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Resumen

El presente trabajo de residencias, titulado generacion y actualizacion de
trabajo estandar para la mejora de indicadores y consumo de materiales en la
UDN 1SQ de la empresa Mabe Celaya, se hizo con el objetivo de poner en
practica los conocimientos y habilidades, adquiridos a lo largo de la carrera,
realizando aportaciones de ideas, para la mejora del area de /ISQ, donde se tuvo

el primer encuentro con el ambito laboral.

El objetivo principal del proyecto es la generacion y actualizacion del trabajo
estandar para la mejora de indicadores y consumo de materiales en el area /SQ,
debido a que la estandarizacién del trabajo reduce la variabilidad y desperdicios
en el proceso de produccion, teniendo como en base el takt time, las operaciones
en secuencia y el trabajo en proceso. Por estas razones, se optimizo el proceso
de inyeccion de las maquinas 92 y 109, que fue un area de oportunidad de mejora

observada por todo el equipo.

También se genero un Analisis Seguro de Trabajo (AST), actualizando a su
vez todo el trabajo estandar como lo es:
e Las hojas de observacion de tiempos.
e Las hojas de combinacién de trabajo estandar.
e Los instructivos de operacion.

e Las hojas de operacion estandar.

Ademas, se analiz6 el OEE de las estampadoras, llevando un control diario
de la produccién, con ayuda de todo el equipo para tener la informacién veridica,
para posteriormente realizar un analisis de las causas del porque no se logra el

objetivo marcado.
Por ultimo, se cred un formato de control de stock del inventario, para

mantener la informacién actualizada, del registro de los productos que entran y

salen del area.
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INTRODUCCION

La estandarizaciéon del trabajo dentro de una empresa implica la
identificacion de las mejores practicas, es decir, las actividades que el operario
realiza de manera mas efectiva y lo que ha demostrado generar mejores
resultados en la produccion. El trabajo estandarizado se establece con el fin de
que los trabajadores sigan la misma metodologia en el proceso de produccion.
Ademas, ayuda a detectar nuevas oportunidades de mejora continua. El

proyecto esta compuesto de la siguiente manera:

En el capitulo 1 Datos generales, se planted la problematica que tiene el
area, posteriormente se definio el objetivo general del proyecto que es generary
actualizar el trabajo estandar para la mejora de indicadores y consumo de
materiales en el area ISQ de la empresa Mabe, seguido de los objetivos
especificos que ayudaran a lograr el objetivo general. También se establecieron
las hipétesis, se justificd por qué se estaba realizando el proyecto, los alcances
que tendra dentro de la empresa, las limitaciones que impidan que el proyecto
se ejecute adecuadamente, se describieron las actividades detalladamente de lo
que se estaria realizando en cada objetivo. Por ultimo, se establecid la

informacion de la empresa y el lugar donde se realiz6 el proyecto.

En el capitulo 2 Marco de referencia, se muestran investigaciones que
fundamentan el proyecto. En esta seccidn se encuentran tesis de desarrollados
en los ultimos 5 anos para sustentar el tema de generar y actualizar el trabajo
estandar para la mejora de indicadores y consumo de materiales. También se

encuentra la filosofia con la que se rige la empresa y su tecnologia actual.

En el capitulo 3 Marco tedrico, se describen conceptos de los diferentes
temas que recaba el proyecto, como el trabajo estandar, manufactura, AST,
metodologia 5°s, Lay out, entre muchos otros conceptos importantes dentro del

proyecto.
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En el capitulo 4 Metodologia, se presenta el enfoque de la investigacion el
cual es mixto ya que se analizaron datos cualitativos y cuantitativos. El tipo de
investigacion que sera llevada a cabo, los instrumentos y técnicas usados para
la recoleccion de datos y el método que describe las actividades realizadas en

cada uno de los objetivos planteados.

En el capitulo 5 Resultados, se observan los resultados obtenidos de cada
uno de los objetivos especificos, diagramas de Pareto, graficas, el trabajo

estandar, ayudas visuales, capacitacion y creaciéon de formatos.

Conclusiones y recomendaciones, en este apartado se muestran las
conclusiones que se obtuvieron de los objetivos planteados, ademas de que se
aprueba o se rechazan las hipdétesis con las que se sustenta el proyecto. En las
recomendaciones se sefalan puntos a tomar en cuenta para dar un seguimiento

a los resultados obtenidos.
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CAPITULO 1. DATOS GENERALES

1.1. Planteamiento del problema

Mabe es wuna empresa mexicana, lider en la produccién de
electrodomésticos, la cual cuenta con varias plantas distribuidas a nivel mundial,
en México hay 4 plantas, Mabe Saltillo dedicada a la produccién de lavadoras,
Mabe Querétaro dedicada a la fabricacion de componentes, Mabe San Luis

Potosi que realiza estufas y Mabe Celaya que elabora refrigeradores.

El analisis seguro de trabajo es un proceso significativo dentro de la
industria ya que ayuda a disminuir o eliminar riesgos a los cuales esta expuesto
el operario, por lo cual es de suma importancia estandarizar toda esta
informacion y tener un control de ella. También se requiere tener en cuenta las
5's en el area de trabajo ya que ayuda a que el espacio esté libre de todo lo
innecesario para la realizacién de las labores de los trabajadores. Ademas de
que las industrias buscan dia a dia reducir el consumo de los materiales sin

afectar el producto.

Es importante destacar que, en Mabe Celaya se encuentra una Insoursing
Quantum (1SQ) de Mabe Querétaro la cual, es un area de inyeccién de plastico,
en ella se encuentran 21 maquinas inyectoras laborando de las cuales la mayoria
no tienen sus procesos bien establecidos en cuanto al analisis seguro de trabajo,
ademas de que se requiere la actualizacion de los estandares de 5's de las
estaciones de trabajo y la reduccién del consumo de materiales. También, cabe
sefalar que el area depende totalmente de las maquinas inyectoras por lo cual
se tiene que tener muy en cuenta la Eficiencia Global de los Equipos (OEE), ya
que este indicador muestra la disponibilidad, la eficiencia y el YIELD

(rentabilidad) de la maquinaria.
Por estas razones, surge la necesidad de realizar una generacion y

actualizacion de trabajo estandar para la mejora de indicadores y consumos de

materiales, en la empresa Mabe Celaya.
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1.2. Objetivo General

Generar y actualizar el trabajo estandar para la mejora de indicadores y

consumo de materiales en el area ISQ de la empresa Mabe.

1.3. Objetivos Especificos
A continuacion, se muestran los objetivos especificos:
e Optimizar el proceso de inyeccion de las maquinas 92 y 109.
e Generar un Analisis Seguro de Trabajo (AST).
e Analizar el OEE de las estampadoras.

e Crear formato de control de stock del inventario.

1.4. Hipotesis
H1: Con la generacion y actualizacién del trabajo estandar se mejorara los
indicadores y consumo de materiales en la Unidad De Negocios (UDN) /ISQ, de

la empresa Mabe.

HO: Con la generacion y actualizacion del trabajo estandar no se mejorara los
indicadores y consumo de materiales en la Unidad De Negocios (UDN) /ISQ, de

la empresa Mabe.

1.5. Justificacion del proyecto

La importancia de realizar una generacion y actualizacion de trabajo
estandar para la mejora de indicadores y consumo de materiales es
principalmente para disminuir o eliminar los riesgos a los que estan expuestos
los operarios, ademas de que las estaciones de trabajo deben adecuarse para
el tipo de trabajo que se realiza utilizando la metodologia 5's, asi mismo
clasificando los materiales dentro del area, ordenando las mesas de trabajo y
herramientas utilizadas, limpiando el espacio, normalizando a través de formatos
y por ultimo manteniendo la disciplina con los operarios. También se pretende

eliminar el consumo de materiales para el ahorro de costos de materia prima.

El optimizar el proceso de inyeccion en las inyectoras 92 y 109, beneficiara

al area en:

15



e Aumentar la saturacion de la operacion.
¢ Reducir la Mano de Obra Directa (MOD).
e Disminuir el espacio de operacion (5°S).

e Mejorar el flujo de materiales y de informacion.

El ejecutar un AST, traera principalmente al area los siguientes beneficios:
¢ lIdentificar los peligros y riesgos en cada numero de parte realizada.
e Determina el Equipo de Proteccion Personal (EPP), para cada numero de
parte.

¢ Distinguir el nivel de riesgo que existe en cada paso de la tarea ejecutada.

Analizar el OEE de las estampadoras, ayudara a:
¢ |dentificar y categorizar los aspectos principales de pérdidas en el proceso
de inyeccion y estampado.
e Conocer la disponibilidad, eficiencia y el YIELD.
e Tomar decisiones para la mejora de eficiencia.

e Establecer metas.

Crear formato de control de stock del inventario favorecera a:
e Evitar escasez de producto terminado.
e Impedir el exceso de producto terminado.

e Llevar un mejor control del inventario.

1.6. Alcance del proyecto
El alcance que tendra el proyecto es en toda el area de 1SQ, la cual esta
formada por: area de inyectoras, almacén de materia prima, almacén de producto
terminado, en estas areas se pretende mejorar los indicadores en cuanto a

seguridad, estandarizacién de procesos y consumo de materiales.

1.7. Limitaciones
A continuacion, se enlistan las limitaciones del proyecto:
¢ No tener acceso a toda la informacion.

e Sobrepasar el tiempo planeado por actividad.
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¢ No contar con la autorizacion de compartir informacién de la empresa.

1.8. Descripcion detallada de las actividades
En el siguiente listado se muestran las actividades a realizar durante el proyecto:

e Optimizar el proceso de inyeccion de las maquinas 92 y109.

e Observar el proceso de las inyectoras 92 y 109.

e Tomar el tiempo de 10 piezas elaboradas del 294D1268G001 de la
maquina 92.

e Llenar la hoja de observacion de tiempos.

e Actualizar la hoja de combinacion estandar.

e Tomar el tiempo de 10 piezas elaboradas del 225D7334P003/P004 de
la maquina 109.

e Llenar la hoja de observacion de tiempos.

e Actualizar la hoja de combinacion estandar.

e Crear una hoja de combinacién estandar para los dos numeros de
parte.

e Actualizar las 5°s en la estacion de trabajo.

e Realizar una prueba durante una semana y monitorear el proceso.

e Generar un AST en base a instructivo de operacion.

e Tomar videos o fotos de cada numero de parte para visualizar las
operaciones que realizan.

e Determinar a qué riesgos se encuentra expuesto el operario en cada paso
de los distintos numeros de parte.

o Establecer que EPP deben de utilizar segun el numero de parte que estén
realizando.

e Generar y actualizar trabajo estandar.

e Crear cada AST de las diferentes piezas.

¢ Revisar semanalmente los avances con la ingeniera de seguridad.

e Imprimir cada AST aprobado y recabar las firmas del lider de produccion,
ingeniero de seguridad e ingeniero de manufactura.

e Capacitar al personal en cuanto el AST.

e Colocar los AST en los carpeteros de cada numero de parte.
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Capacitar al personal sobre la Hoja de Operacién Estandar (HOE).
Realizar ayudas visuales para las estaciones de trabajo.

Actualizar el estandar 5°s de todas las estaciones de trabajo.

Analizar el OEE de las estampadoras.

Crear reportes de estampado.

Comparar los reportes reportados contra los reportes capturados.

Hacer un analisis durante 3 meses de los reportes de los 3 turnos.
Analizar los paros de maquinas, mediante un reporte SAP.

Llevar un control de las purgas diariamente.

Analizar las fallas de las maquinas diariamente y realizar graficos

semanales.
Crear formato de control de stock del inventario.

Crear un formato en EXCEL con todos los nUmeros de parte, sus entradas

y salidas.
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1.9. Lugar donde se realizara el proyecto

La ilustracion 1, muestra la vista satelital de la empresa:

llustracion 1. Vista satelital de la empresa

Fuente:
https://lwww.google.com.mx/maps/place/Controladora+MABE+S.A.+de+C.V.+carr+Fed+51
+km+110+Cel+Salv/@20.3729298,-
100.8066508,2832m/data=!3m2!1e3!4b1!4m6!3m5!1s0x842cc9f8b12c95dd:0x7079a95dda8
35e5!18m2!3d20.37291!4d-100.796351!16s%2Fg%2F 11sjc98_1_"?entry=ttu

19



1.10. Informacidn sobre la empresa

La tabla 1, muestra los datos mas importantes de la empresa, entre ellos

esta, el giro y el RFC de la empresa.

Tabla 1. Datos generales de la empresa

DATOS GENERALES DE LA EMPRESA
Nombre: | Controladora Mabe, S.A. de C.V.
Giro: | Industrial
Domicilio: | Carretera Federal 51 km. 10 poblado de Ojo Seco 38158
camino a Ojo seco, 38900 Celaya, Gto
Teléfono: | 461-111-2954
E-mail: | dportela@@probecarios.com
RFC: | REC180323KE6
Nombre del contacto: | Daniel Portela

Fuente: ITESS
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CAPITULO 2. MARCO DE REFERENCIA

21 Fundamentos teéricos
2.1.1 Fundamentos del proyecto

Procedimiento de Gestion de Riesgos Laborales para una

Microempresa Constructora.

De la Rosa Martin, T. y Ramirez Segui, A. (2021) en su articulo titulado
“Procedimiento de Gestidon de Riesgos Laborales para una Microempresa
Constructora”, habla de la utilizaciéon de dos métodos para el disefio y aplicacion
de un procedimiento para la gestibn de riesgos en una microempresa
constructora ecuatoriana. En este se encuentran especificaciones para la
formacion del personal en cuanto a la prevencion de riesgos de la construccion,
relacionados con los peligros a los que esta expuesto el personal. También
presenta informacion acerca de los actos y condiciones inseguras. Este
procedimiento aumento la motivacion de los empleados en la constructora y un
crecimiento en el ritmo del trabajo con prevencion e impacto positivo en la

disminucioén de incidentes laborales.

Efectividad General de Equipos (OEE) Ajustado por Costos.
Carlos A. Diaz-Contreras, David A. Catari-Vargas, Corazén De Jesus
Murga-Villanueva, Gabriela A. Diaz-Vidal y Vania F. Quezada-Lara (2020)
“Efectividad General de Equipos OEE Ajustado por Costos”, realizaron una
metodologia que ajusta el valor final de cada componente que integran al OEE,
basado en costos, expresado en un valor de costos, posteriormente esta
metodologia se aplica en una empresa de giro metalmecanica en una maquina
de corte de acero. Como resultados se obtuvo que el método OEE tradicional
obtiene un valor de 89,61%, en cambio el método propuesto genera un valor
menor 87,84%, lo cual lleva a priorizar por mejorar los componentes que tienen
mayor impacto en los costos para esa maquina, situacion diferente a la que

ocurre con los métodos PEE y OWEE.
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Implementacion de la metodologia TPM-Lean Manufacturing
para mejorar la eficiencia general de los equipos (OEE) en la

produccion de repuestos en una empresa metalmecanica.

Canahua Apaza, N., (2021) “Implementacién de la metodologia TPM-Lean
Manufacturing para mejorar la eficiencia general de los equipos (OEE) en la
produccion de repuestos en una empresa metalmecanica”, en este articulo se
pretende mostrar la factibilidad de la metodologia Lean Manufacturing, para la
reducciéon de desperdicios en las industrias, a través de un analisis de datos de
produccion de la empresa metalmecanica, para identificar asi los problemas que
impiden la eficiencia de los equipos. Se logré implementar la metodologia
demostrando que su aplicacion es factible para las empresas manufactureras del

sector PYME a bajos costos.

Evaluacion de efectividad del plan de seguridad y salud
ocupacional y su relacién con la prevencion de accidentes e
incidentes en la empresa COSAPI S.A. en el proyecto de
ampliacion Toquepala, construccion de espesadores y HPGR
2018.

Delgado Pacheco Jorge Antonio (2021), en su tesis titulada “Evaluacién de
efectividad del plan de seguridad y salud ocupacional y su relacién con la
prevencion de accidentes e incidentes en la empresa COSAPI S.A. en el
proyecto de ampliacion Toquepala, construccion de espesadores y HPGR 2018”.
Muestra un estudio que tuvo la finalidad de evaluar la efectividad del plan de
seguridad y salud ocupacional y su relacién con la prevencion de incidentes y
accidentes evidenciados con la empresa COSAPI S.A. en el proyecto de
ampliaciéon Toquepala, construccion de espesadores y HPGR 2018. Del estudio
se concluyé que con el logro de los objetivos del Plan anual de SSO, se logré

mejorar los indices de accidentes e incidentes.
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Optimizacién en el Proceso de Almacenes de Materia Prima

e Incremento de Capacidad en la Empresa Mabe.

Martinez Rosas Janine, (2024) en su tesis que lleva por nombre
“Optimizacién en el Proceso de Almacenes de Materia Prima e Incremento de
Capacidad en la Empresa Mabe” aplico herramientas del estudio de métodos y
reduccion en los tiempos de materia prima, para resolver la problematica de la
eliminacién de la saturacion del periodo de tiempo en que se debe entregar un
producto, con los resultados obtenidos aumento la capacidad del almacén de
materiales, permitiendo almacenar mayores volumenes de materiales y evitando

el desabasto de materia prima para el flujo de materiales.

2.1.2 Fundamentos para el desarrollo del proyecto
El area de ISQ, cuenta con Instructivos de Operacion (10) que serviran de
apoyo para el desarrollo del proyecto, los 10 fueron desarrollados por el

practicante Harol Ramirez en el 2022.

2.2 Filosofia de la empresa
2.2.1 Misién
Somos una gran familia dedicada a brindar soluciones practicas para el

bienestar de los hogares del mundo.

2.2.2 Vision
Ser una empresa solida, en constante crecimiento, con enfoque global y

liderazgo en Latinoamérica, admirada por su gente y consumidores.

2.2.3 Valores
A continuacion, se enlistan los valores de la empresa Mabe:
e Honestidad: Actuamos con rectitud e integridad.
o Respeto: Reconocemos el valor de las personas, asi como del entorno y
construimos relaciones de confianza.
e Compromiso: Damos lo mejor de nosotros, cumplimos y estamos

orgullosos de pertenecer a la empresa.
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e Humildad: Estamos abiertos a reconocer e integrar otras perspectivas en
un contexto de aprendizaje y colaboracion.
e Congruencia: Hacemos lo que decimos y decimos lo que hacemos, en

armonia con lo que creemos como empresa.

2.2.4 Objetivos

En el siguiente listado se encuentran los objetivos del area:
e SIQS permanecer o aumentar un 94%.

e SCRAP disminuir 1.6%.

e OEE permanecer o aumentar un 85%.

2.3 Tecnologia actual de la empresa

La tabla 2, muestra la tecnologia actual con la que cuenta el area de I1SQ:

Tabla 2. Tecnologia actual de la empresa

Herramienta llustracién Descripcion

Inyectoras Son maquinas que
consisten en inyectar
resina o cristal en
estado de fusién, en
el interior de un

molde cerrado a

presion.

Estampadoras Son maquinas que
ks ayudan al proceso de
colocacion de
graficos  en las

piezas.
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Dispositivo de

ensamble

Son equipos que
ayudan a ensamblar
dos piezas de forma
que no se puedan
desensamblar

facilmente.

Montacargas

Es un  vehiculo
industrial de motor
que ayuda a la
manipulacion de
cargas pesadas, ya
sea para cargar,
elevar o estibar el

material.

Tuggers

/

R

\‘
¢

%
\‘ . \‘. b Y
TOYOTA |

@

Es un vehiculo
industrial  disefado
para tirar de carros
de fondo.
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Patines

Equipos que ayudan
a transportar cargas

de un punto a otro.

Carro de

fondo

Sistema de
almacenamiento de

piezas.

Computadora

Es un maquina
electronica que
cuenta con hadware,
software, periféricos
y ayuda a realizar

multitareas.
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Impresora Es un periférico que
se utiliza para
imprimir.

Enmicadora Maquina para

;9'3"'%1.)

AN\

n

recubrir por ambos
lados hojas de papel
con alguna lamina
transparente de

material plastico.

Fuente: Propia
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CAPITULO 3. MARCO TEORICO

3.1 Trabajo estandar

Menciona Luis Socconini (2019) en su libro Lean Manufacturing: Paso a paso,
que el trabajo estandar se basa en la excelencia operacional. Sin el trabajo
estandarizado no se puede garantizar que en las operaciones siempre se elaboren
los productos de la misma manera. El trabajo estandarizado hace posible aplicar
los elementos de Lean Manufacturing, ya que define de la manera mas eficiente los
meétodos de trabajo para lograr la mejor calidad y los costos mas bajos. Para
entender el trabajo estandar solo hay que observar (midiendo) el trabajo de los

operadores. El trabajo estandar se compone de tres elementos:

e Tiempo takt (rapidez de la demanda).
e Secuencia estandar de las operaciones.

¢ Inventario estandar en proceso. (p. 252)

Luis Socconini (2019), al estandarizar Las operaciones se establece la linea
base para evaluar y administrar los procesos y evaluar su desempefo, lo cual sera
el fundamento de las mejoras. La documentacion del trabajo estandar sirve para lo

siguiente:

e Asegura que la secuencia de las acciones del operador sea repetible.

e Apoya el control visual, creando asi un ambiente para detectar anomalias
facilmente.

e Ofrece una ayuda para comparar la documentacion con los procesos
actuales.

e Es una herramienta para iniciar acciones de mejora. (p. 252)

Una descripcion precisa de cada actividad de trabajo, incluyendo tiempo de ciclo y
takt time, la secuencia de cada actividad y la cantidad minima de inventario de

piezas a la mano para realizar la operacion. Es considerada una actividad
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fundamental para el desarrollo de la fabricacion esbelta. (Juan Carlos Hernandez
Matias, 2013, p. 45)

3.1.1 Estudio de tiempos

Baca Urbina (2014) en su libro introduccién a la ingenieria industrial, define el
estudio de tiempos como la técnica basica (y principal) de la MT. Su objetivo es
registrar los tiempos de ejecucidon de las actividades de los empleados,
observandolas directamente y usando un instrumento de medicién del tiempo (por
lo general crondmetro, aunque también se utiliza el video y el crondégrafo),
evaluando su desempefio y comparando estos resultados con normas
establecidas. (p. 200)

El estudio de tiempos puede definirse como una técnica que, en base a la medida del
contenido del trabajo a realizar siguiendo un método determinado y utilizando un
equipamiento, permite establecer los tiempos estandar para la realizacién 'de tareas,
valorar el rendimiento de un tiempo de esfuerzo y proporcionar una clara justificacion
para las demoras inevitables, descansos personales y la fatiga del trabajador. Se
trata, pues, de establecer tiempos estandar de trabajo que tendran multiples

aplicaciones entre las que podemos indicar a modo de ejemplo:

¢ Obtener la maxima productividad en el mismo tiempo.
¢ Obtener la mayor utilizacion del equipamiento técnico.

¢ Obtener un mayor rendimiento del trabajador. (Rios, 1995, p. 311)

3.2 Manufactura

La manufactura es una actividad importante desde el punto de vista tecnoldgico,
econdmico e histdrico. Se puede definir a la tecnologia como una aplicacién de la
ciencia que proporciona a la sociedad y a sus miembros aquellos bienes que son
necesarios o deseados. Existen numerosos ejemplos de tecnologias que afectan
directa o indirectamente nuestra vida diaria. Estos portentos tecnoldgicos no
existirian si no hubiera sido posible producirlos. La manufactura es el factor esencial
que los ha hecho posibles gracias a la tecnologia. Econémicamente, la manufactura
es un instrumento importante que permite a una nacion crear riqueza material.
(Groover, 1997, p. 3)
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La manufactura, como campo de estudio en el contexto modero, puede definirse de
dos maneras: tecnolégica y econémica. Tecnoldégicamente es la aplicaciéon de
procesos quimicos y fisicos que alteran la geometria, las propiedades, o el aspecto
de un determinado material para elaborar partes o productos terminados; la
manufactura incluye también el ensamble de partes multiples para fabricar
productos terminados. Los procesos para realizar la manufactura involucran una
combinacién de maquinas, herramientas, energia y trabajo manual. La manufactura

se realiza casi siempre como una sucesion de operaciones. (Groover, 1997, p. 3)

3.3 AST

De acuerdo con Victoriano Anguis Terrazas (2019) en su libro titulado
Certificacion Profesional Seguridad Integral en Prevencion de Riesgos, el AST es
el mejor procedimiento para desarrollar la manera segura de efectuar un trabajo.
Cuando se desarrollan nuevos procedimientos se debe modificar el analisis de
seguridad de trabajo para incorporar las nuevas y mas seguras maneras de
efectuar el trabajo. Basicamente el procedimiento seguro de trabajo por escrito es
una guia de capacitacidn para ser utilizada por los supervisores y por otros que
capaciten trabajadores. Utilizada de manera correcta asegura una base uniforme

para instruir a los trabajadores sobre los procedimientos seguros de trabajo.

