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3. Resumen.

Con el aumento en la demanda de mantenimiento preventivo, el taller de mantenimiento
de troqueles de Yorozu Mexicana ha enfrentado desafios significativos en la gestion de
materiales y repuestos. La ineficiencia del sistema de almacenamiento previo evidencié
la necesidad de implementar mejoras tanto estructurales como operativas que optimicen
el manejo de inventarios. La falta de controles rigurosos y un sistema estandarizado
propicio desorden y retrasos en las actividades de mantenimiento, lo que impacto de
manera negativa en la productividad del taller.

El presente proyecto de residencias se ha concebido con el objetivo primordial de abordar
estas probleméaticas mediante la implementacion de un sistema de gestion eficiente que
asegure la disponibilidad oportuna de repuestos y consumibles. Con este proposito, se
llevaron a cabo diversas actividades que lograron un impacto significativo en los desafios
mencionados. Entre estas actividades destacan la creacion de una base de datos de
consumibles en Excel, el etiquetado y la organizacion de los materiales en cada gaveta,
asi como la elaboracion de un formato de lista para las refacciones de los distintos
troqueles. Asimismo, se implementaron las 5S con el fin de fomentar un ambiente de
trabajo méas organizado y productivo. Esta metodologia no solo busca mejorar la
disposicion de los materiales, sino que también facilita el seguimiento de las actividades
realizadas, asegurando asi una continuidad en la mejora del sistema de gestién de
inventarios. A través de estas iniciativas, se pretende no solo resolver las problematicas
actuales, sino también establecer un estandar que fortalezca la eficiencia operativa del
taller y contribuya al posicionamiento de Yorozu Mexicana como lider en la industria

automotriz.



CAPITULO 2: GENERALIDADES DEL PROYECTO

5.- Introduccioén

Yorozu Mexicana S.A. de C.V., establecida en 1993 en Aguascalientes como parte de
una asociacion estratégica con Nissan Mexicana S.A. de C.V. y el grupo Nissho Iwai, ha
consolidado su reputacion a nivel mundial en la industria automotriz, especialmente en la
produccion de suspensiones. Con una solida trayectoria desde su fundacion en 1948, la
empresa ha mantenido un enfoque en la calidad y la innovacion, gracias a un sistema de
produccion total que abarca todas las etapas del disefio y desarrollo de piezas. A medida
gue la demanda de mantenimiento preventivo ha crecido, el taller de mantenimiento de
troqueles de Yorozu mexicana ha enfrentado desafios significativos en la gestion de
materiales y repuestos. La actual ineficiencia en el sistema de almacenamiento ha
revelado la necesidad urgente de implementar mejoras estructurales y operativas que
permitan optimizar el manejo de inventarios. La falta de controles rigurosos y de un
sistema estandarizado ha contribuido a desorden y retrasos en las actividades de
mantenimiento, impactando asi la productividad general del taller. El presente proyecto
tiene como objetivo principal abordar estas problematicas a través de la implementacion
de un sistema de gestion eficiente que garantice la disponibilidad oportuna de repuestos
y consumibles. Se llevaran a cabo acciones especificas, como la organizacion y
clasificacion exhaustiva de los materiales, la creacién de un sistema de etiquetado visible
y claro, asi como la supervisibn meticulosa de las entradas y salidas de inventario.
Ademas, se desarrollaran listas visuales de refacciones necesarias y se utilizaran
herramientas tecnoldgicas, como macros en Excel, para mejorar la eficiencia operativa.
Con la colaboracién de aproximadamente 30 personas, este proyecto busca no solo
estabilizar el sistema de almacenamiento, sino también fomentar un ambiente de trabajo
mas organizado y productivo. Asi, se espera que las mejoras implementadas no solo
optimicen las operaciones del taller, sino que también fortalezcan la posicion de Yorozu
mexicana como lider en la industria automotriz, asegurando la continuidad operativa y la

excelencia en la calidad de sus productos.



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

residente.

La empresa Yorozu fue fundada en 1948 bajo el nombre de Yorozu Automobile Works
por Rokuro Sido, estableciéndose inicialmente en Tsurumi-ku, Yokohama. Su actividad
principal en ese momento era el mantenimiento y reparacion de automdéviles. En 1990, la
compafia cambié su denominacion a Yorozu Corporation, evolucionando hacia una
empresa automotriz con un enfoque en la metalmecénica, especificamente en la
produccién de suspensiones para vehiculos.

Yorozu mexicana S.A. de C.V. fue constituida en 1993 como una empresa conjunta con
Nissan mexicana S.A. de C.V. y el grupo Nissho Iwai, localizandose en Aguascalientes,
México. Desde su inauguracion el 8 de febrero de 1993, las operaciones en
Aguascalientes han consolidado su posicion como proveedor clave para destacadas
marcas automotrices como Nissan, Honda, Volkswagen, Ford, GM, Daimler, ZF y
Renault. La planta de Aguascalientes es aclamada internacionalmente por sus
estandares excepcionales de calidad, gracias al compromiso y dedicacién de su equipo
de trabajo. Actualmente, YMEX cuenta con una plantilla de aproximadamente 632
empleados, de los cuales 424 estan afiliados al sindicato y 208 ocupan cargos de
confianza. De igual forma, en la Figura 2.6.1 se muestran ejemplos representativos de
los productos manufacturados por YMEX, con el objetivo de demostrar su capacidad

productiva.

Car | Rear Suspension Member

Rear Beam

Figura 2.6. 1 Productos fabricados en YMEX Fuente: YMEX 2024

10



La antigiiedad promedio de los empleados es de 14 afios, lo que refleja un ambiente
laboral estable, evidenciado por una rotacién anual de 3.92% en el personal sindicalizado
y de 6.74% en el personal de confianza durante el afio 2020. Esta sélida base de talento
humano contribuye significativamente al éxito y reconocimiento de la empresa en la
industria automotriz global.

Yorozu emplea su distintivo "Sistema de Produccion Integral® para organizar y llevar a
cabo todos los procesos de manera interna, abarcando desde la comercializacion del
producto hasta la investigacion y el desarrollo, asi como el disefio y la fabricacion. (Ver
la Figura 2.6.2)

Technological Development

Painting
d

> Welding
an
F ey = / assembly
P ] “ Pressing
p Quality
‘ assurance Production l
YOR”
research /// -
Total Production System Prodiiction
preparation
Development - g I
) |
Analysi &
PrOto TeStlng
typing

design
-
Figura 2.6. 2 Sistema de Produccion Integral de YMEX Fuente: YMEX 2024

design and.

based on ISO/TS16949

Yorozu mexicana, S.A. de C.V. es una empresa con ubicacién en la carretera federal
Ags-Zac; km 18.8, San Francisco de los Romo, Aguascalientes, México, con codigo
postal 20300 (Ver Figura 2.6.3.y 2.6.4.)
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Figura 2.6. 3 Interior dIaIanta Fuente: YMEX 2024

N

Figura 2.6. 4 Exterior de la planta Fuente: YMEX 2024

2.6.1 Filosofia de Yorozu Mexicana

Misién

La misién de Yorozu mexicana es proporcionar a sus clientes productos de alta calidad
para suspensiones y componentes automotrices, contribuyendo asi a la satisfaccion y

seguridad de los usuarios de vehiculos.

Visién

Yorozu mexicana aspira a consolidarse y mantenerse como lider en la confianza de sus
clientes, mediante la implementacién de estrategias orientadas a la reduccién de costos
y la mejora continua de sus procesos y la calidad de sus productos.
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Politica Integral

La empresa se compromete a llevar a cabo las acciones necesarias para que, en todas
sus actividades, primen la seguridad, salud, calidad y proteccion del medio ambiente. Nos
dedicamos a ofrecer productos de la mas alta calidad que generen la confianza del
cliente, estableciendo un enfoque proactivo en la gestion de riesgos y oportunidades.
Esto incluye la prevencion de dafos y enfermedades en las personas, la reduccion de
defectos de calidad y la mitigacién de la contaminacion ambiental, en consonancia con el

propasito, contexto y naturaleza de nuestras actividades, productos y servicios.

Compromisos

Implementar mejoras en nuestros procesos, sistemas de trabajo y en el sistema integral
de gestion, con el fin de crear un "ambiente de trabajo seguro y confortable" que garantice

funcionalidad, calidad, competitividad en precios y cumplimiento en las entregas.

e Mantener y reforzar los procedimientos y normas de trabajo que aseguren la
calidad de los productos, asi como la seguridad y salud de nuestros trabajadores.

e Cumplir con las leyes mexicanas pertinentes y esforzarnos por reducir el consumo
de recursos naturales, fomentar la conservacién de la energia, incrementar el
reciclaje y minimizar el uso de sustancias perjudiciales en todas nuestras
actividades.

e Ser una empresa sustentable a través de practicas justas y transparentes.

e Coexistir en armonia con las comunidades locales, promoviendo un intercambio
activo de informacién relacionada con la conservacion del medio ambiente, la
mitigacion y adaptaciéon al cambio climéatico, asi como la proteccién de la
biodiversidad y los ecosistemas.

e Establecer objetivos alineados con la presente politica.

e Adoptar el principio de "nunca recibir, nunca hacer, nunca pasar defectos".
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Organigrama de mantenimiento de troqueles en YMEX
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Figura 2.6.1. 1 Organigrama del area de mantenimiento de troqueles en YMEX Fuente: YMEX 2024
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7. Problemas a resolver, priorizandolos.

La situacién actual del taller de mantenimiento de troqueles enfrenta una serie de
desafios relacionados con la gestion de materiales y repuestos. A medida que el taller ha
intensificado sus seguimientos de mantenimiento preventivo, ha aumentado
significativamente la demanda de materiales y repuestos. Sin embargo, el sistema de
almacenamiento actual no esta diseflado para manejar este incremento, lo que ha
generado una serie de problemas. El sistema de almacenamiento en las gavetas de
consumibles es ineficiente y no cuenta con controles rigurosos sobre las entradas y
salidas de materiales, lo que genera desorden e ineficiencias en el manejo de inventarios.
De igual manera, la falta de estandarizacién en las actividades relacionadas con el
almacenamiento y manejo de materiales contribuye a la ineficiencia, dado lo anterior, no
existe un mecanismo de control sélido para gestionar las variaciones en el flujo de
materiales, lo que puede resultar en retrasos en las actividades de mantenimiento y
afectar la productividad general del taller. Por otro lado, la ausencia de un sistema de
clasificacion y etiguetado eficiente de los consumibles dificulta la identificacion,
categorizacion y ubicacion de estos materiales en el almacén. Ademas, no se cuenta con
listas visuales detalladas de las refacciones de troquel, lo que complica la planificacion
anticipada de compras y la optimizacion de la toma de decisiones en las adquisiciones.

En resumen, la situacion actual del taller de mantenimiento de troqueles se caracteriza
por una gestion ineficiente de materiales y repuestos, lo que puede afectar la
productividad y eficiencia del taller. Es necesario abordar estos problemas para mejorar

y estabilizar el sistema de almacenamiento y control de inventarios.
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8. Justificacion

En el taller de mantenimiento de troqueles, se ha observado un aumento considerable en
las necesidades de materiales, tanto en repuestos para el mantenimiento de troqueles
como en consumibles para las herramientas utilizadas por el personal técnico. Este
incremento se debe, en gran medida, a la intensificacion de los seguimientos de
mantenimiento preventivo, una practica esencial para garantizar la operatividad y
eficiencia de los troqueles a lo largo del tiempo. Sin embargo, este aumento en las
demandas ha revelado debilidades en el sistema actual de almacenamiento, que aun se
encuentra en desarrollo. La falta de un sistema plenamente funcional ha ocasionado que
las entradas y salidas de materiales no estén debidamente controladas, o que genera
desorden e ineficiencias en el manejo de inventarios.

La ausencia de un mecanismo de control sélido para gestionar estas variaciones en el
flujo de materiales es una preocupacion critica. Sin un control adecuado, es imposible
garantizar la disponibilidad de los repuestos y consumibles cuando se necesiten, lo que
podria resultar en retrasos en las actividades de mantenimiento y, en dltima instancia,
afectar la productividad general del taller. Ademas, la falta de estandarizacion en las
actividades relacionadas con el almacenamiento y manejo de estos materiales contribuye
a la ineficiencia, ya que no existen procedimientos claros que guien a los trabajadores en
la gestion de los inventarios.

Ante esta situacion, se hace evidente la necesidad urgente de mejorar y estabilizar el
sistema de almacenamiento. Esto implica no solo la implementacién de controles
rigurosos sobre las entradas y salidas de materiales, sino también la estandarizacion de
los procesos asociados, para asegurar que el flujo de materiales sea predecible y
eficiente. Al abordar estas areas de mejora, el taller de mantenimiento de troqueles podra
optimizar sus operaciones, minimizando las interrupciones y asegurando la disponibilidad
continua de los recursos necesarios para mantener los troqueles en ¢ptimas condiciones

de funcionamiento.
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9. Objetivos (General y Especificos)

Objetivo General:

Gestionar eficientemente el sistema de mantenimiento preventivo a través de una

adecuada administracién y suministro de repuestos y consumibles esenciales. De

manera que se pueda asegurar que todos los materiales necesarios estén disponibles en

el momento oportuno, evitando interrupciones en el proceso productivo y garantizando la

continuidad operativa de los equipos.

Objetivos Especificos:

1)

2)

3)
4)

5)

6)
7)

Organizar y clasificar exhaustivamente al menos 95% de los consumibles
utilizados para el mantenimiento y reparacion de troqueles. Este proceso incluye
la identificacion y categorizacion de cada consumible, de acuerdo con su funcién
y uso, para facilitar su localizacién y manejo.

Reducir el tiempo de busqueda de consumibles en un 30% mediante la
implementacion de un sistema de categorizacion y etiquetado eficiente.

Asignar etiquetas claras y visibles a un 100% de los consumibles identificados.
Almacenar correctamente el 95% de los consumibles en las gavetas
correspondientes.

Registrar con precision todas las entradas y salidas de materiales del inventario,
con el fin de anticipar necesidades futuras y planificar las compras de manera
proactiva.

Reducir en un 20% las variaciones entre el inventario fisico y el registro contable.
Desarrollar listas visuales detalladas de refacciones de troquel necesarias para al
menos 80% de los troqueles en uso, incluyendo una comparacion de costos entre

diferentes proveedores o alternativas.
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CAPITULO 3: MARCO TEORICO

10. Marco Teorico (fundamentos tedricos).

3.10.1. Troquelado

El troquelado es un proceso industrial de fabricacion que permite transformar lamina
metalica en piezas especificas mediante un herramental especializado (troquel), como se
muestra en la Figura 3.10.1. Este proceso implica la utilizacién de una prensa que aplica
fuerza sobre el material, superando su resistencia eléstica y permitiendo su deformacion

0 corte.

Figura 3.10. 1 Modelo CAD del Troquel Fuente Villar C.M. 2016

El troquel se compone de dos elementos fundamentales: el punzén y la matriz. El punzén
se ubica en la parte superior del troquel y se sujeta firmemente al ariete de la prensa,
mientras que la matriz se coloca en la mesa de trabajo. El material por procesar se sitla
entre ambos componentes.

Durante el proceso, la prensa ejerce una fuerza controlada sobre el troquel, lo que permite
al punzén penetrar la matriz y realizar el corte, doblado o conformado deseado en la
lamina metalica. Este proceso se lleva a cabo en ambas caras de la lamina
simultdneamente, lo que garantiza la precision y eficiencia en la fabricacion de piezas.
(Villar, 2016)

18



3.10.2. Tipo de troqueles
Los troqueles se clasifican en tres categorias principales segun su complejidad y

productividad:

Troqueles Simples (Monopaso)

Estos troqueles permiten realizar una sola operacion en cada ciclo de la prensa. Debido
a su baja productividad, suelen requerir la utilizacion de mdultiples troqueles para
completar una pieza. Se emplean comunmente en la fabricacion de componentes

sencillos, tales como arandelas, accesorios y pequefas partes para electrodomeésticos.

Troqueles Compuestos (Multipaso)

Estas herramientas permiten realizar dos o mas operaciones en cada ciclo de la prensa,
aumentando significativamente la productividad. Se utilizan en la fabricacion de productos

mas complejos, como lavaplatos, utensilios, recipientes y partes de estufas.

Trogueles Progresivos (Matrices Progresivas)

Estos troqueles complejos constan de multiples etapas o pasos, cada uno de los cuales
modifica la lamina segun una secuencia predeterminada. Al final del proceso, se obtienen
una o varias piezas terminadas. Los troqueles progresivos son altamente productivos,
pero requieren un mantenimiento y operacibn mas complejos, asi como una mayor
capacitacion del personal involucrado. De igual manera, las caracteristicas y ventajas de
este tipo de trogueles son:

- Ofrecen alta eficiencia y precision.

- Permiten la fabricacién de piezas complejas en un solo proceso.

- Reducen significativamente los tiempos de produccion.

- Requieren una mayor inversidon en equipo y capacitacion.

La seleccion del tipo de troquel adecuado depende de la complejidad y volumen de
produccion requeridos. Los troqueles progresivos ofrecen ventajas significativas en
términos de productividad y precision, pero requieren una mayor inversion y capacitacion.
(Villar, 2016)
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3.10.3. Componentes para Troquel
Los troqueles estan compuestos por varios elementos que trabajan en conjunto para
realizar operaciones complejas en la ldmina metalica (Ver Figura 3.10.3.1). A

continuacion, se describen los componentes principales:

s T e T e W e
(6) (7) (8)(9)(20) (11) (12)

p i S

Base Inferior
Sufridera Interior
Placa Matriz
Reqglas Guia de Banda
Pisador

Porta Punzones
Swfridera Superior
Base Superior

. Punzién de Corte
10. Resorte

11. Canastilla Esferada
12 Columna Guia

W B b

Figura 3.10.3. 1 Modelo de la composicién del troquel Fuente: Villar C.M. 2016

1. Base Superior (Parte Movil)

La base superior es la parte movil del troquel que contiene los punzones y elementos de
guiado. Esta anclada al martillo o ariete de la prensa y conduce el movimiento de la

maquina.

2. Base Inferior (Parte Fija)

La base inferior es la parte fija del troquel que sostiene la matriz y elementos de apoyo.

Esta sujeta firmemente en la bancada de la prensa durante la fase de trabajo.
3. Sufrideras
Las sufrideras son placas que absorben los impactos de los punzones durante el proceso

de troquelado. Estan construidas en materiales resistentes y tratados térmicamente.

4. Reglas Guias

Las reglas guias son componentes que guian longitudinal y transversalmente las tiras de

lamina en su desplazamiento por el interior de la matriz.
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5. Porta Punzones

La placa porta punzones es la que aloja y fija los punzones en su interior. Esta
mecanizada y tratada térmicamente para garantizar su resistencia.
6. Porta Matriz

La placa porta matrices es la que aloja y posiciona los elementos de pequefias
dimensiones de la matriz.

7. Placa Pisadora

La placa pisadora presiona la lamina antes de que los punzones la transformen y

mantiene la pieza sujeta hasta que los punzones hayan salido de ella.

v.F | vF

E“‘“‘“‘

DADO

Punzon

Figura 3.10.3. 4 Funcidn de placa pisadora Fuente: Google Imagenes 2024

8. Punzones
Los punzones son los elementos que realizan las transformaciones en la lamina. Estan

disefiados y mecanizados para garantizar su precision y resistencia.

CHAPA INICIAL

Figura 3.10.3. 7 Funcion de matriz y punzén Fuente: Villar C.M. 2016
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9. Sistema de Guiado

El sistema de guiado garantiza la concentricidad entre las bases superior e inferior del

troquel. Puede ser por rozamiento o por rodamientos.

10. Pilotos Centradores

Los pilotos centradores son elementos que sirven para centrar los troqueles con la lamina
y garantizar un desplazamiento correcto entre cada paso.

De igual forma, los materiales utilizados en la fabricacion de los troqueles incluyen:

- Placas de hierro de fundicion o hierro maleable

- Placas de acero al carbono de mediana resistencia

- Acero SAE/AISI: 1045, 01, 02, A2, D2, D3, D6. (Villar, 2016)

3.10.4. Control y gestidén de inventarios

El control de inventarios es un tema fundamental en la logistica y en la planificacion
y gestion de la cadena de abastecimiento (Supply Chain Management, SCM). Es
comun escuchar a administradores, gerentes y analistas de logistica mencionar que
uno de los principales desafios a los que se enfrentan es la gestion de inventarios.
Un problema habitual, por ejemplo, es la coexistencia de excesos y faltantes en el
inventario: "Siempre tenemos demasiados productos que no se venden y, a menudo,
agotamos aquellos que mas se demandan” (Villar, 2016). Este fen6meno se presenta
en practicamente cualquier empresa, ya sea del sector industrial, comercial o de
servicios, que maneje de alguna manera materias primas, componentes, repuestos,
insumos o productos terminados.

Las causas principales que justifican la necesidad de mantener inventarios en una
empresa son las fluctuaciones impredecibles en la demanda y los tiempos de
reposicion (conocidos como Lead Times). Ademas, los inventarios se generan por el
desfase existente entre la demanda de los consumidores y la produccion o suministro
de los productos. (Villar, 2016)

Dado que las causas que justifican la necesidad de mantener inventarios no pueden
ser completamente eliminadas, la opcidbn mas efectiva es implementar sistemas

optimos de gestion y control que aborden estas causas. En muchas empresas, el
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desafio radica en que los niveles de inventario de seguridad y los puntos de reorden
(o inventarios maximos) se determinan principalmente en funcién del promedio de la
demanda, sin tener en cuenta su variabilidad ni la de los tiempos de reposicion. Por
ejemplo, al establecer un inventario de seguridad equivalente a “dos semanas de
inventario”, se asume que, en promedio, este inventario durara aproximadamente dos
semanas. Sin embargo, la duracion real puede ser significativamente menor o mayor,
dependiendo de las fluctuaciones en la demanda de ese item. Por otro lado, es un
error conceptual considerable basar la definicion de inventarios de seguridad y puntos
de reorden exclusivamente en la demanda promedio, ya que esto puede llevar a un
desajuste en los niveles de inventario. Cuando la variabilidad de la demanda es baja,
establecer un inventario de seguridad para cubrir dos semanas puede resultar en un
exceso, generando una inversion de capital innecesaria. En cambio, si la variabilidad
es alta, ese mismo nivel de inventario podria ser insuficiente, lo que llevaria a
agotamientos frecuentes del producto.

En algunas ocasiones, los niveles de inventario de seguridad y los puntos de reorden
calculados solo con base en la demanda promedio coinciden con los valores 6ptimos
determinados a través de un analisis estadistico riguroso. “La clave para una gestion
eficiente radica en liberar capital invertido en inventarios de seguridad de items con
baja variabilidad y redistribuirlo en aquellos con alta variabilidad” (Vidal Holguin,
2010). Esta estrategia puede resultar en un balance positivo, mejorando
significativamente el servicio al cliente sin necesidad de realizar inversiones
adicionales en inventarios. Ademas, es posible mantener el nivel de servicio actual
(si es adecuado) con una inversion menor, o disefiar una combinacién que optimice

ambos beneficios. (Vidal Holguin, 2010)
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3.10.4.1 ;Qué nivel de inventarios Mantener y en donde?

Existen varios factores que subrayan la importancia de los inventarios en el

funcionamiento de las organizaciones, desde la perspectiva de la gestion

administrativa y la competitividad empresatrial:

X/
L X4

X/
L X4

Para muchas empresas, los inventarios constituyen el segundo sistema mas
crucial, después del transporte.

Una proporcion significativa de los activos corrientes de las empresas esta
representada en sus inventarios.

El mantenimiento y la gestién de los inventarios pueden resultar costosos para
las organizaciones, representando entre un 15% y un 30% de los costos totales
de logistica, incluyendo el sistema de almacenamiento. No obstante, la
adecuada gestion de los inventarios puede generar ahorros a través de
economias de escala en otros costos, como el transporte, la compra y la
produccion, lo que puede contribuir a la reduccion de los precios de los
productos.

La gestidn de inventarios impacta de manera considerable en la administracion
financiera de la empresa, afectando directamente los estados financieros,
como el balance general y el estado de resultados. Ademas, algunos
indicadores de eficiencia relevantes, como la relacion entre activos corrientes
y pasivos corrientes, asi como el Retorno sobre la Inversion (ROI), pueden

verse significativamente alterados. (Vidal Holguin, 2010)

Narasimhan et al. (1996, p. 94) presentan, por ejemplo, una férmula para el calculo

del ROI que resalta esta relacion (Ver Figura 3.10.4.1.)

ROI Ventas — Costo de los productos vendidos

Existencias fisicas + Cuentas por cobrar + Inventario

Figura 3.10.4. 1 Formula para el calculo del ROI Fuente: Vidal Holguin 2010
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En la Figura 3.10.4.1. se influencia del nivel de inventario en un indicador de eficiencia
comunmente utilizado por la administracion. Sin embargo, es relevante sefalar que
existe un intenso debate en la actualidad sobre el papel de la mejora en la gestion de
inventarios como un indicador del desempefio financiero global de la empresa.
Cannon (2008) realiza un estudio para examinar esta correlacion, empleando cuatro
indicadores del desempefio global: el Retorno sobre la Inversién (ROI), el Retorno
sobre los Activos (ROA) y otros dos indicadores més complejos basados en
marketing, que, segun el autor, proporcionan una medicibn mas precisa del
desempefio global de la empresa en comparacion con los indicadores puramente
contables como el ROl y el ROA.

El hallazgo principal de este estudio sugiere que, en términos generales, no existe
una relacién directa entre la mejora en la gestion de inventarios y el desempefio global
de la empresa. En otras palabras, la reduccion de inventarios y la mejora en la
rotacion de estos no garantizan necesariamente una mejora en el desempefio general

de la organizacion. (Vidal Holguin, 2010)

3.10.4.2 Clasificacion de los modelos de inventarios

La clasificacion general de los modelos de inventario depende del tipo de demanda
gue tenga el articulo. Esta demanda sélo puede ser de dos tipos: deterministica o
probabilistica; en el primer caso la demanda del articulo para un periodo futuro es
conocida con exactitud (esto sélo se puede dar en el caso de empresas que trabajan
bajo pedido) y probabilistica en el caso que la demanda del articulo para un periodo
futuro no se conoce con certeza, pero se le puede asignar una distribucion de
probabilidad a su ocurrencia. Sin duda alguna todo articulo se clasifica en alguna de
las dos anteriores categorias; pero se pueden subclasificar en un determinado
modelo dependiendo de otras condiciones que se relacionan a continuacion:

» Tipo de producto: pueden ser productos perecederos, productos sustitutos o

durables en el tiempo, (metales).
» Cantidad de productos: existen modelos para un solo producto o para varios

(multiproductos).
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Los tiempos de entrega (tiempos de anticipacion) pueden ser al igual que la demanda
deterministicos o probabilisticos. Modelos que involucran o no, costos fijos.

= Tipo de revision: la revision de un determinado articulo puede ser continda o
periddica.

» Tipo de reposicion: dependiendo del tipo de reposicion se dice que un modelo
puede ser de reposicion instantanea cuando el articulo es comprado y de
reposicion continua cuando el articulo es producido en una planta
manufacturera.

= Horizonte de planeacion: el horizonte de planeacion puede incluir un sélo

periodo o varios. (Guerrero Salas, 2009)

3.10.4.3 Sistema de clasificacion ABC

La gestion eficaz de inventarios es crucial para optimizar recursos y reducir costos.

El sistema de clasificacion ABC es una herramienta efectiva para lograr este objetivo.
Este sistema permite clasificar los productos y materiales segln su importancia y
valor, asignando un nivel de control adecuado para cada categoria.

Beneficios del Sistema de Clasificacion ABC

- Reduccion de tiempos y costos en el control de inventarios
- Mejora en la rotacion de inventarios
- Ahorros en costos totales del control de inventarios

- Optimizacion de recursos

Cateqorias del Sistema de Clasificacion ABC
Tipo A: Alta Prioridad

- Productos de alto costo y alta inversion en inventario

- Nivel de utilizacion critico para el proceso productivo
- Aporte significativo a las utilidades
- Requiere control del 100% de existencias

26



Tipo B: Media Prioridad
- Productos de menor costo y menor importancia
- Requieren un menor grado de control

- Nivel de utilizacién moderado

Tipo C: Baja Prioridad
- Productos de muy bajo costo e inversion baja
- Poca importancia para el proceso productivo

- Requieren minima supervision sobre existencias

Métodos de Clasificacion

- Clasificacion por precio unitario

- Clasificacioén por valor total

- Clasificacioén por utilizacion y valor

- Clasificacion por aporte a las utilidades

El sistema de clasificacion ABC es una herramienta efectiva para la gestion eficaz de
inventarios en cualquier organizacién. Al implementar este sistema se pueden
optimizar recursos, reducir costos y mejorar la eficiencia en la gestion de

inventarios.(Guerrero Salas, 2009)

3.10.5. Six Sigma

Seis Sigma (conocida como Six Sigma) es una metodologia de mejora y solucién de
problemas complejos, desarrollada por el Dr. Mikel Harry a finales de la década de
1980. Esta metodologia fue concebida para reducir la variabilidad en los procesos
productivos de Motorola. Las organizaciones que implementan Seis Sigma
abandonan el uso del promedio como medida de desempefio, optando en su lugar
por la desviacion estandar para evaluar la variabilidad de los resultados de un
proceso en relacion con su media. “El objetivo principal de Seis Sigma es asegurar
gue un proceso cumpla de manera consistente con los requisitos de calidad

establecidos por el cliente” (Salazar, 2019).
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Seis Sigma representa tres conceptos fundamentales: una métrica, una filosofia de
trabajo y un objetivo. Como métrica, Seis Sigma evalla el desempefio de un proceso.
Como filosofia de trabajo, promueve la mejora continua de los procesos, apoyandose
principalmente en herramientas estadisticas. Finalmente, como objetivo, busca alcanzar
un nivel de excelencia mundial al limitar la produccion a un maximo de 3.4 productos
defectuosos por cada millon de unidades elaboradas. En consecuencia, Seis Sigma
puede definirse como una metodologia de resolucion de problemas enfocada en la
mejora continua y en la reduccién de la variabilidad en los procesos de una organizacion,

con el propésito ultimo de satisfacer los requerimientos de los clientes. (Escalante, 2014)

De acuerdo con (Escalante, 2014), se recomienda que la estructura organizacional de

Seis Sigma esté compuesta por los siguientes elementos:

» Comité Directivo (Steering Committee): Integrado por el director general y los
directores de alto nivel gerencial, este comité establece la vision de la empresa,
las normativas y el camino para alcanzarlas.

