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RESUMEN

El presente proyecto que tiene como titulo “aplicacion de mejora en la
linea de Power Wall 3 en la empresa coroplast cable trading México, s. de r.l.
de c.v.”, se realiz6 debido a la problematica que se presentaba en la linea de
produccion Power Wall 3, ya que, no se cumplia con la demanda de acuerdo al
plan de produccidn, teniéndose tiempos muertos, retraso del material en las
estaciones de trabajo, cuellos de botella, provocando el retraso de los
embarques, es por ello, que se realizdé con el objetivo de implementar balanceo
de lineas y 5s en la linea de Power Wall 3 desglosando 3 objetivos especificos,
aplicar balanceo de lineas para aumentar la productividad, disminuyendo los
tiempos muertos y cuellos de botella, aplicacion de un AMEF de proceso, para
identificar que problematicas se presentan en el proceso, para ayudar a
identificar dichas problematicas se realizé una lluvia de ideas, pasandolas a un
diagrama de Ishikawa ya clasificados en cada M para la realizacion del AMEF
de proceso, y asi disminuir su ocurrencia en el proceso, y auditoria de las 5's
para mantener las areas de trabajo de corte, preparacion, conveyors y tableros
fijo en orden, creando checklist que se entregaron a los lideres los dias lunes,
para que puedan poner sus areas en orden para cuando se audite, también se
crearon formatos de no conformidad que son entregados los dias viernes a los
lideres para que puedan ver que no conformidades se encontraron y puedan

corregirlas, disminuyendo los accidentes que se puedan presentar.

Para la realizacion de dicho proyecto se aplicd la investigacion de tipo
mixto, ya que se hizo uso de la observacion para analizar procesos, y realizar
la auditoria, asi como también registro de datos numéricos como la toma de

tiempos de cada estacion y las evaluaciones de las auditorias de cada area.

Con la aplicacion de las herramientas de ingenieria industrial, se logré un
aumento de la produccion de la linea de PW3 completando pallets a tiempo,
maximizar el objetivo de calificacién de las auditorias de las 5’s, motivando a
los lideres y operadores a mantener sus areas limpias para ser mejores areas y

recibir felicitaciones por sus resultados.
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INTRODUCCION

El propésito del presente proyecto es Implementar balanceo de lineas en
la linea de Power Wall 3 y mejoramiento de las auditorias de las 5’s, con el
propésito de resolver la problematica que se presentd en dicho proyecto,
debido a que no se cumple la demanda de la produccion de los ventiladores,
asi como desorganizacion y falta de limpieza en las areas de trabajo de
conveyors, corte, preparacion y tableros fijos, es por ello que se aplicaron 3
objetivos especificos para dar solucion a la problematica, reducir tiempos de
procesos, accidentes, identificar causas de retraso y a mantener la planta
limpia. A continuacion, se explican los cinco capitulos con los que cuenta el
proyecto para su realizacién.

CAPITULO 1. DATOS GENERALES: Dentro de este capitulo se
menciona la problematica, con la cual se desarrolla la implementaciéon de
herramientas para darle solucion, también se mencionan los objetivos
especificos que se aplicaron, la justificacion e hipdtesis del proyecto,
limitaciones, descripcion y cronograma de las actividades a realizar, lugar
donde se realizo el proyecto e informacion de la empresa.

CAPITULO 2. MARCO DE REFERENCIA: En este capitulo se hace
mencion de los fundamentos del proyecto, donde se hace mencion de todos los
trabajos de tesis, revistas, realizados con objetivos, metodologia parecida o
igual al presente proyecto, también se hace mencién de la filosofia de la
empresa mision, vision, valores y objetivos, y la tecnologia con la que cuenta
actualmente la empresa.

CAPITULO 3. MARCO TEORICO: Aqui se presenta toda la estructura
conceptual para entender los temas del cual se hablan en el proyecto y que son
de gran ayuda para poder aplicar los objetivos especificos.

CAPITULO 4. METODOLOGIA: Menciona toda la metodologia que se
aplica dentro del proyecto, herramientas e instrumentos de recoleccion de
datos y el seguimiento de cada objetivo especifico su realizacién.