Algunas ideas para desarrollar procedimientos seguros de trabajo:
Obviamente el primer paso para que los trabajadores realicen sus actividades de

manera segura, es el de desarrollar procedimientos seguros de trabajo por escrito.

La herramienta para el uso de esto es el Analisis de Seguridad de Trabajo
(AST), el producto final es un procedimiento seguro de trabajo por escrito, el cual

debe cumplir lo que establecen los siguientes pasos:
eldentifica los pasos basicos de un trabajo.

eDetecta peligros y riesgos mayores en cada paso.

eDetalla lo que se debe hacer para evitar estos peligros. (p. 142)
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3.2.1 Riesgo

Es la contingencia de un dafio. A su vez, contingencia significa que el dafo puede
materializarse en cualquier momento o no hacerlo nunca; por ejemplo,
practicamente todos los dias corremos el riesgo de morir en un accidente de
transito. pero bien puede ser que muramos en otra circunstancia. Cualquier cosa
que pueda provocar danos de cualquier tipo, es un riesgo. (Sergio Meza Sanchez,
2015, pp. 84-85)
Los riesgos se pueden clasificar en:
1. Riesgos fisicos.

¢ Ruido.

e Presiones.

e Temperatura.

e lluminacién.

e Vibraciones.

e Radiacién ionizante y no ionizante.

e Temperaturas extremas (frio, calor).

¢ Radiacion infrarroja y ultravioleta.

2. Riesgos quimicos.

e Polvos.
e Vapores.
e Liquidos.

e Disolventes.

3. Riesgos biologicos.
¢ Anquilostomiasis.
e Carbunco.
e Alergias.

e Tétanos.

4. Riesgo ocupacional
Riesgos ergonémicos: Estos se dan cuando la persona tiene que adaptarse a la
labor a desarrollar (recordemos que ergonomia es adaptar los trabajos a las

posibilidades fisioldgicas del obrero).
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¢ Riesgo de trabajo: Son los accidentes y las enfermedades a que estan expuestos
los trabajadores durante el ejercicio de su trabajo. (Sergio Meza Sanchez, 2015, pp.
84-85)

Segun Victor Manuel Cabaleiro Portela (2007) en su libro titulado prevencion
de riesgos laborales, en el grupo de factores derivados de la organizacion del
trabajo incluimos los riesgos de origen organizacional, los de origen psicosocial y

los relacionales:

Riesgos de origen organizacional: son los causantes del estrés, la falta de
autonomia en el trabajo, de coordinacion, de formacién e informacion, de medios
humanos, de medios materiales, la indefinicion de los roles en el trabajo, la
inestabilidad laboral, la deficiente organizacién de las tareas o la carencia de

importancia y contenido de las mismas. (p. 4)

Riesgos de origen psicosocial: tienen su origen en las caracteristicas de la
tarea que se va a realizar, las caracteristicas individuales del trabajador y la

estructura de la propia organizacion o empresa.

Riesgos relacionales: suponen una fuente de estrés, debido al importante
papel que juega la relacion con los comparieros de trabajo, con la propia empresa,
con los clientes, la valoracién social que le da el propio trabajador a su profesion,
etc. (p. 4)

3.2.2 Peligro

Cualquier condicion de la que se pueda esperar con certeza lesiones o danos a la
propiedad y/o al medio ambiente y es inherente a las causas materiales (soluciones
quimicas) o equipos (aire comprimido, troqueladoras, recipientes a presion, etc.),
que estan relacionados directamente con una condicién insegura. (Benitez, 2010,
p. 12)
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Menciona José Maria Cortés Diaz (2018) en su libro técnicas de prevencion
de riesgos laborales: seguridad y salud en el trabajo, que el peligro es todo aquello
que puede producir un dafo o un deterioro de la calidad de vida individual o

colectiva de las personas. (p. 28)

3.2.3 EPP

Cuando en un puesto de trabajo, a pesar de haber estudiado y analizado todos los
elementos de seguridad posibles, sigue existiendo peligro de accidente para el

operario, hay que recurrir entonces a la seguridad personal.

La proteccion del operario puede ser parcial o total. La proteccion parcial es cuando
el operario usa mandiles, guantes, etcétera, y una proteccién total se da cuando se
usa, ademas, una gorra adecuada, una careta, unas botas, lentes de seguridad,
overol, etcétera. El equipo de proteccion preciso para cada trabajo debe ser

estudiado cuidadosamente puesto que depende de los siguientes factores:

e Riesgos posibles.

e Condiciones de trabajo.
e Lugares por proteger.

e Tipo de operario.

¢ Instalaciones. (Sanchez, 2010, p. 43)

Segun Laisequilla (2023) en su libro la biblia industrial- Ingenieria, Métodos y Calidad,
el EPP es una herramienta importante para prevenir lesiones y enfermedades en el lugar
de trabajo. ElI EPP incluye equipo como cascos, guantes, gafas de seguridad y
respiradores. El EPP debe ser seleccionado y utilizado correctamente para garantizar la
proteccién adecuada del trabajador. La empresa es responsable de proporcionar el EPP

adecuado y de capacitar a los empleados en su uso y mantenimiento.(p. 60)

La clasificacion del EPP este aspecto nos basaremos para su estudio en la relacion
del equipo con la parte del cuerpo que se quiere proteger y su uso con el fin de
impedir lesiones y enfermedades causadas por los agentes a que estan expuestos
los trabajadores. Recordando en primer lugar la aplicacién de los recursos técnicos
que controlen los agentes nocivos desde su origen, después el ambiente y finalmente
el hombre. (Alfonso Hernandez Zuniga, 2003, pp. 90-92)
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e Cascos de proteccion. Destinados a proteger el craneo, parte de la cara y el
cuello, utilizandose en aquellas actividades donde existe el riesgo de sufrir
golpes, impactos, raspones, descargas eléctricas o una combinacion de éstas
que pueden ser ocasionadas por objetos fijos 0 en movimiento. En el trabajo
de la construccion existe la posibilidad que una herramienta de mano, un
martillo, o algun objeto semejante relativamente pesado caiga desde un nivel
superior y golpee la cabeza de un trabajador, por lo tanto, es necesario que
los trabajadores porten el casco protector.

¢ Monogafas. Son unos protectores oculares que protegen la mitad inferior de
la frente y mitad superior de las mejillas, cuentan con ventilacién directa o
indirecta para evitar la empafiacién, pueden adicionarse lentes correctores
(monogafa de plastico ajustable. Permite el uso de anteojos graduados).

¢ Anteojos de seguridad. Son protectores dotados de lentes endurecidos, claros
o con filtro, para evitar que los ojos sean dafados por radiaciones o particulas.

o Protectores auditivos. Sirven para atenuar el nivel de ruido que puede causar
dafio a la salud de los trabajadores (tapon, concha o capa).

e Mascarillas de proteccidon respiratoria. Sirven para evitar o disminuir la
exposicion a los agentes contaminantes que provocan dafinos a la salud y
que entran por el sistema respiratorio.

e Proteccidn para las extremidades. Superiores: guantes, mitones y manguitos
e inferiores: polainas, botas y zapatos. (Alfonso Hernandez Zuniga, 2003, pp.
90-92)

3.2.4 Ergonomia

La ergonomia se ocupa de: a) el estudio del operario individual o del equipo de
trabajo; y b) la facilitaciéon de datos para el disefio. Los objetivos de la ergonomia
son, por consiguiente, promover la eficacia funcional, al mismo tiempo que mantiene
o mejora el bienestar humano. Las medidas ergondmicas pueden también definirse
como las que no se limitan a la simple proteccion de la integridad fisica de los
trabajadores, sino que procuran su bienestar mediante la creacién de unas
condiciones de trabajo apropiadas y la utilizacion mas idonea de sus caracteristicas

fisicas y de su capacidad fisiologica y psicoldgica. (Kanawaty, 1996, p. 132)
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Por consiguiente, la ergonomia se centra en el ser humano. Aunque los
ergonomistas siempre tienen presente a las personas que participan en el
funcionamiento de cualquier sistema, otros profesionales pueden estar igualmente
interesados en el objeto que se produce o utiliza (disefiadores industriales); el
método de trabajo (profesionales del estudio del trabajo); las repercusiones en la
productividad (ingeniero industrial) o los aspectos de seguridad (ingeniero

especializado en cuestiones de seguridad). (Kanawaty, 1996, p. 132)

Diego Gonzalez Maestre (2007) en su libro Ergonomia y psicosociologia,
menciona que el objetivo de la ergonomia es la prevencién de dafos en la salud
considerando ésta en sus tres dimensiones: fisica, mental y social, segun la
definicion de la OMS (Organizaciéon Mundial de la Salud). La aplicacién de los
principios ergonomicos trata de adecuar y adaptar los sistemas de trabajo a las
capacidades de las personas que los usan evitando la aparicion de las alteraciones
en la salud que pueden producirse como consecuencia de una carga de trabajo

excesivamente alta o baja. (p. 51)

34 10

Documento que muestra las operaciones y sus especificaciones mas importantes
se establecen las herramientas y partes que intervienen en la operacion. Es uno de
los documentos basicos para el desarrollo del proceso, debe ser elaborada por
ingenieria del proceso o manufactura, y contener toda la informacion relevante del
AMEF, normas de inspeccién y especificaciones de disefio. Las hojas de operacion
deberan validarse en cada uno de los pilotajes y servir de base para la elaboracién
de las hojas de método de trabajo estandar. Por ello es importante que las hojas
estén totalmente terminadas antes del inicio del pilotaje técnico y que sean
modificadas de inmediato al terminar cada pilotaje en caso de ser necesario. (Julian
Loépez Peralta, 2014, p. 229)

Luis Socconini (2019) en su libro Lean Manufacturing: Paso a Paso, menciona
que las instrucciones de operacion deben ser realizadas por los ingenieros de
procesos o lideres de cadena de valor, de manera que cada paso del proceso se
entienda adecuadamente y que cualquier operador entienda rapida y claramente

cada paso de la operacion. La generacion de las instrucciones fortalece la
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estandarizacion de los procesos, porque con ayudas visuales puede darse a
entender cualquier proceso, incluso administrativo, y es un elemento del sistema

de control visual.

Es recomendable que en la creacion de las instrucciones del proceso
participen operadores, ingenieros y personal de calidad y de recursos humanos
para que, en equipo, consideren todos los aspectos pertinentes del desarrollo del

proceso. (p. 259)

3.5 HOE

Dos clases de hojas muestran las operaciones estandar: la hoja de secuencia de
las operaciones estandar, que se parece a un diagrama hombre-maquina, y la hoja
de operaciones estandar que se coloca en el tablén de la fabrica para que todos los
trabajadores la vean. En esta ultima hoja, se especifica la duracion del ciclo, la

secuencia de las operaciones y la cantidad estandar de productos en curso.

La duracion del ciclo es el numero estandar especificado de minutos y segundos en
que se debe fabricar un producto o una pieza. La produccion necesaria por mes se
determina previamente partiendo de la demanda del mercado. (Monden, 1996, p.
32)

Menciona Patricia Ponce Pefia (2023) en su libro Espectroscopia de infrarrojo:
Analisis e interpretacion de compuestos, que Las hojas de operacién estandar son
formatos para la estandarizacion de operaciones en donde se detallan las
operaciones a realizar, se determina el orden de los pasos principales y, por ultimo,
se registra el tiempo de ejecucidn y los recursos a utilizar en cada operacion. (p.
102)

Patricia Ponce Pefa (2023) el trabajo estandarizado se implementa para
maximizar la eficiencia del trabajo, ademas de establecer una linea base para
evaluar, administrar los procesos y evaluar el desempefio, lo que servira de
fundamento para hacer mejoras y garantizar las condiciones de seguridad para el

analista y el equipo.
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Generalmente, la hoja de operacion debe ser una sola pagina. Ahi se deben
describir claramente los pasos utilizando un lenguaje sencillo, con un orden
sistematico y localizados al alcance del analista, por lo que se pega a un lado del

equipo, para que sea visible en todo momento. (p. 102)

Patricia Ponce Pefia (2023) una de las razones mas importantes para la
existencia de estos procedimientos es asegurar la continuidad en el trabajo, por
ejemplo, cuando llegan nuevos alumnos a trabajar al laboratorio o cuando el alumno

experto y capacitado termina su ciclo dentro de la institucion.

Estos manuales reducen el tiempo de formacién de nuevos alumnos, y
aunque no sustituyen el proceso de capacitacion, funcionan como un sistema que
asegura que los puntos o pasos criticos estén documentados y revisados, de forma
que se pueda operar el equipo con total seguridad para el alumno, profesor y con

proteccion de dafos al equipo mismo. (p. 102)

3.6 OBST

La ilustracidn 2, presenta la hoja de recogida de un estudio de tiempos de diez
ciclos de un trabajo de cuatro elementos de la autora Isabel Fernandez Quesada
(1996) en su libro Disefio y medicidn de trabajos. En cada ciclo, se expresaria para
cada elemento, el tiempo que marca el reloj en lectura continua (filas "R"), y de éste,
se saca el tiempo cronometrado de cada elemento (filas "T"). Se calculan los
tiempos normales de cada elemento en funcion del coeficiente de desempefio, y

finalmente, se obtiene el tiempo estandar en su parte inferior.

Pero ¢Cuantas observaciones son suficientes? El estudio de tiempos es en
realidad un proceso de muestreo, es decir, se considera que unas cuantas
observaciones son representativas de varios ciclos subsecuentes que realizara el
trabajador. (pp. 23-24)
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HOJA DE OBSERVACION DE ESTUDIO DE TIEMPOS. i_
IDENTIFICACION DE LA OPERACION. Moniaje de hops 60590 T FECHA 11112

Ilnlclodola med: 8.55 Operador: 22 | Aprobaciéon: X |Observador:
1

[fin de la med: 9.23

Descripcién del elemento y accion de |RESUMEN

terminacion.

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 |SMCDTN

1 DOBLAR EL EXTREMO (T)

(R)
2 GRAPAR CINCO VECES(T)

(R)
3 DOBLAR ALAMBRE (1)
(R)
4 DESCARTARTDO. (™)
(R)

TIEMPO NORMAL DEL CICLO ...+ SUPLEMENTO = TIEMPO STANDARD

llustracion 2. Hoja de observacion de estudio de tiempos

Fuente: Isabel Fernandez Quesada (1996)

En la hoja de medicién de tiempos se identifica el momento en que inicia un
elemento del trabajo, asi como el momento en que termina. En esta hoja se mide
cada elemento del trabajo y se establecen los tiempos estandar para cada

operacién del proceso.

En la hoja de medicion de tiempos se registran algunas mediciones de los tiempos
de ciclo de cada operacion. Esto lo realizamos anotando el numero de la operacion
en el proceso, la descripcion del elemento del trabajo o el nombre de la operacion
y especificando en qué punto de la operacion se completan los ciclos de operacién.
(Socconini, 2019, p. 257)

La ilustracién 3, muestra un ejemplo de la hoja de medicion de tiempos:

o I m‘::rn N,,L‘::,:.‘ g .
LSSI HOUA DE MEDICION DE TEMPDE  —— §
< " o

= aralni Okwareador
! Bk .

Mien. | Elamania da traage | Funto de P12 |45 & |7 pa | 100 12 %3 14 (15 | sepesdo miz
rmeeclizian bz

llustracién 3. Hoja de medicion de tiempos 2

Fuente: Luis Socconini (2019)
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3.7 HDCE

Segun Luis Cuatrecasas Arbds (2010) en su libro Lean management, el
diagrama de combinacién de trabajos es una valiosa herramienta de trabajo
utilizada para asignar tareas a los operarios de cada puesto de trabajo, estandarizar
el trabajo determinar la duracion del ciclo a partir de los tiempos elementales y su

estandarizacion.

Todo proceso requiere establecer unos estandares que deberan reflejarse en
la hoja de combinacién de trabajos y que constituyen las sefias de identidad del
proceso y de cada uno de sus puestos de trabajo. El estandar por definir para cada
puesto se compone de:

1. Tiempo de ciclo.

2. Secuencia de operaciones del producto.

3. Ruta de operaciones del trabajador.

4. Cantidades estandar de stocks en proceso admitidas en cada puesto.

El tiempo de ciclo de cada puesto de trabajo en una implantacion
leanmanagement debera equilibrarse o balancearse con el de los demas puestos
manifestados en sus propias hojas de combinacién de trabajos, asignandole, pues,

las tareas que aseguren esta igualdad de carga total de trabajo. (pp. 170-171)
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La ilustracion 4, muestra un ejemplo de hoja de combinacion estandar.

Hoja de combinacitn
de trabajos

Duracién neta del cicle (seg.): 58

Existencias en proceso estandar (uds.): 10
Método de trabajo: Nagare

e M ﬂ, [ ........ |
ke QH Py
e oo o ey (J
=) E =) E

DIAGRAMA DE COMBINACION DE TRABAJOS PARA EL PUESTO DE TRABAJO

m[" [ o %m Elﬁwh

Cer—
Pasichnato an besa

15

Pocionata w it

o rrran

Mimastaciin s incipal | 3 |- 3 |
0
O

[rEm——r——
[R———
o venss.

Lol
|

T |.....~.;,v.;...,=- B

llustracién 4. Hoja de combinacién de trabajo estandar

Fuente: Luis Cuatrecasas Arbés (2010)

3.8 OEE

La efectividad global del equipamiento de una planta o de un proceso productivo
desarrollada por Seiichi Nakajima es el primer abordaje de realidades industriales
como sistema complejo.

Utiliza La matematica basada en la légica unicista que el autor no conocia, ya que

es de publicacidon mas reciente que este desarrollo.

El OEE es un método de medicion de performance productiva que integra datos de
la disponibilidad del equipamiento, de la eficiencia de la performance y de la tasa

de calidad que se logra.

Estos tres datos son calculados de la siguiente manera:

Disponibilidad= Tiempo de operacién disponible/ tiempo de operacion total
Performance= Output total/ output potencial

Calidad= Produccion de calidad producida/ Produccion total

OEE-= Disponibilidad*Performance*Calidad. (Belohlavek, 2006, p. 23)
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Menciona José Agustin Cruelles Ruiz (2013) en su libro Productividad e
incentivos: como hacer que los tiempos de fabricacién se cumplan, que el OEE es
un sistema de calculo de la productividad especifico para trabajo con maquinas, en
el que se pueden obtener datos mas precisos sobre los problemas existentes que
utilizando el método habitual de calculo. Es un sistema alternativo al calculo de la

productividad en trabajos limitados mostrado anteriormente. (p. 52)

José Agustin Cruelles Ruiz (2013) es una razon porcentual que sirve para
medir la eficiencia productiva de la maquinaria industrial. Es una ratio que se
emplea para medir el rendimiento y productividad de aquellas lineas de produccion
en las que la maquinaria tiene una gran influencia, y por lo tanto una alternativa de

calculo al sistema anteriormente explicado.

La ventaja del OEE frente a otras razones es que mide, en un unico indicador,
todos los parametros fundamentales en la produccién industrial:
¢ Disponibilidad.
e Eficiencia.
e Calidad. (p. 52)

3.8.1 KPI

Los indicadores clave de Desempefio (KPI) son métricas que demuestran la eficacia
con la que se esta desempefiando una empresa o departamento. Las
organizaciones utilizan los KPIs para evaluar su éxito en la consecucion de sus
objetivos. A medida que se lanza el mapa de mejora continua, identificar comunicar
los KPIs correspondientes en cada area/departamento se convierte en el siguiente
paso del proceso. Para ser efectivo, un KPI debe:

¢ Alinear y contribuir con la estrategia, metas y requerimientos del cliente.

e Cuantificable y simple.

¢ Bien comunicado y comprendido.

e Medidas en las que los miembros pueden influir. (McNeil David, 2024, p.

198)
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Fouad Sabry (2024) en su libro Productividad, menciona que las mediciones
cuantificables llamadas métricas de rendimiento e indicadores clave de rendimiento
(KPI) se emplean en el proceso de evaluacion y seguimiento de la productividad. Al
establecer y monitorear estos indicadores, las organizaciones pueden evaluar
mejor su progreso hacia las metas, ubicar areas en las que pueden mejorar y tomar

decisiones guiadas por datos para aumentar la productividad. (p. 57)

Fouad Sabry (2024) en el contexto de la evaluacion de la productividad de los
empleados en el lugar de trabajo, las métricas de rendimiento y los indicadores
clave de rendimiento (KPI) son tipos comunes de instrumentos de medicion. Para
evaluar el desemperio tanto de los empleados como de la empresa en su conjunto,
se utilizan como puntos de referencia estos indicadores utilizan como cuantitativos
y cualitativos. Permiten a las empresas evaluar la eficiencia de sus procesos y el
grado en que han alcanzado sus objetivos. Al definir y mantener estas medidas, las
empresas pueden identificar las areas en las que son necesarias mejoras y
optimizar la asignacion de recursos. (p. 57)

Fouad Sabry (2024) ademas, los indicadores clave de rendimiento ayudan a
conectar los objetivos de las personas y los equipos con los de la organizacion en
su conjunto, lo que ayuda a cultivar un sentimiento de propdsito y responsabilidad

dentro de la fuerza laboral. (p. 57)

3.8.2 Disponibilidad

Desde el punto de vista de César Camisén, Sonia Cruz y Tomas Gonzalez
(2006) la disponibilidad es una garantia de calidad fundamental para asegurar la
continuidad en el uso de una serie de productos (como puede ser la maquinaria
pesada en la construccién), asi como para la prestacion de una serie de servicios
publicos esenciales, como, por ejemplo, el suministro de energia y de agua, las
comunicaciones o los transportes. En general, la importancia de esta caracteristica
ha estimulado la investigacién sobre como minimizar las tasas de fallo de los
productos, y sobre el modo de restituir rapidamente el servicio una vez producido
el fallo. (pp. 186-187)
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César Camisén, Sonia Cruz y Tomas Gonzalez (2006) dice que si
denominamos tiempo operativo total (o tiempo de aptitud) al tiempo en que el
producto esta en uso activo y en estado de reserva, y tiempo total en estado no
operativo (o tiempo de averia) al periodo consumido en reparaciones, la
disponibilidad puede expresarse por el cociente entre el tiempo operativo total y la
suma de los tiempos totales operativo y no operativo. Otra medicidon equivalente
calcula la disponibilidad como la ratio entre el tiempo medio entre fallos y la adicion

del tiempo medio entre fallos y el tiempo medio hasta la reparacién. (pp. 186-187)

3.8.3 Eficiencia

Roberto Garcia Criollo (2005) en su libro Estudio del trabajo ingenieria de
métodos y medicidn del trabajo define la eficiencia como la capacidad disponible
en horas-hombre y horas-maquina, para lograr la productividad y se obtiene segun
los turnos que trabajaron en el tiempo correspondiente. Las causas de tiempos
muertos, tanto en horas-hombre como en horas-maquina, son las siguientes:

e Falta de material.
e Falta de personal.
e Falta de energia.

e Manufactura.

e Mantenimiento.

e Produccion.

e Calidad.

e Falta de tarjetas.