» Campeones (Champions): Compuesto por subdirectores de area, quienes
proporcionan direccion estratégica y recursos para la ejecucion de los proyectos.

» Maestros Cinta Negra (Master Black Belt): Colaboradores altamente capacitados
que, tras haber administrado y coordinado proyectos de nivel cinta negra, se
encargan de capacitar a los colaboradores de nivel cinta negra para convertirlos
en expertos en Seis Sigma.

» Cintas Negra (Black Belt): Colaboradores con un profundo conocimiento de las
herramientas de Seis Sigma, que lideran equipos en la realizacion de proyectos
de mejora y capacitan a los cintas verde.

» Cintas Verde (Green Belt): Colaboradores que, ademas de sus actividades diarias,
dedican parte de su jornada laboral a apoyar a los cintas negra en el desarrollo de
proyectos de Seis Sigma. Estos también son responsables de la capacitacién de
los cintas amarilla y cintas blanca.

» Cintas Amarilla (Yellow Belt): Colaboradores que, al igual que los cintas verde, se
ocupan de sus actividades cotidianas, pero destinan tiempo a apoyar a los cintas

verde en proyectos de mejora. Su formacidon estd mas centrada en las
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herramientas de la manufactura esbelta, que se enfocan en la reduccion del
despilfarro y la resolucién préactica de problemas.

» Cintas Blanca (White Belt): Personal operativo de la empresa que se familiariza
con los conceptos basicos de la manufactura esbelta y la vision de la organizacion,

contribuyendo de manera efectiva en las tareas que se les asignan.

Cada proyecto se clasifica en un determinado nivel de cinta (negra, verde, amarilla o
blanca) segun la complejidad del problema a resolver. A medida que la complejidad del

problema aumenta, se requeriran herramientas mas avanzadas para su resolucion.

3.10.5.1. Metodologia DMAIC

De acuerdo con Escalante (2014), la metodologia Seis Sigma también se conoce
como metodologia DMAIC. Las siglas DMAIC representan las etapas de definir
(Define), medir (Measure), analizar (Analyze), mejorar (Improve) y controlar (Control).
Esta metodologia es una herramienta para la resolucion de problemas, cuyo objetivo
principal es alcanzar un alto nivel de satisfaccion del cliente. Su enfoque se centra en
reducir la variabilidad de los resultados de los procesos y en mejorar continuamente
estos mismos procesos. A continuacion, se describen las etapas que conforman esta
metodologia:

Actividad Inicial: Seleccién e identificacion del proyecto.

Etapa de Definicién (D)

» |dentificacion de los clientes y sus requerimientos.

» Formacion del equipo.

= Creacion del Project Charter (cédula del proyecto), que es el documento que
formaliza el inicio del proyecto e incluye: titulo, caso de negocio (definicion del
problemay costo de la calidad deficiente), objetivos y metas, alcance, recursos
estimados, beneficios esperados, tiempo estimado, personal involucrado y
aprobacioén del proyecto.

= Mapeo general del proceso.
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Etapa de Medicion (M)

Mapeo detallado del proceso.

Identificacion de las entradas y salidas del proceso.

Evaluacion del sistema de medicion.

Evaluaciéon de la capacidad inicial del proceso (baseline) y su potencial
(entitlement).

Etapa de Andlisis (A)

Identificacion de las entradas criticas potenciales.

Determinacion de las entradas criticas.
Ajuste del proceso.
Evaluacién de la capacidad del proceso ajustado.

Etapa de Mejora (1)

Optimizaciéon de las entradas criticas.

Generacion y evaluacion de posibles soluciones.
Seleccién de la mejor solucion.
Disefio de un plan de mejora.

Implementacion del plan de mejora.

Etapa de Control (C)

Evaluacion de la capacidad final del proceso.

Desarrollo de un plan de control y monitoreo.

Obtencion de la aprobacion del responsable del proceso.

Elaboracion del informe final del proyecto, que incluye las lecciones aprendidas.

Fomento del mejoramiento continuo.

Estas actividades son esenciales para asegurar la sostenibilidad de las mejoras

implementadas y para mantener un enfoque en la mejora continua. (Ver Figura 3.10.5.1)
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Definir

* Definir el problema, seleccionar y documentar el proyecto, los participantes y
conseguir el apoyo de la direccion.
Medir y mapear
* Definir y describir el proceso entendiendo cada paso y obteniendo datos.
* Evaluar los sistemas de medicion.
* Obtener datos y representarlos graficamente para entender el comportamiento.

Analizar
* Evaluar la capacidad del proceso y compararla con los objetivos.
* Determinar las variables que generan variacion y son la causa raiz de los
problemas planteados.

Mejorar
* Optimizar y robustecer el proceso.
* Validar la mejora.

Controlar
* Controlar y dar seguimiento al proceso.
* Mejorar continuamente.

Figura 3.10.5. 1 Metodologia DMAIC Fuente: Socconini Pérez Gdmez 2024

Diagrama de Flujo DMAIC
La implementacion de las etapas de la metodologia DMAIC puede ser representada

mediante un diagrama de flujo (Figura 3.10.5.2):

Flujo DMAIC
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Figura 3.10.5. 2 Diagrama de flujo de la metodologia DMAIC Fuente: Escalante 2014
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El diagrama de flujo se describe de la siguiente manera (Escalante, 2014): se inicia con
la definicion del problemay la descripcion del proceso. Después, se evalla el sistema de
medicion, y no se procede si este no cumple con los requerimientos establecidos.
Posteriormente, se mide la capacidad inicial del proceso, se determinan las variables
significativas y se ajusta el proceso (fase de pre-mejora). Después, se evalla la
estabilidad y la capacidad del proceso ajustado; si cumple con las metas fijadas, se omite
la fase de optimizacion y se finaliza con las etapas de control y mejora continua; de lo
contrario, se procede con la optimizacién del proceso, en donde luego de ser evaluada la
estabilidad y la capacidad del proceso optimizado, si este cumple con las metas

asignadas se procede con las etapas de control y mejora continua.

3.10.6. Tipos de gestion del almacén

La gestion efectiva del almacén, junto con la administracion de pedidos y existencias, es
fundamental para organizar las operaciones diarias y los flujos de mercancias. Este
proceso no solo optimiza la logistica interna, sino que también proporciona informacion
valiosa sobre el estado del almacén y la calidad del servicio ofrecido. Para llevar a cabo
esta gestion, es imprescindible coordinarse con diversos departamentos de la empresa,
tales como compras, aprovisionamiento, comercial, administracion y contabilidad.
Asimismo, se requiere una interaccion fluida con proveedores y clientes, alineandose con
los objetivos estratégicos de la organizacion. La relevancia de una gestiéon y control

adecuados del almacenaje se fundamenta en varios factores clave:

Inestabilidad de los Mercados: Los mercados contemporaneos tienden a ser volatiles, lo
que requiere una respuesta agil por parte de las empresas.

Evolucién Tecnoldgica y Globalizacion: Los avances en tecnologia y el desarrollo del
transporte han globalizado los mercados, ampliando las oportunidades y desafios para la
gestion del inventario.

Diversificacion del Almacén: La transicion de almacenar un namero limitado de productos

a una variedad amplia implica una mayor complejidad en la gestion del almacén.

32



Cambio en la Dinamica de Mercado: La empresa ha pasado de un enfoque proactivo
(sistema push) a un enfoque reactivo (sistema pull), donde son los clientes y el mercado
quienes dictan las necesidades y preferencias.

Importancia del Servicio al Cliente: La calidad del servicio ha dejado de ser un aspecto
secundario, convirtiéndose en un factor crucial para la satisfaccion del cliente.
(Flamarique, 2018)

De acuerdo con Flamarique (2018) una gestion eficaz del almacén es vital para el éxito
de una empresa. De este modo, la clave de la competitividad no est4d ahora
exclusivamente en las empresas, sino en las cadenas de suministro y en la colaboracién
gue se establece entre el conjunto de empresas que la forman. garantizando no solo la
disponibilidad de productos, sino también una respuesta rapida a las demandas del
mercado y una experiencia satisfactoria para el cliente.

La gestion y el control del almacenaje se pueden dividir en dos apartados que se
complementan y permiten tenerla informacion y el control global del almacén: la gestién

de las existencias y la gestion del almacén.

3.10.6.1. La gestién de existencias

La gestion de stocks, también conocida como gestibn de existencias, tiene como

principales objetivos:

1. Equilibrar Tiempos de Generacion y Transito: Se busca optimizar el tiempo que
transcurre desde la generacion de productos hasta su entrega a los clientes,
minimizando los costos asociados.

2. Reducir el Nivel de Almacenamiento: Es fundamental almacenar la menor cantidad
posible de productos, ajustandose a las demandas del mercado y a los tiempos de
transito, con el fin de mantener los costos al minimo.

3. Prevenir la Rotura de Existencias: Se debe evitar la falta de productos, asegurando

asi la fluidez en el suministro a los clientes conforme a sus requerimientos.
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4. Proporcionar un Servicio Optimo al Cliente: Es imperativo facilitar un servicio
eficiente y eficaz a los clientes, garantizando la disponibilidad de los productos

necesarios.

Estos objetivos pueden parecer en conflicto: por un lado, se debe minimizar el volumen
de productos almacenados para reducir costos, y por otro, es necesario contar con
suficientes existencias para satisfacer la demanda del cliente. La gestion de existencias
debe, por tanto, equilibrar estos objetivos para ofrecer un servicio de calidad al menor

costo posible. Para lograr este equilibrio, es esencial considerar los siguientes aspectos:

e Seleccién de Productos: Determinar cuéles productos o materiales deben ser
almacenados.

e Cantidad para Almacenar: Establecer la cantidad adecuada de cada producto que
se requiere en el inventario.

e Costos de Almacenamiento: Evaluar los costos asociados al mantenimiento de los
productos en el almacén.

e Duracion del Almacenamiento: Considerar el tiempo durante el cual los productos

deben permanecer almacenados.
Una gestion efectiva de stocks permite optimizar la operacion logistica, mejorar el servicio
al cliente y, al mismo tiempo, controlar los costos asociados al almacenamiento.

(Flamarique, 2018)

3.10.6.2. La gestién de almacén

La gestion del almacén es fundamental para el control unitario de los productos, asi como
para su adecuada ubicacion, con el fin de minimizar al maximo las operaciones de
manutencion, los errores y el tiempo dedicado a estas tareas (Ejemplo Figura 3.10.6.1.).
Esta gestidén se centra en establecer como y donde deben almacenarse las mercancias,

y sus objetivos son los siguientes:
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Facilitar la Rapidez en las Entregas: Controlar las existencias de manera efectiva
para agilizar el proceso de entrega de productos.

Conseguir Fiabilidad: Permitir un conocimiento preciso de las mercancias
disponibles en el almacén, incluyendo su cantidad y ubicacién especifica.
Maximizar el Espacio: Ubicar la mayor cantidad de mercancia en el menor espacio
posible, respetando los principios fundamentales del almacenamiento.

Minimizar las Operaciones de Manutencion: Reducir al maximo las operaciones
relacionadas con la manipulacion de mercancias.

Una gestién eficiente del almacén proporciona a la empresa una serie de
beneficios significativos:

Reduccién de Tareas Administrativas: Disminuye la carga administrativa, minimiza
errores y contribuye a un aumento de la productividad.

Agilizacién de Procesos Logisticos: Facilita el desarrollo de otros procesos y
optimiza los flujos logisticos.

Optimizacion de la Inversion en Existencias: Mejora la gestion del nivel de
inversibn en existencias, es decir, la cantidad de productos almacenados.
(Flamarique, 2018)

L/ INFORMACION UBICACION 01 701 / 04 7 06

Peso Manmo 200K Ocupado ol 10000 X
TR0 Dcupado ol 10000 X
Z000em  Anchas Ubse: 100,00 cm
10 Mubilote ]  MubiProducto (7]

Tipo Embalage:  CA CAJA CARTON ECOLOGICD
Famdba Logntica 01 AUMENTOS ENVASADOS

Figura 3.10.6. 1 Ejemplo de programa para almacén Fuente: Flamarique, S. (2018)
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3.10.7. Gestion de stocks y almacén

El término "stock" se refiere a la cantidad o inventario de un material, activo o
producto que se encuentra almacenado en un lugar especifico, pudiendo estar en
una ubicacion fija o en transito hacia sus centros de distribucion. Los stocks
constituyen un componente esencial en las cadenas de suministro, ya que su
disponibilidad o carencia impacta directamente en la capacidad de satisfacer la
demanda.

Segun (Arenal Laza, 2022), “El flujo de material se refiere a los recursos materiales
gue se encuentran en movimiento, incluyendo trabajo en progreso y productos
terminados, sobre los cuales se llevan a cabo operaciones logisticas relacionadas
con su traslado fisico en el espacio, tales como carga, descarga, embalaje,
transporte, clasificacidén, consolidacion y desagregacion”. Basandonos en la anterior
premisa, para optimizar el flujo de materiales es fundamental establecer referencias
con relacion al consumo y al volumen. Es decir, situar los productos mas demandados
o0 de mayor tamafio cerca de los muelles de carga y descarga contribuye a reducir los
costos de manipulacién. Todas las operaciones en un almacén requieren la
intervencién de personas, maquinas o una combinacién de ambas para su ejecucion

eficiente.

3 g

:Recepcio’n Expedicion |

) S

Almacenaje Preparacion de pedidos
Figura 3.10.7. 1 Ejemplo de flujo de material Fuente Arenal Laza, C. (2022)
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3.10.7.1. Entradas de material

La planificacion de la llegada de mercancias al almacén es esencial para evitar la
aparicion de problemas operativos. Una adecuada coordinacion en la cadena de
suministro es crucial durante el proceso de recepcién de mercancias. Ademas, es
fundamental que exista una gestion eficiente de la informacion y que todos los
empleados involucrados en el proceso estén al tanto de lo que se espera y de los
horarios de llegada de los pedidos.

Los almacenes centrales deben contar con los medios mecéanicos adecuados y
necesarios para asegurar un almacenamiento correcto de las mercancias. Si las
mercancias son recibidas sobre pallets, es imprescindible disponer de equipos de
manutencion que faciliten su manejo seguro y eficiente, asi como su ubicacién en la
zona de almacenamiento. En el caso de mercancias a granel, no solo es necesario
contar con los medios para su movimiento, sino que, en algunas ocasiones, se
requieren herramientas o maquinaria para su envasado. Para ello, es necesario
disponer de tolvas, cucharas y otros elementos mecéanicos apropiados, como mini
cargadoras o palas cargadoras, dependiendo del volumen y caracteristicas de la
mercancia. En términos generales, no es posible llevar a cabo un almacenamiento
adecuado ni exigir rentabilidad y eficiencia a una instalacion si no se le proporcionan

los medios fisicos, humanos y materiales apropiados. (Arenal Laza, 2022)

3.10.7.1. Control Cualitativo y Cuantitativo

Al recibir mercancias en el almacén, se inicia un primer proceso de verificacion de
los albaranes para asegurarse de que todos los datos coinciden con lo acordado con
los proveedores, en términos de cantidad, modelo y caracteristicas. Es fundamental
también verificar que el embalaje se encuentre en condiciones adecuadas y sin
dafios. Dependiendo de la naturaleza de la mercancia recibida, se llevaran a cabo
controles de calidad mas exhaustivos, tales como:

+ En el caso de materias primas, la mayoria de las empresas implementan su

propio sistema de control de calidad para su evaluacion.
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+ Los alimentos y ciertos medicamentos requieren condiciones especificas de
temperatura y humedad para su adecuada conservacion, por lo que es esencial
asegurar que no se haya interrumpido la cadena de frio.

+ En relacién con mercancias peligrosas, existen normativas especificas que
regulan tanto el embalaje como los procedimientos de carga y descarga, dado

gue estos productos presentan riesgos asociados a su manipulacion.

El tiempo destinado a la realizacion de estos controles de calidad se denomina
‘cuarentena”, y la mayoria de los almacenes dispone de una zona especifica para
llevar a cabo estas verificaciones. Durante todo el proceso de recepcion de
mercancias, es crucial registrar toda la informacién relevante para dejar constancia
de los productos que han llegado al almacén. Esta informacion puede ser registrada
en programas de gestion especificos, lo que permite su informatizacion conforme a
los parametros logisticos utilizados por la empresa. Tradicionalmente, se utilizaban
hojas de recepcién para documentar datos como el nimero de pedido, el albaran, los
resultados del control de calidad, una descripcion de la mercancia y las cantidades
recibidas. (Arenal Laza, 2022)

Las mercancias que ingresan al almacén provienen generalmente de proveedores,
devoluciones de clientes o de otros almacenes de la misma empresa. En algunas
ocasiones, la entrada de mercancias puede resultar de un proceso de regularizacién
del almacén tras la realizacién de un inventario fisico. Todas las mercancias que
ingresan al almacén deben ir acompafiadas de un documento de entrada que incluya
la referencia de la orden de compra, la denominacién de la mercancia, el modelo
correspondiente, la cantidad y la referencia a la ubicaciéon asignada para su

almacenamiento. Asimismo, existen dos operaciones clave en el control de entradas:

Gestién de devoluciones: Este procedimiento se adapta a las particularidades de la
mercancia que se devuelve. Las mercancias devueltas se integran al stock del
almaceén, y su estado se actualiza a lo largo del proceso de control de calidad.
Normalmente, se colocan en una zona especifica destinada a este fin, de modo que

no interfieran con otras actividades operativas.
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Operaciones de cross-docking: Este sistema establece una ruta directa hacia las
ubicaciones de cross-docking, o bien envia las mercancias recibidas directamente a
expediciones (cross-docking puro). El Sistema de Gestion de Almacenes (SGA)
organiza la distribucién de este stock, cruzando la informacidon con los datos de

salidas programadas.

El proceso de expedicion constituye la etapa final mediante la cual se efectua la salida
de la mercancia del almacén. Este proceso abarca un conjunto de tareas y
manipulaciones destinadas a controlar la mercancia que se extraera del almacén en
forma de pedidos, asi como a posicionarla en el medio de transporte que llevara los
productos desde las instalaciones de la organizacion hasta las del cliente. (Arenal
Laza, 2022)

3.10.8. Las 5'S
Las 5’S es un método destinado a mantener el area de trabajo organizada, limpia,
segura y, sobre todo, productiva. El término "5’'S" proviene de cinco palabras en

japonés que comienzan con la letra "S™:

* SEIRI (Clasificacion): Implica eliminar de nuestro entorno laboral todo aquello que
no es necesario para llevar a cabo nuestras actividades productivas.

« SEITON (Orden): Consiste en disponer de manera ordenada los elementos que
utilizamos, facilitando asi su uso e identificacion para poder localizarlos facilmente y
devolverlos a su lugar correspondiente.

» SEISO (Limpieza): Se refiere a mantener en 6ptimas condiciones nuestros equipos
de trabajo y a conservar limpio el entorno que nos rodea.

* SEIKETSU (Estandarizacién): Consiste en establecer un enfoque consistente para
llevar a cabo las actividades de clasificacion, orden y limpieza.

* SHITSUKE (Disciplina): Se trata de crear un ambiente que promueva el compromiso
de los miembros de la organizacién, fomentando asi la formaciéon de habitos

relacionados con las 5’S.
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SEIKETSU ESTRADRRIZAR
SHITSUKE SEGUJMJENTO

Figura 3.10.8. 1. llustracion de las 5'S Fuente Socconini 2023

3.10.8.1. SEIRI (Seleccionar)
Seiri “Seleccionar” tiene como objetivo retirar de nuestra area de trabajo todos los

articulos que no son necesarios, es decir, “Solo lo que se necesita, solo la cantidad

necesaria y solo cuando se necesita” (Socconini, 2023).

—
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2. Definir los criterios de

s
seleccién.

3. ldentificar los objetos
seleccionados.

4. Evalvar los objetos
seleccionados.

2

Figura 3.10.8. 2 Pasos para implementar SEIRI Fuente: Socconini 2023
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Al finalizar esta etapa, se podra observar que, al contar en su area de trabajo
Ganicamente con los elementos necesarios, se obtendran los siguientes beneficios:

» Mayor espacio disponible.

* Reduccion del desorden causado por objetos innecesarios.

* Disminucion de los costos de inventario al evitar la acumulacion de articulos

superfluos (manteniendo solo la cantidad requerida). (Socconini, 2023)

3.10.8.2. SEITON (ORDENAR)

Seiton, como parte del método de las 5S, se define como la fase dedicada a la

organizacion y disposicion eficiente de los elementos en el espacio de trabajo. Su
propésito fundamental es asegurar que cada herramienta, material o documento
tenga un lugar especifico, facilitando su acceso y uso. En esta etapa, se implementan
sistemas de clasificacion y etiquetado que permiten identificar rapidamente la
ubicacion de los objetos, lo que reduce el tiempo perdido en la busqueda (Ver Figura
3.10.8.3). Al mantener un entorno ordenado y sisteméatico, Seiton contribuye a
mejorar la productividad, la seguridad y la satisfaccién laboral, promoviendo un flujo

de trabajo mas eficiente y eficaz. (Socconini, 2023)

Figura 3.10.8.3 Ejemplo de sistema de clasificacion Fuente: Socconini 2023
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3.10.8.3. SEISO (LIMPIAR)

Seiso, que se traduce como "limpiar”, es el tercer paso del sistema de gestidon

conocido como las 5S, una metodologia originaria de Japon que busca mejorar la
organizacion y eficiencia en el entorno laboral. Este enfoque no solo se centra en la
limpieza fisica de los espacios de trabajo, sino también en fomentar una cultura de
responsabilidad compartida entre todos los empleados. El proceso de Seiso implica
una revision exhaustiva de las areas de trabajo para identificar y eliminar la suciedad,
el desorden y cualquier tipo de residuo que pueda interferir con la productividad. A
través de esta practica, se busca garantizar un ambiente de trabajo mas seguro y
saludable, lo que a su vez puede reducir el riesgo de accidentes y enfermedades
laborales.

Ademas de los beneficios inmediatos en términos de limpieza, Seiso promueve una
mentalidad proactiva en la que los empleados son alentados a mantener sus espacios
limpios y ordenados de forma continua. Esto no solo mejora la presentacion del
entorno laboral, sino que también puede tener un impacto positivo en la moral del
equipo y en la satisfaccion general de los trabajadores.

Segun (Socconini, 2023) estos son los pasos que debemos seguir para limpiar y

mantener un area de trabajo siempre en buenas condiciones. (Véase Figura 3.10.8.4)

1. Elaborar un programa

de limpieza.

2. DeFinir los métodos

de limpieza.

3. Crear disciplina.

Figura 3.10.8.4 Pasos para implementar SEISO Fuente: Socconini 2023
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3.10.8.4. SEIKETSU (ESTANDARIZAR)

Seiketsu, que se traduce como "estandarizar’, es el cuarto paso dentro de la

metodologia de las 5S, un sistema de gestion que busca optimizar la organizacion y
eficiencia en el entorno laboral. Este proceso se centra en establecer normas y
procedimientos claros que aseguren la continuidad de las mejoras logradas en las
etapas anteriores: Seiri (clasificar), Seiton (organizar) y Seiso (limpiar). El propdsito
de Seiketsu es crear un entorno de trabajo donde los estdndares sean visibles y
comprensibles para todos los miembros del equipo. Esto implica documentar las
practicas de trabajo, asi como establecer rutinas y protocolos que faciliten el
mantenimiento de un espacio limpio y ordenado. Al estandarizar las tareas, se busca
eliminar la variabilidad y asegurar que todos los empleados sigan los mismos criterios
y procedimientos, lo que resulta en una mayor consistencia en la calidad del trabajo.
Segun (Socconini, 2023) estandarizar es “Lograr que los procedimientos, las
practicas y las actividades se ejecuten consistente y regularmente para asegurar que
la seleccidn, organizacion y limpieza sean mantenidas en las areas de trabajo.”
(Véase Figura 3.10.8. 5.)

La implementacion de Seiketsu también promueve una cultura de responsabilidad
compartida, en la que todos los empleados son conscientes de la importancia de
adherirse a los estandares establecidos. Esto no solo ayuda a mantener el orden y la
limpieza, sino que también permite identificar rapidamente cualquier desviacion de
las normas, facilitando la correccién de problemas antes de que se conviertan en

situaciones mas serias.

_..____’

AVER {} 4} {} HoY

Figura 3.10.8.5 Ejemplo de estandarizacion Fuente: Socconini 2023
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3.10.8.5. SHITSUKE (SEGUIMIENTO)

La verificacion de las actividades planificadas es una herramienta esencial para la

gerencia de una empresa, ya que permite monitorear la ejecucion de las estrategias
establecidas. Este seguimiento es crucial para identificar y eliminar cualquier barrera
gue impida alcanzar los resultados esperados, asegurando que la organizacion se
mantenga en la direccién correcta hacia sus metas. En este sentido, el seguimiento
no solo se traduce en la supervision de tareas, sino también en la creacion de un
ambiente donde las actividades se realicen de manera sistemética y eficiente.
El enfoque en las 5S (Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu y Shitsuke) se convierte en un
habito que debe ser adoptado y mantenido por todos los miembros de la organizacion.
Esto implica un compromiso colectivo para asegurar que los procesos generados a
través de esta metodologia se respeten y perfeccionen continuamente. El éxito de la
implementacion de las 5S radica en la participacion activa de todos los empleados,
quienes deben estar dispuestos a asumir un rol proactivo en este proceso. Para
fomentar una cultura organizacional efectiva, es fundamental que todos los
colaboradores comprendan los principios detras de las 5S y se sientan capacitados
para contribuir a su aplicacion. En este contexto, es necesario que cada miembro del
equipo quiera, sepa y pueda implementar estas practicas. Al promover este enfoque
integral, la organizacion no solo mejora su entorno de trabajo, sino que también
fortalece la cohesion y el compromiso del equipo hacia la consecucién de los objetivos
comunes. De este modo, se establece un ciclo de mejora continua que potencia la
productividad y la eficacia organizacional. Asimismo, para que las personas conozcan
lo que son las 5’S debemos:
» Entrenar en las 5’S a todo el personal de la empresa, y hacer que este curso sea un
requerimiento basico en el programa de capacitacién para personal de nuevo ingreso.
* Difundir el programa de las 5’S utilizando:

+ Folletos.

+ Posters. (Ver Figura 3.10.8.6)

+ Esléganes.
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IMPLEMENTACION
DEL PROGRAMA

’ Para vea mejor
orgenizacisn.
Reglas y estrategias.,

Figura 3.10.8.6 Difuncion del programa de 5'S Fuente: Socconini 2023

En resumen, las 5S son una metodologia de gestion japonesa que busca mejorar la
organizacion y la eficiencia en el lugar de trabajo a través de cinco pasos
fundamentales: Seiri (clasificar), Seiton (organizar), Seiso (limpiar), Seiketsu
(estandarizar) y Shitsuke (sostener). Estas practicas son especialmente relevantes
en la industria automotriz, donde la precisién, la calidad y la eficiencia son esenciales
para el éxito y la competitividad.

El primer paso, Seiri, implica identificar y eliminar elementos innecesarios en el area
de trabajo, lo que permite reducir el desorden y facilitar el acceso a las herramientas
y materiales criticos. Esto es crucial en la industria automotriz, donde cada segundo
cuenta en el proceso de produccién. El segundo paso, Seiton, se enfoca en organizar
los elementos restantes de manera l6gica y accesible, optimizando asi el flujo de
trabajo y reduciendo el tiempo de busqueda de piezas. Seiso, el tercer paso,
promueve la limpieza del entorno laboral, no solo para mantener un ambiente seguro
y saludable, sino también para prevenir fallas en los equipos y asegurar la calidad del
producto final. En la industria automotriz, donde la calidad es fundamental, este paso

ayuda a identificar problemas antes de que se conviertan en fallos graves.
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El cuarto paso, Seiketsu, establece estandares para mantener los logros alcanzados,
creando una cultura de responsabilidad compartida entre todos los trabajadores.
Finalmente, Shitsuke promueve la disciplina necesaria para sostener estas practicas
a largo plazo, integrandolas en la cultura organizacional.

La implementaciéon efectiva de las 5S en la industria automotriz no solo mejora la
eficiencia operativa, sino que también incrementa la calidad del producto, reduce
costos y fomenta un ambiente de trabajo mas seguro y motivador. En un sector
altamente competitivo, la adopcion de las 5S se convierte en un pilar fundamental

para la mejora continua y la satisfaccion del cliente.

3.10.9. Mantenimiento Correctivo

El mantenimiento correctivo se define como aquel que se realiza después de que
ocurre una falla, con el objetivo de restaurar un activo a su estado operativo normal.
Este tipo de mantenimiento es esencial en areas donde la produccién depende de
equipos complejos, como el mantenimiento de troqueles en la industria manufacturera
(Garcia & Pérez, 2020). Segun Rodriguez et al. (2021), el mantenimiento correctivo
es una estrategia que, aunque reactiva, es fundamental para corregir defectos

inesperados que interrumpen la operacion.

Importancia del Mantenimiento de Troqueles

Los troqueles son herramientas criticas en la fabricacion de componentes metélicos,
ya que permiten el corte y conformado de piezas con precision (Martinez &
Fernandez, 2019). El mantenimiento de troqueles es crucial para asegurar la calidad
de los productos y la eficiencia del proceso de produccion. Sin un mantenimiento
adecuado, los troqueles pueden sufrir desgastes y fallos, afectando la calidad de los

productos y generando tiempos de inactividad no planificados (L6pez, 2020).

Tipos de Mantenimiento: Correctivo vs. Preventivo
A diferencia del mantenimiento preventivo, que se enfoca en la programacion de
intervenciones para evitar fallas, el mantenimiento correctivo actia de forma reactiva.

Segun Gonzélez y Navarro (2022), el mantenimiento correctivo puede resultar en
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mayores costos a largo plazo debido a la naturaleza no planificada de las
reparaciones. Sin embargo, en situaciones donde los recursos son limitados, el
mantenimiento correctivo puede ser una solucion necesaria para responder a fallos
imprevistos en los troqueles (Morales & Salazar, 2018).

