarizacion de rollo.

© © N o o s~ w DB

Aplique métodos de investigacion para desarrollar una mejora en prensas Blankin.

10. Aplique técnicas y herramientas para la implementacion de una mejora en prensas
Blankin.

11.Dirigi equipos de trabajo para la mejora continua en maquinas de prensado.
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CAPITULO 9: ANEXOS

17. Anexos

Yo Rf JZU YOROZU MEXICANA S.A_ DEC.V,

N

San Francisco de log Romo, Aguascalientes, 08 de diciembre de 2023

Asunto: Carta de liberacion de Residencias Profesionales,

INSTITUTO TECNOLOGICO DE PABELLON DE ARTEAGA
DR. JOSE ERNESTO OLVERA GONZALEZ
DIRECTOR DEL INSTITUTO TECNOLGOGICO DE PABELLON DE ARTEAGA

Atn: JULISSA ELAYNE COSME CASTORENA
JEFA DEL DEPARTAMENTO DE GESTION TECNOLOGICA Y VINCULACION

PRESENTE

Por medio de la presente, hago de su conccimiente que el C. ALAN EDUARDO
FLORES ALFARO, con nimero de contral 191050208, alumno de 9% semestre de la
carrera de INGENIERIA INDUSTRIAL, ha concluido satisfactoriamente su periodo de
Residencias Profesionales en esta empresa, colaborando en el deparfamento de YPW,
con el proyecto “FLUJO IDEAL PARA LA ELIMINACION ¥ MINIMIZACION DE MUDAS
EN PRENSAS" en el periodo del 21 de agosto de 2023 al 08 de diciembra de 2023,
cubriendo un fofal de 500 horas, bajo la supervision del Ing. Ivan Alfredo Zubia Cazares,
Analista de YPW, quien fungid como su asesor externa.

Sin mas por el momento, me despido enviandole un cordial saludo

FORCIY kExI:i%-‘. DECN.
KM 188 CERR. AGS.-28C
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