¢ Falta de informacion. (p. 19)

Los doce principios de eficiencia de Harrington Emerson son los siguientes:
¢ |deales claramente definidos.
e Sentido comun.
e Consejo competente
o Disciplina.
e Honradez.
o Registros fiables, inmediatos y adecuados.

o Distribucion de 6rdenes de trabajo.
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o Estandares y programas
e Condiciones estandares
e Operaciones estandares
o Instrucciones practicas y estandares escritas.

e Premios por eficiencia. (Ortiz, 2024, p. 12)

3.8.4 YIELD

El rendimiento tiene en cuenta cualquier evento que resulte en la incapacidad de
alcanzar la velocidad maxima durante la fabricacién. El calculo del rendimiento es
el producto del CT ideal y el numero total de productos, que luego se divide por el
tiempo de ejecucion. La calidad se ocupa de las piezas producidas que no cumplen
con los estandares de calidad y, a menudo, esta relacionada con el rendimiento. El
método de calculo es generalmente el nimero de productos buenos dividido por el
numero total de productos. (Ashish Mishra, 2023, p. 234)

3.9 Metodologia 5's

El movimiento de 5 S (housekeeping) toma su nombre de cinco palabras japonesas
que principian con s: seiri, seiton, seiso, seiketsu y shitsuke. El movimiento en
cuestion ha cobrado un gran auge en las empresas occidentales a partir del
bajisimo costo que implica su puesta en marcha, el ahorro en costos y recursos, la
reduccion de accidentes, el incremento en la motivacion del personal, y los

incrementos en calidad y productividad entre muchos otros. (Lefcovich, 2009, p. 30)

Asi pues, las empresas occidentales han adaptado la terminologia llamando a
dichas campafas por sus siglas en inglés como Campafa de las 5 S; por Sort
(separar), Straighten (ordenar), Scrub (limpiar), Systematize (sistematizar) y
Standardize (estandarizar); o bien como la Campana de las 5 C; por Clear out
(limpiar), Configure (configurar), Clean and check (limpiar y verificar), Conform
(ajustar) y Custom and practice (costumbre y practica). Las 5 S juntamente con la
estandarizacién (documentacion de la mejor forma de realizar el trabajo) y la
eliminacion de la muda (desperdicio en japonés) constituyen los pilares
fundamentales para la practica del gemba kaizen (mejora continua en el lugar de
accioén). (Lefcovich, 2009, p. 30)
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3.10 Lay out

Como senala David de la Fuente Garcia e Isabel Fernandez Quesada (2005)
en su libro Distribucion en planta, la distribucion en planta consiste en la ordenacion
fisica de los factores y elementos industriales que participan en el proceso
productivo de la empresa, en la distribucién del area, en la determinacion de las
figuras, formas relativas y ubicacion de los distintos departamentos. El principal
objetivo es que esta disposicion de elementos sea eficiente se realice de forma tal,
que contribuya satisfactoriamente a la consecucién de los fines fijjados por la

empresa. (p. 5)

David de la Fuente Garcia e Isabel Fernandez Quesada (2005), menciona otra
vision del problema la proporciona aquella definicidn segun la cual la distribucion
en planta es un compromiso entre los recursos que se poseen y los bienes y/o
servicios que se quieren proporcionar. Sea cual sea la situacion desencadenante
por la cual se acomete el estudio sobre a implantacion de una distribucion en planta
gue necesariamente, se englobara dentro de alguna de las categorias mencionadas
a continuacion:

e proyecto de una planta completamente nueva.
e expansion o traslado de una ya existente.
e reordenacion de una distribucidn ya existente.

e ajustes menores en distribuciones ya existentes. (p. 5)

La elaboracién del layout es la tarea mas visual de la implementacién del estudio
de un sistema productivo y, en buena medida, es el resultado del resto del trabajo.
Por este motivo, se puede afirmar que el layout es el resultado de mudltiples
interacciones entre muchos apartados del estudio. Uno de sus aspectos clave es la
necesidad de reducir drasticamente las actividades sin valor afadido por
desplazamientos en la planta, sea para ir a buscar material, recoger o utilizar
herramientas y también ir en busca de informacion. Para ello sera conveniente tener

en cuenta lo siguiente. (Arbds, 2021, p. 143)

¢ |dentificacion del material: en cuyo caso no hay que emplear tiempo en

buscarlo.
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o Entrega de material definida: creando unos puntos definidos de entrega,
unas rutas y las cantidades a entregar. Con entregas mediante sefiales pull
se incluir un sistema de tarjetas Kanban o similar.

o Definicion de utillajes y los lugares en que se usaran

o Organizacién del lugar de trabajo. A al fin, se dispondra el layout de manera
que el proceso tenga los recursos necesarios, el material cerca y la zona de
montaje final proxima.

o Disefio de las areas de trabajo especificas para cada funcién, separadas del
resto. (Arbds, 2021, p. 143)

3.11 Ayudas visuales

“Generalmente suelen apoyarse en graficos, esquemas, tablas o colores ayuda a
muchas empresas a obtener informacion relevante sobre el negocio. Este tipo de
acciones definen la gestion visual, un conjunto de estrategias que permiten ganar

en eficiencia” (Lemos, 2016, p. 36).

3.12 Flujo de materiales

Fred E. Meyers, Matthew P. Stephens (2005) menciona que, si se mejora el
flujo del material, en forma automatica se reducen los costos de produccion. Entre
mas corto es el flujo a través de la planta, mayor es la reduccion de costos. El
manejo de materiales ocasiona, aproximadamente, el 50 por ciento de todos los
accidentes, y entre el 40 y el 80 por ciento de todos los costos de operacion. Hay
que recordar que muchos problemas industriales pueden eliminarse con equipo de

manejo de materiales. (p. 2)

3.13 Capacitacion

En la capacitacion o readaptacion profesional de los operarios, lo importante es
crear el habito de hacer la tarea de la manera correcta. El habito constituye un
elemento inapreciable para aumentar la productividad al reducir la necesidad de
una reflexion consciente. Es tan dificil imbuir un buen habito como en uno malo. A
los principiantes se les puede ensefar a seguir un orden numerado ilustrado en un
diagrama o ante la propia maquina. Con cualquiera de los dos métodos, se les debe

hacer comprender la razén de cada movimiento. Las imagenes fijas unidas a unas
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hojas de instrucciones han dado muy buen resultado. Cabe asimismo utilizar

diapositivas o videos. (Kanawaty, 1996, p. 220)

Cita Alfonso Siliceo Aguilar (2006) en su libro Capacitacion y desarrollo de
personal, “Sin pretender ser complejos definiendo la funcidn de capacitacion, quiero
ofrecer el siguiente concepto: la capacitacién consiste en una actividad planeada y
basada en necesidades reales de una empresa u organizacion y orientada hacia
un cambio en los conocimientos, habilidades y actitudes del colaborador”. Del
anterior concepto y de algunas otras consideraciones se puede deducir que la
funcién educativa adquiere, y adquirira, mayor importancia en nuestro medio. (p.
25)

Alfonso Siliceo Aguilar (2006) menciona el objetivo de un centro de educacion
en la empresa (capacitaciéon interna) se podra entender de la siguiente manera:
Para que el objetivo general de una empresa se logre plenamente, es necesaria la
funcién de capacitacion que colabora aportando a la empresa un personal
debidamente adiestrado, capacitad y desarrollado para que desempefie bien sus
funciones habiendo previamente descubierto las necesidades reales de la
empresa. Por lo anterior, la capacitacion es la funcion educativa de una empresa u
organizacion por la cual se satisfacen necesidades presentes y se prevén

necesidades futuras respecto de la preparacion y habilidad de los colaboradores.
(p- 25)

3.14 Diagrama de Pareto

El analisis de Pareto se utiliza a menudo para examinar los datos recopilados en
las hojas de verificacion. También es posible trazar una curva de frecuencia
acumulada en el histograma, como se muestra en la ilustracion 2. Este apoyo visual
muestra con claridad la magnitud relativa de los defectos y se puede utilizar para
identificar las oportunidades de mejora. Los problemas mas costosos o
significativos saltan a la vista. Los diagramas de Pareto también pueden mostrar
los resultados de los programas de mejora a través del tiempo. Son menos
intimidantes para los empleados que temen a la estadistica. (James R. Evans,
2008, p. 547)

47



s B = s R |
T

(=1
T

]
T

0 o= kW &
T

Mo Seperdid Eldedo El pedido
hay el pedido noestda  =etomo -
acenn st en forma  tuosas cado

NCOMecia

llustracién 5. Ejemplo de diagrama de Pareto
Fuente: James R. Evans y William M. Lindsay (2008)

“Una distribucion de Pareto es aquélla en la cual las caracteristicas observadas se
ordenan de la frecuencia mayor a la menor. Un diagrama de Pareto es un
histograma de los datos ordenados de la frecuencia mayor a la menor” (James R.
Evans, 2008, p. 547).

Francisco Rey Sacristan (2003), en su libro titulado Técnicas de resolucion de
problemas describe al diagrama de Pareto como una forma especial de grafico de
barras verticales en el cual se distribuyen los datos en orden de magnitud
decreciente de izquierda a derecha. Pueden utilizarse con o sin una linea de
frecuencia acumulada. Cuando se emplea ésta, representa la suma progresiva de

las sucesivas barras verticales de izquierda a derecha. (p. 63)

Francisco Rey Sacristan (2003) menciona como técnica de analisis, el simple
proceso de distribuir los datos puede indicar algo de importancia que de otra forma
pudiera pasar desapercibido. La seleccion de las clases de problemas, la tabulacion
de los datos, el ordenar los mismos y la propia construccion del diagrama de Pareto
se han mostrado utiles en la investigacion de problemas. Los diagramas de Pareto
son una forma de lenguaje en un grupo de trabajo que utiliza una disposicién de
comprension general. "Lo primero es lo primero" es el eslogan en el que se basa

un diagrama de Pareto. Un diagrama debidamente construido pone en evidencia
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los esfuerzos que debemos concentrar sobre las areas mas importantes del

problema, sea éste del tipo que sea. (p. 63)

3.15 Graficas de Gantt

De acuerdo con Lee J. Krajewski, Larry P. Ritzman (2000), en su libro
administracion de operaciones, un diagrama de Gantt es una herramienta visual
para establecer la secuencia de los trabajos que seran procesados en una serie de
maquinas y para vigilar su avance a través de todas ellas. La grafica puede adoptar
dos formas fundamentales: la grafica de progresos del trabajo o la actividad y la
grafica de maquina. Ambos tipos de graficas de Gantt muestran el uso ideal y el
uso real de los recursos a través del tiempo. La grafica de progresos (progress
chart) ilustra el estado actual de cada trabajo, en relacion con la fecha programada

para finalizar su fabricacion. (p. 763)

Las graficas de Gantt son una ayuda visual muy util para determinar las cargas de
trabajo y la programacion. Deben su nombre a Henry Gantt, quien las desarrollé a
finales del siglo XIX. Las graficas muestran el uso de los recursos, por ejemplo, los
centros de trabajo y la mano de obra. Cuando se usan para determinar las cargas,
las graficas de Gantt muestran las cargas y los tiempos muertos de diversos
departamentos, maquinas o instalaciones. Despliegan las cargas de trabajo
relativas en el sistema, para que el administrador sepa qué ajustes son adecuados.
Por ejemplo, cuando un centro de trabajo esta sobrecargado, pueden transferirse
empleados de otro centro con poca carga para aumentar la fuerza de trabajo. Si los
trabajos que esperan se procesan en centros de trabajo diferentes, algunos trabajos
de los centros con sobrecarga transferirdn a los centros con poca carga. También
es comun transferir el equipo versatil de un centro a otro. (Jay H. Heizer, 2004, p.
369)

3.16 Inventario

Cuando se constituye una empresa o cuando se reorganiza su contabilidad, se hace
necesario partir de la formulacion de un inventario inicial que informe cualitativa y
cuantitativamente de los elementos que componen la unidad econémica. Asi, pues,
podemos decir que el inventario es una relaciéon detallada, clasificada y valorada de

todos los bienes que constituyen el patrimonio de una empresa, derechos de cobro,
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asi como de las deudas de ésta. La relacion de los bienes ya derechos conforma el
activo, y la relacién de las deudas el pasivo. El inventario es la pieza fundamental y
necesaria para poner en marcha una contabilidad para poner al dia una contabilidad
mal llevada. Es decir, imprescindible, ya que sera imposible llevar una contabilidad

si no se conoce la composicién del patrimonio empresarial. (Salinas, 2004, p. 45)

Menciona Groover (1997) en su libro fundamentos de manufactura moderna,
que el control de inventarios se refiere a obtener un equilibrio entre dos objetivos
opuestos: minimizar el costo de mantener un inventario y maximizar el servicio a
los clientes. Los costos de inventario incluyen los costos de inversion, de
almacenamiento y de las obsolescencias o datos posibles. Con frecuencia el costo
de inversién es el factor dominante; un caso comun es cuando la compainia invierte
dinero prestado a cierta tasa de interés en materiales que todavia no se han
entregado al cliente. Todos estos costos se denominan costos para mantener un
inventario. La empresa puede minimizar esos costos si mantiene los inventarios en
cero, sin embargo, es probable que esto afecte el servicio a los clientes y decidan
hacer negocios en otra parte. Lo anterior representa un costo, denominado costo
de materiales agotados (stock-out cost). Una compafia prudente pretende
minimizar el costo de material agotado y ofrecer un alto nivel de servicios al cliente.
Este ultimo concepto implica tanto los clientes externos (los que generalmente se
asocian con esta palabra) y los clientes internos, que son los departamentos
operativos, de ensamble final y otras unidades con la organizacién que dependen

de la disponibilidad de materiales y partes. (p. 988)

3.16.1 Stock

Segun Pedro Pablo Meana Coalla (2017) en su libro gestidon de inventarios
el stock es una acumulacién de material y/o de producto final almacenado para su
posterior venta al cliente. La gestién del stock debe ser éptima para que el
aprovisionamiento sea efectivo; las inversiones en stocks inmovilizan unos recursos
economicos durante un cierto tiempo, por lo que en todo momento tenemos que

tener en cuenta que la rotacion de dichos productos debe ser efectiva. (p. 4)
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El stock (o colas, en el caso de servicios personales), por si mismo, incide
negativamente en la productividad, ademas de hacerlo en los demas aspectos que
influyen en la competitividad (asi, un stock en proceso es un material a procesar
parado y, por tanto, su tiempo de entrega se alargara tanto como dure paro). Esta

incidencia negativa podemos razonarla basandonos en. (Arbés, 2010, p. 66)

1. El stock requiere un trabajo adicional en absoluto productivo, tal como
mantenerlo y cuidar de él en una zona de almacenamiento, manipularlo,
llevarlo y devolverlo, por no hablar del coste del material en si y de la
imposibilidad de utilizar el espacio que ocupa (que se ha dado en llamar
fabrica ocultas). Ademas, todo ello genera un coste adicional y un
alargamiento del tiempo de respuesta, afectando asi a otros aspectos de la

competitividad.

2. Elstock es la consecuencia de una mala gestion en alguno o varios aspectos
de las operaciones (desequilibrios en los procesos, problemas de calidad,
de mantenimiento, de logistica, etc.), lo cual afectara a otros aspectos de la

competitividad, de acuerdo con cada caso. (Arbds, 2010, p. 66)

Las variantes mas corrientes de stock que, como se ha dicho, afectan, directa o

indirectamente, a la productividad son:

e El acumulado como consecuencia de los desequilibrios en proceso, como
seria el caso de operaciones mas productivas que otras, que inutilizan la
mayor productividad de las primeras, lo que se manifiesta en forma de stock
acumulado frente a las segunda.

e Stock a la entrada de un proceso por movimiento en grandes lotes: material
parado y ocupando un lugar, esperando en cola para ser procesado como
consecuencia de haber sido transportado en una gran cantidad de unidades

de producto al mismo tiempo. (Arbds, 2010, p. 66)
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CAPITULO 4. METODOLOGIA

4.1 Enfoque de investigacion

Método Mixto
Los métodos mixtos representan un conjunto de procesos sistematicos, empiricos
y criticos de investigacién e implican la recoleccién y el andlisis de datos
cuantitativos y cualitativos, asi como su integracion y discusion conjunta, para
realizar inferencias producto de toda la informacion recabada (metainferencias) y
lograr un mayor entendimiento del fenomeno bajo estudio. (Roberto Hernandez
Sampieri, 2014, p. 24)

El enfoque que tomara este proyecto sera mixto, ya que se haran tomas de
tiempo del proceso de inyeccion de piezas, preparacion de pieza, hasta el punto de
empaque, se realizaran calculos del OEE de las maquinas y de las estampadoras,
se estaran haciendo graficos que representen informacion acerca de las fallas de
maquinas, tiempos de paros de las maquinas y del total de purga que se utiliza en
el proceso de limpieza de moldes. Por otra parte, se utilizara un enfoque cualitativo

ya que se estara creando y actualizando trabajo estandar de las diferentes piezas.

4.2 Tipo de investigacion

Para este proyecto se utilizaran la investigacion descriptiva, la investigacion

de campo e investigacion explicativa, las cuales se describen a continuacion:

Investigacién descriptiva

Segun Fidias G. Arias (2006) la investigacién descriptiva consiste en la
caracterizacion de un hecho, fendmeno, individuo o grupo, con el fin de establecer
su estructura o comportamiento Los resultados de este tipo de investigacion se
ubican en un nivel intermedio en cuanto a la profundidad de los conocimientos se

refiere. (p. 24)
Se realizara una investigacién descriptiva ya que se recolectaran datos acerca

del tiempo ciclo de operacion, tiempos de montajes de moldes, kilogramos de purga

utilizados en la limpieza de moldes, numero de estampados realizados en cada
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turno y posteriormente toda esta informacién se ordenara por medio de graficos que

representen la situacion de cada variable para después interpretarlas.

Investigacion de campo

Cazares, Christen, Jaramillo, Villasefior y Zamudio (1999), sefalan que la
investigacion de campo es aquella en el que el mismo objeto de estudio sirve de
fuente de informacién para el investigador. Consiste en la observacion, directa y en
vivo, de cosas, comportamiento de personas, circunstancias en que ocurren ciertos
hechos; por este motivo la naturaleza de las fuentes determina la manera de

obtener los datos. (p. 18)

Se ejecutara una investigacion de campo, debido a que se hara uso de
algunas de sus técnicas como lo son la observacion, filmacion de actividades y
toma de fotografias del proceso de cada uno de los numeros de parte realizados,

desde la inyeccion hasta su empaque.

Investigacion explicativa
La investigacion explicativa se encarga de buscar el porqué de los hechos mediante
el establecimiento de relaciones causa-efecto. En este sentido, los estudios
explicativos pueden ocuparse tanto de la determinacion de las causas
(investigacion post facto), como de los efectos (investigacion experimental),
mediante la prueba de hipétesis. Sus resultados y conclusiones constituyen el nivel

mas profundo de conocimientos. (Arias, 2006, p. 26)

Se hara una investigacion explicativa porque se ampliara el conocimiento
existente del aumento de uso de materiales, el por qué? Se desperdician tantos
materiales tanto como de resina, pigmento y materiales para la proteccién de la

pieza.
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4.3 Instrumentos y técnicas de recoleccion de datos

e Observacion.

Se realizaran recorridos por el area diariamente durante los 4 meses de
estadia, donde se identificara si el espacio carece de alguna ayuda visual,
asegurar que se estén cumpliendo con las 5’s en las estaciones, ver que
numeros de parte se estan corriendo cada dia y se haran recorridos de
seguridad para ver que se esté cumpliendo con los estandares marcados por

seguridad.

e Videos.

Se hara toma de videos de las piezas, para poder analizar los tiempos y
realizar el formato de Observacion De Tiempos (OBST). También se tomara
video de otras actividades que se realizan en el area como la limpieza de los

filtros de agua y de vacio de las inyectoras.

e Fotos.
Se tomara fotos de todos los pasos que conforman el proceso de cada una de
las piezas de las inyectoras, ademas de fotos de las actividades de limpieza de filtro

y de vacio.
4.4 Método

4.4.1 Optimizacion en el proceso de inyecciéon de las maquinas 92 y 109

Con la finalidad de hacer una optimizacion en el proceso de inyeccion de las
maquinas 92 y 109 para volverlas una celda, se realizaron las siguientes

actividades:

e Observar el proceso de las inyectoras 92 y 109.
En primer lugar, se estuvo observando el proceso de inyeccién en la
maquina 92 y 109, para ver si existia la posibilidad de optimizar el proceso, que

hubiera un mejor flujo de materiales y que la saturacion del operario aumentara.
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e Tomar el tiempo de 10 piezas elaboradas del 294D1268G001 de la maquina
92.
Se tomd mediante un video el tiempo de 10 ciclos del numero de parte
294D1268G001, desde que el robot deja caer la pieza en la jaula, se
inspecciona, se coloca el foil, se marca la pieza, la meten en la bolsa, la

empacan segun su norma de empaque y vuelve a su lugar.

e Llenar la hoja de observacion de tiempos.
Posteriormente, se llené el formato de observacion de tiempos,
identificando los pasos de la operacion, se tuvo que observar el video para ver

cuanto se tardaba en cada paso y hacer el llenado, esto se repitid 10 veces.

e Actualizar la hoja de combinacion estandar.

Una vez llenada la hoja de observacidn de tiempos, se empez0o a actualizar
la hoja de combinacion estandar, donde también se identificaron los pasos y el
tiempo manual de cada paso. Después se grafico manualmente el tiempo por

cada paso para tener un apoyo visual.

e Tomar el tiempo de 10 piezas elaboradas del 225D7334P003/P004 de la
maquina 109.

Se tomo6 mediante un video el tiempo de 10 ciclos del numero de parte
225D7334P003/P004, desde que el robot deja caer la pieza en la jaula, se
inspecciona, se quita el punto de inyeccién, se rebabea, se marca, se mete a la
bolsa, se empaca segun su norma de empaque y el operario regresa a su
posicion.

e Llenar la hoja de observacién de tiempos.

Después, se realizé el llenado del formato de observacion de tiempos,

identificando los pasos de la operacién, se tuvo que observar el video para ver

cuanto se tardaba en cada paso y hacer el llenado, esto se repitid 10 veces.

e Actualizar la hoja de combinacién estandar.
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Una vez llenada la hoja de observacion de tiempos, se empez0o a actualizar
la hoja de combinacion estandar, donde también se identificaron los pasos y el
tiempo manual de cada paso. Después se grafic6 manualmente el tiempo por

cada paso para tener un apoyo visual.

e Crear una hoja de combinacion estandar para los dos numeros de parte.
Posteriormente se unieron las dos hojas de combinacién estandar de
los dos numeros de parte, se realizé la sumatoria del tiempo manual, se

graficaron los tiempos y el tiempo takt de las maquinas.

e Actualizar las 5's en la estacion de trabajo.

Se identificaron los puntos donde deben de ir colocadas las cajas de
producto terminado, donde deben de ir las jaulas, la mesa de trabajo, donde
tiene que ir el equipo de limpieza y objetos personales. Posteriormente se
realiz6 el acomodo de la estacion moviendo cada uno del mobiliario antes
mencionado. Se capacito al personal para que mantengan en esas condiciones

que se les entrego el area de trabajo y le den un seguimiento.

e Realizar una prueba durante una semana y monitorear el proceso.
Finalmente, terminando todas las actividades anteriores, se puso a
prueba una semana la celda, durante los 3 turnos de operacion del area,

donde se analizaron los beneficios que trajo esta implementacion.

4.4.2 Generacion de un Analisis Seguro de Trabajo (AST)

e Tomar videos o fotos de cada numero de parte para visualizar las
operaciones que realizan.

Todos los dias se realizaron visitas por el area de las inyectoras para

tomar al menos 2 o 3 videos y fotos de las actividades que se realizan en

cada numero de parte.

e Determinar a qué riesgos se encuentra expuesto el operario en cada paso

de los distintos numeros de parte.
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Se realizé un analisis con ayuda del asesor externo para identificar los
posibles riesgos a los que se expone el operario segun la tarea que esté

realizando.

e Establecer que EPP deben de utilizar segun el numero de parte que estén
realizando.

Se establecié con ayuda del asesor externo y por parte de la ingeniera

de calidad que EPP era el adecuado para las distintas piezas, para el

Mantenimiento Auténomo (M.A), limpieza de filtros de vacio y de agua de las

inyectoras.

e Generar y actualizar trabajo estandar.
Se actualizo la Hoja de Operacién Estandar (HOE) de todos los
numeros de parte y se generaron nuevos 10, OBST, Hojas de Combinacién
de Trabajo estandar (HDCE) de algunas piezas a las que les hacia falta su

documentacion completa.

e Crear cada AST de las diferentes piezas.
Se cred cada AST de las 56 piezas que se manufacturan en el area,

con el formato proporcionado por parte del area de seguridad.

¢ Revisar semanalmente los avances con la ingeniera de seguridad.

Cada semana se estuvieron mandando por correo electronico los
avances de los AST, se establecié que serian 5 estaciones por semana, la
ingeniera de manufactura acudia los lunes de cada semana a revisar que los
formatos estuvieran correctamente llenados y que no hubiera algun riesgo
para los trabadores, si era asi se modificaban los puntos que resultaban ser

peligrosos.
e Imprimir cada AST aprobado y recabar las firmas del lider de

produccion, ingeniero de seguridad, ingeniero de manufactura y lider de

operacion.
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Una vez que los AST fueron aprobados por parte de seguridad, se

imprimieron y se recolectaron las firmas de las partes interesadas.

Capacitar al personal en cuanto el AST.

Se capacito al personal de los turnos en cuanto a las partes que
conforman el nuevo AST, que riesgos pueden tener si no usan su EPP, que
EPP es adecuado segun el numero de parte que estén realizando o
actividad, si existe algun paso critico y como reaccionar ante esta situacion,
el grado de exposicion de riesgo que va desde bajo hasta muy alto y si se

requiere que el personal tenga alguna certificacion para realizar la tarea.

Colocar los AST en los carpeteros de cada numero de parte.
Una vez capacitado el personal se ubicaron los AST en las distintas
carpetas de los numeros de parte, para tener un mejor control de este nuevo

formato.

Capacitar al personal sobre la HOE.

Se capacito al personal de igual forma en cuanto a la HOE, lo que
significan las siglas, para que les ayuda a ellos como operarios, que pueden
consultar en ella, ademas de varios puntos de parte de calidad que estan

incluidos en el formato.

Realizar ayudas visuales para las estaciones de trabajo.
Se analizé las ayudas visuales que hacian falta en el area y se

generaron y distribuyeron en las distintas zonas de I1SQ.

Actualizar el estandar 5°s de todas las estaciones de trabajo.

Se analiz6 la documentacién de las estaciones de trabajo y se actualizo
el estandar 5°s tanto digitalmente, como fisicamente, se organizaron primero
las estaciones en el formato, después se pasé a piso a ordenar las
estaciones, se limpiaron las areas, se estandarizé el acomodo del espacio y

se mantuvo.
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4.4.3 Analisis del OEE de las estampadoras

e Crear reportes de estampado.