CAPITULO 5. RESULTADOS. En este capitulo se muestran los

resultados alcanzados y logrados con la aplicacion de los objetivos especificos.
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CAPITULO 1. DATOS GENERALES

11. Planteamiento del problema

La empresa COROPLAST CABLE TRADING MEXICO, S. DE R.L. DE
C.V,, la cual tiene ubicacion en Av. El marques bajio #100, Rincon de Tamayo
en la ciudad de Celaya, Gto, con giro automotriz, que se dedica a la fabricacion
de arneses para las marcas Tesla y Rivian.

En la linea de Power Wall 3, donde se realizan los procesos de los
ventiladores, desde su crimpado, hasta su empaque, se ha detectado que ha
disminuido la produccion, debido a que a veces no llega el material a tiempo a
las estaciones de trabajo, hay retraso en la maquina de crimpado, tiempo
muerto, y esto disminuye el cumplimiento del plan del programa de produccion,
y que no se produzcan los ventiladores que requiere la demanda. También esto
a su vez ha provocado que no se conozca la meta real, ya que, el pizarrén que
estd actualmente del registro de hora por hora no permite saber cual es lo
acumulado de la semana en los 3 turnos, por lo que solo se registra el numero
de piezas que salen por hora, al igual que a veces los lideres no llenan el
formato de la hora por hora y no se logra saber las piezas producidas de cada
turno.

Dentro de la misma linea de PW3, existen factores que afectan la
produccion, que hace que el flujo de trabajo sea mas lento, retrabajo de
material, se tengan mas cuellos de botella, esto a su vez ocasiona, que al no
cumplir con la demanda diaria en base al plan de produccién semanal se
pueden retrasar los embarques de entrega al cliente.

De igual manera se ha detectado, que hay desorganizacion y tiempo
muerto en areas de produccion como: corte, preparacion y conveyors,
anteriormente se aplicaban las 5’s en cada area, por lo que, aumentaba la
eficiencia del trabajo, cuando se descontinuo la evaluacion de las 5’s, las
estaciones de trabajo se encuentran mas desordenadas, sucias, los
operadores ya no se preocupan por mantener limpias sus areas, ya que, tiran
los residuos de cinta al piso, tienen botellas en sus estaciones, al mantener el
desorden provoca que se pueda tener un accidente de caida o tropiezo por

material en el piso, al igual de que se obstruya el paso.

12



1.2. Objetivo General

Aplicar mejora en la linea de Power Wall 3 y mejoramiento de las

auditorias de las 5’s.

1.3. Objetivos Especificos
A continuaciéon, se mencionan los objetivos especificos que se
implementaran en el proyecto:
e Aplicar balanceo de lineas en la linea de PW3.
e Aplicar AMEF de proceso en la linea de PW3.

e Aplicar las auditorias de 5’s.

1.4. Justificacion del proyecto

Al aplicar este proyecto se espera que con el balanceo de lineas en
Power Wall 3 aumentara la productividad, estandarizando los tiempos de cada
estacion, para asi cumplir y/o superar la meta de cada hora, y cumplir con el
plan de produccion, teniendo un flujo continuo y evitando tener tiempos de
espera.

Identificar las causas que provocan que la linea de Power Wall 3 no
cumpla su demanda de produccion diaria, dando solucion a los efectos,
optimizando los procesos y ser una linea estable de trabajo con flujo continuo.

Con la implementacion de las mejoras en las auditorias de las 5’s, se
tendra una mejor organizacion y limpieza a final de cada turno, y disminucién

de accidentes.

1.5. Hipotesis

“Con el balanceo de lineas de Power Wall 3, se optimizan los tiempos de
cada estacion, se aumenta la produccion de trabajo y disminuyendo parar la
linea de produccién”.

“Con la aplicacién del AMEF de proceso, se detecta que problema surge
dentro de las estaciones de trabajo”.

“Con la aplicacion y mejoramiento de las auditorias 5’s mantienen las
estaciones y areas de trabajo mas limpias ordenadas y seguras,

desempefiando favorablemente el ambiente de trabajo “.

13



1.6. Alcance del proyecto
Con el balanceo de lineas en la linea de Power Wall 3, se espera que las
estaciones de trabajo estén balanceadas en tiempo y pueda realizarse el
proceso en menor cantidad de tiempo, disminuyendo retraso de piezas
producidas.
De igual manera con las 5’s mejorar el tiempo de trabajo por parte de los

operadores, disminuyendo el tiempo muerto y accidentes.