El mantenimiento correctivo en troqueles puede tener ciertas ventajas, como la
reduccidn de costos iniciales en la planificacién del mantenimiento y la maximizacion
del uso de los equipos hasta su punto de falla (Herndndez & Ruiz, 2017). No obstante,
también presenta desventajas, como el aumento de los tiempos de inactividad y el
riesgo de dafios mas graves en los troqueles si no se aborda de manera oportuna
(Diaz & Gutiérrez, 2021). Ademas, la falta de un programa de mantenimiento
preventivo puede llevar a una mayor frecuencia de fallos en los troqueles, afectando

asi la productividad general (Ramos, 2020).

Estrategias para Mejorar el Mantenimiento Correctivo

Para optimizar el mantenimiento correctivo en el &rea de troqueles, es recomendable
implementar un sistema de gestion de mantenimiento que permita registrar y analizar
datos histéricos de fallos. De acuerdo con Vega et al. (2023), el uso de tecnologias
como el mantenimiento predictivo puede complementar el mantenimiento correctivo,
permitiendo la identificaciébn temprana de posibles fallas. Estas estrategias ayudan a
reducir el impacto negativo del mantenimiento correctivo en la productividad y

mejoran la eficiencia operativa (Sanchez & Castro, 2019).

3.10.10. Mantenimiento Preventivo

El mantenimiento preventivo se define como un enfoque sistematico y planificado que
busca prevenir fallas mediante la realizacion de inspecciones y reparaciones
programadas antes de que ocurra un mal funcionamiento en los equipos (Moubray,
2020). Este tipo de mantenimiento es esencial en entornos industriales, donde la
continuidad operativa es fundamental para la productividad y la reduccion de costos
a largo plazo (Smith & Hinchcliffe, 2019). Segun Palomares y Gomez (2021), el
mantenimiento preventivo no solo minimiza el riesgo de fallas inesperadas, sino que

también prolonga la vida util de los activos.
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Importancia del Mantenimiento de Troqueles

Los troqueles son herramientas vitales en la industria de fabricacion de piezas
metalicas, utilizadas para el corte, moldeado y conformado de materiales con
precision (Garcia & Rodriguez, 2018). Dado el alto nivel de uso y desgaste al que
estan sometidos, un enfoque de mantenimiento preventivo es crucial para asegurar
su funcionalidad y prolongar su vida util. Segun Lépez y Diaz (2020), el
mantenimiento preventivo de troqueles implica tareas como la inspeccion periddica,
limpieza, lubricacioén, y ajuste de componentes para prevenir el desgaste prematuro.
El mantenimiento preventivo aporta multiples beneficios, especialmente en el ambito
de los trogueles. Entre sus ventajas destacan la reduccion de tiempos de inactividad
no planificados, la mejora de la calidad del producto final y la optimizacién del ciclo
de vida de los equipos (Jiménez & Fernandez, 2019). Morales y Salazar (2017)
sefialan que implementar un programa de mantenimiento preventivo en troqueles
puede reducir los costos operativos hasta en un 20%, ya que disminuye la frecuencia

de reparaciones correctivas costosas.

Estrategias de Mantenimiento Preventivo en Troqueles

Las estrategias de mantenimiento preventivo incluyen tareas programadas como la
inspeccion visual, pruebas de rendimiento, analisis de vibraciones y la sustitucion de
componentes criticos antes de su fallo (Hernandez & Pérez, 2018). Martinez vy
Gonzalez (2021) recomiendan la implementacion de un cronograma basado en el
historial de uso de los troqueles, lo que permite optimizar la programacion de las

intervenciones y minimizar los tiempos de parada.

Comparaciéon entre Mantenimiento Preventivo y Correctivo

El mantenimiento preventivo se diferencia del mantenimiento correctivo en que busca
evitar las fallas antes de que ocurran, mientras que el correctivo actia después de
que se ha producido un fallo. Segun Torres y Sanchez (2022), la adopcion de un
enfoque preventivo en el mantenimiento de troqueles puede mejorar la confiabilidad

de los procesos productivos en un 30%, comparado con el mantenimiento correctivo.
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Retos en la Implementacion del Mantenimiento Preventivo

A pesar de sus beneficios, la implementacion del mantenimiento preventivo puede
presentar desafios, como la necesidad de un mayor presupuesto inicial y la
capacitacion del personal para llevar a cabo las actividades planificadas (Rodriguez
& Navarro, 2019). Ademas, es esencial contar con un sistema de gestion adecuado
que permita la planificacion y seguimiento de las actividades de mantenimiento
(Alvarez & Romero, 2020).

3.10.11. Mejora Continua (Kaizen)

El concepto de Kaizen, de origen japonés, significa "cambio para mejorar"y se centra

en la mejora continua de los procesos en todos los niveles de una organizacion (Imai,
2012). Kaizen no solo busca mejoras a gran escala, sino que también promueve
pequefios cambios incrementales que, con el tiempo, conducen a grandes resultados
(Masaaki, 2019). Segun Mufioz y Gomez (2021), la filosofia Kaizen es aplicable tanto
en el ambito de la produccion como en las areas de mantenimiento, siendo una

herramienta clave para optimizar la eficiencia operativa.

Aplicacion del Kaizen en el Mantenimiento de Troqueles

En el &rea de mantenimiento de troqueles, la aplicacion de la filosofia Kaizen tiene
como objetivo reducir el tiempo de inactividad, mejorar la calidad de los productos y
optimizar el uso de los recursos (Lépez & Martinez, 2020). Implementar Kaizen en el
mantenimiento implica un enfoque proactivo, en el que se identifican y eliminan las
fuentes de desperdicio mediante acciones correctivas continuas (Pérez & Rodriguez,
2018). Esto se traduce en la implementacién de practicas como el mantenimiento
autébnomo, la estandarizacion de procesos y la capacitacion constante del personal
(Santos, 2021). Kaizen se basa en varios principios clave, como el compromiso de
todos los empleados, el enfoque en procesos, la mejora gradual y la eliminacion de
desperdicios (Ohno, 1988). Segun Hernandez y Fernandez (2022), uno de los
principios mas importantes es la participacion activa del personal en la identificacion
de problemas y en la busqueda de soluciones, lo que fomenta un ambiente de mejora

continua en el mantenimiento de troqueles.

49



Herramientas y Técnicas de Kaizen en el Mantenimiento

Entre las herramientas utilizadas en Kaizen se encuentran los eventos Kaizen (Kaizen
Blitz), los circulos de calidad y el uso de metodologias como las 5S y el analisis de
causa raiz (Ishikawa, 2017). Martinez y Gutiérrez (2020) destacan que la aplicacion
de las 5S (clasificacion, orden, limpieza, estandarizacion y disciplina) en el area de
trogueles permite optimizar el espacio de trabajo, reducir tiempos de busqueda de
herramientas y mejorar la seguridad en el taller.

» 5S: Mejora la organizacion y eficiencia del entorno de trabajo, lo cual es crucial
para el mantenimiento de troqueles, ya que reduce el tiempo de intervencion y
mejora la precision (Nakajima, 2019).

» Analisis de causa raiz: Identificar las causas subyacentes de las fallas en los
troqueles ayuda a implementar soluciones permanentes en lugar de recurrir a

reparaciones temporales (Rivera & Salazar, 2021).

Beneficios del Kaizen en el Mantenimiento de Troqueles

La implementacion de la filosofia Kaizen en el mantenimiento de troqueles puede
llevar a una reduccién significativa en los costos de mantenimiento y una mayor
disponibilidad de los equipos (Garcia & Sanchez, 2020). Ademas, promueve una
cultura de mejora continua que involucra a todos los niveles de la organizacién, desde
operarios hasta gerentes (Gutiérrez & Lopez, 2019). Segun Rodriguez y Pérez
(2021), algunas de las ventajas especificas incluyen la reduccién de tiempos de paro
no programados, mejora en la calidad del producto final y mayor satisfaccion del
cliente. No obstante, a pesar de sus beneficios, la implementacién de Kaizen en el
mantenimiento de troqueles puede enfrentar desafios, como la resistencia al cambio
por parte del personal, la falta de capacitacion adecuada y la necesidad de un
compromiso sostenido por parte de la alta direccion (Mufioz & Torres, 2022). Segun
Alvarez y Romero (2020), es fundamental fomentar un liderazgo que apoye la cultura

Kaizen para garantizar su éxito a largo plazo.

50



CAPITULO 4: DESARROLLO

Establecimiento de Objetivos v Planificacién

11. Procedimiento y descripcion de las actividades realizadas.

Posteriormente, se procedio a establecer los objetivos del proyecto, tal como se detalla
en el Capitulo 2, Seccién 9. Los objetivos fueron formulados con el proposito de mejorar
la eficiencia en la gestién de consumibles, lo que implica no solo optimizar el uso de los

recursos disponibles, sino también garantizar que se encuentren en condiciones

Tabla 4.11. 1 Actividades del proyecto Fuente: Elaboracion propia 2024

SEGUIMIENTO AL CONTROL DE CONSUMIBLES Y REPUESTOS PARA 1

YOROZU MEXICANA S.A. DE C.V.

MARCO ANTONIO DELGADO ESPARZA

RESPONSABLE DEL PROYECTO

TAREA

Identificar la falta de control y
estandarizacion en las gavetas de
consumibles.

Definir a las personas involucradas
en el consumo de refacciones.

Establecer los objetivos y la
planificacion del proyecto.

Presentar el equipo de trabajo, de
igual manera definir a los
responsables.

Clasificacion de la lista de
consumibles de herramienta de
troqueles

Creacién de base de datos de las
categorias de
imagenes de referencia, costos y niveles
de stock.

Generacion de etiquetas de los
consumibles identificados para ser
colocados dentro de las gavetas.

iy d
ando

Colocacién hoja de registro de
materiales

Registro de entradas y salidas de
gavetas de consumibles

Generacion de listas de materiales
para la programacion de compras
anticipadas

Recepcion e ingreso de materiales
en las gavetas de consumibles

Generacion de listas de refacciones
de troqueles de forma visual para
generar un banco de datos.

Inicio del proyecto:

Semana para mostrar:

ASIGNADO
A

PROGRESO

Marco Antonio Delgado 100%

100%

Marco Antonio Delgado

Equipo de Trabajo 100%

Fabian Esquivel Castillo

Marco Antonio Delgado

Marco Antonio Delgado 100%

100%

Marco Antonio Delgado
Fabian Esquivel Castillo 100%
Marco Antonio Delgado 100%
Marco Antonio Delgado 100%
100%

Marco Antonio Delgado

Marco Antonio Delgado 100%
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adecuadas y accesibles para el personal técnico. Ademas, se buscaron estrategias para
reducir los tiempos de busqueda de materiales, un aspecto critico que, si se optimiza,
puede tener un impacto significativo en la productividad del taller. Por altimo, se plante6
la necesidad de minimizar los costos derivados de compras innecesarias, un objetivo que
contribuird a una gestion mas sostenible y eficiente del presupuesto destinado a
consumibles. Asimismo, para alcanzar estos objetivos, se disefié un plan de accion que
incluye una serie de actividades especificas, cada una de las cuales se alined con los
objetivos establecidos. En la Tabla 4.11.1 se puede apreciar las actividades planificadas

mediante el diagrama de Gantt, asi como su progreso y responsable.

4.1. Descripcion del area de mantenimiento de troqueles.

La planta dispone de un almacén general que centraliza los materiales de todas las areas
de mantenimiento e ingenieria. Dentro del departamento de mantenimiento de troqueles,
se han establecido almacenes que incluyen, un almacén de consumibles, herramientas,
refacciones, insertos nuevos, soldadura, punzones y resortes.

En la actualidad, la gestion de los recursos en los almacenes del taller de troqueles se
fundamenta en un sistema de comunicacion informal en el que el personal técnico
presenta sus requerimientos al supervisor, quien a su vez es responsable de autorizar la
disponibilidad de dichos recursos. Sin embargo, esta metodologia carece de un sistema
formalizado para la gestion de inventarios, lo que ha conducido a situaciones de niveles
de stock insuficientes o0, en algunos casos, inexistentes en el departamento. Esta falta de
un marco estructurado para la administracion de inventarios puede provocar retrasos en
las operaciones diarias y afectar la eficiencia del taller. Adicionalmente, el disefio del taller
de mantenimiento de troqueles contempla la existencia de gavetas especificas para el
almacenamiento de herramientas y consumibles. Estas gavetas han sido organizadas de
tal manera que tanto el personal técnico como los supervisores pueden acceder a ellas
sin inconvenientes, lo cual es esencial para garantizar una fluidez en las actividades
operativas. Como se ilustra en la Figura 4.1.1., se han asignado tres gavetas para el
almacenamiento de consumibles; de estas, dos son de gran tamafo, lo que permite
albergar una mayor cantidad de articulos, mientras que una tercera gaveta es de

dimensiones mas reducidas, destinada a articulos de menor volumen. Particularmente,
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se ha dado atencion especial a la gaveta de soldadura, que se encuentra situada en la
parte inferior izquierda del layout del taller. Esta gaveta es critica debido a la importancia
de los consumibles de soldadura en los procesos de fabricacion y mantenimiento de
troqueles. Al priorizar su organizacion y accesibilidad, se busca no solo optimizar el uso
de estos materiales, sino también asegurar que el personal técnico pueda acceder
rapidamente a lo que necesita, minimizando asi el tiempo perdido en la busqueda de

herramientas y consumibles.

GAVETAS DE HERRAMIENTAS
Y CONSUMIBLES

==

, S
g
i |

Figura 4.1. 1 Lay-out del taller de troqueles Fuente: YMEX 2024
La implementacion de un sistema de gestion de inventarios mas formalizado,
complementado con una adecuada organizacion de los recursos, no solo contribuiria a la
mejora en la disponibilidad de articulos, sino que también facilitaria una mayor eficacia
operativa en el taller, promoviendo un entorno de trabajo mas eficiente y productivo. Este
enfoque holistico es vital para el éxito del taller y para el cumplimiento de los objetivos de

produccion establecidos.

4.2.1 Consumibles y refacciones existentes

Para realizar el mantenimiento de los troqueles, el personal técnico depende en gran
medida de herramientas neumaticas y manuales, las cuales son sometidas a un uso
intensivo a lo largo de extensas jornadas laborales. Estas herramientas desempefian un
papel fundamental en la ejecucion de tareas de mantenimiento y reparacion, permitiendo

que el personal lleve a cabo sus asignaciones con un alto grado de precision y eficacia.
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El uso de herramientas neumaéticas, que ofrecen mayor potencia y velocidad, es
particularmente valioso en la realizacion de trabajos que requieren un esfuerzo fisico
considerable. Estas herramientas permiten al personal técnico optimizar su rendimiento,
reduciendo el tiempo necesario para completar las tareas y mejorando la calidad de los
resultados obtenidos. Por otro lado, las herramientas manuales complementan este
proceso, ofreciendo versatilidad y control en tareas mas delicadas que requieren un
enfoque mas detallado. La correcta seleccion y mantenimiento de estas herramientas son
vitales para garantizar su funcionalidad y prolongar su vida atil. Dado el intenso uso al
gue son sometidas, es fundamental implementar un programa regular de mantenimiento
preventivo que incluya inspecciones y reparaciones, asi como la limpieza y lubricacion
adecuada de los equipos. De esta manera, se minimizan las posibilidades de fallos y se
asegura que el personal técnico cuente siempre con herramientas en Optimas

condiciones para realizar su trabajo.

Por otro lado, para asegurar que las piezas fabricadas en los troqueles cumplan con los
estandares de calidad establecidos y se mantengan dentro de las especificaciones
normativas, el personal técnico emplea piedras montadas de desbaste, que son utilizadas
en conjunto con herramientas neuméticas. Estas herramientas abrasivas son esenciales
en el proceso de reparacion y mantenimiento de troqueles, ya que facilitan la realizacién
de desbastes precisos en matrices y punzones, los cuales suelen estar fabricados con
materiales metéalicos de alta resistencia como el D2, 1045 y SKD11, entre otros.
Asimismo, el uso de piedras montadas permite a los técnicos llevar a cabo un trabajo de
acabado meticuloso, fundamental para mantener las dimensiones y tolerancias
requeridas en los componentes producidos. La precisién en el desbaste es crucial, ya
que cualquier desviacién en las medidas puede afectar negativamente la calidad del
producto final y su funcionalidad en las lineas de produccion.

Las herramientas neumaticas, al ser utilizadas en combinacidon con estas piedras
abrasivas, proporcionan una potencia y velocidad que optimizan el proceso de desbaste,
permitiendo una eliminacion eficaz del material sobrante. Esto no solo mejora la eficiencia
operativa, sino que también minimiza el tiempo de inactividad de los troqueles, lo que
resulta en un incremento de la productividad general del taller. Ademas, la capacitacion

del personal técnico en el uso adecuado de estas herramientas es fundamental. Un
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manejo correcto de las piedras montadas y de las herramientas neumaticas no solo
garantiza un trabajo de alta calidad, sino que también promueve la seguridad en el
entorno laboral. La implementacion de procedimientos estandarizados para la seleccién,
uso y mantenimiento de estas herramientas es esencial para asegurar su rendimiento

Optimo y prolongar su vida util.

4.2.2 Desarrollo de actividades

Como anteriormente se habia mencionado, el presente proyecto se llevo a cabo en el
area de mantenimiento de troqueles de YOROZU Mexicana S.A. de C.V., con el objetivo
de mejorar la gestion de los consumibles y refacciones, a través de un proceso de
estandarizacion y control. Este esfuerzo, relacionado con la metodologia 5’'S, se

desarrollo en diversas etapas que se detallan a continuacion.

4.2.2.1. Diagnostico Inicial e Identificacién de Problemas

La primera actividad del proyecto se centrd en identificar la ausencia de control y
estandarizacion en las gavetas destinadas al almacenamiento de consumibles. Para ello,
se llevé a cabo una inspeccion detallada de los procesos actuales de gestion de estos
insumos, lo que permitié identificar diversas areas susceptibles de mejora. Este analisis
inicial se orient6 a evaluar el estado actual del sistema de almacenamiento y gestion de
consumibles, revelando un escenario de desorganizacion que dificultaba
significativamente la localizacion de materiales necesarios para las operaciones (como
se aprecia en la Figura 4.2.1). La falta de un sistema estructurado no solo generaba
confusién en el personal técnico, sino que también impactaba negativamente en la
eficiencia operativa del area de mantenimiento. El tiempo perdido en la basqueda de
herramientas y consumibles esenciales afectaba la productividad, ya que los técnicos
debian destinar recursos valiosos a tareas que podrian haberse evitado con un sistema
de organizacibn mas eficiente. Durante la inspeccion, se observaron préacticas
inconsistentes en el almacenamiento, como la falta de etiquetado adecuado, la
acumulacion de articulos innecesarios y la ausencia de un inventario actualizado (Véase
la Figura 4.2.2). Estos factores contribuyeron a un entorno de trabajo menos eficiente y

mas propenso a errores, lo que puede resultar en retrasos en los procesos de
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mantenimiento y reparacion. A partir de esta evaluacion, se establecié la necesidad de
implementar un enfoque sistematico que no solo aborde las deficiencias observadas, sino
que también promueva la estandarizacibn de procedimientos en la gestién de
consumibles. Este enfoque podria incluir el desarrollo de un sistema de etiquetado claro,
la creacion de un inventario digitalizado y la aplicacion de practicas de limpieza y orden

que faciliten el acceso a los materiales.

Figura 4.2. 2 Material usado almacenado Fuente: YMEX 2024

Figura 4.2. 1 Gaveta desordenada Fuente: YMEX 2024
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4.2.2.2. Definicién del equipo de trabajo

Se inicio el proceso definiendo a las personas clave involucradas en el consumo de
refacciones, un paso fundamental para asegurar una gestion efectiva de los consumibles.
Este grupo incluyd a técnicos de mantenimiento, supervisores y personal de compras,
todos ellos desempefiando roles criticos en la correcta administracion y seguimiento de
los insumos necesarios para las operaciones del taller.

La colaboracién de cada una de estas personas fue esencial para el éxito del proyecto,
ya que cada uno aporta una perspectiva Unica y valiosa sobre el uso y la gestién de los
consumibles. Los técnicos, en su funcion cotidiana, tienen un conocimiento practico sobre
las herramientas y materiales que realmente requieren en su labor, o que permite
identificar necesidades especificas y areas de mejora. Por su parte, los supervisores son
responsables de coordinar el trabajo del equipo y asegurar que los recursos estén
disponibles y en condiciones éptimas, mientras que el personal de compras juega un
papel crucial en la adquisicion de refacciones y en la gestidon del inventario, garantizando
gue se mantenga un stock adecuado y se eviten faltantes.

Tras un andlisis exhaustivo de las personas involucradas, se establecieron roles y
responsabilidades claras para cada uno de los participantes. Esta delimitacién de
funciones no solo ayuda a optimizar la comunicacion y la colaboracion entre los distintos
actores, sino que también asegura que cada uno se sienta responsable y comprometido
con la gestion de los consumibles. Por ejemplo, se designaron a los operarios como los
encargados de reportar las necesidades de refacciones y de informar sobre cualquier
irregularidad en el uso de los materiales. Los supervisores, a su vez, fueron asignados la
responsabilidad de revisar y validar estas solicitudes, asegurando que estén alineadas
con las necesidades del taller. Finalmente, el personal de compras se encargara de
gestionar los pedidos y el suministro de los materiales necesarios, manteniendo un
control riguroso del inventario.

Este plan contempla un cronograma detallado con plazos definidos para cada etapa del
proyecto, lo que permitira un seguimiento riguroso del progreso y asegurara que todas

las tareas se ejecuten de manera oportuna.
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Las actividades del Diagrama de Gantt (Ver Anexo 1) abarcan desde la implementacion
de un sistema de etiquetado claro y un inventario actualizado, hasta la capacitacion del
personal en el uso y manejo adecuado de los consumibles. Asimismo, se incluiran
revisiones periddicas del sistema de gestion para evaluar su eficacia y realizar ajustes
necesarios. Este enfoque sistematico no solo proporciona vision claro para el proyecto,
sino que también fomenta la responsabilidad compartida entre todos los involucrados,

asegurando que cada miembro del equipo esté alineado con los objetivos generales.

4.2.2.3. Clasificacion de Consumibles

La clasificacion de la lista de consumibles de herramientas de troqueles representé una
etapa crucial en el proceso de optimizacion de la gestion de inventarios. Se llevo a cabo
un inventario exhaustivo, que permitié catalogar y segmentar los materiales segun
categorias especificas, tales como tipos de herramientas, consumibles, y refacciones.
Esta sistematizacion no solo facilitd el manejo inmediato de los insumos, sino que también
sento las bases para un control mas eficiente en el futuro. Lo anterior dio lugar a 3 gavetas

de consumibles y una gaveta para la soldadura (Ver Figuras 4.2.3,4.2.4,4.2.5y 4.2.6)

Figura 4.2. 3 Gaveta de Soldadura Fuente: YMEX 2024
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Figura 4.2. 4 Gaveta 2° de consumibles Figura 4.2. 5 Gaveta 1° de consumibles
Fuente: YMEX 2024 Fuente: YMFX 2024

.

Figura 4.2. 6 Gaveta 3° de consumibles
Fuente: YMEX 2024
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La segmentacion de los materiales se llevo a cabo siguiendo criterios predefinidos que
tomaron en consideracién aspectos como la funcionalidad, el uso y la frecuencia de
consumo de cada articulo. Este enfoque metddico fue de gran utilidad para organizar los
consumibles y permitié6 alcanzar una visibilidad clara sobre los recursos disponibles,
facilitando asi que el personal técnico acceda a los insumos necesarios con mayor
rapidez y facilidad. Este aspecto es particularmente relevante en un entorno de trabajo
donde el tiempo es un factor critico, ya que cualquier retraso en el acceso a los materiales
puede tener un impacto significativo en la productividad general.

Ademas, la clasificacion establecida proporciona una base soélida para la implementacion
de un sistema de seguimiento y control de inventarios. Contar con un registro claro y
categorizado de los consumibles permite llevar a cabo andlisis periddicos que identifiquen
patrones de consumo, lo que a su vez facilita la anticipacion de necesidades futuras. De
esta manera, se pueden ajustar los pedidos de manera proactiva, lo que no solo
contribuye a evitar faltantes, sino que también minimiza la acumulacion de materiales
innecesarios.

Este enfoque integral no solo tiene un impacto positivo en la eficiencia operativa, sino que
también ayuda a reducir costos y optimizar el uso del espacio disponible en el almacén.
Al mantener un inventario bien gestionado y ajustado a las necesidades reales de la
operacion, se potencia la capacidad de respuesta ante cualquier eventualidad,

garantizando asi un flujo de trabajo mas agil y eficaz.
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4.2.2.4. Creacion de Base de Datos

Se desarrollé una base de datos integral que abarca las categorias de consumibles, junto
con imagenes de referencia, costos y niveles de stock. (Ver Figura 4.2.7)

CONTROL INVENTARIOS

% m R @

Yo R //////z U Proveedores Productos Base Responsables Base Entradas

Yol ¢

o
Base Salidas Entradas Formato Salidas

EIE1E

MENU DE GAVETAS

GAVETA 2 GAVETA 3

2
;
[y

INSTRUCTIVO DE
ENTRADAS

il
2

GAVETA
SOLDADURA

PROGRAMA FORMATO
COMPRAS SALIDASFISICAS

INSTRUCTIVO DE
SALIDAS

INTERPRETACION
DE SIMBOLOS

Figura 4.2. 7 Menu de la base de datos Fuente: Elaboracion propia 2024
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Esta herramienta se ha convertido en un recurso valioso para el seguimiento de los
insumos y la toma de decisiones informadas respecto a su gestion. La inclusion de
imagenes de referencia facilita la identificacion rapida de los consumibles, lo que
contribuye a un manejo mas eficiente en el dia a dia. Por su parte, la informacion sobre
costos permite realizar analisis de gastos y evaluar la rentabilidad de las compras,
asegurando que se mantenga un equilibrio entre calidad y presupuesto. Asimismo, el
monitoreo de los niveles de stock es crucial para evitar tanto los faltantes como el exceso
de inventario. Con esta base de datos, el personal encargado puede anticipar
necesidades de reabastecimiento y planificar de manera proactiva las compras,
optimizando asi el flujo de materiales y reduciendo costos innecesarios. (Ver Anexo 2 al
7)

4.2.2.5. Generacion de Etiquetas

Se generaron etiguetas para los consumibles identificados y registrados en la base datos
de Excel (Ver Figura 4.2.9), de igual manera los consumibles y refacciones fueron
colocadas de manera estratégica dentro de las gavetas. Esta accion mejord
notablemente la visibilidad y accesibilidad de los materiales, lo que resulté en una
significativa reduccién de los tiempos de busqueda. La implementacion de un sistema de
etiquetado claro y conciso permite al personal técnico localizar rapidamente los insumos
necesarios para sus tareas, lo que no solo optimiza la eficiencia operativa, sino que
también minimiza las interrupciones durante el trabajo. Este enfoque sistematico facilita
un entorno de trabajo mas ordenado y organizado, donde los materiales son facilmente
identificables y accesibles. En la Figura 4.2.8. se puede apreciar un ejemplo de productos
con su respectiva etiqueta, esta accién es de suma relevancia, asi como también su
colocacién correcta en los consumibles debido a que es un aspecto fundamental para
mejorar la gestion del inventario, ya que promueve un aumento en la eficiencia y

contribuye a un flujo de trabajo mas agil en el taller.
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e

Figura 4.2. 9 Etiquetado de soldadura Fuente: Elaboracion propia 2024

MODELO CAUTIN MODELO|  PORTA ELECTRODO INFRA MODELO PUNTA 1/2x1-1/2x 1/4
CODIGO WP30 CODIGO SPES00 CODIGO 4495

MODELO ESTARIO MODELO| JUEGO DE LLAVES ALLEN (ROJAS) | | MODELD PUNTA 1 x 2-3/4 x 1/4
CODIGO ZP106004 CODIGO 4995 CODIGO 3925

MODELO PASTA PARA SOLDAR MODELO PINZAS DE ELECTRICISTA MODELO PUNTA 1-1/2 x 1/4 x 1/4
CODIGO 0968 CODIGO 2992 CODIGO 4575

MODELO|  PLASTILINA PELIKAN 180G MODELO VITRIFICADO PIEDRA MODELO| RUEDA FLAP 2 x 1-1/2 x 1/4
CODIGO CODIGO 489 CODIGO 934

MODELO MANERAL MODELO| VITRIFICADO PIEDRA (CORTADO) | | MODELG| mini RUEDA FLAP 3/8 x 3/8 x 1/8
CODIGO SW3H CODIGO 489 1 CODIGO 1608

MODELO PINZA TIERRA MODELO| PIEDRA RECTANGULAR NARANJA | | MODELO RUEDA FLAP 1 x 1 x 1/4
CODIGO WLD LGC-500 / 8315 CODIGO CODIGO 905

MODELO|  ALAMBRE OMEGA SOLIDA MODELO| PIEDRA RECTANGULAR NEGRA | | MODELD RUEDA FLAP 1 x 1 x 1/4
CODIGO ZP106038 CODIGO CODIGO 906

MODELO [EGO DE ARRESTADORES DE FLAM| MODELO|  VITRIFICADO PIEDRA CHICA MODELO PUNTA 1/4 x 3/4 x 1/4
CODIGO 5209 | [comiso 489 CODIGO 4005

Figura 4.2. 8 Etiquetas para consumibles y refacciones Fuente: Elaboracion propia 2024
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4.2.2.6. Implementacion de Reqgistro de Materiales

Se implementé una hoja de registro de materiales en cada gaveta, o que permite
establecer un control sistemético de las entradas y salidas de consumibles; estos
formatos de pueden apreciar en las Figuras 4.2.10. y 4.2.11. Esta medida ha resultado
fundamental para garantizar un seguimiento riguroso y transparente de los materiales
utilizados en el taller. Cada hoja de registro esta disefiada para documentar de manera
clara y concisa todos los movimientos de los insumos, incluyendo la cantidad de
materiales utilizados, las fechas de uso y la identificacién del personal responsable (Ver
Figura 4.2.14). Esta practica no solo facilita la trazabilidad de los consumibles, sino que
también proporciona un registro histérico que puede ser utilizado para analizar patrones
de consumo y evaluar la eficiencia operativa. Ademas, el uso de estas hojas de registro
contribuye a la identificacion temprana de necesidades de reabastecimiento, lo que
permite una planificacion mas efectiva y la reduccion de riesgos asociados a faltantes de
materiales. Asimismo, el acceso a informacién precisa sobre el uso de consumibles
fomenta la responsabilidad en el manejo de recursos, alentando al personal a ser mas

consciente de su consumo y a adoptar practicas mas sostenibles.
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Cddigo Producto Producto Unidad Cantidad
]
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Figura 4.2. 10 Formato de entrada en la base de Excel Fuente: Elaboracion propia 2024
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Figura 4.2. 14 Formato para la salida de consumibles Fuente: 2024
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Figura 4.2.15 Registro de salidas fisicas en las gavetas Fuente: Elaboracion propia 2024

4.2.2.7. Programacion de Compras

Se generaron listas de materiales para la programacion de compras anticipadas como se
aprecia en la Tabla 4.2.1, lo que ha sido fundamental para evitar faltantes y garantizar un
suministro continuo de los consumibles necesarios. Estas listas, elaboradas con base en
el analisis de consumo y las proyecciones de uso, permiten planificar de manera
estratégica las adquisiciones, asegurando que se mantenga un stock adecuado para las

operaciones del taller.