Se cred un formato para los reportes de estampado con ayuda del asesor
externo, el cual contiene el nombre del operador, fecha, lider, los posibles
defectos que pueden tener a la hora del estampado, las instrucciones de
llenado, el reporte hora por hora, el total de piezas producidas, el scrap,
defectos, tiempo muerto, comentarios sobre alguna falla o defectos y el numero

de parte que se estampo en ese turno.

e Comparar los reportes reportados contra los reportes capturados.

Mediante un correo, se compartia la informacion de las cajas producidas
de los 3 turnos, para realizar una retroalimentacidon en conjunto con el area de
materiales la cual nos ayudaba a proporcionar informacién de las cajas

declaradas ante sistema de cada numero de parte de estampado.

e Hacer un analisis de 3 meses de los reportes de los 3 turnos.
Se realizé un analisis de 3 meses de los reportes, mediante un formato de
Excel el cual se modificd con el asesor externo, con la informacién recopilada
se crearon graficos de los indicadores y se realizaron diagramas de Pareto con

los tiempos muertos de las estampadoras.

e Analizar los paros de maquinas, mediante un reporte SAP.
Con ayuda del equipo de ajuste se analizaron los paros de las

maquinas semanalmente.

e Llevar un control de las purgas diariamente.
Debido a la perdida de material, se decidi6 pesar las purgas que salian
de cada molde, con el objetivo de llevar un registro y un control del material
de salida.
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4.4.4 Creacion de formato de control de stock del inventario

Crear un formato en EXCEL con todos los numeros de parte, sus entradas y
salidas.

Se cre6 un formato en Excel con ayuda del asesor externo, el cual
contiene todos los numeros de parte, el multiplo de piezas, los dias de
inventario, las entradas y salidas. Las entradas de cada turno con su
descripcion, fecha y cantidad producida. Las salidas, la descripcion de la

pieza, la fecha y la cantidad.
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CAPITULO 5. RESULTADOS

5.1 Objetivo 1. Optimizacién en el proceso de inyeccién de las
maquinas 92y 109

e Observar el proceso de las inyectoras 92 y 109.

La ilustracion 6, muestra el lay out de las inyectoras 92 y 109, ademas se
puede observar que se necesitan dos operadores para poder realizar dos
numeros de parte, también se logra apreciar que el espacio para los dos
operadores es muy reducido, ya que se debe de contar con una rampa, una

jaula y una mesa de trabajo.

LAY OUT INYECTORA 92y 109

llustracion 6. Proceso de inyeccién de las inyectoras 92 y 109

Fuente: Propia

e Tomar el tiempo de 10 piezas elaboradas del 294D1398P001 de la maquina 92

y llenar la hoja de observacion de tiempos.
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Se grabé con ayuda del celular las 10 repeticiones de las piezas
elaboradas, desde la inyeccion del plastico hasta la norma de empaque.
Posteriormente se realizé el llenado de la OBST, revisando grabacion por

grabacion, la ilustracién 7, muestra el formato realizado:

RLETED1 mube
Proceso a observar: FORMATO PARA LA u !ii m Fecha: 13-Agosto-2024 Andlisis Mo: 1
294D1298P001 OBSERVACION DE b
i Hora: %:30 a.m Observador: Wendy
TIEMPOS Herndndez
Ho. |co . Tiempo del Obs .
o. |Componente 1|2(3|a|5|6|7|8|9|10|11|12|13|14|15(, "~ " |obseraciones
1 LT E L T E T PPPPPE PYVPRE SYFREY SPPPTE) TERIRE FEEEES PRPRET PEVVRE PEEETE SRPPRE TERVS PEEEEE SYPEPR FRRERS! PRV 2
2 2 2 z 2 2 2z 2 2 2z
2 (Db 2t D BT TEEE S FEPPEES EEFYEEY FEVEPEY FEEYEES PEPYEEY EEFEPEY FEPEETS FRPTEEY FEFYRRT EYPTEEY FRPTETS PEFFERY FECPPES FREETTS PEPTTE) 3
3 3 3 2 3 3 3 3 3 2z
3 (o, 11 TET £ T] I FPRPPS SETTIS SPEEEE SRR Treees) TErren SRREES SERERR FERES SRRrEe SEeRr FEPEER PRREEE FRRRRT FEreee 8
& g 8 T 9 8 ] 2 8 ]
4 Marecar pieza oo 1
5 |2 LI TERERCN T2 EoF T FEPPPS SEPPRR SRPERS SRFPre PEFprs) BERFEES SRPFRS FRFPRS FETIES PEPPES FEPPRE FREEES FRPPRE PERPET PEPRrS 7
Meter pieza a norma de
6 | empaque ywvolver a sy |[7TITTTTITII IR AT R A A A T A s e e et 5
lugar de trabajo
------------------------------------------------------------------------------------------ 26
26 | 26 | 26 | 23 | 27 | 26 | 27 | 26 | 26 | 25
26

llustraciéon 7. OBST 294D1398P001

Fuente: Mabe

e Actualizar la hoja de combinacion estandar.

La ilustracion 8, muestra HDCE actualizada con la toma de tiempos de la
pieza 294D1398P001, que tiene un tiempo takt de 55 segundos, un tiempo ciclo de
26 segundos, lo cual indica que el operario tiene una saturacion del 47% al realizar
la tarea y por lo tanto tiene un tiempo de espera hasta que la nueva pieza caiga en

la mesa de trabajo de 29 segundos.
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RLETE(L

HOJA DE COMBINACION DE TRABAJO ESTANDAR

| Ing de Manufartura

|| Piezas par turna:

|| 294D1F52RO01 ” Tierngo takt: || 55 | ! |
R Tiempa | '
Paso Mombre de b operacidn Tiempo de operacién
b3 Manual | Automdtico| camina 3
1 Ingescién 55
2 Tomar pieza 2
3 Inzpecsionar 3 L
4 Cialacar fail
&
5 Marcar picza
1
[ Meter pieza en bolsa L
T
Mcter picza a norma de empaque [
y valver 5
Total 26 Ecperas

55

475

llustracion 8. HDCE 294D11398P001

Fuente: Mabe

e Tomar el tiempo de 10 piezas elaboradas del 225D7334P003/P004 de la

maquina 109 y llenar la hoja de observacion de tiempos.

Se tomo con ayuda del celular las 10 repeticiones de las piezas producidas,

desde la inyeccion del plastico hasta la norma de empaque. Posteriormente se

realizo el llenado de la OBST, revisando grabacion por grabacion, la ilustracion 9,

muestra el formato elaborado:

RLETEO1 v
mabelec
Proceso a observar: FORMATO PARA LA His (£} Fecha: 13-Agosto-2024 Analisis No: 1
225D7334P003/P004 OBSERVACION DE _—
i Hora: 11:00 a.m Ohbservadar: Wendy
TIEMPOS Herndndez
No | con . Tiempo del Obs )
lo. | Componente 1(2(3|4|5|6 |7 8|9 (101112131415 . ervaciones
1 | Tomar pieza gy marcarla [---ooboooooiboeo b bbb oo bbb b 2
2 2 3 2z 2 2 2 2 2 2
2 Quitar puntode (| | | ) 1
inyeccidn 1 1 1 2 1 1 2 1 1 1
3 [T I EY R TR FEPPES PPPPRR SPPFPR PYPEPE PEPRVR PRRES ERPE SEREES FRPPRR FRRTPE FRPETE PEPPR 3
3 2 3 3 3 3 3 2 3 3
4 Rebabear pieza  [-ooodooooedoe e e 4
4 4 4 4 4 4 4 4 4 4
5 Tomarbolsagmeter | | | | | 4 | ) A | | | 7
pieza 7 8 T 7 7 7 7 7 T T
Meter pieza en norma de
6 | empaque gy regresar a su [1710TTIII ]It s st ann st s na ATt e n s st s et 5
lugar de trabajo g < < 2 i o g g < <
22
22 |2z |23 |23 |2 | 21 |23 | 21| 22 | 22
22

llustraciéon 9. OBST 225D7334P003/P004

Fuente: Mabe
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e Actualizar la hoja de combinacion estandar.

La ilustracion 10, ejemplifica la HDCE actualizada con la toma de tiempos de

la pieza 225D7334P003/P004, que tiene un tiempo takt de 45 segundos, un tiempo

ciclo de 22 segundos, lo cual indica que el operario tiene una saturacién del 49% al

realizar la tarea y por lo tanto tiene un tiempo de espera hasta que la nueva pieza

caiga en la mesa de trabajo de 23 segundos.

RLETEM

HOJA DE COMBINACION DE TRABAJO ESTANDAR

mabelean)
BiE M|

1 diviridn 4z la qr.

Takaler EZ

Erper

45 dé

llustracién 10. HDCE 225D7334P003/P004

Fuente: Mabe

e Crear una hoja de combinacion estandar para los dos numeros de parte.
La ilustracion 11, muestra la HDCE de la celda 225D7334P003/P004-

294D1398P001, al combinar los dos numeros de parte se establecio un tiempo takt

de 55 segundos, se obtuvo un tiempo ciclo del operador de 43 segundos, lo que

indica que el trabajador tiene una saturacion del 96%, para realizar las operaciones

de los dos numeros de parte y le restan 12 minutos de espera para que vuelva a

caer una pieza inyectada de los dos numeros de parte.
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llustracion 11 de celda del 225D7334P003/P004-294D1398P001

Fuente: Mabe

e Actualizar las 5's en la estacion de trabajo.

La ilustracion 12, ejemplifica la actualizacion de las 5°s, se observa que ya
solo se cuenta con una mesa de trabajo para que el operador trabaje las dos piezas
en ella, se aprecia que cuenta con dos jaulas, una para que cada robot de la

maquina deposite la pieza inyectada, se puede percibir que el espacio se encuentra

correctamente delimitado para cada mobiliario con el que cuenta la estacion.

llustracion 12 de inyeccién con 5’s actualizadas.

Fuente: Propia
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e Realizar una prueba durante una semana y monitorear el proceso.

La ilustracion 13, muestra la distribucion del espacio de las inyectoras
antes de la mejora y después de la mejora, se observa una saturacion de la
maquina de 125% antes de la mejora ya que el molde del numero de parte del
294D1268G001, no podia correr a una velocidad mayor debido a temas de la
maquina 92, también contaba con un espacio designado para la resina y el

pigmento ya que se utiliza un hips, para la inyeccion de esta pieza.

También se logra apreciar en la ilustracién 13, que después de la mejora,
se realizd un cambio de molde de la pieza 294D1398P001, lo cual mejoro la
saturacion de la maquina reduciéndola un 25%, al igual que este numero de
parte utiliza otro tipo de material que es cristal, por lo cual se pudo conectar
directamente al silo y se logré disminuir con esto 2 m? que eran ocupados antes

por la materia prima en piso.

Antes de la mejora Después de la mejora
e Cambic de Conexidn
}f“.:'#_' Malde a Silo

r
L =
" Fraens L = -25% (2m?) =}
Saturacion =] = =]
= - K £ Saturacion [ =
Maguina =] L = R S =
[T w - Maquina [l 2
125% @ S 100% & B &
r =% — sdejora 360 Estacién de [ =
& =
oo, = = (=] trabaje 4
0 b i = ! o
= t g & - == =
o 1 B o e R
x| U ~
- [ =
I. l Gl. ] [ "
INYECTORA _-:-: [rres INYECTORA
i —
IE - y eew S
' - b MYECIOAA |
ok d ¥ ¢
F oA
L 4
Daaoaris D

llustracion 13. Lay out antes de la mejora y después de la mejora de la celda

Fuente: Propia

La tabla 3, muestra los Indicadores Clave de Rendimiento (KPI), que se
obtuvieron tras una prueba realizada durante una semana, se observan los
indicadores claves para la estacidn de trabajo el antes de la mejora, el después de
la mejora y la mejora. A continuacién, se enlistan las mejoras:

e Ergonomia: No hubo alguna mejora permanecié igual el indicador.
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M?2 ocupados: Se redujo 2m? ocupados del espacio de la materia prima.
Saturacion: Se aumentd una saturacién del 48% al operario, ya que antes
de la mejora realizaban 145 piezas por hora 2 operarios y después de la
mejora se redujo a una persona que realiza la misma cantidad de piezas por
hora.

Saturacion del molde de la maquina 92: Se redujo un 25% la saturacion lo
cual es bueno ya que el molde no se sobresatura.

MOD: Se mejoré reduciendo la mano de obra directa de menos 3 operarios
por los 3 turnos trabajados, lo cual trajo a la empresa un ahorro de 42,000
ddlares al afo.

Inventario de materia prima: Se mantuvo igual.

5’s: Con la eliminaciéon de una rampa se obtuvo un 9% de mejora en la

estacion.

Tabla 3. KPI de celda 92-109

Indicador Antes Después Mejora
Ergonomia 4 4 =
M2 ocupados 50M? 48M? -2M?
48% 96%
Saturacién del + 48%
personal 145 pz/hra 145 pz/hra
2 personas 1 persona
Saturacién 125% 100% - 25%
Molde M92
MOD 6 (2 Por Turno) 3 (1 Por turno) -3 MOD
1.8 Ton Material Justo
Inventario MP resina/turno - por corrida en )
pigmento/ turno Silo ONE
PIECE FLOW
5s 83% 91% 9%

Fuente: Propia
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5.2 Objetivo 2. Generacion de un Analisis Seguro de Trabajo
(AST)

e Tomar videos o fotos de cada numero de parte para visualizar las operaciones
que realizan, determinar a qué riesgos se encuentra expuesto el operario en
cada paso de los distintos numeros de parte y establecer que EPP deben de
utilizar segun el numero de parte que estén realizando.

Se realiz6 la toma de videos y de fotos todos los dias, durante 2 meses para
recopilar ayudas visuales de las operaciones, ademas de que se analizaba que tipo
de riesgos eran a los que estaba expuesto el operario, que va desde una caida al
nivel de piso hasta un corte con alguna herramienta de trabajo, en base a esos
riesgos identificados se asigno el equipo de proteccion personal (Quantes, mangas,
zapato de trabajo y cofias) que se debe de usar en cada una de las piezas

manufacturadas en el area.

e Generary actualizar trabajo estandar.
e HOE:

Las ilustraciones 14 a la 16, muestran la HOE de la pieza 200D1010P005, la
cual fue generada en un formato nuevo, esta hoja de operacion estandar contiene
informacion acerca del nombre de la pieza, su tiempo ciclo, los componentes que
se utilizan para fabricar este numero de parte que va desde el tipo de material ya
sea resina o cristal, si utiliza pigmento, que tipo de bolsa requiere, entre muchos
otros materiales. También en este formato se encuentra la norma de empaque,
cuantas piezas debe de contener ya sea que se empaque en una caja patona o en
un carro de fondo, ademas el formato contiene informacién del area de calidad lo
que se debe de hacer cuando se percibe algun defecto en las piezas, que zonas
son criticas para que se pueda liberar 0 no una pieza y las acciones que se deben

de realizar si se presenta una no conformidad en el producto.
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mabe | HOJA DE OPERACION ESTANDAR

= = OPERACISN [e—— Nombra de la pleza CAJON SUPERIOR
Tiampa Gicla s38EG
INVECEHON DE BARTE
wo
CLERTE: MABE OUANTLM

106264 PELICULA ELASTIFILM DE 18°
115828 BOLEA A D.BEXEI CAL 4D

118453 SEPARADOR DE EARTON 98 9550
119368 ETIQUETA CODIGO BARRAS X6
INYDO10P00S INYECCCION DE PIEZA

| A118432 POLIESTIRENG CRISTAL 853

P CRISTAL 803 FRiEr] s

CAJON
SUPERIOR

Tipa GAYLOR
Total de piezas 84

Mismeno de tendidos ¥

Piezas por tondido 12

Separador DE CARTOM 56 6 X 59 CA Al1Ba53

Pelicula ELASTICA FILM DE 18° ADE264
Contenedar NA A,
Tapa Contenedor ™ HiR
Tarima [ A

Bolsa DE A D, S5XE2 CAL 40 AT15824

Tipo

Total de piezas

Mimero de tendidos

Piezas por tendida

llustraciéon 14. HOE 200D1010P005 parte 1

Fuente: Mabe

Material de empague Descripciéa: [
Separador DE CARTON 98.5 X 99 CM A118453
Pelicula ELASTICA FILM DE 18° A10026¢
Contenedor NA NA
Tapa Contenedor NA NA
Tarima NA NA
Bolsa DE AD. 55X82 CAL 40 A115824

Descripcion:

| Cada tendido debe
de contener 12
piezas

AL DETECTAR UK PARD DE MAGUNA AL DETECTAR FALTA DE MATERIA PRIMA | NORMAS DE EMPACUE PROBLEMAS DE CALDAD

[ProceneR A PROCEDER A: PROCEDER A:

1. PRENDER SEMAFORO EN AMARILLO 1. PRENDER LOS 3 COLORES DEL SEMAFORD 1- PROTOCOLO SAT

2~ 0arAvIS0 ALICER 2. DAR AVISO A LIDER 3 REALZAR 5'5 DEL AREA LLENAR FORMATOS O MA
v, REMICARRNE LRSS |1 ENAR FORUATAR A s . REM 4R ARSI AREA |1 FAAR SORUATAR A LA

llustracién 15. HOE 200D1010P005 parte 2

Fuente: Mabe
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llustraciéon 16. HOE 200D1010P005 parte 3

Fuente: Mabe

Las ilustraciones 17, 18 y 19, muestran la HOE del numero de parte
225D7307P004, tiene informacion acerca del nombre de la pieza, su tiempo ciclo,
los componentes que se utilizan para fabricar este nimero de parte que va desde
el tipo de material ya sea resina o cristal, si utiliza pigmento, que tipo de bolsa
requiere, si se utiliza foil, entre otros materiales. También en este formato se
encuentra la norma de empaque, cuantas piezas debe de contener ya sea que se
empaque en una caja patona, un carro de fondo o un contenedor, ademas el
formato contiene informacion del area de calidad lo que se debe de hacer cuando
se percibe algun defecto en las piezas, que zonas son criticas para que se pueda
liberar o no una pieza y las acciones que se deben de realizar si se presenta una
no conformidad en el producto, igualmente viene una ayuda visual del croquis de

inspeccion.
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HOJA DE OPERACION ESTANDA

OFERACIGH: | lugrmmibn EEHATE HER FF ¥ F2

mabe |

HREER: 1]

INTECCIFN FE FARTE -

CLIEWTE: HARE ANANTEH

AR SEFARADOR FLAST A25201E
ATI225_USEFRRADOR 25705

AN ETIGUETA CODIG0 BARRAS 47X
b
Hin DORIAH GRAY Gk"ﬁ“\.“s‘::m FETtiH Hew F49535 COHTEHED R GEHERICH 1 14 L] 5 RLTELLALH)] ]
IH¥C7APP I REHATE “ A

IHTERH.FLINILTS. B0,
AT19541 ARE HGEI LA HICHSE
£

CAFEFATENS [A11N143, AT4N430, A11R454] Tipm
L]
z
£ Picman pur lendida
e T e e ] - r e 7
DEAZETILICH w2
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GEHERICD AI53E
HM HR
HM HM
[ HA HM

llustracion 17. HOE 225D7307P004 parte 1

Fuente: Mabe

LEHAS BE CALIBAR
ERER &:
.- PROTOCOLOSAT

& BE HATERIA FRIHE 7

ALBETECTAR
FROCERER &:
FREHDER LS COLORES DEL SEHAPORD

ALBETECTAR NN FARS BE HESRINE
FRESCERER &:

4.- PRENDER SEHHFOR® EHAHARILLY .-
Z.- AR AYISO RLIDER Z.-  DRRAYISHALIDER 3.- REALIZAR S5 DELARER, LLEHAR FORHATSS & HA
Lo EEALZAE TS DRl SErR LLEHRE POEHATOs o H B EEALIZAE T DR AEES LIEHAEFOEHATOS 0 HY

CIN "SIN ENHERAR ‘1IN BECEAFACIFR
5 “SIN FEFSEHACIFE ANEHARS

1 AFAR ACAR
SENERAL [INTECCIEN]
TISHAL

llustracion 18. HOE 225D7307P004 parte 2

Fuente: Mabe
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TEf Coniorno debe osiar ibro e
H rebabas 3

Valhdar geometrias de la piesa

WEERISCTEES jUEmE].

llustracion 19. HOE 225D7307P004 parte 3

Fuente: Mabe

Cabe mencionar que se generaron 56 HOE, de las piezas inyectadas en el
area Ver Anexo 1,2, 3y 4, pero por temas de confidencialidad de la empresa no fue
posible agregar toda la documentacion generada.

e OBST:
La ilustracion 20, muestra la Hoja de Observacién de Tiempos de la pieza
225D5204P004, se tomo videos de 10 repeticiones desde que el operario toma la
pieza hasta el empaque en su norma, se observa que esta pieza dio un tiempo ciclo

de 15 segundos para realizar los pasos de la operacion.
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RLETEO1 e
mabele
Proceso a observar: FORMATO PARA LA (> 1] [ Fecha: 14 fSeptiembref2024 |Andlisis No: 1
225D5204P004 OBSERVACION DE b
i Hora: 10:00 a.m Observador: Wendy
TIEMPOS Herniandez
Tiempao del i
No. [Companente 1|2|3|a|s|6|7|8|9|10|11]|12|13|14]|15 Observaciones
elemento
Tomar pieza 1y retirar
| I L FYPEPE VEVERE SESTRT SRFEPS SYSRRR PRVRRE SRFEVE SYETER FRPRET SYVIVE FRETEE SRRRRS FYEEER PRRREE SRRRES 3
rebaba 3 [+ 33|33 |+]3]|3s
2 Inspeccionar pieza 1 [-ooof-ooo oo e 2
2 3 2 2 3 2 2 2 2 2
Tomar pieza 2 y retirar
I R ¥ v Errrer FEFCEs SRETR PRV VEFRYE SETTer FRPEET) FEVETS SRTTTR FEPPPS SEPPRR PEREPT FEVERVE SERPRR 2
colada 2 2| 2 2 | 2|2 | 2| 2 2| 2
N Retirar rebabadepieza | | | | | | A 2
2 2 2 2 3 Zz 2 3 2 2 3
5 [DE LIS D BT T TR FEREER FEPPPE PEVEPR PRPPES SEPRPS PYVERS PRPPRP! SEPTES) TYRPTE TRPTRe FEPEEr PYRPP PREERD FRIVES SERpe Z
2 3 3 1 2z 3 2 2 2 2z
& Colocar ambaspiezas | | [ f | | | | | o n
en caja 4 3 3 4 3 4 4 3 4 3
15
1% 17 15 1% 4 17 16 15 1% 15
15

llustraciéon 20. OBST 225D5204P004

Fuente: Mabe

La ilustracion 21, muestra la hoja de observacion de tiempos de la pieza

200D1109P006, donde se observa el numero de pasos que tiene la operacion junto

con su descripcidén, ademas cuenta con las 10 observaciones que se requieren, en

otra columna esta el tiempo de elemento de cada operacién y finalmente se

encuentra el tiempo para un ciclo de las 10 observaciones y el tiempo total del ciclo

que dio una sumatoria de 40 segundos por pieza realizada.
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RLETEDG

Proceso a ohservar : FORMATO PARA LA E..ﬁlib e"ﬂ n, Fecha: 17-Septiembre-24 Analisis No: 1
20001109P006 1 ' '
OBSERVACION DE ; Hora: 4:00 p.m. Observadar: Wendy Hermandes
TIEMPOS
Tiempa del
Mo. [Componente i({2|3|4|5(6|7|8|9 (101112131415 Observaciones
elemento
1 Tormar pi 2 jauta. 2 2 2 2 2 2 2 ] 1 2 3
2 2 - - 2 2 2 2 2 2
4 4 1 5 4 4 4 4 5 4
F Inspeccionar pieza. 2
2 2 - 3 2 2 2 2 3 2
N L & & T 7 L] L] L] 7 7
3 Separar piezas. 3
E] 2 2 z 3 2 2 z 2 3
4 | Colocar piezasin colada en mesa ! ki ! s b ! 4 T 2 s B
detrabajo. i 2 1 i i i 2 1 1 1
L] 8 10 10 10 9 9 10 10 10
€ Quitar colada completa a ba pieza 2
L 2 1 3 2 2 2 1 3 2 2
) 15 [ 15 [ ae | 26 | 14 | 15 | a5 | 18 | 16 | 14
& Rebabear pieza 1. 3
& & L] & 4 & & L] L] 4
3 Cortar panta de |w:ijn ala 1z 18 20 18 18 17 18 20 19 16 3
piezal. 2 3 £ 3 2 2 3 2 3 2
2 | 22 | 25 | 25 | ;| n | 22 | 28 n
Colocar pieza en poliburbuja para
] prategeria, 4 4 5 4 5 4 4 5 4 5 4
Tomar segundapiezadelamess | 22 | 23 | 27 | 27 | 23 | 22 | 23 | 27 | 22 | 23
El de trabajo. 1 1 2 2 2 1 1 2 2 2 2
28 | 3z | 33 | 32 | 29 | 2a | 32 | 33 | 12 | 2= "
10 Rehabear pieza 2. [ ] £l ] 5 1] ] 8 L] 5 [ ]
Cortar punta de inyeccitn a la 13 34 a5 a5 32 | 13 34 | 38 a5 3z 3
1 pieza 2. 5 2 2 3 3 5 2 2 3 3
I:dn-(rnggund:l piezaen 36 E- ] E-) E-) EL) 36 38 EL] E-) ) a
12 poliburbuja. 3 4 4 4 4 3 a 4 4 4
4q 4z a3 a3 40 A0 42 43 43 a0 a
13 Meter piezas en contenedor. 4 4 4 & 4 4 4 4 4 4
Tiempo para un ciclo 40 a2 a3 a1 0 | 40 | 42 43 41 40 Observaciones
40

llustraciéon 21. OBST 200D1109P006

Fuente: Mabe

La ilustracion 22, muestra la hoja de observacion de tiempos de la pieza

225D8342P001, se observan los 6 pasos que se requieren para realizar la

operacion con sus respectivas 10 observaciones, también contiene el tiempo del

elemento que se necesita para cada paso y al final se encuentra el tiempo ciclo que

da un total de 20 segundos para realizar cada operacion.