1.7. Limitaciones
Con la implementacién de la mejora continua en el area de produccion se
encuentran las siguientes limitantes:
e Falta de interés de los lideres y supervisores.
e Falta de interés de los empleados, para el cumplimiento de
las 5’s.
e Falta de tiempo para la realizar el proyecto.
e Falta de disposicidn de los departamentos para aplicar

cambios.

1.8. Descripcion detallada de las actividades

Para el cumplimiento de los objetivos especificos, es requerido llevar a

cabo actividades.

Incrementar la produccion en la linea de PW3 con el balanceo de lineas.

1. Analizar de las estaciones de trabajo de la linea de PW3. Realizar un
listado de las estaciones de trabajo que se llevan a cabo en la linea de
produccion.

2. Actualizar el formato de hora x hora. En el nuevo formato de hora por
hora agregar el objetivo semana para conocer la meta, lo producido real
y la eficiencia.

3. Tomar los tiempos de cada estacion de trabajo de la linea. Tomar
tiempo de cada una de las estaciones de trabajo registrando cada

tiempo en el formato de Excel.
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4. Diagrama de precedencia. Crear un diagrama de precedencia de cada
actividad que se realiza en la linea de PW3.

5. Realizar una evaluacién del balanceo. Una vez realizado el balanceo
de linea evaluar el proceso con la toma de tiempos y ver si aumenta la

productividad de las piezas producidas.

Aplicar AMEF de proceso en la linea de PW3.

6. Lluvia de ideas. Realizar una reunion con lideres y supervisor de la
linea de PW3, para crear ideas sobre porque el proceso o la linea es
critica.

7. Diagrama de Ishikawa. Realizar un diagrama de Ishikawa con los
lideres y supervisores para identificar las causas de que se presentan en
la linea.

8. Aplicar AMEF de proceso. Con la elaboracion de la lluvia de ideas y el
diagrama de Ishikawa, describir las fases del proceso que ocasionan

que la linea no sea tan productiva.

Aplicar las auditorias de las 5’s.

9. Realizar recorrido por las areas de trabajo para identificar los
puntos a evaluar. Identificar los puntos que se pondran en la hoja de
auditoria de las 5’s para que se lleve a cabo su cumplimiento.

10. Crear nuevos formatos de auditoria para las 5’s. Elaborar formato de
checklist para los lideres donde evaluen las areas de trabajo en base a
cada una de las “s”. Elaborar formato de informe de no conformidad,
donde se coloquen las evidencias de no conformidad, asi como acciones
a mejorar.

11.Realizar auditoria de las 5’s en cada area de trabajo. En base al
formato de la hoja de auditoria que se realizd, aplicar auditoria de
manera semanal.

12.Evaluar cada area de trabajo en base a la auditoria. Evaluar las areas

de trabajo para obtener el grafico.
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13.Presentar grafico del resultado de la evaluaciéon semanal. Presentar
a los lideres y supervisores el grafico de la evaluacion de las areas de
trabajo, y compararlas con la semana anterior, para ver el progreso que

se tiene si es positivo o negativo.

1.9. Lugar donde se realizara el proyecto

En la llustracién 1, muestra una vista satelital de la empresa:

Coroplast Cable Tradingy®

Parqueilndustrial/@@
Ferropuerto §

llustracion 1 Vista satelital de la empresa.

Fuente: https://lwww.google.com.mx/maps/@20.4241729,-
100.7860346,597m/data=!3m1!1e3?entry=ttu

1.10. Informacidén sobre la empresa.
En la Tabla 1, se muestran 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: | COROPLAST CABLE TRADING MEXICO, S. DE R.L. DE C.V.

Giro: | Automotriz

Domicilio: | Av. El marqués bajio #100, Rincén de Tamayo, Celaya, Gto.

Teléfono: | 461 129 3412
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E-mail:

Francisco.Villanueva@wewire-harness.com

RFC:

CCT160314KZ2

Nombre del contacto:

Ing. Francisco Javier Villanueva Pescador

Fuente: ITESS
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CAPITULO 2. MARCO DE REFERENCIA

2.1 Fundamentos tedricos

2.1.1 Fundamentos del proyecto
A continuacion, se presentan proyectos y revistas, que estan enfocados al

proceso y herramientas que se aplicaran en el presente proyecto.