Tabla 4.2. 1 Programa de material para compra Fuente: Elaboracion propia 2024

ITEN ~ DESCRIPCION - CODIGO |~ | CANTIDAD ACTU/~| CANTIDAD A COMPRAR|~| GAVETA ~
1
2 i \1
s \
4 —
5 BOTOM LIMPIADOR
6
7
8
9 | i\
10 /
11 -
12 BUSQUEDA RAPIDA
13
14
15
16
17
18
19
20
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La creacion de estas listas en cada una de las gavetas facilita la identificacion de los
consumibles que requieren reabastecimiento (Ver Figura 4.2.16), lo que a su vez permite
al personal de compras gestionar los pedidos de manera oportuna y eficiente. Este
enfoque no solo reduce el riesgo de interrupciones en el flujo de trabajo debido a la falta
de materiales, sino que también optimiza los costos al permitir compras en cantidades
adecuadas y en los momentos mas propicios, evitando urgencias que pueden resultar en

gastos innecesarios.

FECHA 11/10/2024
P Al Fecn | ww/i0/0nd E@E} O
. EXISTEMNCIAS - .. | DIFERENCIA - —
- CODIGO - REFERENCIA - [ gkay - [P (MK |JERTRAL | SSAUSE ‘val ToTa | COMPR ", | CANTIDAD COMPR"
XUPER 680 CGS ‘J.—"_E: ; » 10 30 0 5 15 15 COMPRAR 15
XUPER 680 CGS #"-' , 5 10 30 5 0 5 25 COMPRAR 25

SALIDA DE CONSUMIBLES GAVETA 3 /ﬁ\ mé @ FECHA  11/10/2024 .
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- - - | pasal ™ - - - - - - - | (MAX-TOTA ~
PERICA 12" 71z g 3 2 5 10 5701.00 $5,608.00 2 o 2 8 COMP
s
2ERICA 10" 710-3 £ ;_‘_'_ — 3 8 5 10 5525.00 $1,050.00 8 o 2 COMP
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iCRIPCIGN ~ | CODIG . | REFERENC . |pa - | - | +| COSTC .| "o ' [NTR . |SALI 1TD‘I v | 1A [MA -

JLARGD Shara EA41BML e N R $130.00 $0.00 2 0 0
HMCEL 130 1n7144 —— 4 |=|s 16500 330,00 4 0 z
1 DE CINCELES g60 i 4 |=|6s. $ET0.00 $1,740.00 4 0 z
SALIDA DE CONSUMIBLES GAVETA 1 ﬁ [él @ FECHA 11/10/2024 @
INY TrERET
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Figura 4.2.16 Botones de compra anticipada Fuente: Elaboracién propia 2024
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Ademas, la programacion anticipada de compras fomenta una relacion mas solida con
los proveedores, ya que se establecen acuerdos mas efectivos y se pueden negociar
condiciones favorables. Asimismo, el programa de compras contribuye a un suministro

mas confiable y constante, lo que es esencial para el mantenimiento de la productividad

en el taller. (Vease Figura 4.2.17)
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Figura 4.2. 17 Programa de compras para consumibles Fuente: Elaboracién propia 2024

4.2.2.8. Recepcidén e Ingreso de Materiales

Finalmente, se implementd un proceso de recepcidn e ingreso de materiales que
garantiza que todos los nuevos consumibles sean registrados y organizados de manera
adecuada en las gavetas, en las Figuras 4.2.18 y 4.2.19 se aprecia la base de datos
generada tanto para las entradas como para las salidas. Este proceso es fundamental
para mantener un control riguroso sobre el inventario y asegurar que todos los insumos
estén disponibles y en condiciones Optimas para su uso. Al recibir nuevos consumibles,
se sigue un protocolo que incluye la verificacion de la cantidad y la calidad de los

materiales contra las 6érdenes de compra.
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x"  Autoguardado (@ = PROGRAMA_GAVETAS_... - Guardado en Este PC

Archivo Inicio Insertar  Disposicion de pagina  Férmulas Datos Revisar Vista  Automatizar  Programador — Ayuda

ﬁrj [ Formato condicional = EH Insertar ~
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RESPONSABLE Categori: Nombre Producto
16/10/2024 GERARDO MORENO MEDELLIN GAVETA 2 PINZAS MECANICAS PARA EL CARRO DE HERRAMIENTAS

16/10/2024 GERARDO MORENO MEDELLIN GAVETA 2 FLEXOMETRO PARA EL CARRO DE HERRAMIENTAS

16/10/2024 GERARDO MORENO MEDELLIN GAVETA 2 CINCEL PARA EL CARRO DE HERRAMIENTAS

16/10/2024 GERARDO MORENO MEDELLIN GAVETA 2 BARRA ALINEADORA PARA EL CARRO DE HERRAMIENTAS

16/10/2024 GERARDO MORENO MEDELLIN GAVETA 2 MOTO TOOL NEUMATICO 1/4" URREA PARA EL CARRO DE HERRAMIENTAS

16/10/2024 GERARDO MORENO MEDELLIN GAVETA 2 JUEGO DE CINCELES PARA EL CARRO DE HERRAMIENTAS

16/10/2024 GERARDO MORENO MEDELLIN 108117 GAVETA 2 PISTOLA SOPLETEADORA PARA EL CARRO DE HERRAMIENTAS

16/10/2024 GERARDO MORENO MEDELLIN HO005 GAVETA 2 CEPILLO DE DESBASTE PARA EL CARRO DE HERRAMIENTAS

Inicio BaseProductosCantidad BaseClientes | Entrada | [Ehliec) ] GAVETA 2 || GAVETA 3 GAVETASQ ~ +

Figura 4.2.18 Base de salidas de consumibles Fuente: Elaboracion propia 2024
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Archivo Inicio  Insertar  Disposicién de pagina  Férmulas  Datos Rewvisar Vista  Automatizar  Programader  Ayuda
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e $ v % o0 | [5Darformato comotabla~ | X Eliminar Ordenary  Buscary | Complementos | Analizar
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~ g - «0 00
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Nombre Producto

C | D

R%ZU

BASE DE DATOS DE ENTRADAS

Proveedor ] Categoria Unidad Medida B Observacic
FERRECAS GAVETA 2 RAYADOR DE METALES
FERRECAS GAVETA 2 VITRIFICADO PIEDRA
FERRECAS GAVETA 1 PUNTA 1x 2-3/4x 1/4
FERRECAS GAVETA 1 DISCO LAMINADO
FERRECAS GAVETA 1 PUNTA 1x 2-3/4x1/4
INVENTARIO DEL MES GAVETA1 PUNTA 1-1/2 x 1/4x 1/4 INVENTARIO DEL MES
INVENTARIO DEL MES GAVETA 1 PUNTA 1/4x 3/4x 1/4 INVENTARIO DEL MES
INVENTARIO DEL MES GAVETA 1 PUNTA 1/4x1/2x1/8 INVENTARIO DEL MES
INVENTARIO DEL MES GAVETA 1 PUNTA 3/8x 1/2 x 1/8 INVENTARIO DEL MES
INVENTARIO DEL MES GAVETA 1 PUNTA 1/8x3/8x 1/8 INVENTARIO DEL MES
INVENTARIO DEL MES 20SH-DIXON GAVETA 2 CONECTOR RAPIDO HEMBRA INVENTARIO DEL MES
INVENTARIO DEL MES DIXON-1 GAVETA 2 CONECTOR RAPIDO MACHO INVENTARIO DEL MES
INVENTARIO DEL MES 120334 GAVETA 2 LIMA 12" INVENTARIO DEL MES
INVENTARIO DEL MES 544114AML GAVETA 2 DADQOS LARGO 14MM INVENTARIO DEL MES
11 INVENTARIO DEL M| 473 GAVETA 2 LIMA SUAVIZADORA
)| sascProductosCantidad | BaseClientes Salida GAVETA2 || GAVETAZ | NGAVETASO -

Figura 4.2. 19 Base de entradas de consumibles Fuente: Elaboracion propia 2024
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Este paso inicial no solo asegura que se reciban los articulos correctos, sino que también
permite detectar cualquier discrepancia o dafo antes de que los materiales sean
almacenados. Posteriormente, se procede a la actualizacion de las hojas de registro
correspondientes, lo que facilita un seguimiento preciso del inventario. Una vez
registrados, los consumibles son organizados en las gavetas de acuerdo con el sistema
de etiquetado previamente establecido, lo que optimiza su accesibilidad y visibilidad. Este
enfoque sistemético permite al personal técnico localizar rapidamente los materiales
necesarios, minimizando el tiempo de busqueda y mejorando la eficiencia operativa.
Ademas, la implementacion de este proceso fomenta una cultura de responsabilidad en
la gestion de recursos. Al asegurar que cada nuevo ingreso de consumibles sea
documentado y organizado adecuadamente, se promueve la transparencia y se facilita la
auditoria del inventario, lo que contribuye a una mejor toma de decisiones a nivel de
gestion.

Asimismo, se planteo la tarea de realizar revision de inventario fisico en cada una de las
gavetas a mitad de cada mes, esto con el objetivo de monitorear el desempefio de la
base datos de Excel, asi como también el compromiso de las personas involucradas en
el proyecto. Es por ello que, se cred un formato como el de la Figura 4.2.20, para tener
un mejor control en el stock de los consumibles de las gavetas. En la Figura 4.2.21 se
puede apreciar un ejemplo del inventario perteneciente al mes de octubre. (Véase Anexos
8,9y 10)

W Autoguardado (@ ) T FORMATO PARA INVENTARIO - Guardado O Buscar

Archivo Inido  Insertar Dibujar Disefic  Disposicién  Referencias  Correspondencia  Revisar Vista Ayuda Diseiio de tabla  Dispo;

X " AT H ' = 3= -~ »
o LR ITE === Aaabﬁ

Pegar - Nk 5« o x x‘lﬁ-— P A | 4 -2 rmal | 1Sin espa... || Titulo 1

5. Reemplazar

GAVETA DE CONSUMIBLES 1 GAVETA DE CONSUMIBLES 2

CoDIGO DESCRIPCION NV, [ITEM CoDIGO DESCRIPCION
2% 710 DISCO DE CORTE 4 1/2"
‘CAJA DE CARTON CON

El
2

CODIGO DESCRIPCION v, [ITEm CoDIGO DESCRIPCION

we30 cauTIN 2375 IMAN 26 120334 Lita 127

ZF106004 esTaflo SRTLOD316-60 ESPEJO DE INSPECCION 2992 PINZAS DE ELECTRICISTA

cosss PASTA PARA SOLDAR BF1036 DISCO DE DESBASTE wo-40 S4s114ML DADOS LARGO 140N

ZP106038 ALAMBRE OMEGA SOLIDA 723 DISCO LAMINADO LOCTITE 232 sas1i2mL DADO LARGO 12MM

JUEGO DE ARRESTADORES DISCO DE DESBASTE 27
5209 DE FLAMIA 78-004-447

LOCTITE 435 sas18ML DADO LARGO SMM

aMm2s CALIBRADCR METRICO 117144 CINCEL 1x0
CONECTOR RAPIDO

4488KN2-STDT | TUERCA CON VASTAGO 78.004.435 DISCG DE DESBASTE

HEMBRA 85D JUEGO DE CINCELES
DIXON-1 CONECTOR RAPIDO 2126 BARRA ALINEADORA

SWaH MANERAL PUNTA 1x 2-3/4 x 1/4

wla || n|e|w|n|e

VARIOS-1 RODAMIENTOS c1x12 CINCEL
WLD LGC-500-8315 PINZA TIERRA PUNTA1x2-3/4x1/%

108117 PISTOLA SOPLETEADORA HoD0S CEPILLO DE DESBASTE

PUNTA 1x2-3/451/4 PUNTA1x23/4 % 1/4

HUEDA DE ESMERIL 2519 ALLEN 15 MM VITRIFICADO PIEDRA
GRANO 100 PIEDRA RECTANGULAR

RUEDA DE ESMERIL 4517 ALLEN 17 MM MNARAMIJA 50x50x150
GRANO g0 PIEDRA RECTANGULAR

MANGUERA PARA 914 ALLEN 13 MM MEGRA 50x%40x100

OXIACETILEND
2912 ALLEN 12 Mt s83_1 VITRIFICADO PIEDRA

PUNTA 1/2x1-1/2x1/4

PUNTA 1-1/2 % 3/2 % 1/4

FUNTA 1-1/2x1/4x 1/4 MXOKIHOSRH-2102

L
ESTUCHE LIMAS
ROTATIVAS

PUNTA 1/4 x2/4 % 1/4 20-051-010 CHICA 75250155

2396 JUEGO DE LLAVES ALLEN a73 LIMA SUAVIZADORA

JUEGO DE LLAVES ALLEN KIT DE REFARACION

2395 (RoAs] T3-TIT350

FINZA FARA ANILLOS DE
RETENCIGN

PUNTA 1/4x1/2x1/8

PUNTA 1-1/2x1/2x 1/4

w0 382 263GHL PINZAS ELECTRICISTAS 5"

PUNTA 3/2 x 112 x 1/5
Pégina 1de 3 761 palabras  [}}  Espafiol {(México)  Predicciones de texto: activado [ o Accesibilidad: es necesario it

Figura 4.2. 20 Formato digital del inventario fisico Fuente: Elaboracién propia 2024
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Figura 4.2. 21 Registro de inventario rellenado Fuente: Elaboracion propia 2024

4.2.2.9. Visualizacidon de Refacciones

Se elaboraron listas de refacciones de trogueles de forma visual, creando un banco de
datos que facilita la consulta rapida y eficaz de los materiales disponibles. Este sistema
visual se diseiid para mejorar la accesibilidad y comprensiéon de la informacion,
permitiendo al personal técnico localizar rapidamente los insumos necesarios para sus
tareas. Las listas visuales incluyen imagenes de cada refaccion, junto con detalles
relevantes como descripciones, numeros de parte, y cantidades en stock. Esta base de
datos no solo simplifica la identificacion de los materiales, sino que también reduce el
tiempo que el personal dedica a buscar consumibles especificos, mejorando asi la
eficiencia operativa en el taller (Ver Figuras 4.2.22 y 4.2.23). Ademas, el banco de datos
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esta estructurado de manera que permite actualizaciones sencillas cada vez que se
incorporan nuevas refacciones o se realizan ajustes en los niveles de stock. Esta
flexibilidad garantiza que la informacion se mantenga actualizada, lo que es esencial para
una gestion de inventario efectiva.

La implementacion de este banco de datos visual también promueve la capacitacion y el
empoderamiento del personal. Con una herramienta intuitiva y facil de usar, los técnicos
pueden familiarizarse rapidamente con los materiales disponibles, o que les permite

tomar decisiones informadas y optimizar su trabajo diario.

BUSCADOR DE PRODUCTOS

INSFRTE EL WD-40
CODIGO
industrial
o |
S ——
* Removes & Proves
*Lassans Austed Parts
*Press Buicky Mechess™
. Out Mokt
T |

Figura 4.2. 22 Buscador de productos Fuente: Elaboracion propia 2024

codico |3 Categoria |BE Nombre Producta B unidad de Medifl  cantidadfll Entracll  saiica [l IR ]
WP30 GAVETAT CAUTIN PZa 1 1 0 ﬁ m = LINEA pescrirciGn B8 canTipap B3
ZPI0E004 GAVETA 1 ESTARD PZh 1 1 z W40 GAVETAZ
CO365 GAVETA 1 FASTA PARA SOLDAR FZA 1 1 [
PEE0 GAVETA 1 PLASTILINA PELIKAN 505 PZh B 3 [ @
SwaH GAVETA 1 TANERAL FZh 1 1 [
LD LGC-500-8315 GAVETA1 PINZA TIERRA PZh 2 2z 0 E@
GAVETA 1 PUNTA 1 2=30 1 T4 FZA 24 i 3
443 GAVETA 1 PUNTA 11z 5 U2 114 PZh 5 i 36
405 GAVETA 1 PUNTA 112 5 300 e PZh a0 ES 5
957 GAVETA 1 PUNTA -T2 a 45 44 PZh 58 &7 3
400 GAVETA 1 PUNTA 1 1 314 1 T FZA 400 470 20
438 GAVETA 1 PUNTA 14 11z« 15 PZh i =] [
953 GAVETA 1 PUNTA -T2 s 12 14 PZh TN 0 [
435 GAVETA 1 PUNTA 318 112« W2 PZh 04 &0 a6
333 GAVETA 1 PUNTA =119 1 -1 1 i PZh 18 i 0 1
431 GAVETA 1 PUNTA 15 = 315« 15 PZA i3 76 26
334 GAVETA 1 FUEDAFLAP 2 5 12w 1 PZh 5 B 3
B8 GAVETA 1 TANIRUEDIA FLAP 38 = 5 = G PZh &7 0 3
305 GAVETA 1 RUEDA FLAP 15 1w 1% PZh a0 50 20
306 GAVETA 1 FILEDIA FLAP T 1+ 114 PZA 20 0 0
] GAVETA 1 DISCODECORTES 12 PZh 17 23 iz
BFI036 GAVETA 1 DISCO OE DESBASTE PZA [ a0
123 GAVETA 1 DISCO LAMNADD PZh 35 72 a7
TE-00d-dd7 GAVETA 1 DISC0 DE DESEASTE 2 #120 FZA & 77 3
T8-004-446 GAVETA 1 DISC0 OF DESEASTE 2 Fal PZh 20 2 i3
Ta-004-445 GAVETA 1 DISCOOE OESEASTE 2 Fo0 FZh 15 22 7
[l GAVETA1 PUNTA 16 2-304 1 #-A PZh 7 40 23
a6 GAVETA 1 PUNTA 11 2-5 1 -5 FZA 31 a1 0
[iE] GAVETA 1 PUNTA 12 2-30 = 4L PZh 5 40 25
243 GAVETA 1 FUEDA OE ESMEFIL GRAND 100 PZh z z [

Figura 4.2. 23 Base de consumibles y refacciones en Excel Fuente: Elaboracion propia 2024
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4.2.2.1 Metodologia 5'S
La implementacién del sistema de control y estandarizacién se baso en los principios de
la metodologia 5'S:

1. SEIRI (Clasificacion)
En esta fase del proceso, se llevd a cabo una exhaustiva clasificacion de todas las

refacciones y consumibles almacenados en las gavetas 1, 2, 3 y en la seccién de
soldadura. Este analisis permitio identificar y evaluar cada uno de los articulos presentes,
con el fin de determinar su utilidad y relevancia para las actividades del personal técnico.
Posteriormente, se procedid6 a la eliminacion de aquellos consumibles que se
consideraron innecesarios u obsoletos. Este paso fue crucial para garantizar que el
personal técnico tuviera acceso Unicamente a los recursos realmente necesarios para el
desarrollo de sus labores diarias. La intencion detras de esta accion es doble: en primer
lugar, reducir la cantidad de articulos en inventario, lo que facilita una gestion mas
eficiente de los recursos; en segundo lugar, prevenir la saturacion del inventario, lo que
podria complicar el acceso y la organizacion de los insumos necesarios.

Este enfoque sistematico no solo optimiza el espacio disponible en el almacén, sino que

también contribuye a mejorar la productividad del equipo, al permitir que los técnicos se

Figura 4.2. 25 Herramientas y refacciones revueltas y sin orden
Fuente: Elaboracién propia 2024

Figura 4.2. 24 Etiquetas viejas e
inutilizables
Fuente: Elaboracién propia 2024
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concentren en su trabajo sin distracciones provocadas por un exceso de materiales no
esenciales. Cabe destacar que la clasificacion y depuracion de consumibles son pasos

fundamentales hacia una gestiébn mas eficaz y ordenada del inventario en el taller.

2. SEITO (Organizacion)

En esta etapa, se llevo a cabo una cuidadosa organizacion y ordenacion de los materiales

necesarios para cada una de las gavetas, como se puede observar en la Figura 4.2.26.
las gavetas se organizaron por color. Este proceso incluy6 una meticulosa distribucion de
los consumibles en cada gaveta, con el objetivo de aprovechar de manera Optima el
espacio disponible y garantizar un acceso facil y rapido a los insumos requeridos. La
disposicion de los materiales se realiz6 considerando criterios de uso frecuente y tamano,
de modo que los articulos mas utilizados estuvieran al alcance inmediato del personal
técnico. Ademas, se implemento un sistema de salidas eficiente que facilita el registro de
los consumibles que se retiran de cada gaveta. Este sistema no solo permite llevar un
control preciso de los insumos utilizados, sino que también contribuye a la transparencia
en la gestion de inventarios. Al documentar cada salida, se minimizan los riesgos de
faltantes y se asegura que se mantenga un stock adecuado para las operaciones.

Igualmente, se establecieron procedimientos especificos para el manejo de consumibles,

que abarcan desde la recepcién de materiales hasta su almacenamiento y uso.

x7  Autoguardado @ ) - <  PROGRAMA GAVETAS .. - Guardado en Este PC v P Buscar

Archivo Inicio Insertar  Disposicidn de pagina Férmulas Datos Revisar Vista  Automatizar  Programader  Ayuda

N K S [Z|a. A 0

FH Insertar ~
T Eliminar ~

Estilos de celda ~ B Formato ~
ineacion imero Celdas

FEE Formato condicional ~

Complementos

- A
AT

L]~ Ordenary  Buscary
&~ filtrar~ seleccionar~

a

Analizar
datos

[ Dar formato como tabla

Edicion Complementos

SALIDA DE CONSUMIBLES GAVETA 1

o INV COSTO REAL
NIVEL ITEM CoDIGO DESCRIPCION REFERENCIA MIN MAX TiPO ‘cosTo ENTRADA
- - - - ~ | (COSTO*CANTIDA .

;
|

1 wP30 CAUTIN $1,345.00 $1,345.00 1

2 ZP106004 esTafo $392.00 $392.00 1

=3
°
o
"
5
o
5

3 C0963 PASTA PARA SOLDAR S 1 2 5 PZA $94.00 $94.00 1

(i

|1
i
E

a1 ZP106038 ALAMBRE OMEGA SOLIDA $79.00 $474.00 6

i

1 42 5209 JUEGO DE ARRESTADORES DE FLAMA

g

$1,020.00 $1,020.00

BaseClientes | Entrada | Salida IGAVETM GAVETA 2 | GAVETA3 || GAVETASOLDADURA | TORNILLERIA

Figura 4.2. 26 Gavetas clasificadas por color en la base de Excel Fuente: Elaboracion propia 2024
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Figura 4.2. 27 Ayuda visual para la identificacion de la gaveta Fuente: Elaboracion propia 2024

Estos procedimientos estan disefiados para garantizar que todos los miembros del equipo
comprendan sus responsabilidades y sigan un enfoque estandarizado en la gestion de
los insumos. Esto incluye directrices sobre como registrar salidas, como organizar y
mantener las gavetas, y no menos importante, identificar a las gavetas por medio de
ayudas visuales (Ver Figura 4.2.25.)

3. SEISO (Limpieza)
En esta etapa de la metodologia, se llevé a cabo una limpieza exhaustiva en el area

designada para el almacenamiento de refacciones y consumibles. Esta accién no solo
permitié mejorar la apariencia del espacio, sino que también contribuy6 a la creacion de
un entorno de trabajo mas seguro y eficiente, minimizando riesgos asociados a la
acumulacién de materiales y desechos. Adicionalmente, se propuso la implementacion
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de inspecciones periodicas cada 15 dias. Estas inspecciones tienen como objetivo
detectar problemas o irregularidades en el almacenamiento y uso de los consumibles,
garantizando asi que cada gaveta se mantenga limpia y ordenada. Durante estas
revisiones, se evaluara el estado de los insumos, se verificara la correcta organizacion
de los materiales y se identificaran posibles necesidades de reabastecimiento.

La instauracion de este protocolo de limpieza y verificacion regular no solo ayuda a
mantener el orden en el taller, sino que también promueve la responsabilidad colectiva
del equipo en el cuidado del espacio de trabajo. Al fomentar una cultura de mantenimiento
continuo, se facilita un ambiente donde los técnicos pueden operar de manera mas

eficiente y sin distracciones.

4. SEIKETSU (Estandarizacion)

Se establecieron estandares y procedimientos claros para el registro tanto de las

entradas como de las salidas de consumibles. Este sistema formal de documentacion es
esencial para mantener un control riguroso sobre el inventario, asegurando que cada

movimiento de materiales sea registrado de manera precisa y accesible.

INV
CODIGO REFERENCIA MIN| MAX COSTO
2375 / 7 10 | 20 $290.00
EIT04 — 4 5 | 10 $98.00

WD-40 “’;\‘ 6 5| 15 $116.68
242 @ 1 2| a $754.19

495 m L 1 2 | 4 $044,24

QOMM25 g 11 3 5] 5306.00
—

Loosonon | Seieilisss | s 1105l soo

Figura 4.2. 28 Stock minimo y maximo respecto al uso Fuente: Elaboracion propia 2024
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En cuanto a la gestion del inventario, se establecieron niveles de stock basados en el
analisis del consumo histdrico de cada insumo, tal y como se aprecia en la Figura anterior
(Figura 4.2.27.). Este enfoque permite identificar las cantidades 6ptimas que deben
mantenerse en almacenamiento, evitando tanto los faltantes como el exceso de
inventario. Para reforzar esta gestion, se desarrollé6 una macro en el programa de Excel,
disefiada para alertar automaticamente cuando uno o varios consumibles alcancen
niveles bajos de stock. Esta funcionalidad proporciona una herramienta proactiva para la
planificacion de reabastecimientos, permitiendo al personal anticiparse a las necesidades
y realizar pedidos de manera oportuna.

Ademas, se implementaron ayudas visuales para facilitar la identificacion de cada una de
las gavetas. Estas ayudas, incluyen etiquetas que permiten al personal localizar
rapidamente los insumos necesarios, mejorando asi la eficiencia operativa en el taller
(Ver Figura 4.2.28.). Asimismo, se realizé un etiquetado exhaustivo de cada uno de los
productos registrados en la base de datos de Excel, garantizando que cada consumible

sea facilmente identificable y accesible para el equipo técnico.

|
: CoDIGO S ) 4
oo T 0

i 3 MoDELo PUNTA11/2x1/ax1/a == TR R : _— o = e -
4 covco [ = — = AX3/8 L DISCO DE CORTE 4 1/2"

Figura 4.2.29 Consumibles etiquetados para su facil localizacion Fuente: Elaboracion propia 2024
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5. SHITSUKE (Disciplina)

Se elaboraron instructivos detallados para el llenado de cada uno de los formatos de
Excel (Ver Figuras 4.2.29., 4.2.30y 4.2.31.), con el propésito de garantizar que cualquier
persona involucrada en la gestion del inventario pueda realizar correctamente el registro
de las entradas y salidas de consumibles en las gavetas. Estos instructivos incluyen
pasos claros y ejemplos practicos, lo que facilita la comprension del proceso y asegura
la uniformidad en la documentacion.

Ademas, se plantea la necesidad de establecer un sistema de monitoreo continuo para
evaluar la efectividad del proceso de gestion de consumibles. Esto implica realizar
revisiones periodicas del funcionamiento de los formatos y su uso por parte del personal,
asi como ajustes necesarios que permitan una mejor adaptaciéon a la dinamica de oferta
y demanda. Este enfoque proactivo es fundamental para responder de manera efectiva
a las fluctuaciones en el consumo de materiales, asegurando que siempre haya
disponibilidad adecuada de insumos. ElI monitoreo también permite identificar areas de
mejora en el sistema, facilitando la implementacion de nuevas estrategias que optimicen
aun mas la gestiéon del inventario. Esto incluye la posibilidad de ajustar los niveles de
stock, modificar los procedimientos de registro o incluso capacitar al personal segun las

necesidades detectadas.
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Figura 4.2. 30 Instructivo de llenado para el formato de entradas Fuente: Elaboracién propia 2024

79



Archivo Inicio  Insertar  Disposici6n de pagina  Férmulas  Datos Revisar Vista  Automatizar  Programador  Ayuda

[_"l‘] & an, [Ef Formato condicional ~ EH Insertar ~ | 3 ~ %? p @]

- 4 ~ 9% oo | [EH Darformat tbla~ | TR . - LS
Pegar arformata como tabla Hminar Ordenary  Buscary | Complementos | Analizar
-9 - @ 9 7 Estilos de celda Pl Formato~ | &~ fitrar~  seleccionar~ datos

Portapapeles Nimero S Estilos. Celdas Edicién Complementos

Este botdn tiene la funcidn de convertir en
h PDF el archivo seleccionado

A Estos batones se en
- —~ - 1,2 v 3. La fundi
Este botén tiene Ia funcién de llevar al usuario e e

e eeeeeeeee» | 2l menu de inicio, independientemente de Ia

encus

hoja que s encuentre.

Este boton tiene la funcién de llevar al usuario
a Ia hoja siguiente

_____ - Ests botdn tie|
comp

_____ | Estebotén tien
rapido de c

Este bot6n tiene la funcion de llevar al usuario
a I hoja anterior.