74



RLETEDG

Proceso a observar : FORMATO PARA LA E"ﬁ'-_b el'_‘- n Fecha: 20-Agosto-24 Andlisis No: 1
22508342P001 1 ] :
= OBSERVACION DE -'-. Hora: 12:00 p.m (Observadar: Wendy Herndndez
TIEMPOS
Tiempo del
No. |Componente 1 2 (3| 4|65 6 7 8 9 (10|11 (1213|1415 Observaciones
elemento
Tomar pieza de la rampa , 3 4 4 4 3 3 3 4 3 4
1 trasiadar a mesa de trabajo y 3
retirar colada 3 4 * 4 2 2 * 4 3 4
5 [ & & 5 & 5 ] 5 [
2 Inzpeccionar pieza 2
2 2 2 - 2 3 2 2 2 2
3 |Retirarz puntos de inyeccidncon | 8 1a 12 14 a 9 L] g g 10 3
pirzas 3 4 B & 3 3 3 3 4 4
10 | 12 [ 14 | 16 | 1| 1 w | 1| 1| 12
4 | Marcar pieza con el lipiz de cera 2
2 2 2 ] 2 3 2 2 2 2
15 | 27 [ 20 | 22 | 15 | 18 15 17 | 16 | 18
5 Tomar balsa y meter pieza 5
5 5 B B 5 a 5 L] 5 4
2 [ 3 [ s | 29| 20| 11| 20| 22| n|n
[ Meter pieza a caja patona 5
5 5 5 ol 5 & 5 5 5 5
20
Tiempo para un ciclo 20 ] 1] L] m [ 2 0 | 22 il 21 20 Observaciones

llustracion 22. OBST 225D8342P001

Fuente: Mabe

Se actualizaron y generaron 56 observaciones de tiempo de las distintas
piezas Ver Anexo 5, 6, 7 y 8 pero por temas de confidencialidad de la empresa, no

se pueden adjuntar todas.

e HDCE:

La ilustracidn 23, muestra la hoja de combinacion estandar del numero de
parte 200D1109P006, esta contiene el nombre de la pieza, las piezas que se
realizan por turno, el tiempo takt, el nombre de la operacion, el tiempo manual y la
representacion grafica del tiempo de operacion y el tiempo total, aqui la HDCE

muestra un tiempo total de 40 segundos y el tiempo takt igual de 40 segundos.
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RLETEO! HOJA DE COMBINACION DE TRABAIO ESTANDAR ﬂ“ﬁbe,;,'-= :

-—
B G
[ mi | [ e | = ; |
| M. i i ” J003 106 ” Tharmips taket ” 40 | AL |I Marulictura |
| Mamia du i parte ” VEMTANA CAIDN SLPEROR ” Mueva / Ravisidn || i | || ‘Wemdy Herndndaz |
]
Faso|  Mombre 0@ & opemcdn Tiemipa de opeEracidn 1 divisitin o8 k3 grafica rapresants _5_ sag
2 Mare | Automdeico|caminass
Tomar plerss da ls el |I
2
Impeccionar piezs. M
2
Saparar pism.
2
Calccarpiers un colsda an M S
tratmajz. .
Cpuitar colsds completaa |s pea L.
2
Rababear plecs 1.
] ]
Cortar pumts e Freccion & s pera 1
3
Calocar phars en poliburbujs pars 1
-] prategeria
TEmar sapUnSs pars 2 s mea da 1
] trabajs. 2
bl] Anbatear pieza 2 ]
11 |caorter purna de inysocdn o o gl 2 2
12 | eolocar wgpancis pinsa mn pol Beriea.
b piscias on contanedor. 4
| Totalas Esparas
el

llustracion 23 200D1109P006

Fuente: Mabe

La ilustracion 24, muestra la hoja de combinacion estandar de la pieza
225D8346P001, en este se muestra el nombre de la pieza que es una cubierta de
cajon de carnes, se producen 472 piezas por turno, cuenta con un tiempo ciclo de
43 segundos, un tiempo fakt de 61 segundos y un tiempo de espera de 18

segundos, también se muestra su grafica de tiempo.
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3 RLETED! HOJA DE COMBINACION DE TRABAJO ESTANDAR t'?ﬂibeiﬁ""f.‘

I Mo b & [ i || Man 128 ” PiaIas por narne: ” 472 | | [T — ” |
Maniial
| M. 8 B H 225DE34EE00L || Tbin B Cakt: " &1 seg | ‘"":r:,:‘;: ;\-;\:':\. l Degarta mEALa |I Manufactura ]
Eipara || gt
| Mombre d 2 parts H Cublerta Cajn de Carnes ” Muia | Rinsidn ” 1 J | o “ Wiy Harndndez J
Fasc|  Momiine de la operacidn Timgn de oparacidn 1 dvisidn de la grifica representa _S__ seq |
T trasladir i fiicka

: trabag: =

2 Irssucenir puks 3

3 raps - L

a |7 ! redra 5 H

5 varcar 2

& 8

3 L)
8 Aritlicns 5
g I 30 0 50 M a
Totaks TER =t 5

llustraciéon 24. HDCE 225D8346P001

Fuente: Mabe

La ilustracidn 25, muestra la hoja de combinacién estandar del numero de
parte 225D8342P001, en este se muestra el nombre de la pieza que es un soporte
de cajon botanas, se producen 600 piezas por turno, cuenta con un tiempo ciclo de
20 segundos, un tiempo fakt de 48 segundos y un tiempo de espera de 28

segundos, también se muestra su grafica de tiempo.
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RLETED! HOJA DE COMBINACION DE TRABAJO ESTANDAR g‘gbe,jfi“i

ul

[Franin [ P [ | | ; |

| Mo, B pa: || 2250E342P001 || T rigas el “ A8 s I | Darpanamnbs: |I Martulactus ]

[ome |[eremiossr ]

[ermoenpre |[rosmoonsmms |[woarmme |2 |
Tisare

I
Pasa Mombee de la aperacidn Tiempo de operacidn 1 divigiin o 12 geifica representa _ 5 sag
s Marwal | Automdtico |caminasa

Tomar pisas de ls ramps , raslsder s
s o tralala v redirer colada

Irnpecsenar pazs z
Rusirar 2 punton de inpsockn o - “

piruss

3

Mdarcar pinza con ol lip e cars z

Tarmas ok y meter plcs H LU

Mduter pisaa & caja patana H

Esparas

Totakes
30

llustracion 25. HDCE 225D8342P001
Fuente: Mabe

Se crearon y actualizaron 56 HDCE, Ver Anexo 9, 10, 11y 12, en estos anexos
se muestran otras hojas de combinacion estandar, por temas de confidencialidad

de la empresa no se pudieron agregar todas.

e |O:

Las ilustraciones 16 a 19, muestran el instructivo de operacion de la pieza
294D1544G001, la cual contiene el lay out de la inyectora en el que corre ese
numero de parte, contiene una grafica de los 10 tiempos tomados en la OBST, viene
una férmula para calcular el niumero de operarios que solicita la tarea, también tiene
los pasos para realizar la tarea, los puntos clave de cada paso e imagenes que
representan cada actividad de la elaboracion de la pieza.

78



UDN: PLASTICOS mabe

INSTRUCTIVO DE OPERACION
HOJADE | Alcance |(desde] | Sistemal 5 .. | Seguridad
SEGURIDAD COPIA CONTROLADA TRABAJO dela de | estindar I::‘:;T:;:; v
ESTANDAR |operacién |(hasta) Sistena 2 p:;;.—_is en Ergonomia
Area: Inyectoras
Maquina: General
Nuamero de parte:
294015446001
Descripcian:
HERRAMIENTAS O MAQUINA | Takt Time: 43
Tiempo Ciclo: 23
Saturacion: 53
Revisidn: 1
Fecha:
Departamento: Manufactura
Hombre: Esteban
LunatWendy Hernandez
Folia:
llustracion 26. 10 294D1544G001 parte 1
Fuente: Mabe
FORMULA: ITCO :
" Tiempa Takt
23
FORMULA: = 1 loperad
43
Razones
&
2l
N =)
S S E|l Razones de los puntos clave
@ o
s ratabisis racrat: T,
Trucos, Mafias, informacién i
espevial
T . Tomar piezayainyectada del numera X
[ 1 ‘omar ndmero de parte 29401282P 001, 2 de parte 294012E2P0001 Pararealizar el enzamble.

llustracion 27. 10 294D1544G001 parte 2
Fuente: Mabe



Tomar nimero de parte Z5401ZE2F0M,

Tomar pieza yainyectada del numero
de parte 29401282P0001

v

Fararealizar el ensamble.

Colocarko en el dispositivo de ensamble.

Colocar pieza en el dispositivo de
enzamble, aseguianda que este bien
ensamblada.

Prars que el dispositive haga bien su tarea.

Tomar ndmero de parte Z3401251P0M,

Tomar pieza yainyectada del numera
de parte 23401281FP0001

v

Fararealizar el ensamble.

Colocarle sobre el numerc de parte ya
colocado en el dispositivo.

Colocar pieza en el nimera de parte ya
colocado, presionando los extremos
conlas manos y que se escuche un
click para saber que esta bien
colacada

Para asequrar que |s pieza salga bien
enzamblada,

Accionar mandos bimanuales.

Accionar mandos bimanuales, se
debe de portar con todo su EPP, para
evitar algun riesgo de atrapamiento, se
deben de colocar los dos dedos
pulgares para activar el dispositive.

Fara que el dispositiva realice e ensamble.

Retirar pieza del disposzitivo de

Fietirar pieza ya ensamblada del
dispositiva, retirar primera de un
extrema y posteriormente del otra
para Facilitar el retirado,

Farafacilicar |a tarea,

Inspeceionar pieza

llustracion 28. 10 294D1544G001 parte 3

Fuente: Mabe

Accionar mandos bimanuales.

Tomar pieza y verificar que esta no
cuente con ningun defecta,

Accionar mandos bimanuales, se
debe de partar con tado su EPP, para
ewitar algun riesge de atrapamiento, se

deben de colocar los dos dedos

pulgares para activar el dispositivo,

Para cumplir con loz criterios de calidad

Para que ¢l dispasitiva realive el ensamble.

Fietivar pieza del dispositiva de
ensamble.

Rietirar pieza ya ensamblada del
dispositive, retirar primero de un
extrema y posteriormente del atra
para facilitar el retirado.

Fara Facilitar latarea.

Inspeccionar pieza

Tomar pieza y verificar que esta no
cuente con ningun defecto,

Para cumplir con los criterios de calidad

Colocar pieza en caja patona.

Fievisar el HOE del ndmero de parte
para colocar |a pieza de acuerdo a sus
criterios de empaque.

Pararespetar el tipa de contenedar y el no. de

piezas que deben de contener.

Hata

Ez IMPORTAMTE uzar el EFF
adecuado que esta establecido en el

LIRNEIEN

Simbolos

'S

CALIDAD SEGURIDAD

CORRECCIONES

TRUCOS

llustracion 29. 10 294D1544G001 parte 4

Fuente: Mabe

21EF1

Las ilustraciones, 30 y 31, muestran el instructivo de operacién del numero de

parte 225D8342P001, este formato esta conformado por el lay out de la inyectora,

el tiempo ciclo de 48 segundos, el takt time de 20 segundos, dando una saturacion

del 41% para el operador. Ademas, muestra una grafica de las 10 observaciones

de tiempo como ayuda visual. Después sigue el apartado de las operaciones que

se realizan para elaborar esa pieza, con su respectiva ilustracion, tiempo, los puntos

clave y las razones.
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UDN: PLASTICOS mabe

opecadicc | plezas i6P: | eetindar ee | Wwpecciin | Segeridad y
FGURDAD COPYA CONTROLADA wtx K = - pRerEy:
anan haea) coru "'_‘I';;‘ Srgoaoeis
Area: tepecizias
[Maguna %
| Marwro de parse: 22SORMIPEOL
BN BN
HERRAMMLNTAS G NAQURA [Faks T 20
o . [Memps Goka- a8
fanuracion: 41%
[Roviae: 1
[Deparsarrerts: Marutacar s
[Nortre Crmban Luza/Wendy
| Mernsnder
foia
» _—
3 p (] ]
8 FORMULA:
- Tiermpo Takt
L=
o S 2
= = 1
-_: 20
=3
» _ =] - Froe o ey
w 3 -I
p T L L] T L) T L} T T ¥ L] L] 1
o AR Rl el P P Gl e s P
$ N 2 ' ‘. s . ’ . . »
Cusigusar coom en <n peso cus e
¥ ! P W
Segrentn oo = la 9 1. Mascer o et bn cpeeacen |- -1
g cperncioe, cuando dg0 seceds & [z Lamoree 2l cpramcee & | Mamenes e lon purts cave
> porn wvancae of st O [3ttacer of ratigo mam tace, 9
¥ |Trucos. Mefes. rfonraces >
mpaca
* = Tora pec cal rack 3am pErECTEeme
CTaE DS O I TNTEN | TaEndw 4 ain 2 e dn o done J P 1ener o mepr mangaiaos & .
3 rEjec coata
Famar placa c2n i s ceeds ¥ < | 4 | oy fncthan s i cu cate
B a0 Geects smecer Feecn e
Retrw maa 1 2tays pra sern: o / ‘:I\Dllﬂ.dg:lmal
W » comenes —

llustracién 30. 10 225D8342P001 parte 1

Fuente: Mabe

Flara b AEpCO4 1 IO AoRTY

Farn detectar sigin 6o da sl an e
1 [ — B e = il =
sbas~acn

Fisire AL pUnI o rymccit: oe b

¢ | Pmrar 3 punion de imsceite con prem 3 i i i s B

P cumaie con o crlenics e Cafidad.

S8 cokacs an e s e e da
. e piers ool g e e H RS e FUNCR 30 L O
Ry e—

Pars chanaficar gus b piacrs e
micdn

x _ #gaTae i bk con ArTEAN TARGE par
. e bl T GaTn. o rrd o P pecasger la pzn

RSO ERSAESS

st o MO il rmas 4 Faas par
Al iz & Cs o L] ol b i e e § B CHRDE
28 eTpaca

P g 550 ca conssnes: §
i, 38 Pz U dabar i comana:

2N

llustracion 31. 10 225D8342P001 parte 2

Fuente: Mabe



Las ilustraciones 32 y 33, muestran el 10 de la pieza 294D3583P001, en este
viene el lay out de las celdas en las que se inyecta este numero de parte, la férmula
para calcular el numero de operarios que se necesitan en este caso el tiempo ciclo
de la maquina fue de 51 segundos y el tiempo takt del operario fue de 60 segundos,
lo cual da una saturacion del 85% del operario, por lo tanto, solo se necesita de un
trabajador. Ademas, contiene las graficas de las 10 observaciones de tiempo
anteriormente tomadas y por ultimo muestra todos los pasos que se hacen para
elaborar esta pieza, las ilustraciones de cada paso, el tiempo de cada operacion,

los puntos clave de cada paso y sus razones.

UDN: PLASTICOS mabe

HOIA DE TRASAIO | Alcance de |/49¢) ey operarie: | piezas (9. |estinder en | Inspeceide | Seguridady
R

precese | de calidad | Ergonomia

SEGUIIDAD COMA CONTROLADA

(masta) EMPAQUE

I
. o

Arva: loyectiorn
(Miquina: 131128
[Numero de parte: 294035839001

Descripcion:

Fondo gatsnete
HERRAMIENTAS O MAGUINA Takt Time: 60

Tiempo Cide: 51

Maguen 11128 Saturacidn: $5%

Reviside: 1

Pecha: 08/11/2024
Departamento: Mansfactors

(Nombre: Wendy Herndader

Felio:

_LTCO
" Tiempo Takt

} f H FO
‘ f i 51
FORMULA: = 1  Operador
1 1 : 80
L

Tl | i g .

T

2

o
(]
]

IilIIIHI|IHI|IIIIIIIII!|III l['I|l

T 1

- —| et |
]
A i

T T T T T T T
B TT T FE T T T
F 2 1 . s ? N » 10
-4
Fotos Pasor Puntos Cave Razones
. Cualquier cosa en un paso que| =
o i ~ |pocra: Blw
& Segmento logoo de ks © |*. Hacer o dahar ia operaciin 8
< a cperacsin, c.ando Jgo suoedl 8 2. Lesionar al opeeador o Razores de los puntos dave
‘4 para avarzar ol trabajo O |3Hacer of trabago mas tace Q
- ~ |Truces, Manas, infcemacian ~.
especial
Tomar puza de b rampa y tuskidir @ gy | Tomarsiesa & i rampa y vanspenan | P saner ura mejer maripusacin 0u ta
M da ¥abaja 2 la masa de Habaio paza
.|

llustracion 32. 10 294D3583P001 parte 1
Fuente: Mabe
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R P G o
Cualquier cOsa on un paso que| =3
- i o [poaria: B|lw
W Sogmento logco de a © |1. Hacer o dahar a operacion 8
8 cperacién, csando algo suceds) 3 2. Lesiorar al opreador o | Razores de los purecs clave
2, pam avarzar o trabajo O |3Hacer o trabajo mas tace, )
= |Truces. Manas, informacion -
espocial
Tomis piacze o 4 rampa y taskdie 4 gy | Tomar sieza & ta rempa y vacgenan | Prars e ura meiir mariputaciin d 1a
M & rabajo 0l il 06 Vabigo Pala
Can mada de i Ruminaciih de b Pate detecta sgun 300 da Gefecio @ B
Napectong paza 3 lempans, chiirvl Gk W pR2A 00 KNG =
ringrin dedecss an ninguna e s esvas. | @ Eon
Se rube 3 sediidsa Qut S encuntia e J
Rebabaur pvza o 040 ¢ conumo o6 B pw2a, segun o P cumpls con los oitedos de cakdas
J Por qui 5 10 58 Cob ANCUIGAMEIE
Colocar cnta e loa ofices 15 SO, S Dude SCRIna un lama de
@ | o umonano s apumac:
ompasan ol alficn
Se colocen dos pegueliag M st
[S calis e
Marcar s 2 cioms con o Mpiz ce oo 1| e con syt de un ipz de corn | e e u:‘"',""""""
(vt imagen) T,
vt ol HOE ol nibmins 08 pane par i Bt al i e s
Colieis piez en canms da fordo. & oo la paza e acuinds & s orkeries| 7| C R0 s S dorgae
[rrpe—— e e
Uisir @l EPP dufiniso an o AST para
rasks cpasacin i
SEGURIDAD CORRECCIONES TRUCOS
2116511

llustracion 33. 10 294D3583P001 parte 2

Fuente: Mabe

Se crearon y se actualizaron los 56 numeros de parte con los que cuenta el
area Ver Anexo 13, 14 y 15, pero por temas de confidencialidad de la empresa no

se pudieron agregar todos.

e Crear cada AST de las diferentes piezas.

Se cred el AST de todas las piezas elaboradas en el area, las ilustraciones 19
a la 23 muestran la informacion de la pieza 225D8751P004 , este contiene la
descripcion general de la actividad rutinaria e informacién del numero de parte, en
un apartado se encuentra el EPP que se debe de utilizar para trabajar esa pieza,
otro espacio muestra la metodologia evaluacion para calcular el grado de riesgo
que presenta la operacion, después se encuentra la informacién del analisis de
cada paso de la tarea, tipo de peligro, riesgos, si existe algun paso critico, la
jerarquia de controles aplicada a los riesgos residuales, el grado de riesgo y el

apoyo visual.

&3



DI ate  Huvaito
- EeuIPor
cLASIFIGACION " ACTITIDAD Numero de parte 225D8751P004 oo
TARER
D RiESG0 HERRANIENTA? Maq 95/Rebabeador.
RUTIHARIA:
DIsPOsITIVG
PERSONAL EPP ESTEMDAR EPP ESPECIAL NIA
FARA LA TAREA P
puawie] M Gusie dvicorts Mangs de it
HETODOLOG: A q -
DE EYALUACIOH FORHULA : vaLoRDELA FRECUENCIA X LAcatecoriapeLs SEYERIDAD = A GRADD DERESGD
FRECUENCIA DE LA CATEGOR!
raLoR e DETALLE DE EZPOSICION N SEYERIDAD LESION AL COLABORADOR sRADOD raLer
s Susada can dsmariads frocusncia, variar vecor ol 412 s Paribiidad s duram. Inishar sonplanar 4o 5216 de mediana alaran
plaza
Il A Fusdsimplissrlaincapasidad pormanente tatala sl DaZad Madin Inisiar san planss da sxsidn 2 madiana plaza pars
Fuzeds conFrocusncia,variar vocar alaremana . Fatal e e et ey
N Fucdeimelicar lainzapasidadpermanented parcial d|
3 Faravex Suzeds variar voer almer * trabajadar Fioquiara.sar dabonidar doinma diata harts dofinis
muy 3 2 i cimplomentar assianos <ancrotar de canton
2 e navezalain 2 parmir de brer di
\ . Ma s unsrsenaria arefble, muy baja prababilidad do que R Sin dafara san daiar quo apasidador Fie quicrs er datonida ds inma diatahartas definir o
ot ruzeda razanablements nors erperaba,ur vox ol dho vemparaler deltrabajadar do trer 4 ar nmenar Implementar A22iuRer Sancretar de ARt ncidn

llustracion 34. AST 225D8751P004 parte 1

Fuente: Mabe
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llustracion 35. AST 225D8751P004 parte 2

Fuente: Mabe
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ANALIS
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PERA ACTIVIDADES RUTINARRS
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llustracion 36. AST 225D8751P004 parte 3

Fuente: Mabe
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ANALISIS SEGURO DE TRABAJO

FORLALACTIDAOES RUTRARIS [Cep ottt Bsp2d |
[ ea Rl wemi:

[r
LA SRR
K RS0

o men an
ACTHCALY ¥ P AT
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i o
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e UDA e TR RS L ERAK LG B S GAATOIE | faorwmean | weckonaa P prryre
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llustracion 37. AST 225D8751P004 parte 4

Fuente: Mabe

ANALISIS SEGURO DE TRABAJO
AR ACTIADUDES RUTHARIS. o caenrssETRAoc R
| Meeeamaz |

w0 won N

ACTMEALY Nimero de parte 22508751P004 ECAIPGH AU M ;

= I - : i “ . - "
RATIRAA: AP O D
pray = fras
L4 AR [ CORTROLES
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& T L ey
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llustracién 38. AST 225D8751P004 parte 5

Fuente: Mabe

Las ilustraciones 39,40 y 41, muestran el AST de la pieza 200D1111P004, se
observa que para esta tarea se necesita el uso de rebabeador, por lo tanto, se
necesita el EPP de guantes anticorte, mangas de mezclilla, cofia y zapatos de
seguridad. Ademas de que también se pueden observar los pasos que se requieren

para fabricar esta pieza, acompanados de su apoyo visual, el tipo de peligro que
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existe en este numero de parte es medio, calculado con la formula de la frecuencia
por la severidad, en esta pieza se cuenta con una frecuencia, frecuente ponderada
con un 5, la severidad se encuentra ponderada con 1 ya que es menor no pasa de
3 dias de incapacidad para el operario, dando un grado de riesgo de 5, por lo cual
se encuentra en el rango medio de 3 a 9 puntos, lo que significa que se deben de
iniciar con planes de acciéon a mediano plazo para el control de los riesgos. Cabe

mencionar que el tipo de riesgo que presenta esta actividad son fisicos y
ergonomicos.