Alfaro y Pacheco (2020) publicaron en su revista sobre el “Estudio de
tiempos como base para trazar estrategias orientadas al incremento de la
eficiencia del proceso de batido de una planta de produccion de helados”
mencionan como se observa un uso inadecuado del balanceo en lineas sin
tener los trabajadores un proceso mas ingenieril. Es por ello que realizaron un
analisis para identificar los cuellos de botella en el batido de los diferentes
sabores, realizando toma de tiempos de cada proceso. Con ello pueden llegar
a la conclusion de la eficiencia que se tiene del balanceo de lineas y el numero

de empleados que se deben tener en cada linea de produccion.

Caicedo y Calero (2023) realizaron el proyecto de “Propuesta de mejora
para la estandarizacion de los tiempos en el proceso productivo de la empresa
H&C INGENIERIA SAS” en el cual mencionan la propuesta de estandarizacion
de tiempos por medio de tablas donde especifican cada tarea y elaboran un
grafico con los resultados obtenidos para dar su propuesta en el area de corte
de que se debe aplicar la estandarizaciéon continua para identificar las
estaciones que son mas tardadas y disminuir su tiempo. En su conclusion
muestran como aumentando el personal pueden hacer mas eficiente el area de

corte y que reducen los tiempos de 44.1 minutos a 9.4 minutos por corte.

Cervantes (2024) realizo el proyecto titulado “Determinacion de la
frecuencia de auditoria a proveedores de materias primas, basado en un
analisis de riesgo a través del método analisis de modos y efecto de fallas
(amef) para asegurar la calidad y cumplimiento de la nom-164-ssa1-2015” en la

cual hace mencion de que surge la necesidad de mantener un sistema de
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proveedores aprobados que sean auditados conforme a un andlisis de
riesgo y evaluados conforme al grado de cumplimiento del sistema de
gestion de calidad. Teniendo como objetivo la presentacion de una propuesta
estableciendo la frecuencia de auditoria, realizando un AMEF de disefio debido
a que es una herramienta que logra evaluar el disefio de un servicio, mediante
la aplicacion de auditorias. Para la identificacion de los fallos se realizé una
lluvia de ideas lo que permite tener un panorama mas amplio de los aspectos
que puedan afectar a la compra, importacion, recibo y comercializacién. Se
concluye que se logré determinar la frecuencia de auditoria a fabricantes de
materias primas con sede en el extranjero, tomando en cuenta los
requerimientos internos de calidad, logrando el cumplimiento regulatorio y una

mejora continua.

Rojas (2022) realizo un proyecto de investigacion titulado “Propuesta de
implementacion de la metodologia 5s para mejorar la gestion de almacén de
una empresa farmacéutica, Lima 2022” el cual tiene como objetivo mejorar la
gestion de almacén mediante la propuesta de implementacion de la
metodologia 5s en una empresa farmacéutica. Para la propuesta de
implementacion se realizé un diagnéstico de la situacidn actual del area de
almacén y su gestion en la empresa farmacéutica. Durante el diagndstico se
observd que la empresa no cuenta con procesos establecidos, una cultura de
orden y limpieza; y no maneja indicadores de gestion. Se concluy6 que, la
aplicacion de la metodologia 5S: Clasificar (Seiri), Organizar (Seiton), Limpieza
(Seiso), Estandarizar (Seiketsu) y Disciplina (Shitsuke) en la gestion de
almacén ofrece un valor procedimental y facilita las operaciones generales de

los trabajadores.

Vargas y Camero (2021) realizaron el articulo de investigacion de
“‘Aplicacién del Lean Manufacturing (5s y Kaizen) para el incremento de la
productividad en el area de produccién de adhesivos acuosos de una empresa
manufacturera”, donde se tiene como uno de los objetivos especificos; analizar
la situacion actual de la productividad del area de produccion, en el cual,
mediante la metodologia de las 5’s y Kaizen se evalua el impacto del

incremento de la productividad. Para el analisis de la productividad toman en
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cuenta datos de 5 afos, realizando también asi un diagndstico de 5’s para ver
la situacion actual y mediante un checklist procesar los datos. Con métodos
estadisticos se observa cdmo se ha incrementado la productividad y cual es su
comportamiento, concluyen que al aplicar las metodologias de Lean
Manufacturing (5s y Kaizen) se mejoran los resultados de produccion y con la
metodologia kaizen redujo el tiempo de proceso de fabricacion del producto

con mayor indice de ventas en el area de produccion de adhesivos acuosos.

2.1.2 Fundamentos para el desarrollo del proyecto
El presente proyecto no cuenta con antecedentes que sirven como base

para realizarlo.