ETIQUETAS | CONCENTRADO
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Portapapeles Nimero [ Estilos Celdas Edicion Complementos

A

SELECCIONA ESTE

o dd‘ h— BOTON PARA GUARDAR
i LAS SALIDAS. SELECCIONA ESTE

BOTON PARA BUSCAR EL

SALIDAS DOCUMENTO
REQUERIDO

Buscar Doc

T | — " COLOCAR EL NUMERO
Guardar | Buscar Doc | Limpiar | Borrar | Medificar Doc | Salir - DEL DOCUMENTO

Fecha [ curment Responsable Observacion

Cddigo Producto oducto Cantidad Stock Cantidad REGISTRADOS EN LA

COLOCAR LA FECHA QUE .
SE REQUIERA DE LOS RESPONSABLES

PESTARA
- "BASEDECLIENTES"
DAR CLICK PARA ANADIR SELECCIONA EL
Producto LA SALIDA (NO DEJARA RESPONSABLE DE LA (S)
ANADIR SI NO SE SALIDA ()

FORMATO.SALIDA | ETIQUETAS | CONCENTRADO | INSTRU. DE LLENADO (F) |[QLEMICMBEINNCEINCRON | INTERPRETA = + i 4 COSSSSS—
listo [ % Accesibilidad: es necesario investigar ] ]

Figura 4.2. 32 Instructivo de llenado del formato de salidas Fuente: Elaboracion propia 2024
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4.2.3. Diagrama para los tiempos de paro

En esta etapa se implementé mejoras significativas en la presentacion de los tiempos de
paro, con el objetivo de ofrecer una visualizacion clara y accesible de esta informacion.
Para ello, se ha opté por la utilizacién de un diagrama de Pareto, el cual permite identificar
de manera efectiva los troqueles que presentan mayores niveles de criticidad y, por ende,
a los cuales se debe otorgar prioridad en su atencion.

Para llevar a cabo este analisis, fue necesario acceder al programa de eficiencia de la
empresa, como se ilustra en la Figura 4.2.3.1. Este acceso permitié descargar los datos
correspondientes a los tiempos de paro para cada una de las lineas de estampado, lo
que facilité una evaluaciéon detallada y fundamentada de la situacion actual. Gracias a
esta informacién, es que se puede llegar a tomar decisiones informadas y priorizar las

acciones correctivas necesarias para optimizar la eficiencia de los procesos.

/ z U Resultado de Eficiencia Base
Yo R///// de Datos Intranet

Yorozu Mexicana S.A. de C V.

(®) Ver por Reporte () Ver por Tablas

<4 -

Reportes Tiempos de Parog Reportes Ingenieria Graficas

Tiempos de Disefio

2020.8.12.155
Dipt. Sistemas YMEX

Figura 4.2.3. 1 Programa de eficiencia YMEX Fuente: YMEX 2024
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Una vez completado el procedimiento anterior, se procedio a definir el periodo especifico
que seria objeto de andlisis. Fue fundamental resaltar la importancia de evaluar dos
intervalos temporales distintos: los paros que ocurrian de manera semanal y aquellos que
se registraban de forma acumulada durante el mes. Esta dualidad en el analisis permitié
obtener una visibn mas completa y precisa de los tiempos de inactividad, facilitando asi
la identificacion de patrones y tendencias a lo largo del tiempo.

En la Figura 4.2.3.2, se presenta un ejemplo correspondiente al andlisis mensual,
especificamente del mes de octubre. Esta representacién grafica ilustr6 los datos
respecto al tiempo de paro de manera detallada, proporcionando informacién valiosa que
fue crucial para la toma de decisiones. La evaluacion de estos periodos, tanto semanales
como mensuales, permitié no solo comprender mejor la frecuencia y duracion de los
tiempos de paro, sino también establecer estrategias efectivas para la optimizacion de

los procesos de produccion.

' Reporte Detallado Paros Estampado EI@
Inicio = Reportes App Eficiencia = Ensamble = Reporte_detallado_paros_Ensamble Inicio | Mis suscripciones | Ayuda
Fecha Inicial [01/10/2024 | B Efn':a":a [20/10/2024 | B
Lnuc;iicr'sProyectos | SI Vl Planta | Estampado V|
——
4 4 de2? Pkl | 100% V| | | Buscar | Siguiente | -| & & B
Archivo XML con datos de informe

a0 MANTENIMENTO L35 C5V (delimitado por comas)
£ MANTENIMIENTO L21B I;]:;ML e e
3D MANTENIMIENTO PO2F Sl
3D MANTENIMIENTO PO2F Archivo TIFF
3D MANTENIMIENTO P13C Word
3D MANTENIMIENTO P13C 554857LHOB EXT-DIFF MTG
3D MANTENIMIENTO K024 430321HKDA BRKT-AXLE N
3D MANTENIMIENTO K024 544085VB0OC MBR-FR SUSP
3D MANTENIMIENTO KOz2a 545041HKOAE LIMNK-TRANE
3D MANTENIMIENTO KOz2a 545041HKOAE LIMNK-TRANE
3l MANTENIMIENTO g208 S1T17-AKDT0-4A PLATE, BODY SUPPL
3l MANTENIMIENTO HE0A 54582-1-4KH1AY REINF-LWR LI
3H MANTENIMIENTO PINT1A S554055NADAFPY MBR-RR SUS
3 MANTENIMIENTO PO2F S55925RBOABL BRKT-RR SPOL, R v

L4 >

Figura 4.2.3. 2 Paros acumulados de estampado en el mes de octubre Fuente: YMEX 2024
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BEiminar | B Ggenary  Buscary | Complementos | Analizar
55 Estilos de celda ~ i Formato~ | &~ fitarv  seleccionarv datas

[ Formato condicional ~

[ Dar formato como tabla

x || Modelo

B
Clasificacion
MANTENIMEENTO
MANTENIMIENTO
MANTENIMEENTO

TROQUELES
TROQUELES
TROQUELES
TROQUELES
TROQUELES
TROQUELES
TROQUELES
TROQUELES
TROQUELES

S45045RBOAY
73192-AK010E
T3192-AK010E
545046LT0B
73192-AK010E
S45055RBOAY
S17T17-AK010-A
51717-AK010-A
7392-AK010E
545041HKOAE
T3192-AK010E
73192-AK010E

Estilos Celdas

=
Descripcion de la Parte
LINK TRANSV,RH
EST. BRACKET, RR SEAT ANC
EST. BRACKET, RR SEAT ANC
LINK-TRANSV, RH
EST. BRACKET, RR SEAT ANC
LINK TRANSV,LH
PLATE, BODY SUPPORT BRACKET
PLATE, BODY SUPPORT BRACKET
EST. BRACKET, RR SEAT ANC
LINK-TRANSV RH
EST. BRACKET, RR SEAT ANC
EST. BRACKET, RR SEAT ANC

Edicién

Complementos

(]
Descripcion
FALLA BARRAS DE TRANSFERENCIA
FALLA DE ROSEADOR DE ACENTE
FALLA EN PATIN
ACUMULAN. DE SCRAP EN RAMPAS
REPARACION DE DEDOS DARADOS
BAJA VEL x RESORT D BOTADOR DA
PULDO INSERTOS DE FORMXARRAST
PULDO INSERTOS DE FORMxARRAST
ACUM.DE SCRAP EN EXT DE RAMPA
WATRIZ DESPOSTILLADA(DEFORMADA
MATRIZ DESPOSTILLADA(DEFORMADA
AJUSTES DE DEDOS

TROQUELES
TROQUELES
TROQUELES
CTRL PROD
CTRL PROD
ING PROCESOS
ING PROCESOS
ING PROCESOS
ING PROCESOS
ING PROCESOS
ING PROCESOS
CALIDAD
MANTENIMIENTO

551248LB24
T3192-AK010E

544145RB0A
S45045RBOAY
545051HKOAE

LINK-UPR,RR SUSP
EST. BRACKET, RR SEAT ANC
REINF-FR SUSP MBR
LINK TRANSV,RH
LINK-TRANSV LH
LINK TRANSW,RH
LINK TRANSY LK
LINK TRANSV,LH
LINK TRANSV,LH
LINK-TRANSV RH
LINK-UPR,RR SUSP
EST. BRACKET, RR SEAT ANC
BRKT-LWR LINK RR RH/LH (BLANK)

AJUSTES DE DEDOS.

REP. TROQUE LINXREBABA EN BARR
REP. TROQUE LINXREBABA EN TRIM
CAMBIO DE PROGRAMA (POR FALTA
FALTA DE MONTACARGAS
HOLGURAS FUERA N/NOTIFICA ING
HOLGURAS FUERA N./NOTIFICA ING
AJUSTE FLOAT B/ATORAM/CAIDA BL
AJUSTE FLOAT B/ATORAM/CAIDA BL
AJUSTE FLOAT BIATORAMICAIDA BL
PRUEBAS Y PILOTAJE
PROBLEMA DE BL/PARTE DE PROVEE
BAJA PRESION DE AIRE

545041HKOAE

55124BLB2A
T3192-AK010E
5544306 T1ABL

MENSUAL

Figura 4.2.3. 3 Reporte del tiempo de paro guardado en un libro de Excel Fuente: YMEX 2024

Una vez que se guardo el reporte correspondiente a los tiempos de paro para el
proceso de estampado, tal como se ilustra en la Figura 4.2.3.3, se llevd a cabo una
serie de modificaciones para optimizar la claridad y utilidad del documento. En primer
lugar, se eliminaron las columnas que se consideraron innecesarias, especificamente
aquellas que correspondian a "Modelo" y "Descripcidn de la parte". Esta accion tuvo
como objetivo simplificar el reporte y centrar la atencidon en la informacién mas
relevante para el andlisis.

Posteriormente, se procedi6 a ordenar las fechas de los registros, comenzando desde
el primer dia del mes o, en su defecto, desde el primer dia de la semana, dependiendo
del tipo de reporte que se estuviera analizando. Es importante destacar que este
método de organizacién fue aplicable tanto para los reportes mensuales como para
aquellos de caracter semanal, tal y como se pude observar claramente en la Figura
4.2.3.4. Esta reestructuracion no solo facilité una lectura mas agil de los datos, sino
que también permitid una interpretacion mas precisa de los tiempos de paro,
contribuyendo a la identificacion de patrones y tendencias que resultaron esenciales
para la mejora continua de los procesos de produccion. Al contar con un reporte
depurado y bien organizado, se brindo al personal técnico y de gestion la posibilidad

de tomar decisiones informadas que optimizaran la eficiencia operativa.
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MANTENIMIENTO 544089VB0C FALLA BARRAS DE TRANSFERENCIA 14/10/2024 SE SOLDA CABI
MANTENIMEENTO SSS077LFOA BAJA PRESION DE ARE 1411072024 presion d
MANTENIMIENTO 54B143WC0AE FALLA DE AUTOMATIZACIONES. 1411072024 SE ALARMA PRENSA POR MIS
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MANTENIMIENTO 555087LFOAFP FALLA EN PATIN 14/10/2024
MANTENIMIENTO S44087LG1ABL FALLA DE BANDA DE MOTOR 14/10/2024
MANTENIMEENTO 545287LG0A FALLA EN BANDA TRANSPORTADORA 1411072024

TROQUELES 4B528BLEZBY ACUMULAN. DE SCRAP EN RAMPAS 1411072024
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B
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TROQUELES 553148VB0A ACUMULAM. DE SCRAP EN RAMPAS 1411012024

TROQUELES 554857LH0B ACUMULAM. DE SCRAP EN RAMPAS 1411012024

TROQUELES S1748-AK010 ACUMULAM. DE SCRAP EN RAMPAS 14/10/2024

TROQUELES SSS08TLFOAFP ACUMULAM. DE SCRAP EN RAMPAS 141072024

TROQUELES A2483520941KZ MARCAS EN PEZAS POR REBABAS 141072024

TROQUELES 51748-AK010 PULIDO INSERTOS DE FORMxARRAST 1411012024
4651226LE0BY

Figura 4.2.3. 4 Concentrado de datos para el tiempo de paro Fuente: Elaboracién propia 2024

Posteriormente, se regresé al menu de la aplicacién de eficiencia para extraer los
reportes de paros correspondientes a las distintas lineas de estampado, tal como se
ilustra en la Figura 4.2.3.5. Para visualizar estos reportes, se utilizé el mismo periodo
gue se habia establecido previamente para el analisis de los tiempos de paro, es
decir, tanto en términos mensuales como semanales.

Este enfoque garantiz6 una coherencia en los datos analizados y permiti6 una
comparacion directa entre los tiempos de trabajo y los tiempos de paro, lo que resulté
esencial para una evaluacion exhaustiva del rendimiento operativo. Al contar con
reportes que reflejaban de manera precisa los periodos seleccionados, se facilité la
identificacion de tendencias y patrones que podian influir en la productividad de las
lineas de estampado.

De este modo, se establecié una base soélida para la implementacion de acciones
correctivas y estrategias de mejora continua, lo que contribuyé a optimizar el
funcionamiento de los procesos y a alcanzar los objetivos de eficiencia establecidos

por la organizacion.
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/ z U Resultado de Eficiencia Base
YOR//// de Datos Intranet

Yorozu Mexicana S.A. de C V.

(@) Ver por Reporte () Ver por Tablas

QO 0

Reportes Tiempos de Paro Reportes Ingenieria Graficas

Tiempos de Disefo

2020.8.12.155
Dpt. Sigtemas YMEX

Figura 4.2.3.5 Aplicacién de eficiencia de YMEX Fuente: YMEX 2024

Este andlisis integral constituyé un paso crucial hacia la maximizacion de la
efectividad en la gestion de la produccion. Una vez definido el periodo del cual se
extrajeron los datos relevantes, se procedié a capturar el resumen generado por el
programa, ya fuera mediante una imagen o una captura de pantalla, tal como se
muestra en la Figura 4.2.3.6. En este resumen, la columna que se consideré de mayor
relevancia fue la correspondiente al “Tiempo de trabajo”, ya que los datos registrados
en esta seccion resultaron fundamentales para evaluar el desempefio de las lineas
de produccion.

Los datos contenidos en esta columna se transfirieron a un formato de Excel
automatizado que incorporaba formulas especificas. Este enfoque permitio llevar a
cabo un andlisis exhaustivo que identific6 aquellas lineas de produccion que no

cumplian con los objetivos establecidos y que, por ende, se desviaban de los
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Figura 4.2.3. 6 Formato para la productividad mensual de las lineas de estampado Fuente: YMEX 2024

estandares deseados. Es importante sefialar que este analisis se realiz6 tanto para
periodos mensuales como semanales, lo que proporcion6é una perspectiva integral
del rendimiento operativo.

El formato automatizado, facilité el procesamiento y andlisis de los datos, dicho
formato se puede visualizar en la Figura 4.2.3.7. Esta herramienta no solo optimizo
la gestion de la informacion, sino que también permitié a los responsables de la toma
de decisiones realizar un seguimiento mas efectivo de las métricas de desempefio,
facilitando asi la implementacién de medidas correctivas cuando fue necesario. En
conjunto, este proceso aseguro una gestion mas eficiente de los recursos y contribuyé
al logro de los objetivos de productividad establecidos.

Por otro lado, para llevar a cabo el calculo de la columna correspondiente a “PARQO”,
fue fundamental incorporar la informacién previamente registrada en el reporte de
tiempos de paro. Este proceso se realizé después de haber eliminado las columnas
gue no eran relevantes, asegurando asi que solo se retuvieran los datos que poseian

una importancia significativa.
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YOR////Z U Resumen de Eficiencia y Productividad INTRANET
4 de Lineas ESTAMPADO
Yorozu Mexicana SA. de CV Considera en el Calculo las partes P13C
GENERAL SPM HORAS HOMBRE EFICIENCIA
LINEA. PIEZAS OK |TIEMPO | NUM [TIEMPO | PIEZAS | STROKES |TIEMPO | SPM RFM [ TIEMPO KoU 1KOU | PPM TEF | PROD | DOWN
DE |CAMBIOS PROMDE| DE DE DE PARO TIME
CAMBIO [CAMBIOS | SCRAP TRABAJO
SUBTQTAL 34 619.465.00  946.00 66 13.94 1901 774,290 EB9000 3166  60.00 1.767.00 5992 0013 2,116  74.0%  83.6% 2022
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SIRTOTAL a0 261.590.00  766.00 189 4.00 440 203,766 2360800 4244  17.43 6,531.00 42995 0464 1679  99.3%  96.2% 2343
SUBTOTAI G 656,551.00 _3.788.00 377 9.99 4.829 2,092,921 175,342.00 M.67 14.00 14.290.00 166,545 0.254 7.301 137.6% 127.9% 797
SURTOTAL 3H 172,967.00 2.322.00 144 15.92 336 466,083  76.451.00 5.94 8.110.00 215295 1245 1939  2355% 267.6% 1034
SIRTOTAL 3l 216.150.00  704.00 55 12.86 191 126126 14.571.00 859 1597 6.033.00 56,664 0.262 883  361.2% 0.0% 4140
SURTOTAL 3l 450,522.00 1.347.00 92 1454  4M9 267602 13.03800 2206 3644 1.678.00 22925 0051 9060  60.2%  99.8% 1287
SIRTOTAL 3K 682.940.00 _2.761.00 26 1253 3434 387,066 1879200 2060  38.68 3.286.00 38947 0067 4568  68.7%  93.9% 1749
TOTALESTAMPADO | 3562923 | 1403100 125300 1171 | 19,086 | 4301376 35028 | 4248 | 3427 | 4328200 594,897.32 | 151.93 0| s0en% | 21an2] 1224
OBSERVACIONES
SPM HORAS HOMBRE EFICIENCIA
SPM: GOLPES POR MINUTO KOU: HORAS HOMBRE TEFTOTALEFICIENCIA
RPM REVOLUCIONES POR MINUTO 1KOV: HORAS HOMBRE POR PIEZA PROD: PRODUCTIVIDAD
PPM: PIEZAS POR MILLON

Figura 4.2.3. 7 Reporte de productividad para el mes de octubre Fuente: YMEX 2024
El formato necesario para esta tarea se presenta en la Tabla 4.2.2, donde resulté

esencial incluir, de manera clara y ordenada, los siguientes elementos: la fecha del
evento, la duracién del tiempo de paro, una descripcion detallada de la causa del
mismo y el nimero de parte asociado. La inclusion de estos datos no solo facilité el
analisis de las interrupciones, sino que también contribuyo a una mejor comprension

de los factores que afectan la operatividad.

Tabla 4.2.2 Tiempo de paro para cada linea de estampado Fuente: Elaboracién propia 2024

Clasiﬁcaciorn Numero de Parte n Codigon Descripcion
3D MANTENIMIENTO S45045RBOAY Al FALLA BARRAS DE TRANSFERENCLA, 5 01/10/2024
3l MANTENIMIENTO TI82-AKIM0E AZ3 FALLA DE ROSEADOR DE ACEME 18 02024
3l MANTENIMIENTO 73192-AK010E A4 FALLA EN PATIN 50 01/10/2024
30 TROQUELES 545046LT0B B18 ACUMULAN. DE SCRAP EN RAMPAS 5 0141072024
3l TROQUELES 73182-AK010E B2 REPARACION DE DEDOS DANADOS 20 01/10/2024
3D TROQUELES 545055RBOAY B26 BAJA VELx RESORT D BOTADOR DA 15 01/10/2024
3l TROQUELES S1T17-AKD10-A B2% PULIDO INSERTOS DE FORMXARRAST 36 0141072024
3l TROQUELES S1T17-AKD10-A B2% PULIDO INSERTOS DE FORMXARRAST 35 01/10/2024
3l TROGQUELES TI82-AKIM0E B32 ACUNM.DE SCRAP EN EXT DE RAMPA 17 02024
3D TROQUELES 54504 1HKOAE B3& MATRIZ DESPOSTILLADA(DEFORMADA 14 01/10/2024
3l TROQUELES T3182-AKI10E B36 MATRIZ DESPOSTILLADA(DEFORMADA 15 0141072024
3l TROQUELES 73182-AK010E B3 AJUSTES DE DEDOS 15 01/10/2024
3l TROQUELES 551246LB24 B39 AJUSTES DE DEDOS 14 01/10/2024
3l TROQUELES T3152-AKI0E BY REP. TROQUE LINXREBABA EN BARR 22 0141072024
3K TROQUELES 544145RB0A B8 REP. TROQUE LINXREBABA EN TRIM 21 01/10/2024
30 CTRL PROD S545045RBOAY D3 CAMBIO DE PROGRAMA (POR FALTA 8 02024
3D CTRL PROD 545051HKOAE D5 FALTA DE MONTACARGAS 4 01/10/2024
30 ING PROCESOS 545045RBOAY F1 HOLGURAS FUERA N./NOTIFICA ING 18 0141072024
3D ING PROCESOS 545057LGOAFP F1 HOLGURAS FUERA N./NOTIFICA ING 10 01/10/2024
30 ING PROCESOS 545055RBOAY F12 AJUSTE FLOAT BIATORAM/CAIDA BL 25 0141072024
3D ING PROCESOS S45055RBOAY F12 AJUSTE FLOAT BIATORAM/CAIDA BL 45 01/10/2024
3D ING PROCESOS 54504 1HKOAE F12 AJUSTE FLOAT BIATORAM/CAIDA BL 15 01/10/2024
3l ING PROCESOS 551246LB2A F14 PRUEBAS Y PILOTAJE 14 0141072024
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Una vez completado el formato correspondiente a la Figura 4.2.3.6, se procedi6 a
insertar, en forma de imagen, la tabla que compila tanto el tiempo de paro como el
tiempo de trabajo de cada linea de produccién. Este paso fue crucial para visualizar
de manera efectiva la relacién entre los tiempos de inactividad y los tiempos
productivos.

Adicionalmente, se ingresaron los datos pertinentes en las tablas que alimentan el
grafico de lineas. Este grafico es una herramienta clave para evaluar el rendimiento
mensual, ya que permite identificar cuan cercanos o alejados se encuentran los
Esta

comparacion no solo proporcioné una vision clara del desempefio, sino que también

resultados obtenidos respecto a los objetivos mensuales establecidos.

facilité la identificacion de areas de mejora y la implementacion de estrategias para
optimizar la eficiencia operativa. Este formato se presenta en la Figura 4.2.3.8, donde
se evidencia que, a lo largo de la mayor parte del afio, se logré6 mantener el
desempefio dentro de los objetivos establecidos por la empresa. Este cumplimiento
constante de las metas es indicativo de una gestion eficiente y alineada con las
directrices estratégicas organizacionales.

Para un analisis mas detallado y exhaustivo, se sugiere consultar también el Anexo
13, donde se visualiza de mejor manera los datos que permiten una evaluacién mas

profunda del desempefio en relacién con los objetivos propuestos por la empresa.

GENERAL DOWNTIME TOOL AND DIES OCT MENSUAL
$
7.0% [EPARGIN| TEMPO TRABAJQ LINEA REAL |OBJETIVO
188 2128 BL200 3.70%
6.0% @5:67% o305 43 4,178 BL400 2.79"
0% s A% a3m% [ * ason 275 a2 ?50 6701 IFIS[}D 10 zn:..:
S Y N SR o W ¢ S O o - 1,720 42,125 D200 3.68%
a0%  @aor% "“ 2.42% - _',7.7-3"0"'““0"'--0-----0 520) 17,660) TD400 4.45Y
8.89% ] e B e @ N 8.29% g 965 TF1500 YAGM 10.20%
20% @ seen T 18 2797  [BL800 8.15%
20% 3.78% 317% 234 5012 BL1200 6.03Y%
} 3,441 80,601 TOTAL 4.57%
1.0%
0.0%
MONTH| JAN | FEB mar | apg [may [ jun [ sul | ave [ ser [ ocr ] nov DEC
TARGET| 4.6% | 4.53% | 4.49% |4.46%|4.42%|4.38%|4.34%|4.30%|4.27%| 4.23% | 4.19% | 4.15%
RESULT [4.07% | 5.67% | 5.12% |3.78%[3.17%|3.69%|3.46%|3.79%|4.22%] 2.26% SEMANAL
CONDITI CLOSE
TARGET % DOWNTIME MAIN FROBLEM oH ACTIVITIES _MPO TH UB A O LINEA REAL OBJETIVO
20722 9VBOA - INSERTO DE CORTE 188 2128 BL200 3.70%
BL200 | 3.70% FRACTURADOIACUMULAM. DE 43 4178 BL400 2798,
SCRAP EN RAMPAS - (60 MIN) 550) 5.701 TF1500 10.20%
BLane | 270% 1,720 42,125 TD200 3.68%

Figura 4.2.3. 8 Diagrama de linea para el tiempo de paro de los meses de 2024 Fuente: Elaboracién propia 2024
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Una vez completado el proceso de vaciado y comparacion de los datos mensuales,
se procedio a rellenar la tabla correspondiente a los troqueles que no alcanzaron los
objetivos establecidos durante dicha semana. En esta tabla (Ver Tabla 4.2.3), se
incluyo el porcentaje de downtime asociado a cada troquel, lo cual es fundamental
para evaluar el impacto de las interrupciones en la produccion.

Ademas, fue de suma importancia registrar el nimero de parte correspondiente a
cada troquel, asi como la causa y/o descripcidén detallada de la falla que provocé el
incumplimiento de los objetivos. Por ultimo, se especific6 el tiempo de paro
experimentado, ya que esta informacién es crucial para realizar un analisis exhaustivo
de los factores que contribuyen a las desviaciones en el rendimiento. La inclusion de
estos elementos permitié una comprension integral de las situaciones que afectan la
eficiencia operativa y facilitdé la identificacion de oportunidades para la mejora

continua.

Tabla 4.2.3 Troqueles criticos con su descripcién para el mes de octubre Fuente: Elaboracion propia 2024

CONDITIO CLOSE

TARGET * DOWNTIME MAIN PROBLEM N ACTIVITIES

20722 9VBOA - INSERTO DE CORTE

BL20D 3.70% FRACTURADO/ACUMULAM. DE SCRAP EN RAMPAS
(60 MIN)

BLADD 2.79%

BLIOD 8.19%

BL1200 6.03%

TF1500| 10.20%

4651016LEOBY - ACUM.DE SCRAP EN

TD200 | 3.68% EXT DE RAMPA - (350 MIN)

TD400 | 4.45%
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Para la recoleccion de los datos mencionados, fue esencial crear un grafico dinamico
en Excel a partir de los datos obtenidos de la Figura 4.2.3.4 (Pagina 79). Este gréfico
apreciable en la Figura 4.2.3.9, permitié un acceso mas agil a la identificacion de los
troqueles criticos, asi como una visualizacibn més clara de los tiempos de paro
asociados a cada numero de parte de los troqueles, junto con la descripcion

especifica de las fallas.

Total

Linea 3K i
Clasificacion TROQUELES |7
Suma de Tiempo Paro
I 544145RBOA, 148 l Linea »¥ Clasificacion ¥
54403-8-6LB0AY-BL 49 Suma de Tiempa Paro
545045RBOAYBL 45
55403C6LTOABL 45 Total
54590-1-4KH1AYBL 29 -
545047LGOABL 28 i;:
5449787LG0ABL 25 120
554857LHOABL 20 100
A2463520941KZ 15 &0
51748/49-AK010BL 1" -
5452897LG1ABL 10
554977LHOBBL 9
5563565RB1ABL 9
544H47L.GOBBL 7

general 450

Numero deParte »

Figura 4.2.3. 9 Grafico dinamico para el tiempo de paro Fuente: Elaboracion propia 2024

Es importante considerar que los troqueles marcados en color verde, es decir,
aquellos que indican que se encuentran dentro de los objetivos establecidos, fueron
excluidos de este andlisis. A pesar de que estos troqueles también presentaron
tiempos de paro, su situaciéon no se llegd a considerar critica y, por lo tanto, no
requirieron atencion prioritaria en comparaciéon con aquellos que, si estaban fuera de
objetivo, representados en color rojo.

Una vez se identificaron los troqueles criticos, se procedi6 a seleccionar en el grafico
dindmico el numero de parte que presenta el mayor tiempo de paro. Esto permitié
profundizar en el analisis de las causas subyacentes de las interrupciones, tal y como
se ilustra en la Figura 4.2.3.10. Posteriormente, se seleccioné la causa que ha
generado el mayor tiempo de paro, con el objetivo de incluir esta informacion en la
tabla de troqueles criticos del mes (Tabla 4.2.3). Este procedimiento se repitid para
cada uno de los trogueles que se encuentren fuera de objetivo, es decir, aquellos que
estan identificados en color rojo. De esta manera, se garantiza un enfoque

sistematico y
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detallado para abordar las causas de las desviaciones en el rendimiento y facilitar la

implementacion de medidas correctivas efectivas.

A | B | C |

Linea - Clasificacii ~ Numero de Pai - | Codil Descripcion -1 Tiempo Pa ~_ Fecha - causa anor
ROQUELES 544145RB0A. B ACUMULAM. DE SCRAP EN RAMPAS 25 19110/2024 ACUMULAMIENTO DE ESCRAP
ROQUELES 544145RB0A B CANCELA LOTExREBABA EN BARRENO 36 17/10/2024 CANCELACION POR DEFORMACION EN EL BARRENO
ROQUELES 544145RB0A, B27 _ DEFORMACIONES EN BARRENOS 35 17/10/2024 CAMBIO DE TROQUEL BARRENO DEFORMADO
TROQUELES £44145RBOA B7 _ REP. TROQUE LINXREBABA EN BARR 12 17110/2024_SE CHECA TROQUEL DEFORMACION DE BARRENO
TROQUELES £44145RBOA B7 _ REP TROQUE LINXREBABA EN BARR 40 17/10/2024 REP DE TROQUEL POR REBABA EN BARRENO

| 5 |

9

10 ]
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12
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| 16 |

| 17 ]
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i |

E

El

2

2

wlpa
Bl

BL1200

MENSUAL | W3 | GRAFICO | BL200 GRAFICO YAGM | TF1500YAGM #1

Figura 4.2.3. 10 Datos arrojados mediante el grafico dinamico Fuente: Elaboracién propia 2024

Finalmente, se elabor6 un diagrama de Pareto para la linea de YAGM, con el objetivo
de identificar cuales eran los nUmeros de parte que presentaban el mayor tiempo de
paro y, de esta manera, determinar los troqueles mas criticos. Este analisis permitio
visualizar de forma efectiva las interrupciones, priorizando aquellos elementos que
impactaban significativamente en la eficiencia de la produccion.