S SEGURO DE TRABAJO

FARA ACTAIDADES RUTIMARIAE: urmccasmn reoisTrans [T

EPFEETANDAR ISI a |fi| @ PR ESPOLIAL A
frsaor R et
rgricisd

R

(PHRRASLA : VALOR OF L4 FRECUENCIA X LA CATEGORM 6 LA BEVERIDAD = i GRADD o 55550
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llustracion 39. AST 200D1111P004 parte 1

Fuente: Mabe
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ANALISIS SEGURO DE TRABAJO
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llustraciéon 40. AST 200D1111P004 parte 2

Fuente: Mabe
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llustracion 41. AST 200D1111P004 parte 3
Fuente: Mabe

Las ilustraciones 42, 43 y 44, muestran el AST del estampado de los numeros
de parte 295D9530G001-G002, para realizar esta actividad se requiere el EPP de
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guantes anticorte, mangas de mezclilla, cofia, zapatos de seguridad, esta actividad
se realiza en la estampadora que se encuentra ubicada en la maquina 126.
Después se enlistan los pasos de la pieza, cabe mencionar que en esta pieza tiene
dos pasos criticos los cuales son, colocar la pieza en la estampadora, accionar los
mandos bimanuales y estampar la parte derecha, el riesgo que se presenta es
atrapamiento, por lo tanto, se tiene que aplicar una jerarquia de controles, iniciando
por inspeccionar la estacién de trabajo previo a tarea check list de arranque,
mantener las 5’s en la estacion de trabajo, portar el EPP, asegurar el
funcionamiento correcto de fotoceldas (cortina de seguridad) y se debe de estar

capacitado en CATA.
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llustracion 42. AST 295D9530G001-G002 parte 1
Fuente: Mabe
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ANALISIS SEGURO DE TRABAJO
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llustracion 43. AST 295D9530G001-G002 parte 2
Fuente: Mabe
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FARA ACTIVDADES RUTIMARIAS LLTIMGO CAUEID REEISTRADD

ANALESls SEGURO DE TRABAJO ©

Nimero de parte Estampado u
29509530G001-G002. frommci Maq 126/estampadora.

SECUERCA i . RIESGOS SERALABL WELIC AT 4O RIESGS

i

T piars da s satmmpadars
v rapacs crar sanraads = il e mivet
inquinria.

i o piazy mn in Saien. Flmeze 2 i i e sivel

Fiszs S e s

2 Caisear in piias oa 8 exs psisas

= Lawién por postu. o mover
Exgonaminy L e —
Prr e Lo ks el
acdecuncnmacis in CH. Manpeiscidn &
[T —

B S —
Tt b CranACI, E T ey =]
e | b e y e et i ke

llustracion 44. AST 295D9530G001-G002 parte 3
Fuente: Mabe

La ilustracion 45, muestra la hoja que se debe de llenar cuando existen pasos
criticos en las operaciones, como el numero de parte 295D9530G001-G002 tienen
pasos criticos se realizé el llenado, se puede observar que se encuentra una
jerarquia de controles para la evaluacion de los riesgos, el EPP debe de ser el
ultimo recurso con el cual se debe de apoyar para que no existan accidentes, lo
mas adecuado es eliminar el riesgo por completo de ser posible. Se menciona el
paso critico que es el accionamiento de los mandos bimanuales de la estampadora,
le sigue la indicacion de seguridad, que es el como se debe de hacer, que en este
caso seria que en caso de falla se debe de reportar inmediatamente para
correccion, accionar los mandos bimanuales con ambas manos sobre posicién de
botoneras y asegurar el correcto funcionamiento de mandos bimanuales. Esto se
hace para evitar futuros riesgos o accidentes. Finalmente, el formato tiene un
espacio para colocar imagenes como apoyo visual, del como se debe de hacer la

operacion y el como no.
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llustracion 45. AST paso critico 295D9530G001-G002
Fuente: Mabe

Debido a temas de confidencialidad de la empresa no se pueden colocar todos
los formatos elaborados, Ver Anexo 16 y 17.

La ilustracion 46, muestra el Gantt de los formatos realizados de los 56

numeros de parte que se inyectan en el area del /ISQ.
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-] vowe B invD B HoeBl 10 B HOJA DE OBSERVACION DE TIEMPOS K AST Bd  HosA DE cAPACIDAD DE PRODUCCION B ESTANDARSSE  HOJA DE cOMBINACION [
294D1398P001 INYD1398
225D9631G002 | 204D2304P001
22508631P001 0

225D5919P001 225D5919P001

294D1542G001 294D1280 INYD1280P001
225D8418P001 225D8418

225D8418P003 225D8418

294D1400P001 1400

294D1400P002 1400

294D1400P003 1400

294D2306G001 294D2306P001
225D9630G002 294D2305P001
294D2308P001 294D2308P001
225D7334P004 225D7334P002

294D1542G001 294D1280 INYD1279P001
294D1396G001 294D1394

294D1396G003 294D1394

225D8346P001 22508346

225D8346P003 22508346

225095306001 8343 8343
225D7317P001 22507317

225D7317P005 225D7317

225095306002 8343 8343
225D9529G001 225D8415 8415
225D9529G003 22508415 8415
197D2304P007 20004878

200D1845P002 20001845

225D7334P003 225D7334P002

200D1048P008 20001048

225D8751P004 225D8751

294D1268G001 294D1265

225D8751P003 225D8751

225D8342P001 22508342

225D8342P002 22508342

200D1109P006 20001109

225D7365P001 225D7365

225D5204P004 225D5204

225D7307P001 225D7307+7619
225D7307P004 225D7307+7619

225D7619P001 225D7307+7619
225D7619P004 225D7307+7619
200D4768P009 20004768
294D1544G001 294D1281 INYD1281P001
294D1544G001 294D1282 INYD1282P001
200D5867P005 20005867
225D8641G001 225D8641
200D1862P005 20001862
294D1263P001 294D1263P001
225D8830

225D8830P001
294D3583P001
294D1542G002 294D3432P001 294D3432P001
294D1542G002 294D3431P001 294D3431P001
294D1402P005
294D1398P005
294D1400P005
294D1396G005

225D9540G001 INYD9047P001
225D9540G001 INYDY048P001
225D9539G001 INYD8379P001
225D9539G001 INYD8380P001

200D1111P004 200D1111P004

225D6052G013 INYD6052P001
294D1263P003 |  294D1263P003

llustracion 46. Gantt formatos

Fuente: Mabe

e Revisar semanalmente los avances con la ingeniera de seguridad e imprimir
cada AST aprobado y recabar las firmas del lider de produccion, ingeniero de
seguridad e ingeniero de manufactura.

Cada semana se entregaban 5 formatos de AST al ingeniero de seguridad, el
cual nos daba retroalimentacién de puntos clave, se modificaron algunos formatos
en base a sus cometarios, posteriormente aprobados los formatos, se imprimieron

y se recabaron las firmas de conformidad de los involucrados.

e Capacitar al personal en cuanto el AST.
Se capacito al personal de los 3 turnos, en cuanto a la informacién que brinda
este nuevo formato del andlisis seguro del trabajo, para que sepan cémo utilizarlo,

a que peligros se encuentran expuestos y el EPP adecuado que deben de utilizar.
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La ilustracion 47, muestra la lista de capacitacion de los operarios del equipo

del lider Agustin Aboytes.
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llustracién 47. Capacitacion AST equipo Agustin Aboytes

Fuente: Propia

La ilustracion 48, muestra la lista de capacitacion de los operarios del equipo

del lider Javier Ramirez.

mabe

LISTA DE ASISTENCIA
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llustracién 48. Capacitacion AST equipo Javier Ramirez

Fuente: Propia
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La ilustracion 49, muestra la lista de capacitacion de los operarios del equipo

de Carlos Pérez.
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llustracion 49. Capacitacion AST equipo Carlos Pérez

Fuente: Propia

e Colocar los AST en los carpeteros de cada numero de parte.
Por ultimo, se colocé el formato en las carpetas de cada pieza, para que el
operador tenga a la mano esta informacién que es de suma importancia para evitar

accidentes en el trabajo.
e Capacitar al personal sobre la Hoja de Operacion Estandar (HOE).
Se capacito al personal de los 3 turnos, sobre la HOE, que es la informacion

que contiene, donde la pueden consultar y para que les sirve a ellos.

La ilustracion 50, muestra la lista de capacitacion de los operarios del equipo

de Agustina Aboytes.
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llustracion 50. Capacitacion HOE equipo Agustin Aboytes

Fuente: Propia

La ilustracion 51, muestra la lista de capacitacién de los operarios del equipo
de Javier Ramirez.
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llustracién 51. Capacitacion HOE equipo Javier Ramirez

Fuente: Propia

La ilustracion 52, muestra la lista de capacitacién de los operarios del equipo

de Carlos Pérez.
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llustracién 52. Capacitacion HOE equipo Carlos Pérez
Fuente: Propia

En las ilustraciones 53 y 54 se puede ver evidencia de la capacitacion de la
HOE y de la AST. Ver Anexo 18.
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llustracion 53. Capacitacion operarios parte 1

Fuente: Propia
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llustracion 54. Capacitacion operarios parte 2

Fuente: Propia
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e Realizar ayudas visuales para las estaciones de trabajo.

La ilustracidén 55, muestra la ayuda visual creada para el método de impresién

y escaneo de etiquetas del producto terminado, se decidi6 crear esta ayuda ya que

el personal imprimia muchas etiquetas por turno y las escaneaba, lo que

ocasionaba que se tuviera un inventario erroneo en el sistema. Esta ayuda visual

explica que solo se pueden imprimir 3 etiquetas a la vez y escanearlas una por una

hasta que ya se haya cumplido el llenado de la caja, gracias a esta medida se logro

que el personal no generara informacion falsa.

( AYUDA VISUAL ]

OPERACION: CODIGO EJEMPLO:

Método de impresion y escaneo ISQFGO1
de etiquetas

‘" ISeleccionar e imprimir solo Localiza tu escaner mas
3 etiquetas. cercano.

Ubicaciones

Inyectora 116.
Inyectora 92.
Inyectora 126.
Inyectora 115.

Inyectora 113.

Tomar escaner, presionar U|.1a vez escaneada la
gatillo apuntando hacia el ethuelta marcar cpn el
cédigo de barras y escanear. plumén (marca testigo).

| JORIPACKUR-H vt 44

T

U
e L)

- wawan

| e voname =

o

BT

i

5
)|

E % E

7| Colocar la etiqueta a la caja
cuando ya este completa.

Asegura que cada etiqueta impresa sea escaneada en tiempo

CONDICION:

No.ESTACION: |SQFG01  REV: 0

INGENIERO DE MANUFACTURA: TEAM LEADER:

llustracién 55. Ayuda visual

Fuente: Mabe
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e Actualizar el estandar 5°s de todas las estaciones de trabajo.

Se actualizo el estandar 5°s en las 21 maquinas que se encuentran en el area,
las ilustraciones 56 a la 61, muestran los formatos generados, en estos se
encuentra el /lay out del espacio de trabajo, las areas identificadas en él, los puntos
a mantener, las vistas del proceso, los numeros de parte inyectados en la maquina

y el rol de limpieza que se debe de seguir.

ESTANDAR 5s mabe’f%})

Elabord: Esteban Luna/Wendy Herndndez

Depar factura

Fecha: Octubre 2024

Lay out NO de Parte:

Proceso: Miquina 129 294D1268G001,2541358P001
| 20001111P004.

1 |zona de scrap, Max. 1 Disposicion daria)

2 Areas de producto terminado (Material identificado y dentro de

3 [Tablero HRXHR limpio y actualizado.

4 |Mantener jaua ibre de polva

5 [Mesa de tratajo ibee de objetos Innecesanios.

6 |Maguina impia y ibee de aceite.

7 |Mantener jauta impia de suciedad

8  [Mantener separador en su ubicacion.

9  |Mantener escalera dentro de la ubicacidn designada,

Tarkma de resina correctamente tapada y dentro de su

” ubicacion.
11 |Mantener carro de separador de Carion en su lugar.
12
{ 13
Rol de Limpieza
Actividad de limpieza e inspeccion requerida SF: Turnos
No. Resporsable Activdad EqQuipo Requerido Lunes Martes Miércokes Jueves

PERSONAL 1 ER TURND ORDEN Y LIMPIEZA ESCOBAS, RECOGEDOR

PERSONAL 2 DO TURNO ORDEN Y LIMPIEZA ESCOBAS, RECOGEDOR

3
PERSONAL 3 ER TURND ORDEN ¥ LIMPIEZA ESCOBAS, RECOGEDOR

llustracion 56. Estandar 5°S maquina 129

Fuente: Mabe
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la'r out Mix da Parte: 294013966001
(G005, 40 400 P00 -

POOS, 29401 402 PO0S, 2250953560
04 y IPE0E5A0GO0L.

Froceso: Maguina 132 y 133,

1 |Zona duscrap deliritics y materisl dirre di obicecidn

- - A di Producin Srminade: (Ml dentficads 3 denbo de
§ INYECTORA 132 111 .

3 |Tablirs HEXHH bmpio ¥ actlinsdo

M | mauin comactamnts Bapad y denine de s ublcacén

5 |Escalerin derfro de ubicacsn

et che Erabiage fibre e ol infecrianios, manliner ordan g
limpisra.

T | retiquin bmipa  lisni de sceita

B |Mispatir ubisackine on piso Se man, racks, dipoifves, ste.

8 [Mo contener stinn miterisles en mi du Drabsgn oo ko nicmare

0 | tanda g i pobes,

A1 |Carrito de varila dertio de w ubicacein

AT | stanbinir carrn da disarador S cartin mn w luger.

" 13
Rol de Limpieza
ey
Actiwided de | mpess ¢ nspscoan requends 5F: Surndi r.' i E

Ko Resparaahis Afradad qups Fegusrids Lursk | Wlarkis | Msrosh ey Wiarnm Sihagc Domngs

L S,
1 PERSOMAL 1 ER TURKD ORDEN ¥ UMPIEZA ESLCIEAS MECOEDON J‘I
1 PERONAL 2 D0 TLRND ORDEN Y UMPELA ES008A% RECOGEDOR
3 PERSOMAL S ER TURKD ORDEN ¥ UM PELZA -0 RECOGEDOM

s
s

llustracién 57. Estandar 5°S maquinas 132y 133

Fuente: Mabe
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Lay out

ESTANDAR 5s

|Procesa: Maguina LI

e

e S e 3 e e,
T .

Sz de wrag, Maa. 1 |Deposicion daraj

Areas @0 Producin ierminads | sarterisl eraticadc v entng de
Lbicacian]

Tablurz FREHE limgic v scuslinso.

Wisrms e r ramg Bere 2e poko.

Wisun de trabsjc b de chjrice inneceirias

)

Whicuins lmpis e de soste.
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Fuente: Mabe
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Fuente: Mabe

105



Lay out

ESTANDAR 5s

labird: ERtidars Luna/Wardy Hemandis

[epartamsnma: Mandaitua

[Fimha Oictubee 2004

Procasa: Miguina 117

Mo i Pare: X400 IEEP001.

1 |2orm e acrap, lan 1 | Dapowicitn diacis)

ubicacian)

5 Area @8 procucio temrinads |saterisi denatcadoy denea de

5 |wsrtwsar jsuds Bore de pako.

& |miewn de trabugs lbre de shieiss esELnaL

B |mthquire wrgay dare ds acete.

B | Tabluez MREHE limpic y scusiado.

7 |Cxmia=scubzsnsn

B TarkTa 3@ rewing comeciarmerne iagads y derizn de e

ubicacks.

g 7ot fepwrmenen comectaranss taza v dentrode as

Bl |risrmesar aindsr de cxa patsros 9 ebe

llustracién 60. Estandar 5°S maquina 117

Fuente: Mabe

Rol de Limpieza
swli gL iy &F Famm E * E
i
ma Erspcrasbs Activicisd Equipn Eeguarnida luses Marter | Mo | weem | Veme | Sebeds | Domisgs
X FIRSOMAL L IR TURKD DRCEN ¥ LIVPIETA [THAS RAICDGEDOR
. PIRSORAL 1 DO TUAND DRCEN ¥ LIMPETA [3THAS ALCDGEDOR
A PIRSOMAL 1 [E TURBKND DRCEN ¥ LIWPETA ISC0AAS ALCDGEDOR

Twa
uun

106



ESTANDAR 5s

Ladverd: Eidar

N STy
Degar larrento! Manulicbera

|t
[Fincha: Dietubee 2004

[Preaaga: Cadda h111-8418

by et P Fad iR Fn e
ik Ly UL

Rol de Limpieza

3 |2ons dwscrap, max 3§ Daposicion dris)

g [fomer o oo s (Materist isersteazo v senem de

ubscacian)

N |Tublecc REHE lrrgis y scousl baso,

d [scrapen w g delimEsdc.

g [T Ewren comectarmeris tazads ¢ ceni 2 s

ubicacian

B |Wins de trabsiz bbre de chirioy mmeos g

3 |Misquina e de sceits as g

B |aus sy un paT

8  |csesmsdons limpia v wn pobes

B |Dwpositivo dw szesmble lrepic, crdensdo ¥ LS povn.

A1 |Mstanar cara de wpersdor da carttn en w g

PIRSOMAL 1 LR TURKD

OFCEN ¥ LBAPETA

llustracion 61. Estandar 5°S maquinas 111y 28

Fuente: Mabe
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5.3 Objetivo 3. Analisis del OEE de las estampadoras.

e Crear reportes de estampado.

La ilustracion 62, muestra el formato creado para los reportes de produccion

de los 3 turnos, este viene hora por hora para que se realice su llenado, trae

instrucciones del correcto llenado y los defectos mas comunes que salen a la hora

de estampar las piezas. También cuenta con un apartado para que coloquen el

scrap, los defectos y si hay tiempo muerto.

mube REPORTE DIARIO DE PRODUCCION (ESTAMPADO)
[FECHA
ELABORO (1T} LIDER:
ELABORO (2T): LIDER:
ELAEORO [3T): LIDER:
Me Dledeeln
Instriccaones | Faz0 Grifica degplacada
2 Serap: colocar numers de eliguetas deleciucsas ril Grifico incompleta
3 Defacta: colocar & defecto de acwerdo & la labla de defecios TEER hial estarmpado
4 Tiempa muerto: colosar si hubo algin conlralempo, feera de programa. CAMBIO Cambio de cnia
cambia dé madelo o cambio de clichs
5 Comentarios: colocar si se cambio Ginta o alguna absensadcEdn
I REPORTE DE PRODUCCION HR AHR
tampadara; Nio. parte etigueta; Descripokan;
Hora Piezas producidas Scrap | Defecto | Tiempo muerto Comentarios
EC TR BT
T:Bia - 050
B30 - 930 am
9:30 am - H0:30 am
10: 39 @ - 11:30 am
11230 m -1230 g
A2 g - 150 e
1:30 g -2: 30 pin
| dara: No. parte etiguata; Descripokin
I Hora Piezas producidas Scrap | Defecto | Tiempo muerto Comentarios
1] 230 pes -3:50 pm
g | 330 g 430 pn
E 4230 g 5130 B
g | S.30 g 630 pm
~N | &80 gess T: 50 pm
B 70 e 8030 pin
B s R
g 530 pe 9030 pm
| |estampadara: No. parts etiguota; Descripodn:
i Hora Piezas producidas Scrap | Defecto | Tiempo muerto Comentarios
|| 1830 pas 11230 pas
g : 11:30 o 1200
E- | 230 am 150 e
& ] 130230 am
" : 2o e 50
& [ moam anoam
= A e 5050
HEETES

llustracion 62. Formato de reporte de estampados

Fuente: Propia
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e Comparar los reportes reportados contra los reportes capturados.

Todos los dias se pasaba la informacién a un formato de Excel para ver el
numero de cajas producidas, posteriormente se mandaba un correo, a todos los
lideres, calidad, materiales y manufactura, para que estuvieran al tanto de la
produccion de cada numero de parte estampado. La ilustracion 63, muestra el

formato creado en Excel.

EST. T a0 TC EST. i an| EST. T a0
PIEZASEST |CAMTOADDE ESTAPASCRAP |TM 30 PZSHHR PIEZASEST [CANTDAD DE ESTAPA SCRAP [TM 30 PIEZASEST [CAMTDAD DE ESTAPA SCRAP [T a0
120 68 58] B 58

]
1 B 675 §HAS 1 575 1
2 E 21034 CAJAS 2 5 ] 21034 2 58] il 12.38076323 CAJAS
3 E 3 [ ] 3 58] El
4 ] 4 &3 B 4 53 53
& 5 6 5 | & 5 | 58|
b [ & [ | & [ | |
7 6 7 3] E ki 58 53]
5 E [ ﬁl E 5 5_E| E_El
TOTAL 480 ] ] TOTAL ) 54 [ [ TOTAL 64 954 ] 0
15 DISPOMBILIDAD w0 T 17 DISPONIBILIDAD 1003 3 DISPONIEILIDAD w125

32 EFICIENCIA T 32 EFICIENCIA 27 52 EFICIENCIA B3

1 k]
PIEZASEST | CANTOAD DE ESTAPA SCRAP [T a0 PEZAS EST | CANTOAD DE ESTAPA SCRAP [TH £ PIEZASEST | CANTDAD DE ESTAPA SCRAP | TH 0
1 0 &75 1 ] 675 1 0
2Z| 1] 21.03¢ 2 [1] 21034 2| 1] 12.38076323 CAJAS
3 1 3 [1] 3 1
Ll 1 4 [1] 4] 1
3ER 2 z 2
URND) 2 2 2
8| a8 8|
TOTAL ] 1] 1] 1] TOTAL 1] o o o ‘TDTAL 1] 1] 1] 1]
0 DISPONEILDAD wx o Te 0 DISPONEILDAD wx 0 DISPONEILDAD e
32 EFICENCIA a 32 EFICIENCIA a 52 EFICENCIA v
"Hipiviol VIEL THphviol [viEL "wiphviol
OEE CEE

llustracion 63. Formato Excel reportes de estampado

Fuente: Mabe

e Hacer un analisis de 3 meses de los reportes de los 3 turnos.
Con la informacion recolectada durante los meses de agosto, septiembre y octubre,
se realizé un analisis de los indicadores que se ven afectados por la produccién de

estampado.

La ilustracion 64, muestra el indicador de la disponibilidad en ella se puede
observar que la estampadora que su disponibilidad es mas baja es la estampadora
3 con un 89% de disponibilidad durante el mes de agosto, con un 97% de
disponibilidad en el mes de septiembre y con un 96% en el mes de octubre. Pero
mes con mes se puede observar un incremento de ella ya que se estuvo

retroalimentando dia con dia a los lideres.
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Average of DISPONIBILIDAD

100% 100%
99%
98% 8% 8%
» o908 57%
6% 96% ESTAMPADORA .V
94% !
3
92%
5
90%
89%
88%
Aug Sep Oct
Months .Y

llustracion 64. Indicador de disponibilidad de reportes de estampado

Fuente: Propia

La ilustracién 65, muestra el indicador de eficiencia durante los meses de
agosto, septiembre y octubre, se puede observar que la estampadora con mas bajo
nivel de eficiencia es la estampadora 3 con un 42% de eficiencia en agosto, con un
35% de eficiencia en septiembre y con un 40% de eficiencia en octubre. Como se
observa este indicador esta muy por debajo de los objetivos del area, por ello se
propone que los lideres estén al pendiente de que los operarios trabajen en su
horario laboral y no tengan distracciones, se requiere hacer visitas por las

estampadoras a diferentes horas del turno para ver que esto se esté cumpliendo.
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Average of EFICIENCIA

80%

75%
759 73%
70% ) — L
60%
50%
40% 42% 40%
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30%
20%
10%
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Aug Sep Oct

Months .Y

llustracion 65. Indicador eficiencia reportes de estampado

Fuente: Propia

ESTAMPADORA .V
— ]

3

5

La ilustracién 66, muestra el indicador del yield o scrap, como se observa este

indicador en todas las estampadoras se encuentra en su 100% durante los 3 meses

que se estuvo realizando, por lo tanto, este indicador no presenta ningun problema

para la produccion de piezas estampadas.
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Average of YIELD

100% 100% 100% 100%

90%
80%
70%
60% ESTAMPADORA .Y
50% 1
40% 3
30% 5
20%
10%

0%

Aug Sep Oct

Months .V

llustracion 66. Indicador yield reportes de estampado

Fuente: Propia

La ilustracién 67, muestra el indicador OEE, este indicador se calcul6 en base
a la disponibilidad, la eficiencia y la eficacia, se observa que la estampadora que
no tiene una eficiencia operativa del equipo es la 3, ya que en los 3 meses sale un
porcentaje del 38%, aunque las otras 2 estampadoras también estan por debajo del
minimo que es 85%. Gracias a todas las graficas se puede observar que se debe
de prestar suma atencion a la estampadora 3 ya que esta es la que esta afectando

al proceso en la mayoria de los indicadores.
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Average of OEE

80%
T4% 73%
70% 70% — -~
’ 62% 68% 67%
60%
50% ESTAMPADORA .V
—
40% 38% 38%
n% 3
30%
20% 5
10%
0%
Aug Sep Oct
Months .YV

llustracion 67. Indicador OEE reportes de estampado

Fuente: Propia

Como parte del analisis se realizaron diagramas de Pareto de los tiempos
muertos de las 3 estampadoras para ver en que se esta fallando, la ilustracion 68,
muestra el diagrama de Pareto de la estampadora, se observa que el mayor tiempo
muerto lo esta creando el cambio de cinta del dispositivo, seguido del cambio de
molde, se propone por lo tanto capacitar al personal en el cambio de cinta y de

moldes para que hagan este proceso mas rapido y no afecte en la produccion.
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Estampadora 1

H ™

600.00

500.00
400.00
300.00
200.00

100.00
>0.00 35.00

0.00
Cambio de molde... Falla estampadora Falla eléctrica

Cambio de cinta... Ajuste de cinta/d... Falta de personal Gréfico.

llustracion 68. Diagrama de Pareto TM estampadora 1

Fuente: Propia
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La ilustracién 69, muestra el diagrama de Pareto de la estampadora 3, se

observa que el mayor problema en esta estampadora es el cambio de molde y

ajuste de cinta/dispositivo, aqui se recomienda de igual forma capacitar al personal

en el cambio de molde y ajuste de cinta para que no exista tanto tiempo muerto.