2.2 Filosofia de la empresa
2.2.1 Misidn
Nuestra ambicion de seguir impulsando la evolucion de cada unidad de
negocio individual impulsa el crecimiento de todo el Grupo Coroplast,
manteniendo un enfoque entusiasta en nuestra cultura corporativa
caracteristica que representa la voluntad constante de cambio, la gestion

sostenible, la fortaleza financiera y la independencia.

2.2.2 Visién
Coroplast invariablemente ocupa una posicion de liderazgo en todos sus
campos de negocio actuales y futuros. Coroplast es el socio de eleccién para
los clientes y otras partes interesadas porque siempre pensamos en el futuro

para mantener nuestra vanguardia.

2.2.3 Valores
¢ Responsabilidad.
e Honestidad.
e Compromiso.

e Empatia.
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2.2.4 Objetivos

e Nos esforzamos por el éxito en el mercado con procesos y

productos cualitativa y técnicamente sobresalientes.

e Ser parte de nuestra familia corporativa conduce a un sentido de

pertenencia, reconocimiento y realizacion.

2.3 Tecnologia actual de la empresa

A continuacion, en la Tabla 2, se muestra la tecnologia con la que cuenta

la empresa actualmente.

Tabla 2. Tecnologia actual de la empresa.

Maquinaria y llustracion Descripciéon
equipo

Bandas Por medio de

transportadoras estas bandas se
transportan los
ventiladores para
que puedan ser
encintados los
cablesy
amarrados.

Scanner de Escanea los

cédigos Symbol

R O

2 oY
A

llustracion 3. Scanner de cédigos

codigos de las
etiquetas
impresas del
namero de orden
de los

ventiladores.
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Laptop Lenovo
ThinkPad L490

llustracion 4. Laptop de trabajo

Laptop de trabajo
para realizar los
registros o
llenado de
documentos que
se realizan de

cada proceso.

Maquina TSK

Prueba eléctrica
de los

ventiladores.

Maquina SKM

llustraciéon 6. Maquina SKM

Crimpado de los
ventiladores,
donde se les
aplica la terminal

a los cables.

Fuente: Propia.
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CAPITULO 3. MARCO TEORICO

3.1. Balanceo de lineas

De acuerdo con Render y Heizer (2014) el balanceo de lineas se realiza
por lo regular para disminuir al minimo el desequilibrio entre las maquinas vy el
personal al mismo tiempo que se cumple con la produccién requerida de la
linea. Con el fin de producir a una tasa especificada, la administracion debe
conocer las herramientas, el equipo y los métodos de trabajo empleados.

La administracion también debe conocer la relacion de precedencia entre
las actividades, es decir, la secuencia en la que deben realizarse las diferentes
tareas (Render y Heizer, 2014).

Garcia (2005) Afirma que la produccién en linea es una disposicién de
areas de trabajo donde las operaciones consecutivas estan colocadas
inmediata y mutuamente adyacentes, donde el material se mueve
continuamente y a un ritmo uniforme a través de una serie de operaciones
equilibradas que permiten la actividad simultanea en todos los puntos,
moviéndose hacia el fin de su elaboracién a lo largo de un camino

razonadamente directo.

3.1.1 Estudio de tiempos

Trabajo (2011) define que el estudio de tiempos es una técnica de
medicion del trabajo empleada para registrar los tiempos y ritmos de trabajo
correspondientes a los elementos de una tarea definida, efectuada en
condiciones determinadas, y para analizar los datos a fin de averiguar el tiempo

requerido para efectuar la tarea segun una norma de ejecucion preestablecida.

3.1.1.1 Requerimientos del estudio de tiempos

Niebel y Andris (2009) mencionan que antes de realizar un estudio de
tiempos, deben cumplirse ciertos requerimientos fundamentales. Por ejemplo,

si se requiere un estandar de nuevo trabajo, o de un trabajo antiguo en el que
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el método o parte de él se ha alterado, el operario debe estar completamente
familiarizado con la nueva técnica antes de estudiar la operacion. Ademas, el
método debe estandarizarse en todos los puntos en que se use antes de iniciar
el estudio. A menos que todos los detalles del método y las condiciones de
trabajose hayan estandarizado, los estandares de tiempo tendran poco valor y
se convertiran en una fuente continua de desconfianza, resentimientos y
fricciones internas.