Asimismo, se seleccionaron los dos troqueles que generaban el mayor impacto en
términos de tiempo de paro para profundizar en el andlisis de sus respectivas causas
y descripciones de las fallas. Esta informacién se organizé en una pestafia separada
del gréfico de linea, con el propdsito de evaluar de manera individual la eficiencia de
esta linea de produccion. Tal y como se observa en las Figura 4.2.3.11 y 4.2.3.12,
este enfoque facilitd la identificacion de areas especificas que requerian atencion,
permitiendo la implementacion de acciones correctivas dirigidas a mejorar el

rendimiento general.
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GENERAL DOWNTIME TOOL AND DIES - OCT - YAGM TF1500

30.0% ;
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20.0% P @ 20.99%
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RESULT 19.67% | 19.06%)120.99%
CONDITI CLOSE
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51748-AK010-REP. TROQUE LINXREBABA
TF1500 | 10.20%
EN BARR-(250 MIN)
Figura 4.2.3. 11 Diagrama de Linea para TF1500 YAGM Fuente: Elaboracién propia 2024
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15/10/2024 - BAJA VELOCIDAD PARA CUIDAR JALAMIENTO
183

100

TIEMPO DE PARO (MIN)
= ) N
« o S o
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Figura 4.2.3. 12 Diagrama de Pareto parala TF1500 YAGM Fuente: Elaboracién propia 2024
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4.2.4. Proceso de estandarizacion

En la etapa final del proyecto, me enfoqué en la actualizacion y mejora de las Hojas de
Trabajo Estandar (HTE), con el objetivo de proporcionar a los técnicos del departamento
de mantenimiento el conocimiento actualizado y necesario sobre el uso de cada
herramienta y/o maquinaria presente en el taller. Esta actualizacion fue crucial para
garantizar que los procedimientos de trabajo estuvieran alineados con las mejores
practicas y los estdndares operativos mas recientes, contribuyendo asi a una mayor
eficiencia y seguridad en el desempefio de las actividades diarias del taller.

Ademas de la actualizacion de la informacion técnica, se mejoro6 el disefio de las HTE
con el fin de hacerlas mas claras, faciles de interpretar y mas accesibles para los técnicos
de mantenimiento. La nueva estructura de las hojas fue disefiada para facilitar la consulta
rapida y precisa de los procedimientos, asegurando que los técnicos pudieran seguir las
instrucciones sin confusion, lo que redujo posibles errores operativos y mejoro la

productividad del equipo.

g eQDZ® PRO | YOROZU MEXICANA, S.A. DE C.V. - Trabajo: Microsoft Edge — (m} X

N
A Noseguro | serverD9/eqdzpro/eqdz.aspx

b Inicio

= Contrel documental -
2ecciones documentales Cédigo / Nombre |HTE713 /' Bisqueda avanzada
- SISTEMA INTEGRAL DE GE
PROCESOS DEL S51G Documantos encontrados: 25) |

b
3
»

DOCUMENTQOS DE COMTRY{
FORMATOS

Vigendia Referendas Secdién

DOCUMENTOS DE APOYO
CONTROL INTERNO
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- INVENTARIOS CICLICOS
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HTE713- \USO DE ESMERIL DE DOS CABEZAS 1 16/11/2023 sV 0 E]%C]JMENTOS DE CONTROL DE PROCESO DEL
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}D-E'EE?]} hléﬂRlCAC[ON DE HERRAMIENTAS 3 05/08/2024 v 0 DOCUMENTOS DE CONTROL DE PROCESO DEL

}u-la"f?]} gfé]c[r)E MAQUINA DE SOLDAR P 13/08/2024 v 0 DOCUMENTOS DE CONTROL DE PROCESO DEL
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- - - T
Ee-(- - (- B - - -
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TJARJETA DE IDENTIFICACION DE 5... 2 06/12/201% siv 0 DOCUMENTOS DE CONTROL DE PROCESOD DEL

HTE713- LAVADO DE TROQUELES 5 10/12/2019 SV 0 ;)]Cé[]_IMENTDS DE CONTROL DE PROCESO DEL
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=
=i

ElIzETB- _I';I;STENIMIENTO CORRECTIVO A a 07/08/2024 sV 0 DOCUMENTOS DE CONTROL DE PROCESO DEL
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i Acciones HTE 5
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Figura 4.2.4. 1 Menu de HTE's en la aplicacién eQDZ Fuente: YMEX 2024
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Para garantizar que la informacion utilizada en la actualizacion de las HTE fuera precisa
y estuviera alineada con los documentos vigentes, se utilizd6 como referencia la
plataforma eQDZ, una aplicacion interna de la empresa que centraliza y pone a
disposicion los documentos actualizados de todos los departamentos. Esta herramienta
fue fundamental, ya que en ella se encuentra el registro completo de todos los
documentos operativos, incluyendo las HTE, y proporciona detalles importantes como el
namero de documento y la fecha de la ultima revision. Este sistema permitio acceder de
manera eficiente a la versibn méas reciente de cada documento, asegurando que la
informacion utilizada en la actualizacion de las HTE estuviera completamente actualizada
y validada. En la Figura 4.2.4.1, se muestra una visualizacion de la plataforma eQDZ, que
ilustra como se puede acceder a los documentos vigentes de cada area, incluyendo los
procedimientos y las HTE actualizadas. Ademas, para complementar la informacion y
proporcionar una mejor retroalimentacion sobre el proceso de actualizacion, se adjunta
el Anexo 21y 22, que contiene detalles adicionales sobre los cambios implementados y

los procedimientos seguidos durante la revision y mejora de las HTE.

A fin de proporcionar una comparacion visual clara entre la version anterior y la actual de
las HTE, en las Figuras 4.2.4.2 y 4.2.4.3 se presentan dos ejemplos. En la Figura 4.2.4.2
se puede observar una version antigua de una HTE, correspondiente al afio 2021, con
un disefio y contenido que ya no se ajustaba completamente a los requerimientos
actuales. En contraste, la Figura 4.2.4.3 muestra el disefio renovado y la informacién
actualizada de la misma HTE, evidenciando los cambios significativos en su formato y
contenido para asegurar su mejor comprension y uso practico por parte de los técnicos
de mantenimiento. Mediante esta actualizacion de las HTE no solo permiti6 mejorar la
presentacion y accesibilidad de la informacién técnica, sino que también aseguré que el
personal del taller tuviera acceso a las instrucciones mas recientes y precisas para la
operacion de herramientas y maquinaria. Este proceso de actualizacion fue un paso clave
para optimizar las operaciones del taller de mantenimiento, incrementar la eficiencia en
el trabajo diario y garantizar que el equipo estuviera siempre informado y capacitado

segun los estandares mas actuales.
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En la Figura 4.2.4.2. se puede apreciar una ejemplificacion respecto a una HTE antigua

(del afio 2021), en comparacion con la Figura 4.2.4.3. que muestra el disefio actual y la

informacion vigente.
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Figura 4.2.4. 3 Hoja de trabajo estandar desactualizada Fuente

: YMEX 2021
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Figura 4.2.4. 2 Hoja de trabajo estandar vigente Fuente: Elaboracion propia 2024

95

fi



CAPITULO 5: RESULTADOS

12. Resultados

Objetivo Propuesto

Resultado Obtenido

Organizar y clasificar exhaustivamente al
menos 95% de los consumibles utilizados
para el mantenimiento y reparacion de
troqueles. Este proceso incluye la
identificacion y categorizacion de cada
consumible, de acuerdo con su funcion y
uso, para facilitar su localizacion y manejo.

Se ha alcanzado una organizacion y
clasificacion eficiente del 100% de los
consumibles utilizados en el
mantenimiento y reparacion de troqueles.
Este proceso incluyd la creacion de un
formato de etiquetas estandarizado y la
delimitacién de un espacio especifico para
el almacenamiento de consumibles vy
herramientas nuevas. Como resultado, se
ha facilitado el acceso rapido a los
materiales necesarios, mejorando
significativamente la comunicacion entre
los equipos de trabajo y contribuyendo a
un entorno laboral més organizado y
productivo.

Reducir el tiempo de busqueda de
consumibles en un 30% mediante la
implementacion de un sistema de
categorizacion y etiquetado eficiente.

Se ha logrado una reduccion significativa
en los tiempos de busqueda de
consumibles mediante la eliminacion de
herramientas y refacciones obsoletas que
carecian de funcionalidad y relevancia en
el almacenamiento. Ademas, se optimizo
el uso del espacio en cada una de las
gavetas, lo que permitio dejar a la vista los
consumibles mas utilizados y necesarios.
Esta reorganizacion ha contribuido a una
mayor eficiencia en las operaciones
diarias.

Asignar etiquetas claras y visibles a un
100% de los consumibles identificados.

Se realizé el proceso de etiguetado de
todos los productos ubicados en las
gavetas. Ademas, se cred una base de
datos en Excel que registra todos los
consumibles existentes, a partir de la cual
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se generd un formato de etiquetas para
cada uno de ellos. Se llevé a cabo una
verificacion fisica de la existencia de cada
consumible registrado, asegurando su
correcta identificacion y el adecuado
posicionamiento de las etiquetas para
garantizar su méaxima visibilidad.

Almacenar correctamente el 95% de los
consumibles en las gavetas
correspondientes.

Se ha logrado almacenar correctamente
todos los productos existentes en las
gavetas de consumibles, optimizando su

distribucion  para el  herramental.
Asimismo, se asignd un espacio limitado a
cada consumible almacenado,

garantizando asi un orden y accesibilidad
eficaces.

Registrar con precision todas las entradas
y salidas de materiales del inventario, con
el fin de anticipar necesidades futuras y
planificar las compras de manera
proactiva.

Se desarroll6 una base de datos en Excel
con macros que permite registrar de
manera precisa y en tiempo real las
entradas y salidas de los consumibles.
Ademas, se mejoro el formato fisico para
el registro de salidas de materiales,
facilitando significativamente el proceso
de registro.

Reducir en un 20% las variaciones entre el
inventario fisico y el registro contable.

Se ha reducido notablemente las
variaciones entre el inventario fisico y el
registro contable. Gracias a la
implementacion de la base de datos y el
nuevo formato de registro de salidas, se
ha logrado una gestion precisa de las
entradas y salidas de consumibles.

Desarrollar listas visuales detalladas de
refacciones de troquel necesarias para al
menos 80% de los troqueles en uso,
incluyendo una comparacion de costos
entre diferentes proveedores o]
alternativas.

Se implementaron diagramas de Pareto y
de linea para detallar los troqueles en uso.
Asimismo, se cre6 una base de datos en
Excel que permite comparar los costos de
diferentes proveedores, proporcionando
informacion valiosa para la toma de
decisiones.
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5.12.1. Clasificacién y organizacion de refacciones

Los resultados obtenidos a partir del proyecto son la mejora significativa de la gestion de
las entradas y salidas de consumibles. Asi como una correcta y adecuada organizacion
de los consumibles, ademéas de su distribucion en cada una de las 4 gavetas.

En primera instancia, se clasifico la herramienta funcional y la obsoleta, con el fin de
aprovechar de mejor manera el espacio para las herramientas mas utilizadas.

Posteriormente se realizo el correcto etiquetado para los productos existentes en las

gavetas de consumibles.

ANTES DESPUES

A T

Cajas de puntas montadas sin ordenar y

ajas de puntaé montadas etiquetadas y

sin etiquetado clasificadas

”

Discos de corte y desbaste sin etiquetar Discos de corte y desbaste etiquetados
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Soldadura sin organizar y mal localizada Soldadura localizada correctamente y
etiquetada

)

Gaveta 2° desordenada Gaveta 2° étiquétada y organizada
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5.12.2. Reqistro de inventario fisico y contable

Tras completar el etiquetado de los consumibles existentes en las gavetas, se procedid

a desarrollar un formato fisico de facil comprension que facilite el registro de salidas

exitosas. Este nuevo formato se implement6 en conjunto con la base de datos de macros

en Excel, lo que ha permitido alcanzar una precision del 97% al comparar el inventario

fisico con el registro contable en la base de Excel. Las discrepancias encontradas se

limitan Unicamente a algunas puntas montadas.

En la Figura 5.12.1 se presenta una representacion visual que ilustra de manera clara

este proceso, asi como las férmulas utilizadas para llevar a cabo dicha comparacion. Esta

implementacion no solo ha mejorado la precision del inventario, sino que también ha

optimizado el manejo y seguimiento de los consumibles, garantizando una gestion mas

eficiente y efectiva en el area de mantenimiento.

4 D 3 F G H 1
E¥cauzacion - DESCRIPCION CANTIDA - |INVENTAR ~ | DIFERENC ~ | CONDICIC ~
BElcaverar ESTANO 0 0 0 IGUAL
GAVETA 1 PASTA PARA SOLDAR 1 1 0 IGUAL
| s EIN PLASTILINA PELIKAN 180G 5 5 0 IGUAL
GAVETA 1 MANERAL 1 1 0 IGUAL
BElcaverar PINZA TIERRA 2 2 0 IGUAL
GAVETA 1 PUNTA 1x2-3/4x 1/4 24 18 6 SALIDA
E0) GAVETA 1 PUNTA 1/2x1-1/2x1/4 110 105 5 SALIDA
FEY GAVETA 1 PUNTA 1-1/2x 3/8 x 1/4 30 30 0 IGUAL
EFY GAVETA 1 PUNTA 1-1/2x 1/4 x 1/4 58 58 ] IGUAL
GAVETA 1 PUNTA 1/4x 3/4x 1/4 400 400 ] IGUAL
SN GAVETA 1 PUNTA 1/4x1/2x1/8 134 134 ] IGUAL
FEY GAVETA 1 PUNTA 1-1/2x 1/2x 1/4 0 0 0 IGUAL
S GAVETA 1 PUNTA3/8x1/2x1/8 104 104 0 IGUAL
bVl GAVETA 1 PUNTA 1-1/4x1-1/4x 1/4 18 18 0 IGUAL
A caveral PUNTA 1/8x3/8x 1/8 150 152 2
SCY GAVETA 1 RUEDA FLAP 2% 1-1/2x 1/4 5 5 0 IGUAL
Pl GAVETA 1 MINI RUEDA FLAP 3/8 x 3/8 x 1/8 67 67 0 IGUAL
PAY GAVETA 1 RUEDA FLAP 1x 1x 1/4 30 30 0
o

AAVETA 1

RIIENA CIAD 1 v 1 v 1/a"

n

n

IGUAL

=4

L

TOTAL DE CONCORDANCIAS

TOTAL DE PRODUCTOS
REGISTRADOS

% DE EFECTIVIDAD)

123

127

97%

Figura 5.12. 1 Concentrado de datos para calcular el porcentaje de efectividad Fuente: Elaboracion propia 2024
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Ventana Inspeccion
ﬁﬂgregarinspeccién... #%, Eliminz

Hoja Mombre Celda Farmula
COMNC... K14 =COMNTARSIZ3:1129, " 1GLALT

COMNC... L14 =COMNTARA[IZ:1125)
CONC... K14 =PORCENTAJEDE(K14,L14)

Administrador de reglas de formato condicionales ? >
Mostrar reglas de formato para: | saleccidn actual o
ﬁﬂue\ra regla... ﬁ.:"f Editar regla,.. < Eliminar regla IE Diuplicar regla w
Regla [aplicada en el orden mostrada) Formato Se aplica a Detener si es verdad
Valor de celda > 0.9 AaBbCcYyZz =5MS14 + ]
Valor de celda <= 0.8 =5M314 + O

Cerrar Aplicar

Figura 5.12. 2 Férmulas y condicionales utilizadas péra el célculo de la efectividad Fuente: Elaboracion propia 2024

Se ha implementado una mejora significativa en el formato de registro de salidas de
material, en respuesta a una problematica identificada en el procedimiento anterior. En la
version anterior, se observo que los técnicos solian registrar Unicamente su firma en lugar
de proporcionar su nombre completo, lo que generaba confusiones al momento de
documentar las salidas en el sistema. Este método de registro obligaba a deducir a quién
correspondia cada firma, lo que comprometia la precision y la eficiencia del proceso.

Con la introduccién del nuevo formato, se ha establecido una columna designada
especificamente para el nombre y apellido del responsable de la salida de material. Este
cambio no solo simplifica la identificacion de los técnicos que realizan las salidas, sino
gue también mejora de manera significativa la exactitud en el registro de consumibles.
De este modo, se minimizan las posibilidades de error y se facilita un seguimiento mas

claro y eficiente.
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En las figuras 5.12.3 y 5.12.4, se puede apreciar una comparacion visual entre el formato
anterior y el nuevo formato mejorado, destacando las innovaciones implementadas. Este
avance no solo responde a una necesidad operativa, sino que también refuerza el

compromiso con la transparencia y la responsabilidad en la gestion de materiales.

CODIGO DESCRIPCION CANTIDAD MIVEL FECHA RESPONSABLE MO DE GAVETA
CoDIGO DESCRIPCION CANTIDAD NIVEL FECHA RESPONSABLE NO DE GAVETA
CODIGO DESCRIPCION CANTIDAD MNIVEL FECHA RESPONSABLE MO DE GAVETA
CODIGO DESCRIPCION CANTIDAD MNIVEL FECHA RESPONSABLE MO DE GAVETA
CODIGO DESCRIPCION CANTIDAD MNIVEL FECHA RESPONSABLE MO DE GAVETA
CODIGO DESCRIPCION CANTIDAD MNIVEL FECHA RESPONSABLE MO DE GAVETA
CoDIGO DESCRIPCION CANTIDAD NIVEL FECHA RESPONSABLE NO DE GAVETA

Figura 5.12. 3 Antiguo formato para salida de consumibles Fuente: Elaboracién propia 2024

SALIDAS DE CONSUMIBLES

RESPONSABLE ( COLOCA NOMBRE Y

ITEM CODIGD DESCRIPCION CANTIDAD | GAVETA FECHA APELLIDO)

pii]

11

12

13

14

Figura 5.12. 4 Nuevo formato de salidas de consumibles Fuente: YMEX 2024
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5.12.3. Sistema de gestion de inventarios

Gracias a la implementacion de macros, formularios y formulas en Excel, se ha
desarrollado un sistema automatizado que permite el registro en tiempo real de las
entradas y salidas de productos con un alto grado de precision. Este avance ha traido
consigo una serie de beneficios significativos, entre los cuales destaca la notable
reduccion en el tiempo que los técnicos dedican a la busqueda de consumibles. Como
resultado, los técnicos pueden reanudar sus actividades de manera agil, restableciendo
rapidamente el ritmo de produccion sin inconvenientes. Esta mejora elimina las pérdidas

de tiempo asociadas con la busqueda de herramientas necesarias en momentos criticos.

Yo RV///,Z U SALIDA DE CONSUMIBLES GAVETA 1 /ﬁ\ Ki‘ % FECHA  24/10/2024 .

TNV CTOSTOREAL DOIFEREN
NIVE' | ITEM |cCODIC™ DESCRIPCION - REFERENCIA ~|Pasz| MIN_| mMAX | TIPC_| COST? |(COSTO'CAKNT'[ENTRA™'| SALID® | TOTA' | CIA | COMPRA _ ANTIDAD COMPT%
ot nan o
7 292 PUNTA 11 2-34 1 14 e — 03 10 20 PZh | #1124 | $24.54188 187 a -39 | NOCOMPRA a
& 243 PUNTA 1121 =424 14 — 15 0 0 PzA | 8582 3,308 62 Ll 36 -35 | NOCOMPRA n
E] 405 PUNTA 1112 1 308 14 ﬁ 0 10 20 Pza | #3538 $3,11110 * 5 -70 | NOCOMPRA a
0 457 PUMTA =420 141 14 -\/ 5@ 0 20 Pzh | #7222 $4.838.74 67 9 -3 | NOCOMPRA [
bl 400 PUNTA 4 1314 5 14 [ 400 0 20 Pzh | #3832 | 4123040 420 Ell 380 | NOCOMPRA n
2v3
12 438 PUNTA 14 1 1125 18 B ——— 134 10 20 PZ4 | #3076 | #16.336.80 180 46 -4 | NOCOMPRA a
13 58 PUNTA 1124 121 1 —‘ n 0 20 FzA | #8857 000 0 0 20 COMPRAR 20
14 435 PUNTA 318 1 112 5 V5 - 04 10 20 Pzh | 45558 333700 150 46 44 | NOCOMPRA n
15 293 PUNTA 114 1 1104 5 14 *— 1 10 20 PZ& | $TR17 $2.127.06 1@ 0 2 COMPRAR H

Figura 5.12. 5 Base de consumibles para la gaveta 1 Fuente: Elaboracién propia 2024

Por otro lado, para el personal encargado de registrar las salidas de manera digital, la
base de datos en Excel se convierte en una herramienta esencial para gestionar de
manera efectiva el inventario de cada una de las gavetas. En la Figura 5.12.5, se presenta
una tabla de referencia que incluye los productos registrados en la gaveta 1, acompafiada
de imagenes que facilitan la identificacion de cada uno de ellos, asi como su informacion
técnica correspondiente.

El disefio de la base de datos ha sido optimizado para requerir Gnicamente ciertos datos
fundamentales, tales como la fecha, el responsable o proveedor, la cantidad, el cédigo y
la descripcion del producto. Al ingresar esta informacion, el sistema registra
automaticamente la entrada o salida pertinente, lo que simplifica enormemente el proceso

de gestion de inventario. Ademas, el sistema proporciona de manera automatica una lista
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de los productos previamente registrados, facilitando asi la busqueda y consulta de
informacion. En la Figura 5.12.6, se puede observar un ejemplo representativo de la

entrada de un producto en las gavetas de consumibles.

Formularic de Entradas *

Fecha N° Documento Proveedor Observacion

24/10/2024 l:l FERRECAS - PEDIDO PARA YAGHM

Codigo Producto Producto Unidad Cantidad

PUNTA1x2-3/4x1/4
PUNTA 1/2x1-1/2x1/4
PUNTA1-1/2x3/8x1/4
PUNTA1-1/2x1/4x1/4
457 PUNTA 1/4x 3/4x 1/4
7P106038 PUNTA 1/4x1/2x1/8

ALATIONL UTTLAOR ULILTRA

78-004-447 DISCO DE DESBASTE 2" #120
40-12 ALLEN 12 MM

Figura 5.12. 6 Formato de entrada en uso Fuente: Elaboracion propia 2024

En resumen, este sistema no solo optimiza la gestion del inventario, sino que también
mejora la eficiencia operativa general, contribuyendo a un entorno de trabajo mas
organizado y productivo. La integracion de estas herramientas digitales se traduce en un
manejo mas efectivo de los recursos, beneficiando tanto a los técnicos como al personal

administrativo involucrado en el proceso.
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5.12.4. Tiempo de paro en Troqueles

Inicialmente, la empresa carecia de un sistema claro y comprensible para gestionar los
tiempos de inactividad asociados a cada troquel. En este contexto, se decidio
implementar un diagrama de Pareto, complementado por una gréfica lineal. Esta
combinacion se ha demostrado como una herramienta eficaz y sencilla para ilustrar el
tiempo de paro correspondiente a cada numero de parte de los troqueles, asi como para
identificar aquellos troqueles que presentan una mayor criticidad, lo que permite
asignarles la prioridad adecuada en la gestiéon de recursos.

Cabe mencionar que se opt6 por separar la linea de YAGM, dado que esta corresponde
a una empresa hermana de YMEX, y, por lo tanto, no es relevante en el analisis de la
eficiencia de los troqueles que son propiedad de YMEX. A través del analisis de los
diagramas resultantes, es posible observar el comportamiento de los troqueles,
particularmente en relacion con sus nimeros de parte. En lo que respecta al afio 2024,
los resultados indican que se ha logrado cumplir con el objetivo planteado, evidenciando
que la eficiencia de los troqueles se mantiene dentro de los pardmetros establecidos. En
particular, se destacan los meses de mayo, julio y agosto, durante los cuales se registran
los menores porcentajes de tiempo de inactividad. En contraposicion, los meses de
febrero y marzo presentan un tiempo de inactividad que supera los estandares
establecidos, marcando los periodos de mayor tiempo de paro en el transcurso del afio.
Esta herramienta, combinada con el diagrama de Pareto, resulta de gran utilidad para
visualizar y analizar la informacion, gracias a su capacidad para extraer datos e ideas
relevantes de manera sencilla y efectiva. En consecuencia, su implementacion no solo
facilita la comprensién de la eficiencia de los troqueles, sino que también contribuye a
una mejor toma de decisiones estratégicas dentro de Yorozu mexicana. En las Figuras
5.12.7 y 5.12.8 se puede observar como es que ambos diagramas trabajando en

conjunto.
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GENERAL DOWNTIME TOOL AND DIES - OCT - YAGM TF1500

DOWN TIME TF1500 YAGM 14-20 OCT
w3

30.0% ‘ 300 Ral E LINXREEABA EN BARR
m ReamA TR
250
25.0% o SRR VEL AESOAT D SOTACIR R
15702028 - PIEZA PEGADAEN OP D3
® < 20 * BAA VELOCDAD PARA CUBAR IALAMIENTS
20.0% P — 20.99% ]
H
19.67% 19.06% a0
15.0% H W
£ 1o
10.0% Ormmmmm sl = O 0
4
oo 10.20% -10.20% - 10.20% ® . s = » » 5
- . [ I T e I e
0.0% o \d & > b N &
” & A A A
MONTH JAN FEB MAR APR MAY JUN | JuL AUG SEP ocT NOV DEC .’ "g‘\' ,’,\: 1:\ .;,'\"' ';6\1 ng‘ ~,“" 4,'\"' "&
TARGET 10.20% | 10.20% [10.20% | 10.20% | 10.20% i < S & o 3 &
RESULT 159.67% | 19.06% ||20.99%, TRCOUELES
TARGET %t DOWNTIME MAIN PROBLEM DO:.I:ITI AC'II:'II-‘U)ISIEIES
I:.
51748-AK010-REP. TROQUE LINXREBABA
TF1500 | 10.20% EN BARR-{250 MIN)
Figura 5.12. 7 Diagrama de Pareto para la linea de YAGM Fuente: Elaboracién propia 2024
GENERAL DOWNTIME TOOL AND DIES OCT DOWN TIME 14-20 OCT
B.0% 350 w3
322
7.0% w0 TEWPO
602
6.0% .5 67% 250 444
5.0% e@sazs o A46% gy H34% i 313
SIS SR S g 410
0% @a0r% 0. a.a2% o £ 0 -
BA9% T e, gy e e @ £ el 118
3.0% 3'17% ’ 3.46% " 0 . 510)
. 7%
20% 3.78% & s 063
) N = = [°
1.0%
N (|
0.0% a & > & ® 2 Ky >
MONTH| JAN FEB MAR APR | MAY | JUN | JUL | AUG SEP ocT NOV DEC “8:; ‘&‘» v*’@u “é& ‘ﬁz} ‘d’ d? é&
4 & & oy N & o o
TARGET | 4.6% | 4.53% | 4.49% |4.46% |4.42%|4.38%|4.34%|4.30%|4.27%| 4.23% | 4.19% | 4.15% b};,.‘*” el & & & @ e Il
|RESULT [4.07%| 5.67% 5.12% [3.78% |3.17%)3.69%|3.46%) 3.79%(4.22 3.76% mOQUEL
TARGET | % DOWNTIME MAIN PROBLEM o | aceremnes TIEMPO TRABAJO LINEA [ REAL _|OBJETIVO [PARe [T
— 198 2,991 BL200 3.70% 3A 198
sLzve | 370% 207229VBOA-ACUMULAM. DE = 137 6.700 BL400 2.79% 3B 157
SCRAP EN RAMPAS (108 MIN) 24 838 8.480 TF1500 10.20% 3D 333
2,013 70.179 TD200 3.68% 36 2013
BL400 2.79% R2R 30 438 Th4nn 4.45% 3H =3

Figura 5.12. 8 Diagrama de Pareto para la semana 3 Fuente: Elaboracion propia 2024

5.12.5. Lista de Refacciones para Troqueles

A partir de la creacion de una base de productos destinada a los consumibles en las

gavetas, se identifico la necesidad de desarrollar una lista exhaustiva de refacciones para

troqueles. Este esfuerzo se enfoco en la comparacion de costos y proveedores, con el

objetivo de determinar la opcion mas ventajosa al momento de adquirir cualquier

refaccion especifica.

Inicialmente, se elaboré una tabla que incorporé informacion fundamental sobre cada

producto. Esta tabla incluyé columnas dedicadas a aspectos esenciales como el codigo

del producto, su denominacion,
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Adicionalmente, se incluyeron multiples columnas que reflejaron los costos asociados a

diferentes proveedores internacionales, concretamente aquellos localizados en Estados

Unidos y Japoén. Gracias a la implementacion de esta tabla, se logro facilitar de manera

significativa la comparacion de precios de las diversas refacciones necesarias para los

distintos tipos de troqueles.