Estampadora 3

800.00 100%
700.00 90%
80%
600.00
70%
500.00 60%
400.00 50%
300.00 0%
30%
200.00
20%
90.00
100.00 8000 10%
0.00 -_ 0.00 0%
Ajuste de cinta/de... Falla estampadora Fuera de programa

Cambio de molde... Cambio de cinta... Grafico incompleto...

llustracion 69. Diagrama de Pareto TM estampadora 3

Fuente: Propia
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La ilustracién 70, muestra el diagrama de Pareto de la estampadora 5, se
puede observar que esta estampadora es la que menos tiempos muertos presenta,
la razén principal de sus TM, son la falla de estampadora y cambio de molde, aqui
de igual manera en el aspecto del cambio de molde se requiere dar capacitacion
para que tarden menos tiempo en el cambio del molde y en las fallas de la
estampadora se recomienda que el equipo de mantenimiento del area realice

revisiones semanales del equipo para ver que esté funcionando al 100%.

Estampadora 5

200.00 100%
185.00
180.00 90%
160.00 80%
140.00 70%
120.00 60%
100.00 50%
80.00 A40%
60.00 30%
40.00 40.00 i
40.00 20%
20.00 10%
0.00 0%
> .
o e O
Q’aé‘ 0\6 _ {‘,}Ié- Q€
T e o O
N \© 3 Ll
' C_’b((\ P"\\}% 6{3&\

llustracién 70. Diagrama de Pareto TM estampadora 5

Fuente: Propia

Gracias a todo lo anterior se concluye que el punto de atencion que se debe
de atender primero es la estampadora 3, ya que esta es la que esta causando una
menor produccion, al igual de que se recomienda que los lideres tomen medidas
para asegurar que los trabajadores estén trabajando en sus horarios.
Posteriormente con el tema de los TM se debe de dar capacitacién tanto a los
montadores/Ajustadores para que realicen los cambios de molde mas rapido,
también se debe de capacitar al personal de las estampadoras como se debe de
cambiar la cinta y el ajuste del dispositivo para evitar asi las pérdidas de tiempo.

Con ayuda del equipo de mantenimiento se deben de realizar revisiones semanales
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a las estampadoras, principalmente a la estampadora 5 que es la que presenta mas

esta falla.

¢ Analizar los paros de maquinas, mediante un reporte SAP.

Se analizaron las fallas de las maquinas con ayuda del equipo de procesos
mediante el uso del sistema SAP, gracias a esta informacién se pudo recopilar las
fallas de agosto a octubre, representado en la ilustracion 71, la cual muestra una

grafica de las 21 maquinas y su respectivo numero de fallas.

Agosto-Octubre 2024 Fallas

25
20
15
10
“’ l I

llustracion 71. Fallas agosto-diciembre SAP

Fuente: Propia

Posteriormente, se tomdé el top 3 de maquinas con mas fallas a lo largo de los
3 meses y se crearon diagramas de Pareto de estas. La ilustracion 72, muestra el
diagrama de Pareto de las fallas de la maquina 115, se observa que la principal
falla que muestra es la alarma 647, de esta alarma se encarga el equipo de
mantenimiento y la afectacion que le sigue es la de robot fuera de linea de esta falla
se encarga el equipo de procesos, gracias a la identificacion de las principales
afectaciones los dos equipos involucrados podran hacer planes estratégicos para

disminuir estas fallas.
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Fallas Maquina 115

100%
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50%

40%

30%

20%

10%

llustracién 72. Diagrama de Pareto fallas maquina 115

Fuente: Propia

La ilustracién 73, muestra el diagrama de Pareto de las fallas de la maquina
92, cabe mencionar que esta maquina es una maquina negra, lo que significa que
ya no cuenta con ningun tipo de refacciones debido a su antiguedad, por lo cual la
falla que mas presenta es la temperatura de termo elevada, el termo es el que
controla el sistema de enfriamiento de la maquina, ya que cuando la temperatura
es elevada las piezas salen con defectos. La siguiente falla mas importante es la
alarma de la bomba DFE, esta se encarga de controlar todo el sistema de las

tuberias de la maquina.
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Fallas de Maquina 92

100%

90%

80%

70%

60%

50%

40%

30%

20%

............ -
0%

Robot

Termo elevado

Alarma bomba DFE

No baja temperatura

Calefaccién aceite de cilindro

No entra fuerza de cierre

Revisar temperatura del cafion
Pantalla se bloqueo

Limpieza de husillo

Bloqueos no salen

No marca alarma y se queda cerrado
No entra alta presion

Revisar de tarjetas

Revisar piston

Se queda cerrado y no marca alarma

Retirar material apelmasado de...
Molde se queda cerrado y no marc..

llustracién 73. Diagrama de Pareto fallas maquina 92

Fuente: Propia

La ilustracidén 74, muestra el diagrama de Pareto de las fallas de la maquina
116, la principal falla que presenta esta inyectora es que la prensa no abre, este
tema le corresponde al equipo de mantenimiento, requieren hacer estrategias para
que esta falla no se siga presentando al igual que no entra la fuerza de cierre de la
maquina lo que provoca que el molde no se mantenga cerrado durante el proceso
de inyecciéon. Cabe mencionar que la mayoria de las maquinas ya son equipos

obsoletos por lo cual presentan muchas fallas en el tema de mantenimiento.
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Fallas de Maquina 116

100%
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60%
50%
40%
30%

20%

1
0 0%

Prensa no abre

No entra fuerza de cierre
Proteccion de molde

No da altura de molde
No entra fuerza de cierre
No da lectura de apertura
Falla de traductor

Sacar colada parte fija
Lubricar guias

Termo botado

No da la fuerza de cierre
Prensa no cierra

Molde no abre

No elevan temperatura
Falla de robot

Se queda cerrado y no da la altura
Alarma de proteccién de molde
Falta de conecciones a termo para...

llustracion 74. Diagrama de Pareto fallas maquina 116

Fuente: Propia

e Llevar un control de las purgas diariamente.

Debido a la gran pérdida de material, se decidi6 llevar un control de las purgas
que salen al hacer la limpieza de los moldes, para ver si es debido a las purgas u
otros temas, la ilustraciéon 75, muestra la grafica de los kg utilizados en cada
maquina desde el mes agosto a noviembre. Se puede observar que las maquinas
que generan mas gasto de material al momento de purgar son la maquina 129 con
1,186.5 kg de material, la 126 con 912.2 kg y la 92 con 791.5 kg. El total de kg a lo

largo de estos meses utilizados de material en todas las inyectoras es de 7,614 kg.
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Purgas Agosto-Noviembre
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mPesoenkg

9

4 7
5
4
2 3 36541
2 2] 2
2081 1 1 1761
0
129 126 92 128 100 127 132 109 117 94 116 95 125 133 40 114 76 111 113 115 28

llustracion 75. Purgas agosto-noviembre

8

8

Fuente: Propia

De acuerdo con la grafica anterior se realizé un diagrama de Pareto de las 3
principales maquinas que consumen mas material al momento de purgar, para
saber cual es el material que mas se consume en esta operacion, segun el
diagrama el material mas consumido es el Ps cristal con 63 veces de uso en estos
meses, el material que le sigue es el Hips con 18 veces, se recomienda hacer
especial énfasis al material Ps cristal para ver si aqui es donde se esta
desperdiciando tanto material ya que se encuentra un total de 14 toneladas de
material de diferencia, como se observo las purgas dan un total de 7 toneladas de
material utilizado, se requeriria realizar acciones mas complejas para ver donde

esta la fuga de material.
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Material purgas
70 100%

90%

80%

70%

50%

30%

20%

10%

1 1 1 1
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PS CRISTAL HIPS H.PIGMENTADO P.P HIPS P.P/AMSTY ANTIFLAMA HIPS.PIGMENTADO

llustracion 76. Diagrama de Pareto material purgas

Fuente: Propia
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5.4 Objetivo 4. Creacién de formato de control de stock del

inventario.

e Crear un formato en EXCEL con todos los numeros de parte, sus entradas y
salidas.

Debido a un paro que tuvo la planta de una semana, por temas del sistema,

se optd por crear un formato de control de stock de inventarios, en el cual se lleve

un control de la cantidad necesaria del producto terminado, para disponer de la

produccion si se requiere, no saturar el area de producto y no quedarse sin material.

La ilustracion 77, muestra el concentrado de los numeros de parte para llevar
el control del stock del inventario, se muestra la descripcidn, el multiplo en su norma
de empaque y en norma de empaque alterna, el inventario inicial, el stock de piezas,

el rate, los dias de inventario, la entrada total, salida y el stock en cajas.

— __
ﬁ—h‘

00DdTEsF00a FRAME PAR 164 41 7544 1z 3.85 0.0 1.0 40.0

200D556TP00! DUCT AR FZ 152 7 1544 16 4.50 5.5 [iX] 205
22505204F00d COVER FILTER XWF 56 135 560 12 5.36 0.0 1.0 nz0
22E05A1IP001 CAIE BACK PLASTIC 40 45 1500 123 0.54 44 [iXi] 434
225060526012 Raw Material 40 2 a0 4 i1 5.4 [iX] T4
2zs07307F001 END CAP F2 INTERMEDIA 45 (] 2 1500 [i] SIM REG. 0.0 [iX] 5
22507307F00d END CAP F2Z INTERMEDIA 43 F00 1 2 2416 56 247 0.7 a0 #1.0
22507HTF0 . Faw Material 40 2 50 [i] SIN REG. 0.0 [iXi] 2.0
2250731TF 005 END CAF FF 40 &00 158 4 520 61 [Dess _I 0.0 [iX] 2360
zzsD733dFo0s Raw Material 40 13 114 4560 &1 4.25 0.0 00 a0
22507334F00d Raw Material 40 13 66 1 2153 56 2.52 5.0 a0 4.0
22607265P001 Raw Material [ s00 3 [ 4355 13 252 0.0 [iXi] 5.7
22507619F 001 END CAP FF INTERMEDIA 45 7 336 [i] 31N REG. 0.0 [iX] .0
22507619P 004 END CAP FF INTERMEDIA 45 400 it 4 2416 56 247 R [iX] Ta.2
22505342P00 SUPPORT SHACK PAN 15 200 12 1 415 3 2.7 0.0 a0 231
2250E342P00 SUPPORT SHACK PAN 15 jiF] 1 253 ] 2.06 0.0 [iXi] .0
22506546F00 COVER PANTRT 55 7 332 E 2.0 0.0 [iX] .0
22505346P00 COVER PANTRT 56 1 56 [i] 1.00 0.0 [iX] 10
22E0E41EP00 COVER PANTRY 52 365 812 52 5.34 0.0 10 55.0
2250641GF00; COVER PANTRT 52 1 52 4 0.73 0.0 [iXi] 10
22S0EESTPO0 YEG PAN 24 ) 144 16 s 0.0 1] 5.0
22508641G00° EASKET UPPER ASM 22 63 1436 16 5.34 [ 10 610
225DETSIPO0S COVER EY AP 52 &5 F5E0 56 5.45 0.0 10 64.0
225OETSIPO0Y COVER EY AP 64 33 2436 16 531 0.0 [iXi] 0
22508530F 00 BASKET LOWER 14 | a4 & 210 0.0 an 20
22509523G00 FRAME YEG PAN ASM 32 28 536 32 160 13 10 28.3
22508523500 FRAME YEG PAN ASM 32 [ 18z 4 270 0.0 [iX] 6.0
22509530600 FRAME YEG FAN ASM 34 1" 575 16 2.06 0.0 10 6.0
22508530500 FRAME YEG PAN ASM 34 4 156 [i] 17.00 0.0 an 4.0
22509539G001 DUCT SUPFLY ASM 45 10 450 [ 21N RER. 1.3 a0 218
FrEnacdncamt NLET RFTHRM 450 Rd 1= ARN n EIM PFRD nn nn wn

llustracion 77. Formato de control de stock del inventario parte 1

Fuente: Mabe
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La ilustracion 78, muestra las entradas de los 3 turnos, la descripcion de la

pieza, la fecha y la cantidad producida de cada numero de parte. Cabe mencionar

que este apartado se llena manualmente con ayuda de los lideres de produccion.

CONTROL DE ENTRADAS , SALIDAS Y STOCK IS:C!_

T i SERTURNG
Mo Parte |-} Descripcién | - Fecha - PIEZAS PRODUCID - | Mo. Parte2 - | Descripeidnd - kad |- |ZAS PRODUCI -, Mo Parted | - |Descripeis FechaS |- h& PRODUI -
0d5EETRO05 | DUCT AIRF2 | 0 EXISTE | HIETH

! VEG PAN 174, I 0 EXEST 1 T
EASKET LOWER 263, ' 0 EXIST! ' HIETI
4423069001 | PANFZ FAST ACCESS ASM 252 | 0 EXIET! | XIST

234412689001 | BAZKET UPPER ASM 370, I 0 EXIST I XIST

ZEAHSRO0] | CASE BACK PLASTIC 210 ' 0 EXIET ' 3T

22E. I P Material 240 ! 0 ExE !

234d12634 | EATKET UPPER 430 445 . 0 ExE .

4435530 | GASE BACK PLASTIC 7.0 ! 0 EXE I
! VEGPAN 4 ! 0 ExE [
| PAMFZ FAST ACCESS ASM . 0 EX; .
adize3plol | E&3KET LOWER 1| 0 EXIET! 1| XIS
05 : DUCT AIRFZ ! 0 EXIET! ! XIT
137d2304p! | BUCKET ICE DISP ¥ 0 EXISTS ¥ KISTI
22547307p! |_EMD CAP FZ INTERMEDIA 4; | 0 EXISTH | 5T
| _EMD CAP FF INTERMEDIA 4 . 0 ExE .
256052401 ! Fovw Matarial H02 I 0 EXE I
I HISTE I 0 ExXE I
1 HISTI : 0 EXE :
! ST ! 0 Ex 1
. XIST ! 0 EXIST! ! XISTI
| KIZTI B 0 EXISTE B RISTI
1 KIST 1 0 EXIET ! XIST
1 XIETI . 0 EXISTS . X1
1 ST I 0 EXIET ' T
I £} v 0 EXE i
1 L i 0 EXE i
1 il | 0 Ex 1
: Xl [ 0 Ex [
| ] . 0 EX; .

llustracion 78.

Fuente: Mabe

Formato de control de stock del inventario parte 2

La ilustracién 79, muestra las salidas del control del stock, el numero de parte,

la descripcidn de la pieza, la fecha y la cantidad de cajas de salida.

22545204 p00d
225dEd1Ep00
225dE641g001
225dET51p 003
225435239001
225435309001
23441265p001
234d12659001
234413369001
234 d1335p001
234d41335p005
234 41400p001
234415429001
234415449001

SALIDAS

COWERFILTER X'WF
COWER PANTRY
EAZKET UPPER AZM
COWER EVAP
FRAME YEG PAN AZM
FRAME YEG PAN AZM
BAZKET LOVWER
EAZKET UFFER ASM
FRAME YEG PAN AZM
WEG PAN
WEG PAN
COWER PANTRY
DUCT SUPPLY AZM
DUCT RETURN AZM

mabe

llustracién 79. Formato de control de stock del inventario parte 3

Fuente: Mabe
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CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

Conclusiones

Gracias a todo lo anterior, se deduce que el primer objetivo que era la
optimizacion del proceso de inyeccion de las maquinas 92-109, trajo mejoras en el
area, como la reduccién de 3 MOD que representan un ahorro en la compafia de
42, 000 ddlares al afio, un aumento de 9% en las 5’s debido a una mejora de 360

en la estacion de trabajo y actualizacion del lay out de las inyectoras.

Especificamente, en el segundo objetivo se contribuyd a la reduccion de
riesgos en el area con documentacién completa y confiable (AST, 10, HOE, OBST
y HDCE), ya que se logré generar todos los analisis seguros de trabajo, de todos

los operarios que laboran en el area de /SQ.

El tercer objetivo, de analisis del OEE de las estampadoras, ayudo a
identificar las causas que impiden que los indicadores de la disponibilidad,
eficiencia e YIELD se encuentren dentro del objetivo. Estas causas son, que el
personal no esta capacitado al 100% y que se debe de considerar critica la
estampadora 3, ya que esta fue la que arrojo menor produccion y por lo tanto afecta

significativamente a los indicadores.

Como resultado del cuarto objetivo, se obtuvo un formato para controlar el
stock del inventario, que ayudara principalmente a los lideres y al coordinador de
materiales para que se lleve un mejor control y manejo de la informacion de

entradas y salidas de producto terminado.

Con base a los resultados obtenidos, se llega a la conclusion de que se acepta
la hipotesis alternativa, ya que esta cumple con lo determinado, que al crear y
actualizar el trabajo estandar se logra mejorar los indicadores y una reduccion en

el uso de materiales en la UDN ISQ.
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Recomendaciones

Considerando los resultados obtenidos y dando un seguimiento a las

actividades desarrolladas se recomienda:

e Actualizar por lo menos cada 6 meses el trabajo estandar, por si existe un
futuro cambio en los procedimientos y formatos.

e Reforzar el uso de EPP con los operarios.

¢ Dar mantenimiento constante a las estampadoras.

e Seguir monitoreando el OEE de las estampadoras con los reportes de
produccion.

e Capacitar al personal en cuanto al trabajo estandar.

e Dar seguimiento al formato de control de stock.
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GLOSARIO

A continuacion, se enlistan palabras que se encuentran dentro del documento

de las cuales se puede desconocer su significado:

Actividad critica: Es aquella que puede generar accidentes con
consecuencias graves e incluso la muerte, como derrames peligrosos,
escapes de gas, incendios y explosiones. También se refiere a tareas
complejas, dependientes de terceros o con incertidumbre que pueden

suponer dificultades o riesgos reales de desviacion.

HOP: El rendimiento humano y organizativo (HOP) es una herramienta que
ayuda a los profesionales de la seguridad, utiliza la ciencia social para
disefiar sistemas de trabajo mas resistentes. No es un programa de gestién
de riesgos paso a paso. En su lugar, es una forma de ver cdmo se comportan
los seres humanos, su forma de trabajar y los sistemas disefnados para

apoyarlos en el dia a dia.

CATA: Candadeo o tarjeteo, colocacion de un dispositivo de bloqueo y una
tarjeta roja en el dispositivo de aislamiento de energia de acuerdo con
un procedimiento establecido, que indica que el dispositivo de aislamiento
de energia no debe utilizarse hasta que se retiren ambos, en conformidad

con un procedimiento establecido.

SCRAP: Se refiere a los materiales o productos defectuosos, desechados o
no conformes que se generan durante el proceso de fabricacion o
produccion. Estos materiales no cumplen con los estandares de calidad y no

pueden ser vendidos o utilizados en su forma actual.
Purgas: Son productos formulados para limpiar maquinas de moldeo por

inyeccion, extrusoras y maquinas de moldeo por soplado. Por lo general,

contienen una resina base y otros aditivos optimizados para limpiar el tornillo,

131



el barril, el canal caliente y el dado del extrusor a fondo y rapidamente. Los
procesadores utilizan compuestos de purga en industrias como la

automotriz, de empaque, médica, de productos de consumo y muchas mas.

Foil: Es un elemento de proteccion fabricado con polietileno. Consta de una
parte adhesiva para que se pueda adherir en la superficie del producto. La
funcidén principal de las laminas protectoras de plastico es proteger de
golpes, rascadas o factores ambientales, como el polvo o el agua, con el fin

de que no sufra ningun dafo el producto principal.

SAP: Es la sigla de System Applications and Products in Data
Processing. Es un sistema informatico de planificacion empresarial que
permite administrar de forma eficiente los recursos humanos, productivos y

logisticos de pequefias, medianas o grandes empresas.
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ANEXOS
Anexo 1 HOE 294D1400P005

mabe | HOJA DE OPERACION ESTANDAR
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Fuente: Mabe
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Anexo 2 HOE 225D7307P001

e - ]
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Fuente: Mabe
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Anexo 3 HOE 225D7312P001

REMATE POCHEY K2

| mabe [ HOJA DE OPERACION ESTANDAR

Fuente: Mabe
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Anexo 4 HOE 294D2306G001

mabe HOJA DE OPERACION ESTANDAR
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Anexo 5 OBST 225D8631P001

RLETEO6

Proceso a observar :

FORMATO PARA LA

Fecha: 3-Septiembre-24

[Andlisis No: 1

[225D08631P001
OBSERVACION DE Hora: 10:30 a.m (Observader: Wendy Herndndez
TIEMPOS
Tiempo del
No. [Componente 1 2 3 4 5 6 7 8 9(10]11)12|13| 14|15 elem:ntn Observaciones

1 [Tomar pieza de la jaula y trasladar] 3 3 4 3 3 3 3 3 3 3
a mesa de trabajo 3 3 a4 3 3 3 3 3 3

2 Quitar punto de idn con L] § 7 L) 5 ] 7 7 4
pinzas 3 5 5 a 3 2 2 4 4 [

3 Dar la vuelta y marcar pieza con 8 10 13 9 10 8 9 10 10 11 4
lapiz de cera z 2 4 2 4 3 4 4 3 4
. 10 | 18 | 15 | 12 12 | 10 11 | 1z | 13 | 13

a Inspeccionar pieza 2
2 4 7 3 2 2 2 2 3 2
21 | 29 | 33 | 27 26 | 29 | 26 | 25 | 25 | 27

5 | Tomar foil y colocarlo en la pieza 13
11 | 15 | 18 | 15 | 14 | 18 | 15 | 13 | 12 | 14
28 | 36 | 41 | 35 34 | 33 | 33 [ 35 | 32 | 34

[ Meter pieza en bolsa 7
17 7 23 8 8 9 7 10 7 7
34 | a2 | a5 | a2 38 [ 35 | 38 [ a2 | 33 | 18

7 Colocar pieza en caja patona 4
4 3 4 7 [] 3 5 7 6 4

EL]

Tiempo para un ciclo az 42 60 42 8 EL) 38 42 38 38 38 Observaciones

Fuente: Mabe
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Anexo 6 OBST 225D8751P004

RLETEDG
Proceso a observar : FORMATO PARA LA E‘F‘_be" Fecha: 13-Saptiembre-24 Bndlisis Mo: 1
. t'm
(ZSDETSIPNM OBSER’\’F\CID.‘J DE — Hora: 11:00 P Observador: Wendy Hernd nder
TIEMPQOS o
Tiempo del "
No. [Componente 1 2 3 4 5 B 7 B 9 10|11 (12|13 | 14| 15 po (Dbservacionss
elementa
" Tomar pieza de la ampay 2 z z z 2 2 2 z 2z z z
trasladar a mesa de trabajo. F 2 2 2 2 F 2 2 2 2
4 [] 4 4 [ 4 ] [ 4 [
z INSpechanar phez. 2
z z z z z z z z 2 z
3 & & & 3 3 3 & 3 &
3 Retirar rebaba. 2
z z 2 ] 2 z H 2 2 2
o | ot ersca spacante aicanai 1 |18 | 15 | 14 | 15 | 14 | 19 | 15 | 14 | 15 .
opropilicn con un trapo. B -] ] a ] B L] L] B L
1 |15 | 17 | 16 | 17 | 18 [ 16 | 17 | 16 [ 17
5 Marcar pleza con Lipir de cera. 2
z 2 ] ] z z H ] 2 z
o | comcarpesaenenciackde | 13 | 18 | 13 | 18 | 20 f 13 ] 12 f 13 | 1s | 20 )
entriamiento. 3 z 2 z E] 3 H 2 z 3
FEIEIENEIIEEERERNEE
7 Tomar pieza fria del rack. z
3 z z z 2 3 2 z 2 z
27 | 25 | 26 | 5 | 27 | 2w | 35 | 23 | | o7
B Meter phera en caja patona. 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5
E]
10
11
1z
13
Tiempo para un cicla 7w | |26 | s | | w| = | w | s Observaciones
5

Fuente: Mabe
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Anexo 7 OBST 295D9530G001-G002

ELETEDA
Proceso a observar : FORMATO PARA LA E‘F_be'h': i Fecha: 13-Septiembre-24 Andlisis No: 1
. [ ¥
ZIEDRSAGNT-G002 OBSERVACION DE ; Hora: 11:00 p.m. Dbservadar: Wendy Hernandez
TIEMPOS
Tiempo del
No. |Componente 1 2 3 4 5 [ 7 8 9 10|11 (12|13 |14 | 15 po Observaciones
elementn
1 Jalar pieza de la rampa ytrasladas | 2 z z 2 2 2 2 z 2 2 2
a mesa de trabaja. z z z z z z z z 2 z
[ [] [] 4 5 [ [ [] 4 5
2 Inspeccionar pheza. 2
z z z z 4 z z z 2 4
8 & 7 B w| 8 & ] B | 1
3 Retirar rebaba. a
a z 3 ) ) a 2 a 4 )
W |1z | 1| 13| | Wz E|E]| .
4 Ensamblar warilla a la pleza. B
[ & a 5 b [ [ 5 5 7
Tommar tornillo, colocarenpistola | 21 | 18 [ 16 [ 20 | 21 | ;[ 18 [0 [ 18 [ 21
5 mEumatica y atomiliar sobre 7
placa. 7 7 5 7 7 7 7 7 5 7
B n|lwvw|la|a|la|lz|z|xn]| s
[ Marcar pieza con Lipiz de cera. 2
2 3 z z z 2 3 z 2 z
2 | 25 I ENEERERE
7 Meter pieza en bolsa. 4
5 [ a 4 4 5 a [ 1 4
32 | 31 | 79| 32 | 32 | 32 [ 31 | 3z | = | =;
s Meter pheza en caja patona. a 5 5 B 5 a 5 & 5 5 5
3
10
1
1z
13
Tiempao para un ciclo a2 | = | 27| 32| 35| 32 |3 |32 | 2| 3 DObservaciones
3z

Fuente: Mabe
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Anexo 8 OBST 294D1544G001

RLETEDG
Proceso a observar 1 29401544G001 FORMATO PARA LA any Fecha: 12-Sepliembre-24 [Andlisis No: 1
OBSERVACION DE Hora: 10:40 a.m. Oservador: Wendy Hermandez
TIEMPOS
Tiempo del N
No. |Componente 1|12 (3|4 |5|6(7 |89 (1011|1213 |14/(15 (Observadiones
elementa

1 Tamar ndmero de parte 23401282P00L. SR U O : : z £ . z
a [ 2] 2 ]2z 2 z | 2]z ] =
8 | &6 | & | & | & 6 & | &6 | &5 | &

z Coiocari en el dispasitiva de ensambie. a
a [ a| a | a|a]|a]|a|as]|a]a

3 Tamar ndmero de parte 23401281P00L. L H L A z
: [z [ 2 2]z 2 : [z [z [z

o | Cotocario sobre o numera de parte ya colocado N 0 . . 0 . 8 .
wn ol dispositive. a 5 4 5 5 5 4 Ll 5
16 | 15 | 18 [ 15 | 15 [ 18 [ 15 | 1a | 1a [ 1s

H Accionar mansos b 2
2 [z 7 a: 2 I N
2 | 1| v [1m]m]| w|w| v]w|is

& | Retiar piesa del dispositivo de ensamble. 3
s [ 3 [ 3|34 3 [HENEIR
HEIEREEIE IR E R

7 Inspeccionar pieza. 2
: [z [ 2 ER N
N Colocar pieza en caja patona. 2L BT B Tl BB LS

2 | & | s | s s s | 2| s] s a

FE!