En la Figura 5.12.9, se presenta un ejemplo representativo de una lista de refacciones,

especificamente para el troquel 54036 1HKOA en la operacion D8. Esta representacion

permite observar de manera clara y directa la informacion estructurada y los costos

YEN +20%

NO. NOMBRE MARCA CAD USD UNIT USD TOTAL YEN UNIT TAX YEN TOTAL
4 SCREW PLUG MISUMI ‘ﬁ $0.97 $5.82 ¥385.00 ¥462.00 ¥2,772.00
5 SPRING MIsuMI m $1.55 $4.65 ¥131.00 ¥157.20 ¥471.60
6 SPRING MISUMI (mm»)) $2.09 $6.27 ¥173.00 ¥207.60 ¥622.80
7 SPRIG MISUMI H) $5.20 $15.60 ¥278.00 ¥333.60 ¥1,000.80
8 POST MISUMI % $5.72 $34.32 ¥214.00 ¥256.80 ¥1,540.80
9 HINGE PIN MISUMI W $7.31 $21.93 ¥430.00 ¥516.00 ¥1,548.00

| pm—
11 SPRING GUIDE MISUMI $3.27 $19.62 ¥231.00 ¥277.20 ¥1,663.20
L
12 SPRING MIsuMI ‘W $0.43 $2.58 ¥462.00 ¥554.40 ¥3,326.40
13 PIER PUNCH MISUMI $30.11 $180.66 ¥1,880.00 | ¥2,256.00 ¥13,536.00
14 PIER PUNCH MISUMI $27.68 $27.68 ¥1,680.00 | ¥2,016.00 ¥2,016.00
=N |
16 LIFTER PIN MIsUMI $4.15 $12.45 ¥259.00 ¥310.80 ¥932.40
[ ]
17 BUTTON DIE MISUMI w $16.66 $99.96 ¥1,170.00 | ¥1,404.00 ¥8,424.00
18 STROKE END BLOCK MISUMI ‘ $39.30 $157.20 ¥1,191.00 | ¥1,429.20 ¥5,716.80
19 GIDE POST MISsUMI $51.28 $205.12 ¥4,538.00 | ¥5,445.60 ¥21,782.40
20 PIER PUNCH ¥0.00 ¥0.00
$793.86 ¥65,353.20
Figura 5.12. 9 Lista de refacciones para troquel Fuente: Elaboracion propia 2024
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En la Figura 5.12.10 se puede apreciar nuevamente un ejemplo de una lista mas

compleja de refacciones para troquel, en este caso para el 54504 5RBOA en la

NOMBRE CODIGO YEN +15% TAX, YEN TOTA
1 ENGRAVING PUNCH HCFPH4 2 MISUMI ‘ $108.95 $217.90 | ¥7,000.00 ¥7,700.00 ¥8,855.00 ¥17,710.00
2 RETAINER DP-AN20 6 MISUMI . $21.79 $130.74 | ¥1,310.00 ¥1,441.00 ¥1,657.15 ¥9,942.90
3 RETAINER DP-FP20 2 MISUMI ’ $32.52 $65.04 ¥1,940.00 ¥2,134.00 ¥2,454.10 ¥4,908.20
4 RETAINER DP-FP20 2 MISUMI , $32.52 $65.04 ¥1,940.00 ¥2,134.00 ¥2,454.10 ¥4,908.20
5 RETAINER DP-AP25 2 MISUMI , $32.52 $65.04 ¥1,990.00 ¥2,189.00 ¥2,517.35 ¥5,034.70
6 RETAINER DP-FD25 2 MISUMI ’ $34.61 $69.22 ¥2,060.00 ¥2,266.00 ¥2,605.90 ¥5,211.80
7 RETAINER DP-FD25 2 MISUMI , $34.61 $69.22 ¥2,060.00 ¥2,266.00 ¥2,605.90 ¥5,211.80
8 RETAINER DP-FD38 6 MISUMI , $42.07 $252.42 | ¥2,570.00 ¥2,827.00 ¥3,251.05 ¥19,506.30
9 PILOT PUNCHES RTP20-130-P19.8-B60-521-A45 6 MISUMI $66.54 $399.24 | ¥4,350.00 ¥4,785.00 ¥5,502.75 ¥33,016.50

v
10 PUNCHES H-SJEL-C20-LC93-P19.4-W16.0 2 MISUMI / $80.78 $161.56 | ¥5,860.00 ¥6,446.00 ¥7,412.90 ¥14,825.80
-

1 PUNCHES H-SJEL-C20-LC93-P19.4-W16.0 2 MISUMI / $80.78 $161.56 | ¥5,860.00 ¥6,446.00 ¥7,412.90 ¥14,825.80
12 PUNCHES H-SIAL-C25-LC93-P20.0 2 MISUMI & $63.35 $126.70 | ¥4,600.00 ¥5,060.00 ¥5,819.00 ¥11,638.00
13 BUTTON DIE EHDE38-30-P20.32-W16.92 2 MISUMI ﬁ $73.58 $147.16 | ¥4,720.00 ¥5,192.00 ¥5,970.80 ¥11,941.60
14 BUTTON DIE EHDE38-30-P20.32-W16.92 2 MISUMI F:; $73.58 $147.16 | ¥4,720.00 ¥5,192.00 ¥5,970.80 ¥11,941.60
15 BUTTON DIE EMHD38-30-P20.72 2 MISUMI ﬁ $38.51 $77.02 ¥2,460.00 ¥2,706.00 ¥3,111.90 ¥6,223.80
16 COILSPRING SWL20-55 8 MISUMI w $2.89 $23.12 ¥247.00 ¥271.70 ¥312.46 ¥2,499.64
17 COILSPRING SWF25-65 26 MISUMI ((«“l“(' $3.15 $81.90 ¥268.00 ¥294.80 ¥339.02 ¥8,814.52
18 COILSPRING SWHS0-90 36 MISUMI ” $15.50 $558.00 | ¥1,197.00 ¥1,316.70 ¥1,514.21 ¥54,511.38
19 SPRING PLUNGERS PIHR12-5 12 MISUMI ﬁ l $10.14 $121.68 ¥641.00 ¥705.10 ¥810.87 ¥9,730.38

20 SPOOL RETAINER CSRZ35-LC75 15 MISUMI 'l $50.53 $757.95 | ¥3,340.00 ¥3,674.00 ¥4,225.10 ¥63,376.50

21 SPOOL RETAINER CSRZ24-LC36 15 MISUMI ll $0.00 ¥0,00 ¥0.00 ¥0,00

2 END BLOCK SBN38-48-R 4 MISUMI $34.73 $138.92 ¥805.00 ¥885.50 ¥1,018.33 ¥4,073.30

23 STOCK END BLOCK CEBY60-25-R 4 MISUMI 0 $39.02 $156.08 | ¥1,958.00 ¥2,153.80 ¥2,476.87 ¥9,907.48

24 GUIDE POST SET MYP60-180-M 4 MISUMI $165.44 $661.76 | ¥11,781.00 ¥12,959.10 ¥14,902.97 ¥59,611.86

25 HOOK CHFL36 4 MISUMI M $27.78 $111.12 | ¥1,609.00 ¥1,769.90 ¥2,035.39 ¥8,141.54

26 HOOK CHFL40 4 MISUMI M $34.97 $139.88 | ¥2,017.00 ¥2,218.70 ¥2,551.51 ¥10,206.02

Figura 5.12. 10 Lista de compras para refacciones de troquel Fuente: Elaboracién propia 2024
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operacion D1, en la misma se aprecia de manera detallada informacion fundamental
para llegar a la mejor alternativa respecto a costo, en ella se vuelve a comparar los
proveedores de estados unidos y japéon. Ademas, para hacer mucho mas entendible
esta lista, se introdujeron iméagenes de referencia para cada uno de los productos.
Para una mejor retroalimentacion y complementar la informacion anterior, véase los
Anexos 19 y 20.

Una vez realizada la lista de refacciones, se vacia la informacion necesaria para el
programa de compras que se ilustra en la Figura 5.12.11, llevando un control respecto

a cada mes del afno.

54614 3WCOAE D1 SEP 544H25RLOA - D1 ocT
5450455RBOA - D1 SEP
55293 6LB1A D6 AGO 46523 6LBOB D2 SEP
555356-5RBOA D6 AGO
551B4/5 6LB1B D7 SEP
.5QM.505.225 D3 SEP
.5QM.505.225 D5 SEP
.5QM.505.226 D3 SEP
.5QM.505.226 D5 SEP
55056/5RBOA - D6 ocT
55056/5RBOA - D7 ocT
55057/5RBOA - D6 0ocT
55057/5RBOA - D7 ocT
¥306,206.59 $36,744.79 ¥1,441,846.66 $173,021.60 $0.00 $0.00 $0.00 $0.00
$4,061.81 $74,331.12 $20,415.94 $373,611.70 $0.00 $0.00 $0.00 $0.00

Figura 5.12. 11 Programa de compras para refacciones de troquel Fuente: Elaboracion propia 2024
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CAPITULO 6: CONCLUSIONES

13. Conclusiones del Proyecto

Durante mi tiempo de trabajo en la empresa Yorozu, tuve la oportunidad de llevar a
cabo un proyecto integral orientado a optimizar la gestion de inventarios,
particularmente en lo que respecta a consumibles y refacciones para troqueles. Este
proyecto no solo se centrd en la eficiencia operativa, sino que también me permitié
fortalecer y aplicar diversas metodologias de gestiéon, coordinaciéon y liderazgo, lo que
resultd en mejoras tangibles tanto en los procesos como en la interaccion entre los
equipos de trabajo. Una de las primeras acciones que emprendi consistio en la
organizacion y clasificacion de los consumibles en un sistema de gavetas. Para ello,
se establecieron tres gavetas principales, ademas de una gaveta adicional
especificamente destinada a materiales relacionados con soldadura, que en su
momento estaban desordenados y mal ubicados. En esta fase, se realizd un
exhaustivo analisis para separar las herramientas en uso de aquellas que ya se
encontraban obsoletas o en mal estado, con el objetivo de liberar espacio y garantizar
gue solo permanecieran en las gavetas aquellas herramientas que realmente eran
funcionales. Una vez que se completé el proceso de clasificacion, se procedid a
etiquetar y delimitar claramente las areas de almacenamiento de cada tipo de
consumible dentro de las gavetas, lo cual resultd en una significativa mejora en la
eficiencia operativa. La reorganizacion y etiquetado precisos permitieron reducir
drasticamente el tiempo que los operativos invertian en la busqueda de herramientas,
lo que optimiz6 el flujo de trabajo dentro del taller de mantenimiento de troqueles.
Paralelamente, implementé la metodologia de inventario ABC para organizar los
consumibles de acuerdo con su frecuencia de uso. Esta clasificacién permitié ubicar
los productos de mayor demanda en areas de facil acceso, lo que no solo redujo adn
mas los tiempos de busqueda, sino que también mejoré el control y la trazabilidad de
los inventarios. Esta metodologia contribuy6 a un mejor manejo de los recursos y a

la optimizacién de los tiempos de operacion.
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Por otro lado, desarrollé una herramienta en Excel que, utilizando macros, permitia
calcular automéaticamente el stock en tiempo real de los productos almacenados en
cada gaveta. Esta base de datos también integraba informacion técnica relevante
sobre cada consumible, asi como diversos formatos de gestion, entre los que se
incluian el programa de compras, las etiquetas de los consumibles y los formatos de
salida. La implementacion de esta base de datos no solo facilito la actualizacion en
tiempo real de los inventarios, sino que también permitié llevar un control preciso de
las entradas y salidas de productos, lo que favorecid una gestién de inventarios
mucho mas eficiente y menos propensa a errores. Ademas, se implementaron
diagramas de Pareto y graficos lineales que facilitaron la interpretacién de los tiempos
de paro de los troqueles, lo que permitié una toma de decisiones mas informada sobre
la gestion de refacciones y su mantenimiento. En relacidon con las refacciones de
troqueles, se elaboraron formatos de checklist que permitieron llevar un control
riguroso de las piezas y los repuestos necesarios para cada tipo de troquel. También
se realizé un analisis exhaustivo de costos de diferentes proveedores, con el fin de
seleccionar la opcion mas conveniente en términos de costo y tiempo de entrega,
garantizando que las refacciones estuvieran disponibles en el momento adecuado y
al mejor precio posible. Otro de los logros importantes de este proyecto fue la
actualizacion de las Hojas de Trabajo Estandar (HTE) para las herramientas y
procesos en los que se involucraba el personal de mantenimiento. Esto permitié
mantener a los técnicos informados y capacitados sobre los procedimientos correctos
para el uso de herramientas especificas y la ejecucién de tareas dentro del taller,
contribuyendo asi a una mejora en la calidad y seguridad de las operaciones. En
resumen, el proyecto que implementé durante mi tiempo en la empresa Yorozu no
solo permitié alcanzar los objetivos planteados en términos de eficiencia operativa y
gestion de inventarios, sino que también aportd mejoras significativas en la
organizacion del trabajo y en la comunicacion entre los diferentes departamentos
involucrados. Gracias a la implementacion de metodologias estructuradas y el uso de
herramientas tecnoldgicas, se logré un flujo de entradas y salidas de productos
mucho mas agil y preciso, lo que tuvo un impacto positivo en la productividad general

del taller de mantenimiento de troqueles.
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CAPITULO 7: COMPETENCIAS DESARROLLADAS

14. Competencias desarrolladas y/o aplicadas.

1. Elaboré etiquetas y ayudas visuales detalladas para los consumibles de troqueles,
organizando y clasificando de manera eficiente los materiales en cada una de las gavetas,
con el fin de optimizar el proceso de identificacion y localizacion.

2. Fortaleci mis habilidades de comunicacion al colaborar estrechamente con los técnicos
del taller, asumiendo responsabilidades que requerian una interaccién constante y
efectiva para asegurar el correcto funcionamiento del area de mantenimiento de
troqueles.

3. Coordiné actividades tanto dentro como fuera del taller para la recoleccién de datos,
orientadas a la determinacion del stock de consumibles y al andlisis de las salidas de
materiales gestionadas por cada técnico, contribuyendo a una gestion mas precisa y
eficiente.

4. Implementé soluciones de automatizacion mediante macros y formularios en Excel,
desarrollando una base de datos automatizada que facilité el seguimiento y control de
consumibles, mejorando la eficiencia operativa.

5. Adquiri y desarrollé competencias en la recepcion de material en los almacenes de
refacciones, montacargas y estampado, asegurando el correcto manejo y organizacion
de los recursos para satisfacer las necesidades operativas de la empresa.

6. Apliqué la metodologia de las 5S para mejorar la organizacién y gestiéon de las
entradas y salidas de consumibles, contribuyendo a un entorno de trabajo mas ordenado,
eficiente y seguro.

7. Gestioné de manera eficiente la documentacion de las facturas generadas por cada
pedido recibido, asegurando su correcta organizacion y seguimiento dentro de los
procesos administrativos.

8. Administré de forma efectiva las entradas y salidas de consumibles, garantizando que
las necesidades de los técnicos fueran cubiertas de manera oportuna y conforme a los
requerimientos establecidos, lo que contribuyd a la continuidad de las operaciones sin

contratiempos.
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9. Analicé la informacion financiera relacionada con los consumibles, identificando
oportunidades de mejora e inversion en relacién con los proveedores, para seleccionar
las mejores alternativas de compra y optimizar los recursos disponibles.

10. Identifiqué la necesidad de optimizar el control de entradas y salidas de material en
el taller de mantenimiento, proponiendo y desarrollando una serie de mejoras en los
procesos de registro. Estas mejoras incluyeron la creacion de formatos sencillos,
eficientes y faciles de utilizar, disefiados para facilitar el registro detallado y preciso de
los movimientos de inventario.

11. Elaboré listas detalladas de las refacciones correspondientes a cada numero de parte
de los troqueles utilizados en el taller. Estas listas fueron fundamentales para mantener
un inventario preciso de las piezas de repuesto. Ademas, desarrollé un formato de facil
llenado para ser utilizado en futuras compras, lo que permitié agilizar el proceso de
requisicion y optimizar la planificacion de las compras.

12. Realicé una capacitacion al personal del taller de mantenimiento con el fin de asegurar
una correcta implementacién de los nuevos procedimientos y garantizar que todo el
personal del taller de mantenimiento estuviera alineado con los objetivos del proyecto,
llevé a cabo un programa de capacitacion integral. El objetivo principal de la capacitacion
fue que el personal comprendiera a fondo el proceso de registro de entradas y salidas de
material, ademas de familiarizarse con el correcto llenado de los nuevos formatos
electrénicos implementados, como el Diagrama de Pareto.

13. Actualicé las Hojas de Trabajo Estandar (HTE) con el propdsito de mantener un
registro actualizado y accesible de las herramientas y actividades realizadas en el taller
de mantenimiento. Este proceso incluyé la incorporacion de informacion técnica
actualizada y la mejora en el disefio de las hojas, con el fin de facilitar su interpretacién
por parte del personal. La nueva estructura de las HTE permitié una consulta mas rapida
y clara, lo que contribuyd a una mayor comprension de los procedimientos y a la ejecuciéon

mas eficiente de las tareas diarias en el taller.
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CAPITULO 9: ANEXOS

17. Anexos

SEGUIMIENTO AL CONTROL DE CONSUMIBLES Y REPUESTOS PARA TROQUEL, PARA LOGRAR EL CUMPLIMIENTO Y MEJORA DE LA PLANIFICACION DEL MANTENIMIENTO PREVENTIVO MEDIANTE LA ESTANDARIZACION.
'YOROZU MEXICANA S.A. DE C.V. Yo Y z U
MARCO ANTONIO DELGADO ESPARZA Inicio del proyectos lun, 2024-08-12 R ////}
RESPONSABLE DEL PROYECTO 2 19 de agosto de 2024 26 de agostode 2024 | 2 de septiembre de 2024 | 9 de septiembre de 2024 | 16 de septiembre de 2024 | 23 de septiembre de 2024 | 30 de septiembre de 2024 7 de octubre de 2024 14 de octubre de 2024

Semana para mostrar:
6 7

21 22 23 24 252 27 28 29 30 31 1|2

i o o L[ LLLLLLLLLLLL

Identificar la falta de control y
estandarizacién en las gavetas de Marco Antonio Delgado 100% 18824 26-8-24
consumibles.

5 5 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 2 23 24 35

26 27 28 29030 1 2 3 4 5 6 7 & 9 10 11 12 13 18 15 16 17 18 19 20

Definir a las personas involucradas -
pe . Marco Antonio Delgado 100% 26-8-24 31824

en el consumo de refacciones.

Establecer los objetivos y la

100% 31824 4924
planificacién del proyecto. Ealeedepsbalo

Presentar el equipo de trabajo, de
igual manera definir a los Fabian Esquivel Castillo 0% 4-924 9924
responsables.
Clasificacién de la lista de
consumibles de herramienta de Marco Antonio Delgado 100% 9924 16-9-24
troqueles

Creacion de base de datos de las
categorias de consumibles, considerando
imagenes de referencia, costos y niveles
de stock.

Generaci6n de etiquetas de los
‘consumibles identificados paraser ~ Marco Antonio Delgado 100% 23-9-24 26924
colocados dentro de las gavetas.

Marco Antonio Delgado 100% 13924  22-9-24

Colocacién hoja de registro de
e ia de regt Fabian Esquivel Castillo ELZ 25-924  27-9-24

materiales

Registro de entradas y salidas de

N Marco Antonio Delgado 0% 26-9-24 29924
gavetas de consumibles

Generacion de listas de materiales
para la programacion de compras Marco Antonio Delgado 100% 30-9-24 7-10-24
anticipadas.

Recepcién e ingreso de materiales

N Marco Antonio Delgado 100% 8-10-24 12-10-24
en las gavetas de consumibles

Generacion de listas de refacciones
de troqueles de forma visual para Marco Antonio Delgado FLUCA 13-10-24  20-10-24
generar un banco de datos.

[¢]

x0 1 Diagrama de Gantt del proyecto Fuente: Elaboracion propia 2024

DIFERENCIA|
NIVEL ITEM CODIGO DESCRIPCION REFERENCIA L3y MIN MAX TIPO COSTO |COSTO REAL| ENTRADA SALIDA TOTAL (MAX- COMPRA  (CANTIDAD COMPRAR{
~ - - ~ - |FRARS - - - - - - - ~| TotAL) - - -

1 WP30 CAUTIN 1 0 2 PZA $1,345.00 | 51,345.00 1 0 1 COMPRAR 1

2 ZP106004 ESTARO 1 5 10 PZA $392.00 | $392.00 1 0 9 COMPRAR 9

.

3 0968 PASTA PARA SOLDAR 1 2 5 PZA $54.00 $94.00 1 0 4 COMPRAR 4

a ZP106038 ALAMBRE OMEGA SGLIDA [ [} 1 Pz $79.00 $474.00 3 [} -5 NO COMPRA 5

1 2 5209 JUEGO DE ARRESTADORES DE FLAMA 1 0 1 PZA $1,020.00 | $1,020.00 1 0 0 NO COMPRA 0

43 )88 K-N2-STD| TUERCA CON VASTAGO 2 0 1 PZA 521499 | 5429.98 2 0 -1 NO COMPRA 1

a PP180 PLASTILINA PELIKAN 180G 8 2 5 PZA $15.00 $135.00 9 1 -3 NO COMPRA 3

5 SW3H MANERAL 1 2 5 PZA $2,125.00 | 52,125.00 1 0 4 COMPRAR a

6 D LGC-500-8 PINZA TIERRA 2 2 5 PZA 5445.00 $890.00 2 0 2 3 COMPRAR 3

Anexo 2 Nivel 1 de la Gaveta 1 Fuente: Elaboracién propia 2024
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7 392 PUNTA1x 2-3/4x1/4 * a5 10 PZA $131.24 $11,417.88 87 42 -25 NO COMPRA 25
8 aa9 PUNTA 1/2x 1-1/2x 1/4 * 127 10 PZA $65.62 | $9,90862 151 2 -107 | NOCOMPRA 107
9 405 PUNTA 1-1/2x 3/8x 1/4 ﬂ 95 10 PZA 585.38 $8,111.10 95 [+] -75 NO COMPRA 75
10 457 PUNTA 1-1/2x 1/4x 1/4 ﬂ 59 10 PZA $72.22 $4,405.42 61 2 -39 NO COMPRA 39
1 400 PUNTA1/4x 3/4x1/4 P — 310 10 PZA $98.32 $32,445.60 330 20 -290 NO COMPRA 290
2Y3
12 438 PUNTA 1/4x 1/2x 1/8 P 57 10 PZA 590.76 $9,34828 103 46 -37 NO COMPRA 37
13 asg PUNTA 1-1/2x 1/2x 1/4. —-‘ o 10 pPZA $8857 $0.00 0 o 20 COMPRAR 20
14 435 PUNTA 3/8x 1/2x 1/8 R 58 10 PZA $55.58 $5,780.32 104 46 -38 NO COMPRA E
15 393 PUNTA 1-1/4x 1-1/4x 1/4 * 18 10 PZA $118.17 $2,127.06 18 1] 2 COMPRAR 2
16 431 PUNTA 1/8x 3/8x1/8 \ 138 10 PZA $93.29 $15,299.56 164 26 -118 NO COMPRA 118
20 934 RUEDA FLAP 2x1-1/2x 1/4 .— E: 4 PZA $133.15 $1,065.20 8 1] -2 NO COMPRA 2
21 1608 MINI RUEDA FLAP 3/8x3/8x 1/8 r 70 5 PZA 590.83 $6,358.10 70 1] -62 NO COMPRA 62
3
2 205 RUEDA FLAP 1x 1x 1/4 .—/'—_ % 5 pzA $150.67 | $7,53350 50 a 38 NO COMPRA 38
22 906 RUEDA FLAP 1x 1x 1/4" F 29 5 PZA $150.67 $4,520.10 30 1 -21 NO COMPRA 21
27 710 DISCO DE CORTE4 1/2" @ 28 2 PZA $3,484.50 | $449,500.50 129 101 -24 NO COMPRA 24
28 BRT100316-6( CAJA DE CARTON CON LETRAS JAPONESAS ° 18 1 PZA $3,273.26 | 578,558.24 24 6 -16 NO COMPRA 16
29 BF1036 DISCO DE DESBASTE @ 24 2 PZA $1,187.04 | $94,963.20 kil 56 -20 NO COMPRA 20
4 30 723 DISCO LAMINADO e 35 15 PZA $164.34 $8,545.68 52 17 -15 NO COMPRA 15
31 78-004-447 DISCO DE DESBASTE 2" #120 @ 27 6 PZA $607.70 $16,407.90 27 4] -19 NO COMPRA 19
32 78-004-446 DISCO DE DESBASTE 2" #80 @ 32 6 PZA $607.70 $19,446.40 32 [+] -24 NO COMPRA 24
33 78-004-445 DISCO DE DESBASTE 2" #60 @ n 6 PZA $607.70 $13,369.40 2 4] -14 NO COMPRA 14
n 611 PUNTA 1x2-3/4x 1/4 i " 1 pza | s3L | $s20960 | 40 0 37 | NOCOMPRA 3
35 a16 PUNTA 1x 2-3/4x 1/4 e — 20 1 PZA $9832 | $4031.12 a1 1 37 NO COMPRA 37
3 a13 PUNTA 1x2:3/4x 1/4 -—= ) 1 pa | s;ss |$s1s280 [ 40 ) 37 | NocomPrA 37
5 37 248 RUEDA DE ESMERIL GRANO 100 6 2 1 CAJA $1,093.27 | $2,186.54 2 0 1 COMPRAR 1
38 246 RUEDA DE ESMERIL GRANO 60 O 1 1 CAJA $1,093.27 | $1,093.27 1 o 2 COMPRAR 2
39 (OKIHOSRH-2| MANGUERA PARA OXIACETILENOQ 9 1 1 PZA $1,605.00 | $1,605.00 1 0 2 COMPRAR 2
40 20-051-010 ESTUCHE LIMAS ROTATIVAS r E ? T 3 1 CAJA $2,160.64 | $6,481.92 3 o 0 NO COMPRA )

Anexo 3 Niveles

N

,3y 4 de la Gaveta 1 Fuente: Elaboracién propia 2024
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INV DIFERENCIA
NIVFI{ITEM DESCRIPCION cobico | REFERENCIA | o IMiN{MAx cosTo COSTOREAL | ENTRADS {MAX.TOTAI ~ COMPRA _ | CANTIDAD COMPRAR
1 IMAN %175 — n [10]20] $2000 $2,610.00 15 9 COMPRAR ]
2 ESPEJQ DE INSPECCION ETO4 o 5 5|10 $98.00 $490.00 7 5 COMPRAR 5
3 Wp-40 wo-40 ﬂ‘ 0 | 5|15| su6es $583.40 2 5 COMPRAR 5
4 LOCTITE 242 242 ﬂ 1 2| 4 $754.19 $2,262.57 2 3 COMPRAR 3
1|5 LOCTITE 495 495 m - 1 2| 4 $944.24 $2,832.72 1 3 COMPRAR 3
6 CAUBRADOR METRICO 00MMZ5 ’; 1n [ 3|6 $306.00 $1,530.00 12 -5 NO COMPRA 5
7 CONECTOR RAPIDO HEMBRA 208H-DIXON & n (10|15 $22.04 $88.16 12 4 COMPRAR 4
8 CONECTOR RAPIDO MACHO DIXON-1 " W % (10|15 $22.04 $242.04 77 -11 NO COMPRA 1
9 RODAMIENTOS VARIOS-1 % 2 o1 $0.00 $0.00 2 -1 NO COMPRA 2
10 PISTOLA SOPLETEADORA 108117 S 13 2|4 $74.00 $665.00 1 -9 NO COMPRA 9
1 ALLEN 19MM 49-19 ' 7 a| s $212.00 $212.00 7 1 COMPRAR 1
12 ALLEN 17 MM 49-17 o 8 4|8 $140.00 $0.00 8 [ NO COMPRA [}
13 ALLEN 14MM 49-14 ) 7 4|8 $117.00 $117.00 7 1 COMPRAR 1
14 ALLEN 12 MM 4912 _’J 7 4|8 $85.00 $85.00 7 1 COMPRAR 1
2 |15 JUEGO DE LLAVES ALLEN 499 ﬂ 8 s|22 $372.00 $4,464.00 n » COMPRAR 12
16 JUEGO DE LLAVES ALLEN (ROJAS) 4995 m 3 $378.00 $1,134.00 3 -3 NO COMPRA 3
17 PINZA PARA ANILLOS DE RETENCION EL:] ( 2 4|8 $800.00 $4,800.00 2 3 COMPRAR 3
18 MICA PARA CARETA 17470 - 1 1|2 $35.00 $35.00 1 1 COMPRAR 1
19 PORTA ELECTRODO INFRA SPES00 } 2 1|3 $515.01 $515.01 2 1 COMPRAR 1
20 BROCHA 2" A0D4E3 ' | 2 10|22 $17.59 $35.18 31 -2 NO COMPRA 2
2 LLAVE T 10MM 46522GP —*u 2 2| a $290.00 $580.00 2 2 COMPRAR 2
2 STILSON 10" URREA 810HD _— a 2| a $822.00 $0.00 5 [ NO COMPRA (]
23 PINZAS DE PRESION 10" 115082 m“ 4 4| s $191.00 $382.00 a 2 COMPRAR 2
2 PINZAS MECANICAS 2786 K a |als $321.00 $642.00 a 2 COMPRAR 2
5 TUERA DE HOJALATERO 3206 - % 2 2| a $338.00 $676.00 2 2 COMPRAR 2
2% LMA 12° 120334 o—— | 12 2| a $116.00 $928.00 12 -8 NO COMPRA 8
27 PINZAS DE ELECTRICISTA 2992 e 4 4| 8 $2,532.00 $10,128.00 5 a COMPRAR a
3 |28 DADOS LARGO 14MM SAA1IAML | (] pe—— 5 1|2 $193.00 $579.00 5 -3 NO COMPRA 3
29 DADO LARGO 12MM saaromy | e— g 1|2 5166.00 $166.00 3 -1 NO COMPRA 1
30 DADO LARGO 8MM 54418ML | r— 2 1| 2 $130.00 $0.00 2 ] NO COMPRA o
31 CINCEL 1X0 17144 ‘\ 4 3|6 $165.00 $330.00 a 2 COMPRAR 2
2 JUEGO DE CINCELES 86D E a 3|6 $870.00 $1,740.00 a 2 COMPRAR 2
33 BARRA ALINEADORA 2126 — 3 3|6 $251.00 $753.00 4 3 COMPRAR 3
3 CINCEL CIX2 | —— 5 3|6 $175.00 $175.00 6 1 COMPRAR 1
35 CEPILLO DE DESBASTE HO00S r 6 | 5|1 $45.00 $180.00 7 a COMPRAR a

Anexo 4 Niveles 1,2y 3 de la Gaveta 2 Fuente: Elaboracion propia 2024
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36 VITRIFICADO PIEDRA 489 ﬁ 5 2| 4 $1,211.40 $1,211.40 6 -1 NO COMPRA
37 PIEDRA RECTANGULAR NARANJA 50x50x150 549 1 2| 4 $427.63 $1,282.89 1 3 COMPRAR
38 PIEDRA RECTANGULAR NEGRA 50x40x100 548 m 0 2| 4 $427.63 $1,710.52 0 4 COMPRAR
39 VITRIFICADO PIEDRA CHICA 75x50x155 489_1 - 0 2| 4 $302.85 $1,211.40 0 4 COMPRAR
40 LIMA SUAVIZADORA 473 [————— 4 2| 4 $236.87 $0.00 5 0 NO COMPRA
41 KIT DE REPARACION HYSON T3-T3T-350 @ 2 1|3 $1,300.00 $1,300.00 3 1 COMPRAR
42 PINZAS ELECTRICISTAS 9" 269GHL / 2 3|6 $590.00 $2,360.00 2 4 COMPRAR
43 PIGMENTO PARA CEMENTO ROJO GRANADA 938 L [t 2 2| 3 $170.00 $170.00 2 1 COMPRAR
a4 DADO 6 MM 7441-6M k 15 6| 12 $229.00 $687.00 15 -3 NO COMPRA
45 DADO 8 MM 7441-8M h 19 6| 12 $229.00 $1,603.00 19 -7 NO COMPRA
46 DADO 10 MM 7441-10M h 15 6| 12 $229.00 $687.00 17 -3 NO COMPRA
47 DADO 14 MM 7441-14M b 1 6 | 12 $251.00 $251.00 12 1 COMPRAR
48 DADO 17 MM 7441-17M h 14 6| 12 $290.00 $580.00 14 -2 NO COMPRA
49 DADO 19 MM 5419M 4 2| 4 $74.00 50.00 4 0 NO COMPRA
50 FLEXOMETRO 1598LSW 7 2| 4 $318.00 $954.00 7 -3 NO COMPRA
51 JUEGO DE EXTRACTORES 95008 -7 / i \ 5 4|6 $232.00 $232.00 6 1 COMPRAR
52 SAS20CLC-01PCZ SAS2 ; 3 2| 4 $0.00 $0.00 3 1 COMPRAR
53 CDQ2F32-125DCMZ €pQ2 4 2| 4 $0.00 $0.00 4 0 NO COMPRA
54 CG140-JCJ018-55 cG14 2 1] 3 $0.00 $0.00 2 1 COMPRAR
55 PISTOLA NEUMATICA 1/2" URREA UP731 2 2 4|6 $7,021.00 $28,084.00 2 4 COMPRAR
56 PISTOLA NEUMATICA 1/2" URREA UP731A 4 1 |4 6| 519800 $25,970.00 1 5 COMPRAR
57 MOTO TOOL NEUMATICO 1/4" URREA UP860 w 4 6| 10 $1,549.00 $9,294.00 4 6 COMPRAR
58 MOTO TOOL ANGULAR 1/4" URREA UP875 ‘.”%:— 2 6| 10 $2,451.00 $19,608.00 3 8 COMPRAR
59 PULIDORA 41/2" uPgs54 /g 2 4|6 $5,776.00 $23,100.00 2 a COMPRAR
60 MINI PULIDORA 2" z:f;;‘; @, [] 2| a $7,21.9 $28,885.16 1 a COMPRAR
61 MOTOTOOL 1/8 51706 \ L] 2| a $15,243.29 $60,973.16 [] 4 COMPRAR
62|  UNTERNATACTICA RECARGABLE WUBEN L50 COLOR 150 "ﬁ 5 |2 a $657.00 $657.00 7 a NO COMPRA
NEGRO :
63 MICRO GRINDER MAG-09IN r'—‘ 1 2| a $9,423.45 $28,270.35 4 3 COMPRAR
64 MICRO TOOL FUII FG-26H-206 @ 0 2 4 $8,513.49 $34,053.96 2 4 COMPRAR
TOTAL $279,047.36

Anexo 5 Nivel 4y 5 de la Gaveta 2 Fuente: Elaboraciéon propia 2024
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NO° DE ITE* CODIGO = COMPRF | CANTIDAD COMPRA®
1 ELECTRODO DE 1/8" XUPER XUPER 680 CGS COMPRAR 15
2 ELECTRODO DE 1/16" XUPER XUPER 680 CGS COMPRAR 25
3 ELECTRODO DE 1/8" TOOL TOOLTECTIC 6 XHS$ COMPRAR 5
a ELECTRODO 1/8" ME ME 11 COMPRAR 15
5 ELECTRODO 1/8" ME ME7D COMPRAR 15
6 ELECTRODO REVESTIDO 7018 COMPRAR 15
7 ELECTRODO E-6010 6010 COMPRAR 25
8 CHAMFER TRODE CCHAMFER TRODE CA CD+ COMPRAR 20
9 CASTOTIG 45303 W 1.6mm"" CastoTIG 45303 W COMPRAR 275
10 TIGTECTIC 680 3mm* 680 TG3mm COMPRAR 9
1 TIGTECTIC 680 1mm"* 680 TG1Imm INO COMPRA| m
12 ELECTRODO MESSER 1/8" 6013 COMPRAR 25
13 FIERRO VACIADO SEMIMAQUINABLE 1/8" E55014328 COMPRAR 25
Anexo 6 Consumibles de la Gaveta de Soldadura Fuente: Elaboracion propia 2024
INV DIFERENCIA
NIVEITER DESCRIPCION CODIGC REFERENCIA M Mpy €OSTO COSTO REAL ENTRADA| SALID/—| TOTA! COMPRA | CANTIDAD COMPRA"|
- S ~|pasac - M~ |V~ S S S - | (MAX-ToTA ~ S S
1 PERICA 12" 712 | 2 5 | 10 $701.00 $5,608.00 2 0 2 8 COMPRAR 8
—E—
2 PERICA 10" 710-3 = =| 8 5| 10 525.00 1,050.00 8 0 8 2 COMPRAR 2
Le—— $! $
3 PERICA 8 708 = et 5| 10 $426.00 $2,130.00 5 0 5 COMPRAR 5
4 PERICA 6" 706 e 2 2|5 $404.00 $1,212.00 2 0 2 3 COMPRAR 3
5 MARTILLO 240Z 1324FV ﬂ— 4 4|6 $450.00 $900.00 4 0 4 2 COMPRAR 2
6 MARTILLO 160Z 1316A ? 3 4|6 $737.00 $2,211.00 3 0 3 COMPRAR 3
1|7 MARTILLO 80Z 1308FV w 2 13 $343.00 $343.00 2 0 2 1 COMPRAR 1
8 MARRO DE BRONCE 1432FV ?’” 5 5| 10 $2,039.00 $12,234.00 6 2 4 6 COMPRAR 6
@)
9 MARTILLO PARA SOLDADOR 120Z 1410 { 1 2| 4 $625.00 $1,250.00 2 0 2 2 COMPRAR 2
10 ALAMBRE FORRADO 12322 7 5 | 10 $35.00 $140.00 9 3 6 4 COMPRAR 4
1 MARTILLO DE UNA 1602 1616A 3 3 2| 4 $678.00 $678.00 3 0 1 COMPRAR 1
S
12 DETECTOR DE FUGAS EN AEROSOL DDFA Hm i . 2 4| 8 $223.37 $1,340.22 3 1 2 6 COMPRAR 6
13 JUEGO DE DESTORNILLADORES 9231M ” 1 12 $1,248.00 $1,248.00 1 0 1 COMPRAR 1
TOTAL $30,344.22
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Anexo 7 Consumibles de la Gaveta 3 Fuente: Elaboracion propia 2024




GAVETA DE C?v'..

Anexo 8 Inventario fisico del mes de octubre Fuente: Elaboracién propia 2024
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Anexo 9 Inventario fisico del mes de Octubre Fuente: Elaboracién propia 2024
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Anexo 10 Inventario fisico del mes de Octubre Fuente: Elaboracién propia 2024




Anexo 11 Hoja para salida de material llenada Fuente: Elaboracion propia 2024




Anexo 12 Segunda hoja para la salida de material llena Fuente: Elaboracion propia 2024
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GENERAL DOWNTIME TOOL AND DIES OCT

8.0%
7.0%
6.0% ’557%
4.46% .

5.0% O»---o-- 35129% 4.27% 4 330
2.0% @4.07% ® —----.Q----uﬂ-_---o__-__{)

4.49% T 3.79% 4.22% - 4.26%
3.0%

3.78%

2.0%
1.0%
0.0%
MONTH| JAN | FEB MAR | APR | mAY | Jun | JuL | AauG | sep [ ocTt | nov DEC
TARGET| 4.6% | 4.53% | 4.49% |4.46%4.42%|4.38%(4.34% |4.30%(4.27%] 4.23% | 4.19% | 4.15%

RESULT | 4.07%| 5.67% | 5.12% |3.78%3.17%|3.69%|3.46% |3.79%|4.22%| 4.26% |

Anexo 13 Gréfico de linea para los tiempos de paro en 2024 Fuente: Elaboracién propia 2024

Sub PROGRAMACCMPRASGL ()

' PROGRAMACOMPRASGLl Macro

Application.ScreenUpdating = False

ActiveWindow.S5mallScroll ToRight:=4

LcotiveSheet.Range ("SAS5:30575") .ButoFilter Field:=14, Criterial:=RGB(255, O
, 0), Operator:=xlFilterCellColor

ActiveWindow.S5mallScroll ToRight:=-2

Range ("D2:D1000™) .S5elect

ActiveWindow.S5mallScroll ToRight:=-2

Selection.Copy

Sheets ("CCMPRAS"™) .Select

Range ("C3") .5elect

Selection.PasteSpecial Paste:=xlPasteValues, Operation:=xlNone, SkipBlanks _
:=False, Transpose:=False

Sheets ("GAVETA 1") .5elect

Range ("F&:F1000™) .Select

Application.CutCopyMode = False

Selection.Copy

Sheets ("CCMPRAS"™) .Select

Range ("E3") .5elect

Selection.PasteSpecial Paste:=xlPasteValues, Operation:=xlNone, SkipBlanks _
:=False, Transpose:=False

Application.CutCopyMode = False

Selection.ClearContents

Sheets ("GAVETA 1") .5elect

Range ("C8:C1000") .Select

Selection.Copy

Sheets ("COMPRAS™) .Select

Range ("D3") .5elect

Selection.PasteSpecial Paste:=xlPasteValues, Operation:=xlNone, SkipBlanks _
:=False, Transpose:=False

Columns ("D:D") .EntireColumn.futoFit

Anexo 14 Cddigo de VB para el botén de compras Fuente: Elaboracion propia 2024
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| (General) w | | Buscador_Producto

bub Buscador Producto()

'
' Buscador Producto Macro
'

Application.ScreenUpdating = False

Range ("X9:X10") .Select

Selection.Copy

Sheets ("BaseProductosCantidad™) .S5elect

LctiveWindow.5crollColumn = 2

ZctiveWindow.S5crollColumn = 3

Ranget"Tablal[C@DIGO]"}.SELECC

Selection.PasteSpecial Paste:=xlPasteValues, Operation:=xlNone, SkipBlanks _
:=False, Transpose:=False

Range ("O3"™) .Select

Application.CutCopyMode = False

Selection.Copy

Sheets ("Inicio™) .Select

Range ("X13") .S5eslect

Selection.Pastelpecial Paste:=xlPasteValues, Operation:=xlNone, SkipBlanks _
:=False, Transpose:=False

Sheets ("BaseProductosCantidad™) .S5elect

Range ("P3™) .Select

Application.CutCopyMode = False

Selection.Copy

Sheets ("Inicio™) .Select

Range ("X16") .5slect

Selection.PasteSpecial Paste:=xlPasteValues, Operation:=xlNone, SkipBlanks _
:=False, Transpose:=False

Sheets ("BaseProductosCantidad™) .Select

Range ("Q3") .Select

Application.CutCopyMods = False

Selection.Copy

Sheets ("Inicio™) .Select

Anexo 16 Cddigo de VB para el buscador de productos Fuente: Elaboracion propia 2024

(General) v | | ELIMINAR_DATOS

Suk PROGRAMAC RAPIDC ()
'

' PROGRAMAC RAPIDO Macro

Application.ScreenUpdating = False

Sheets ("BaseProductosCantidad™) .Select

ActiveSheet.Range ("SAS1:5H5259") .AutoFilter Field:=5, Criterial:=RGB (255,
&7, &7), Operator:=xlFilterCellColor

Range ("E14:E111").5elect

Selection.Copy

Sheets ("COMPRAS™) .S5slect

Range ("E3") .Select

Selection.PasteSpecial Paste:=xlPasteValues, Operation:=xlNone, SkipBlanks _
:=False, Transpose:=False

Sheets ("BaseProductosCantidad™) .Select

Range ("C14:C111") .5elect

Application.CutCopyMode = False

Selection.Copy

Sheets ("COMPRAS™) .5elect

Range ("C3") .Select

Selection.PasteSpecial Paste:=xlPasteValues, Operation:=xlNone, SkipBlanks _
:=False, Transpose:=False

Sheets ("BaseProductosCantidad™) .Select

Range ("Al14:A111").5elect

hpplication.CutCopyMode = False

Selection.Copy

Sheets ("COMPRAS™) .S5elect

Range ("D3") .Select

Selection.PasteSpecial Paste:=xlPasteValues, Operation:=xlNone, SkipBlanks _
:=False, Transpose:=False

Range ("F8") .Select

Sheets ("BaseProductosCantidad™) .Select

ActiveSheet.Range ("SAS1:5H5259") .AutoFilter Field:=5

Anexo 15 Cdédigo de VB para buscar productos sin stock Fuente: Elaboracion propia 2024
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‘UxerForm v‘ |Inilialize ~

Private Sub UserForm Initialize()

Dim ULFILA As Integer
Dim i As Variant

ULFILA = Sheets ("BaseProveedores").Cells (Rows.Count, "B").End(x1lUp).Row
Me.ComboProvesedorE.Clear

For i = 2 To ULFILA
Me.ComboProveedorE. AddItem
Me.ComboProveedorE.List (Me.ComboProveedorE.ListCount - 1, 0) = Sheets("BaseProveedores™).Cells(i, 2)

Next

Dim ULFILAP As Integer
Dim IP As Variant

ULFILAP = Sheets ("BaseProductosCantidad").Cells (Rows.Count, "C").End(x1Up).Row
Me.ComboProductoE.Clear

For IP = 2 To ULFILAP

Me.ComboProductoE.AddItem

Me.ComkoProductoE.List (Me.ComkboProductoE.ListCount — 1, 0) = Sheets("BaseProductosCantidad™).Cells(IP, 3)
Next

Me.TextFechaE.Value = Format (Me.TextFechal.Value, "DD/MM/YYYY™)

Me.ListBoxEntradas.ColumnCount = 4

Me.ListBoxEntradas.ColumnWidths = "100;260;100;100"

Me.TextNDocumentoE.Value = Sheets("Entrada"™) .Range ("CS5") .Value

Me.BT pdfE.Visible = False
Me.TextBuscarDocE.Visible = False

>

Anexo 18 Cddigo de VB para la funcionalidad del Formulario de entradas Fuente: Elaboracion propia 2024

|uxerForm \/| ‘Initialize

> X

Private Sub UserForm Initialize()

Dim ULFILA As Integer
Dim i As Variant

ULFILA = Sheets("BaseClientes") .Cells (Rows.Count, "B").End(x1Up) .Row
Me.ComboClientess.Clear

For i = 2 To ULFILA
Me.ComboClientessS.AddItem
Me.ComboClientesS.List (Me.ComboClientesS.ListCount - 1, 0) = Sheets("BaseClientes™) .Cells(i, 2)

Next

Dim ULFILAP As Integer
Dim IP As Variant

ULFILAP = Sheets ("BaseProductosCantidad™) .Cells (Rows.Count, "C").End(xlUp) .Row
Me.ComboFProductos.Clear

For IP = 2 To ULFILAP

Me.ComboProductos.AddItem

Me.ComboProductoS.List (Me.ComboProductoS.ListCount - 1, 0) = Sheets("BaseProductosCantidad"™) .Cells(IP, 3)
Next

Me.TextFechaS.Valus = Format (Me.TextFechaS.Value, "DD/MM/YYYY™)

Me.ListBoxSalidas.ColumnCount = 4

Me.ListBoxSalidas.ColumnWidths = "100;2&0;100;100"

Me.TextNDocumentoS.Value = Sheets ("Salida™).Range ("C5") .Value

Me.BI_pdfs5.Visible = False

Anexo 17 Cédigo de VB para la funcionalidad del Formulario de salidas Fuente: Elaboracion propia 2024
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NO. - NOMBRE CODIGO CANTIDAD _|  MARCA _ CAD USDUNIT | USDTOTAL | YEN UNIT_ YE';:O%_ YEN TOTAL
4 SCREW PLUG 6 MISUMI $0.97 $5.82 ¥385.00 | ¥462.00 ¥2,772.00
5 SPRING 3 MISUMI $1.55 $4.65 ¥131.00 | ¥157.20 ¥471.60
6 SPRING 3 MISUMI $2.09 $6.27 ¥173.00 | ¥207.60 ¥622.80
7 SPRIG 3 MISUMI $5.20 $15.60 ¥278.00 ¥333.60 ¥1,000.80
8 POST 6 MISUMI $5.72 $34.32 ¥214.00 | ¥256.80 ¥1,540.80
9 HINGE PIN 3 MISUMI $7.31 $21.93 ¥430.00 | ¥516.00 ¥1,548.00
1 SPRING GUIDE 6 MISUMI $3.27 $19.62 ¥231.00 | ¥277.20 ¥1,663.20
12 SPRING 6 MISUMI $0.43 $2.58 ¥462.00 | ¥554.40 ¥3,326.40
13 PIER PUNCH 6 MISUMI S $30.11 $180.66 ¥1,880.00 | ¥2,256.00 ¥13,536.00

C—
14 PIER PUNCH 1 MISUMI = $27.68 $27.68 ¥1,680.00 | ¥2,016.00 ¥2,016.00

G rm—

== Wil
16 LIFTER PIN 3 MISUMI e wweE $4.15 $12.45 ¥259.00 | ¥310.80 ¥932.40
17 BUTTON DIE 6 MISUMI $16.66 $99.96 ¥1,170.00 | ¥1,404.00 ¥8,424.00
18 STROKE END BLOCK 4 MISUMI $39.30 $157.20 ¥1,191.00 | ¥1,429.20 ¥5,716.80
19 GIDE POST 4 MISUMI $51.28 $205.12 ¥4,538.00 | ¥5,445.60 ¥21,782.40
20 PIER PUNCH 1 ¥0.00 ¥0.00

$793.86 ¥65,353.20

Anexo 19 Lista de refacciones completa para el troquel 54036 1HKOA D8 Fuente: Elaboraciéon propia 2024
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YEN +10%

YEN +15%

NOMBRE = CODIGO = CANTIDIA“n MARCAn CAD Tax H A H YEN TOTAI=
1 ¥0.00 ¥0.00 ¥0.00 ¥0.00
2 ¥0.00 ¥0.00 ¥0.00 ¥0.00
3 ¥0.00 ¥0.00 ¥0.00 ¥0.00
4 ¥0.00 ¥0.00 ¥0.00 ¥0.00
5 ¥0.00 ¥0.00 ¥0.00 ¥0.00
6 ¥0.00 ¥0.00 ¥0.00 ¥0.00
7 ¥0.00 ¥0.00 ¥0.00 ¥0.00
8 ¥0.00 ¥0.00 ¥0.00 ¥0.00
9 ¥0.00 ¥0.00 ¥0.00 ¥0.00
10 ¥0.00 ¥0.00 ¥0.00 ¥0.00
11 ¥0.00 ¥0.00 ¥0.00 ¥0.00
12 ¥0.00 ¥0.00 ¥0.00 ¥0.00
14 ¥0.00 ¥0.00 ¥0.00 ¥0.00
16 ¥0.00 ¥0.00 ¥0.00 ¥0.00
17 ¥0.00 ¥0.00 ¥0.00 ¥0.00
24 ¥0.00 ¥0.00 ¥0.00 ¥0.00
26 ¥0.00 ¥0.00 ¥0.00 ¥0.00
29 ¥0.00 ¥0.00 ¥0.00 ¥0.00
30 ¥0.00 ¥0.00 ¥0.00 ¥0.00

Anexo 20 Formato para lista de refacciones de troquel Fuente: Elaboracion propia 2024
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| “ b ] J | HS]T \ “ } E‘:::R MTTO. TROQUELES REFERENCIA 7.53.1 YOR%Z U
| ] | ]| J_]J_J_I _|J|!J JJ JJJ uwie USO DE BANDERA DE TROQUELES GeED HTE713-008

No. PASOS PRINCIPALES PUNTOS A CONTROLAR RAZON PUNTOS DE CONTROL DIBUJO
YORBZU_ owoin ou thaBA

il

1- [IDENTIFICAR LA DESCRIPCION DE LA ORDEN DE TRABAJO (F713-019) Y CONFIRMAR LA IDENTIFICAR NUMERO DE PARTE
COMPLEJIDA DE LA ACTIVIDAD SOLICITADA EN CASO DE MANTENIMIENTO CORRECTIVO;
EN CASO DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO CONFIRMAR QUE ESTE PROGRAMADO EN EL
PLAN (F713-004) Y QUE SE CUENTE CON EL ALCANCE EN EL INVENTARIO NECESARIO. —
(VEASE IMAGEN 1 Y 2) -

- 1
2.- |CONFIRMAR FECHA DE ENTREGA PARA COLOCAR LA BANDERA ADECUADA (VEASE IMAGEN 3) COLOR DE BANDERA Y FECHA  |EL COLOR DE BANDERA ROJA, e
DE ENTREGA AMARILLA Y VERDE DEBE DE YOR#ZU
2.1 BANDERA ROJA: TROQUEL DEBE ENTREGARSE EN EL MISMO DIA "HOY" CONFIRMARSE SEGUN ALCANCI m— -
DE INVENTARIO, LA BANDERA e en————————
2.2 BANDERA AMARILLA: TROQUEL DEBE ENTREGARSE AL OTRO DIA "MANANA" AZUL SE CONFIRMA SEGUN EL

2.3 BANDERA VERDE: TROQUEL DEBE DE ENTREGARSE EN 2 DIAS O MAS

2.4 BANDERA AZUL: TROQUEL SE ENCUENTRA EN MTTO PREVENTIVO

3.- |[ESCRIBIR LOS SIGUIENTES DATOS PARA IDENTIFICAR EL TROQUEL (VEASE IMAGEN 4) LLENAR CORRECTAMENTE
3.1 COLOCAR EL NUMERO DE PARTE
3.2 COLOCAR EL PROCESO

3.3 COLOCAR EL PROBLEMA

3.4 COLOCAR LA FECHA LIMITE

3.5 COLOCAR EL RESPONSABLE

EL TABLERO DEBE SER COLOCADO EN EL TROQUEL SUPERIOR, DANDO LA VISTA AL PASILLO
PRINCIPAL. (VEASE IMAGEN 5)

@

4.- |CUANDO TERMINE LA OPERACION REGRESAR LA BANDERA Y EL TABLERO A SU LUGAR Y
CUANDO SE ABRA OTRO TROQUEL REPETIR LA MISMA OPERACION DESDE EL PASO 1.

DIBUJO 2 COND.ASEG.CALIDAD [EQUIPO DE SEGURIDAD NIVEL ING.
N.A. HISTORIAL
01/07/2017 | 11/12/2019
FORMATOS RELACIONADOS EQUIPO DE SEGURIDAD E T 5
PERSONAL

*F713-019 camBIO DE
*£713-004 e | eemare

pocumENTO | copicos En

M1,
[CReRER
LIDER/STAFF __|sau vauazouez JOBREGON
SUPERVISOR AMUEL LaR)
DEFE [HucooLvera [msse wrz

Anexo 21 Hoja de trabajo estandar antigua Fuente: YMEX 2021

AC 42301 F511.003 Rev.E 28-May-03
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HOJA DE TRABAJO ESTANDAR

No. DE VAQUIAT GRADODE | NIVEL DE
PARTE NA LINEA NA ot 'EMPQ |MPORTANCIA | INGENIERIA
PROCESO: NOMBRE DE NOMBRE DE LA
pippaid TODOS Py MANTENIMIENTO PREVENTIVO A TROQUELES CODIGO | HTE713-011

o e
Para troqueles de
partes de servicio la
frecuencia se establece
con 1 mes antes de la
ion de

Elaborar Programa de Mantel
Preventivo anual (F713-004) utilizando la
frecuencia definida y el volumen de
strokes anual cada afio.

produccién

Definir ia de aplicacién de la

l actividad de Mantenimiento Preventivo

Revisién unit si

se se emite un aviso
oficial de incrementos
de volumenes de
Produccién de mas del
20% al ori

Si no se tiene existencia de una refaccion
no critica (resortes) colocar un alterno
al (consultar inventario)

Obtener las refacciones solicitadas.
HTE Solicitu de compra (HTE713-023)

¢&Se tienen las refacciones
necesarias?

Reprogramar con un
atraso méximo de
50% del periodo
establecido.

Elaborar plan de

Mantenimiento mensual
(extracto del anual) para uso
entaller y preparacién de las

recolectar todos los componentes en
charola para evitar la omisién o perdida

Al desarmar troquel es necesario

de algin componente al armar.

Sino se cumple con
esto generar una

refacciones a utilizar.
Incluir los troqueles que

NDT

hayan quedado con
actividades pendientes en el
mes anterior

Realizar el MP segun aplique la instruccién para cada troquel:
Check list de partes especiales (F713-023)

Reporte de mantenimiento preventivo BL (F713-008)

Reporte de mantenimiento preventivo FO (F713-018)

Solicitar los recursos

Se tienen los elementos

Aplicar

Llevar troquel a almacen colocandolo en el lugar
designado (Layout de almacen de troqueles)

reparacién provisional?

g

correctivo
HTE713-012

éSe puede usar el troquel con una

&Todas las partes estan OKy la
produccién se realizé sin paros?

Produccién estampado llena HCC con la
primera pieza de produccién y confirma
que todos los items estén dentro de
norma, se archiva registro.

Esperar la refaccién del

troquel y colocar

Confirmar armado del troquel,
verificando que ningin componente
falte y que estén sujetos utilizando
sefial de dedo y registrar (F713-018

y F713-008).

Registrar pendiente
en el programa y
continuar

Colocar "hoja de registroo

Confirmar el MP en linea en los 5
conceptos SQCDM después de correr 1 lote
de piezas y que calidad libere

—_——

necesarios al w
Funcionario del drea necesarios (4M’s) para llevar a ~ naranja" para saber_:uales
cabo el mtto En caso de detecar un componente dafiado fueron los cambios
(P1-02) cambiarlo o solicitar su suministro al drea F713-001
correspondiente.
CUADRO DE REVISIONES
EPP: REVISION -

1 DESCRIPCION DEL CAMBIO ELABORO REVISO APROBO
1.- CASCO 4.- GUANTES /FECHA
2.- LENTES DE SEGURIDAD 5.- BOTAS > |8 | Usoce formatoFT13.020 rev13L 24 asificacién de la infor imbio de disefiolcolores y se agrega FABIAN GERARDO MISAEL

HOJA 1 @’1& indicacion "al desarmar todos harola para evitar la omision o perdida de algin N

3.- TAPONES K 718124 componente alamar” CASTILLO LOPEZ MARTINEZ

F713-020 REV.1 31/05/2024

Anexo 22 Hoja de trabajo estandar actual Fuente: Elaboracion propia 2024
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YO Ry///zu YOROZU MEXICANA S.A. DE C.V.

San Francisco de los Romo, Aguascalientes, 12 de agosto de 2024,

Asunto: Aceplacién de Residencias Profesionales

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

Atn: MC. ANGIE JOHANNA ZAMORA LOPEZ
JEFA DEL DEPARTAMENTO DE GESTION TECNOLOGICA Y VINCULACION

PRESENTE:

Por este medio del presente, hago de su conocimiento que el C. MARCO
ANTONIO DELGADO ESPARZA, con ndmero de control 201050257, alumno de noveno
semestre de la carrera de INGENIERIA INDUSTRIAL. fue aceptado para levar a cabo su
periodo de Residencias Profesionales, en esta empresa, colaborando en el departamento
de Mantenimiento de Trogueles, en el periodo del 12 de agosto de 2024 al 12 de
diciembre de 2024, en el proyecte. “SEGUIMIENTO AL CONTROL DE CONSUMIBLES
Y REPUESTOS PARA TROQUEL, PARA LOGRAR EL CUMPLIMIENTO Y MEJORA DE
LA PLANIFICACION DEL MANTENIMIENTO PREVENTIVO MEDIANTE LA
ESTANDARIZACION", bajc la supervisibn de Fabian Esquivel Castillo, Staff de
mantenimiento de troqueles, quien fungird como su asesor externo.

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

JEEGCANAS A CBECY
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Especialista de Retacionas Labbralesh ‘__

c.c.p. Expediente
Carr, Aguascalienies — Zacatecas Km. 18.8, San Francisco de los Romo, Aguascalientes.

C.P. 20300 Teléfono (449) 910-12-00

Anexo 23 Carta de Aceptacion Fuente: YMEX 2024
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San Francisco de los Romo, Aguascakentes, 13 de dicembre de 2024,

Asunto: Liberacidn de Residencias Profesionales.

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

Atn: MC. ANGIE JOHANNA ZAMORA LOPEZ
JEFA DEL DEPARTAMENTO DE GESTION TECNOLOGICA Y VINCULACION

PRESENTE:

Por este medio, hago de su conocmiento que el C. MARCO ANTONIO
DELGADO ESPARZA, con nimero de control 201050257, alumne de noveno semesire
de la carrera de INGENIERIA INDUSTRIAL, ha CONCLUIDO SATISFACTORIAMENTE
su periodo de Residencias Profesionales en esta empresa, colaborando en el
departamento de Mantenimiento de Troqueles, en el periodo del 12 de agosto de 2024 al
12 de diciembre de 2024, en el proyecto. "SEGUIMIENTO AL CONTROL DE
CONSUMIBLES Y REPUESTOS PARA TROQUEL, PARA LOGRAR EL
CUMPLIMIENTO Y MEJORA DE LA PLANIFICACION DEL MANTENIMIENTO
PREVENTIVO MEDIANTE LA ESTANDARIZACION”, bajo la supervisidn de Fabian
Esquivel Castillo, Staff de mantenimiento de troqueles, quien fungid como su asesor
externo.

Sin mas por el momento, me despido enviandole un cordial saludo
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Carr. Aguascalientes - Zacatecas Km. 18.8, San Francisco de los Romo, Aguascalientes.
C.P. 20300 Teléfono (448) 910-12-00
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