Tiempo para un cica 23 | 24| 23 |2 |2 | 28| | 3| |2 pE] Observaciones

Fuente: Mabe
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Anexo 9 HDCE 225D8631P001

— RLETED]

HOJA DE COMBINACION DE TRABAJO ESTANDAR

mabeleon

K 5

Miguina L%

[

[

I K. Sl opraric:

Wianual
| Wi, e puart Il JADBETLPI] " Tiempn tukt ” & el EEEL | Capurturmemtn || Manductirs
- —— — Caminats L N . -
Espara —
| Hombre da s parts: Il VD PRN 13 ” P | Raremiidn ” X | Nambne | Wendy Hermirds:
Tiwarn pe |
Pz Kisrribra o @ oparacsn st i G L divisiin di b grifees ragresants _5_ e
a wal | Automitios |cannets
Tormar piazs du b jasis y irdsdar 3 ||
1 e o zrakaje
impacrianm pass
Ouitar pumis ds inpscridn con i
3 4
Tiamar foil y CHioCaa enla e
o 14 ]
Diar b wawka y arcar pisss con Ligis l
e cera ni
5 4
iyier pisca s boka
&
Colscar piara s cajn paions
4
Totalus Eipirici

Fuente: Mabe
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Anexo 10 HDCE 225D5919P001

— ELETEDN

HOIA DE COMBINACION DE TRABAJO ESTANDAR

mabeélecr
[ > I

"

| Mag 127

|

|| 430

| M. i e

| | 2250581 9R001

T L.

||iOﬂ'-1

| Mo i 3 pane ” Fango Gabinete

| R, il peranic ”

| DAl

|I Fanutaciura

=

| [emarreniose

e

Pasa Mombre de |2 Ope cidr

Tomar plea y trasiadacis & e

ad | Autemdtico

Caminass

Tiempo 08 operacds

1 divisiin oe la grifica representa _5__ seg

5 Cokiar fonds un el carrits

L] ]

Tatalas

Esperas

Fuente: Mabe

[
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Anexo 11 HDCE 225D7334P004

5 RLETEO! HOJA DE COMBINACION DE TRABAJO ESTANDAR

e = = | pEE—— .. |
Marwual
Automitico EEE TS
[ Ho-de parte: |[ 225073380004 || riemee takt: |[45 | rursad|| WG [ pepartamente: | [ manutactura |
Espera
| Nombre de 2 parte: || Cajiin de vegetales || teueva | Revision: “ 1 | <> | Hamére: || Wendy Hernandez |
Tiernpo I

Fasa|  Mombre de la operacién Tiempe de cperacian 1 divisién de | gréfica repressnta _5__ seg

# Manual | Automakico | Caménata

" Tomar paeza, marcana e a L

MEpeCCionana .

2 Tomar rebabador y rebabear 2 [T

3 Cokocar pheza en of rack 3

ol Tomar pieza y colocara @n a 3 -

estampadora
5 | Estampar pieza ¢ inspeccicnar g
6 | Temar boka y metsr pleza 7
2
7 Colocar ia pleza en caja 2 (T
a Aciclicos 5
- 5 w0 5 2 x = 40 as S0 55 ] 65 T TS
Tatales g |Esperss 2

Fuente: Mabe
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Anexo 12 HDCE 294D1268P001

HOJA DE COMBINACION DE TRABAJO ESTANDAR

(o senin |[maze | | |
| MO i i || 19401 268F001 ” T takl. ” TO seg | P | D tarmerile |I Manadaciura |
Eggura e
| M 0 pan: || Basket Upper ASK ” Muiva [ Ravesidn ” 1 | | Ml ” Windy Horndngdar |
T

Paso|  Mombee de la opescdn Tiampa di Operaced 1 divigitn 38 la grifica ropresenta S cag

z Marria T

1 lular s 1

. Tormar lantas frontales y M HH

- colorartas i |a prci

3 as 5 L

n Vriigabedrsler fibisi 5

5 Tomar lpiz y manar paca 2 ']

I

& Limpiar crilas de paca i3

7 Woltaar ¥ rabsbiear pacs io

B | Tomas bolsa ¥ meter pea 10

@ Mater piza a cja 5 mn

io Aciclicos 5

£ 5 1 15 m T E 35 b n i 5 [ BE T T
Totakas 50 [—eers

Fuente: Mabe
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Anexo 13 10 225D5204P004

UDN: PLASTICOS

INSTRUCTIVO DE OPERACION

€OPIA CONTROLADS

HIOMA O TRASASD | Aleasss de
AN

[ Area: myesnaras

HERRAMENTAS O MACUING
re——

Tkt Tisik: 24 sing
Vi Clckor: 35 sug
Saturacion: S

= i

Foia: 18/ 087 2004
Departamissto: Masslactun
[Bambre: Wendy Hisndsdas
Faiiee

LAYOUT INYECTORA 76

i y1c0 u
FORMULA; S
Tiempo Takt
24
: = 1  Operadar
35
— I. I
-
F:
i
s
Fuente:
Fotos Pasas Mayores Puntos Clave Racones

Cualquer cO%a en Un Paso gue | o~

! o [podda: W

& Segmento légico de la g 1. Hacer o dafar ka opesacin =

W | opemcitn comndo aigo sucace 2. Lesionar al opreador g Razones de los puntos clave
(o para avanzar of rabajo 8 |3 Hacer oi rabajo mas tace 9
~ | Trucos, Mafas, rfomacidn -3
especiat

Tomar pca y I colasa

w

Tomar pea 06 I mbguna y retrar
iz 2 08 12 CORAS para pestarionmenms
1SIal B COlata PACONI0 U MO

ama-dba, BN MEAANas 1N
ez 1y pieza 2

Colocsr colada an comenador

Para facikar & manpuason de cada
paza y pata mantenes la kpieza de 9
@SLECHN 38 VLA

Rebabaa ambas pezas (1 por 1),

Tomar una paza y ebakesr por s
@IEMOs, GHENG0 1o SOUNSE pa
G SU PRINA, POSIMAOIMGNS rebabade
Segunda [Eeza por I0s Garemes.

’ Pava cumplr con ks criterics de calidad.

Colooir ambas p2as @ Conendeos de
BCusdo 3 suNE

Ravisar d HOE 9ol nimero de pane para|
£ODCAN 1 P23 38 ACUIDS 3 98 O
de ampage

P respanar @l 1po 06 comenddsr y o
PO 40 Pa2as que deban de CONKNGE

USAR EPP DE ACUERDO A LA AST.

SEGURIDAD
Simbolos .

CORRECCIONES

2116811

Fuente: Mabe
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Anexo 14 10 225D8751P003

COFA CONTROLADA.

UDN: PLASTICOS

Mimiro di | Mimers dé

de calidad | Ergesamia

[ Area: Inysetnras
Miguina: 45
hiim i e parte: HABETS RG0S
=S 7 [ —
HERRANENTAS O MACUSA Takt Timar: 55
Maquina 55 Tiemea tide: 15
Saluraciée: 435
evialn: 1

Fcha: Septiembre Di24

D partamants: Manulactur

Mo bre: Exlitan Luna/W sy
Hi i

Fale:

“TIEMPO TAKT VS TIEMPO CICLO o R
= - 2 e O 2 & 1 A FORMULA: =
Tiempe Takt
il
ORMULA: —— - 1 Operador
53
Hing
U T T T T
T i o LT
a 5 5 T "
Pasos Wayores Punto: Clave Razones

(Cuaiuier cosa en un paso que|
pocria

rsa de Habao

viskidadas tasa | mesa 46 GbSC.

g | - 2 |- s|a
g @ Sagmento légico de la Q |1-Hacer o dafar la operaciin 8
! 8 aperaciin. cuando aigo sucede| 3 3 2. Lesionar al cpreador g x | Razones delos puntos clave
= para avanzar ol ¥abaio & |3 Hacer of rabajo mas tacil Q
= | Trucos, Mafas, informacien -
espodial
Tomas pizd de 1a Gamga y waskatie & 2 Tomar i plezis o la rampa y v Pira sner una man! menpuacisn o 4

Inagacconal phaza

54 Gibe EPRCSONE Qe la Pz no
3 | cosems con mogin detecto an singura e
548 Zoruas, P pOSMIMRNG neskzat ol
Sgients pase

¢

Pata cumplir con s crlencs de calidad

Fousrar rebabia.

Rétieas &2 rebiabia 9 50 Grcunen on of
2 contoene y n s eaqnas & s preas
200 ayuta del retabadsr (v imagens)

Para respetir los criuncs da cabdad

Cuitir grasa apbeands sloohol opropiics
o0 un wage.

B4 debe 0% colocar 60 un 1epo Meohd
4 Sopruplos con o Slusce, pira retinar
i e la peza

Para respetie ko crimies ca cabsas.

Mascar puza con Mgl 06 cura.

56 b cokoca una pedueiia mass an &
4 CONGMO d6 0 Paiza Con yta 86 un
gz (v immaagary

Priari ket Qs ke P2 ealn
vanitc

Colocar praza 6n an ol rack de
erfriament.

Se colncs |4 gz on ol fack pa g
arliie

Pari respetin ko crenos da cabdag.

Ternas peeza fria dal tach.

2 Se 1oma una pleza fria que
previaments fue cobcada on of rack.

Para contnuar con of proceso

Masar giazia on 2 patona.

Revisar of HOE del 0marG 66 pams paa
3 |cokew & piza de souedu 3 sus e
6 empaya

Para respatar ol 5po de conenedor y
o no. do phzas que deben de
contanes

Usar ol EPP definido en el AST para
roaizar la cperaciia.

NERNERNEYEYEYEEC

SEGURIDAD

2
8

CORRECCIONES

2116F 11

Fuente: Mabe




Anexo 1510 200D1109P006

UDN: PLASTICOS

INSTRUCTIVO DE OPERACION

Biimiro di [ Ndmere da | Imemstaris

COMA CONTROLADA operasie: 19| piecas sEp: | @stindar en

SEGUID AD
e Inyeciaras
Miguine 100
Nomuro de parte: 10001109006

di calidadl | Erpesicmia

e |
Ventan
HERRAMBENTAS 0 MACUSHA Takt Time: 39
Temgo Cido: 40
Mddquirs 100 Salurackin
Resnitn: 1
e
Dapartamaents: Manufacira
ombia: Extaban Lunaf wdy
ik it
Fale:
n — et St ] ettt et e 15
= < -TIEP_]FD'I'#_KT\EWOGCLD
[ J— iy ‘e I ek b sy by e e e
= =
e =
» _o
m =
]

BEseRIP.

Fuente: Mabe
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Pasos Mayores

Punios Clave

Segmenio kigice de la
SpEECON, CUandD akgo sucede|
para avanzar el Fabajo

LJOUET

Teampa 5]

[Cuaiquier cosa en un Paso gus|
Peoacir b

1. Hacor o dafar la opesaciin
2. Lesionar al opreador

3 Hacer ol rabafo mas facil
Truces, Mafas, infomacisn
espocial

LOOMO7

Sambo bos

FRannes 08 105 punins clave

JPOR QUET

Tiemar las pices od & jada v

[Pl st wna s

Tt o S ARCUEnTa Sobr o

RN RSNl A 2 vaskadaiies hos b6 mans di w0 P
Saidiba irspecsionar gu lpizane | dffe
i " il N e Sl ah g G e
[ 2 o e i Patia compht civh ek oMo o el
eeyr—p— b
Raakzas i e arba-shigo | 4 | Pais taskiar i marspaacn 2 sads
cam s - separar s piadis. Vg
1 Cobenad fai b 2 i oicid 2 i . J Pt e sl Do oo ailla
Pitiead ks ok s el un minan Pati st et o st
Chalr otk cormphalinn I paaza 1. 2 kit e magan], Colbcar | wgf? | ey par martaie s Bepaats da
R —— st €k s
L e e e s i [
Rababuar piaza 1 & o o e cutactasa i s | Parn raspetr los i s oo cakdi

o o b a1 e

guas|

ZU8EF11

Fuente: Mabe
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ANALISIS SEGURO DE TRABAJO ©

PARA RUTINARIAS o caveio reaisTRACS IE I
Clasfcacon Se Rlesgn | MED®Y |

Nimero de parte 294D1544G001

L] ensamble

e NS @ B

G AEBE Mg e mai

FORMULA - VALOR DC (4 FRECUEMCIA X LA CATDGOMA DE LA SEVERIDAD = A GRADD OE REsco

VALDR  FRECUENCIADE LA EXFOSOM BETALLE DE DPOSC CATEGOR PR LESIN AL COLABORADOR aLDR
s Frecusrm PR e ——— H [e——— Postiiiad s am o s e s com, e o B 2 reinr b
a pr—— — [— . " Pt  rapaiens s it Dot Masa e s s s s s s
- 3 RS P e ——
3 Faraver [—— 1 Farmanean = ” &
by o S, 1 ey Sl G, P i g i £ ek i i e 2o corTae o wregan
: b - iea i i ] Ereste :
= L e Sy ——— 5 - Sin i a oo o Iplcar incapacidacien Pty s etericc on i s aefne s
1 A N b BRI, S ver b [ el ininagacicy o e i o e i e Ao cnoie S
AMALISIS DE CADA PASO DE LA TAREA
v —
ERARCAA B CONTASLES T 0 SR
ur.n:n mn:: —— APLICADS & LOS RITICOR “,2‘ RIS PR S APOFOMSUAL
e S
BB CRTED
[ P pap—
Torear ndemarn e prts e 3t “Chach 1 6 STRERE"
' e Fluces Eaien m misrna kel Mk & 1 anils satccn o g, | Mako
Forte w579
et v 3 w8 K
Coiacinis an ol St i pomci s tams “Chack bt 36 snaa”
L eanmnbie. Faicen e s rsreT R m———
P

Fuente: Mabe

ANALISIS SEGURO DE TRABAJO

PARA ACTMIDADES ALTINARIAS LILTIMD CAMEID AEGIETRADD
Clasificackon de Riesgn | MEDIO |

Paso I8 TEOEE
P, T . RESGOE e aLiias e ahatas e APD VLI
SERALAEL RSO 5 ERNED | Mo b SRS | WERRRMENTA b
s Torar i o e P | ottt vt e
sty o et i e
P g an e 4 a0 e
" dmpoaive, rstansnpmisnan | 7 el oy e Maino Soants s s s | U
[ — T

Fuente: Mabe
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ANALISIS SEGURO DE TRABAJO ©

PARA ACTVIDADES RUTINARIAS ULTIMO CAVEIO REGISTRADD

arm wam
544G001 £OURO WA ispositiva
cuancacion Ao Numero de parte 294D1 o Magq 28/D i e
. .t ensamble
NN wud e 028 s o pated, oAl
POGRO . GRADO
PASO 0€ TROOE -
. [AREA REILOS APUCACA A LOS RIESLOE PAKA P RSO
o A ety ] e B o vauss
s Accionw rarcce beacuer Facse Jre—
an CATA
(o Irepaccion v  sacon o e
2 e ¢ | PO e
LTl |

Fuente: Mabe

ANALISIS SEGURO DE TRABAJO

[E———— PARA ACTAIDADES RUTINARIAS ULTIMG CAMEND REGISTRADD
L ma DL Megenamdd Clasficacon de flesgo L0

Magq 28/Dispositivo de

PUTARIA: DsPDSTRVD ensamble

JRARDISA D CONTROLES
SECuMIA i el REIGOL APLLADS ALDS RIERGEE
RESDUAL S

v s pam. Fucon [ . e Iy e

N aocar plaxs sncajspaionn. | Exgonimicon ‘::":""-"""' Pt 21 EPP. Usras covac o cug.

g
=1 R RC1AGA ey
iy Pradarzimn [=rr-

i

Fuente: Mabe
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ANALISIS SEGURO DE TRABAJO

rovs TS FARA ACTIVDADES RUTINARIAS LLTIO CAUBI0 REGETRACG D
v T Ueespeaom: T T casncacionsresp TN

~ acmecho Namero de parte 294D1544G001
RUTHARA:

wo woo  a
CLASIRCACON
R . -

TANTO LOS CONTROLES O DEFENSAS COMO LA EVALUACION OEL
won ALA A

agarar
[P —
[ Ak s b -
e 2 ey = ik v
7 4 - p——— o A PSR BALM HACES 38 AT SIN. MU @ COTED
St A p A b i eranakes.
i LD Pt 00 b L e
s e & e ACTION CORRECTA ACOON INCORRECTA:
o —
. 1o o
A b LA AL TVESR
1 CRCACE, CATA
2
3
‘.
FEMAS DEL PERSONAL
FECHA 26 CAPACE ACON FRMA LIDER

Fira 646
166 Cans Gn bar seceansa

Fuente: Mabe
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Anexo 17 Estampado 294D1396G003, 294D1400P003, 225D9529G003,

225D8418P003

ANALISIS SEGURO DE TRABAJO ©
LILTIMO CAMBID REGISTRADD

PARA ACTWDADES RUTINARIAS

L ma et Miqunait | Cisfacon ds Resge TN

B~ - - - I ﬁn":mmmm ourss wiams Mag 111/estampadora
o 225D9529G003, 225D8418P003. e :

S T-Y7]
PERSOMAL PP DITAMDAR ] EPP ESPICIAL NA
dadalinde ey -
s

PR LA TARES
LS AL g e e

FORMULA - WAL DE L4 FRECUEMCIA X L4 CATESOMA OF LA SEVERIDAD = & GRADO oo mrsco

et |
DE DALLACHIN
VALOR  FRECUEMCIABG LA RXPOBICION DSTALLE B DXPOSICION CATEGOR ELATaT LESK AL COLABCRADGR GRADD vaLOR
s Fraceares Saaan con dermaris hecuancs, s veces s 58 5 Cameracs [ . i . pisrns i s e rackans g pz
N - e S e | P e L oapa o paTaaT L G 8 Beca O e i a5 5§ P plare v
S o acncia, RS VCH S I T 4 Fatnt re reyse
1 Rara e PeS— 1 Parmnsem g b oo ot e
i e S, 8 T EERRAS .8 G, P TR I ICHRACKIS W 8 A PR
: Vg rars vu . 2 Targeral e
P e et T, map Ea pkabicind e o 3 Sin s - s ges imcan incapcicacies
1 e e, Tt emaia 70 18 saReraa, T e 3 el poraten tul KALBAT: o0 TR BT p—
AMALISES DE CADA PASO DE LA TAREA
A e St it i st
PASO T TFG oE e AR N MR | oo
SECLERCH RiSAcE APLICA kL8 BEBGES ik b | sEabe fh
LATAREA PELIGRD SERALA DL BELDUALES mEsan | NG ok £ RRACH
e
Wagacziin vinaal L sataciie e ki
prev 2 tara *Chack bt da arancua’
Temtptai ey | Ffd Caics ol e s Vammosr s o ie uocee o esa |
Portw w595
[ P —
preve 8 tama “Chack kat ge mTncpar
- ol i i ol miaa e Uamwr o mocer o vanga | U552
STery

Fuente: Mabe

156



ANALISIS SEGURO DE TRABAJO O

PARA ACTIVDADES RUTIARIAS mmo caveic RecisTRADC  IIES T

Nimero de parte Estampado
294D1396G003, 294D1400P003,

e A, Mag 111/estampadora
225D9529G003, 225D8418P003. =

LRI L bt SRARCUA DE CONTACLES P e L ey e
SECUNCIA e el RIESGos AR APLIEADA 105 BSOS s | sk et | aucansa s APLEAS i APOTD WS
Pas REDUALES chanen T 5 Gz | sEERAMENTA HOF
LTKD
Ve VL AR 2 VI
Caecar pias ena smumpatse w3 8 tras Tk bl 28 TR
i N con 3 el Pl A N £ o maincite e Taoa e
TS
Accion scisaem harm qes s iaomcriin vies 8 amaciee e vataa
s satarmpa roce o cromats 6 Fwia 8 tares "Ik il 8% ETRVRA"
- [t Caitual mame sl (ribmier it
honanscan. Poria sl £F%.

Fuente: Mabe
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ANALISIS SEGURO DE TRABAJO ©

FARA ACTIVIDADES AUTIMARIAS o caven recsTRADD . IR
" Clashiacion de Resge TN
Namero de parte Estampado
Az 294D1396G003, 294D1400P003,
226D9529G003, 225D8418P003.

Rcumism Lo Magq 111/festampadora
2.

- B COMTROLES Thadi o R | M AATA e | DS Cles
el TR 06 fey i APLICAD AL e APLIEARA ALE aFLERS LA APOPD S
iocamy i PhES REmOUALES exney TR D GRAE | WERSAMETA W
SERLS
i viSa B el OB Wb
v & rn “Check b oe sTaoge
Mavr &4 48 SIS S N3EA
Foim o PR
Expar 3 goa ol S ues T —e—— ~ frasmcamdn e
=
5 ragIess N lgar ds wisa y iz Ao pamismia. g Cha 38 e et P raage: |
e sl frorsaciatarnars: Warca igrons parme o
[rr—p— -
[y vy ay—
capackuis e CATA.
Irmpacion vimas 5 secice 2o Fat
Tomas phara e iapaccionsr s pviaa tarma “Check il an aTangr”
. Fisize S ad e v [T -y o
S Portr 4l EP2.
N Frosccion vinsi o nexcite sa babaa
ki i arma ‘Check kel sa srngs’
. T ———— Conn o s v Rimremrmr & 4 anm it raim. |
[ — Prtar i GFF.

Fuente: Mabe

ANALISIS SEGURO DE TRABAJO
FARA ACTIVDADES ALTIMARILE mmo caseic recisTRADD  [EREET

Nimero de parte Estampado
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Anexo 18 Evidencia de capacitacion formatos HOE y AST

Fuente: Propia
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