También debe investigar la cantidad de material disponible para que no se

presenten faltantes durante el estudio (Niebel y Andris, 2009).

3.1.1.2 Materiales para el estudio de tiempos

A continuacion, Cruelles (2013) menciona algunos materiales que sirven
para el estudio de tiempos.

e Material de escritura: Papel y util de escritura. Se recomienda
utilizar una carpeta o tablilla dura, ya que facilitara realizar
anotaciones aun estando de pie.

e Cronometro: Existe una extensa gama de cronémetros, capaces de
realizar lecturas casi en cualquier unidad, segundos, minutos,
diezmilésimas de hora, tanto en relojes de aguja como en digital o
con memoria.

e Tablas de MTM: Si el estudio se realiza utilizando un sistema de
tiempos predeterminados tipo MTM, habra que tener a la mano las
tablas.

e Elementos de medicion a distancia: Una cinta métrica de 1 a 5
metros para comprobar distancias hasta objetos o incluso mas
largas para medir desplazamientos son completamente necesarios
para la recoleccion de tiempos (Cruelles, 2013).

e Dinamdmetro: Para el establecimiento de tiempos por MTM es
necesario conocer el peso de las piezas que se manipulan, si la
informacion no se tiene hay que pesarlas.

e Camara de fotos: Para el correcto registro del método de trabajo se
puede utilizar fotografias con la distribucién del puesto o para

determinar una forma exacta de operar.
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Equipo de grabacion en video: Para las tareas de larga duracién es
muy dificil hacer la toma de datos sobre el puesto de trabajo. En

este caso se hace muy conveniente una camara de video.

3.1.1.3 Pasos a realizar para el estudio de tiempos

De acuerdo con Caso (2006) menciona que algunos pasos para realizar

un estudio de tiempos son:

Obtener y registrar toda informacién que se disponga acerca de la
materia a medir, del operario y de las condiciones de trabajo que
puedan influir en el desempenfio de la misma.

Dividir la operacion en elementos, describiendo y registrando el
meétodo de ejecucion.

Determinar el tamano de la muestra, asegurandose que esté
utilizando el mejor método posible para su ejecucion por el
operario.

Medir el tiempo que tarda el trabajador en completar cada
elemento.

Al mismo tiempo que lo anterior, valorar el ritmo o la actividad con

la que el operario realiza la operacion.

3.1.2 Tiempo takt
Segun Meyers (2000) takt es una expresion alemana que aqui designa el

tiempo disponible de produccion divido entre la semana del cliente.

El takt time de un producto expresa el ritmo de la demanda del cliente;

relaciona la demanda del cliente con el tiempo productivo planificado y se mide

en unidades de tiempo (s, m, h).

T Planificado
Cantidad demandada por el cliente

Takt Time =

Formula 1. Tiempo Takt

Fuente: (2000)
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3.1.3 Tiempo ciclo

Render y Heizer (2014) mecionan que el tiempo del ciclo es el tiempo real
que se invierte para completar un paso de la tarea o el proceso. Algunos pasos

del proceso pueden ser necesarios para completar el producto.

_ ) Tiempo de produccion disponible por dia
Tiempo del ciclo = , , -
Unidades requeridas por dia

Formula 2. Tiempo ciclo

Fuente: (2014)

3.1.4 Numero minimo tedrico de estaciones

Render y Heizer, (2014) mencionan que el numero minimo tedrico de
estaciones es el tiempo total de duraciéon de las tareas (el tiempo que lleva
hacer el producto) dividido entre el tiempo del ciclo. Las fracciones se

redondean hacia arriba al siguiente numero entero.

n .

Y Tiempo para la tarea i
i=1

Numero minimo de estaciones de trabajo — . .
Tiempo del ciclo

Formula 3. Nimero minimo de estaciones de trabajo.

Fuente: (2014)

Donde n es el nUmero de tareas de ensamble.

3.1.5 Distribucion heuristica

Render y Heizer, (2014) afirman que heuristica es la resolucién de
problemas usando procedimientos y reglas en vez de una optimizacion
matematica. A continuacion, en la ilustracion 7 se muestra la distribucién
heuristica que puede usarse para asignar tareas a las estaciones de trabajo en

el balanceo de lineas.
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1. Tiempo mas largo para una De las tareas disponibles, elegir la que tenga el tiempo mas grande
tarea (operacion) (més largo).

2. Mas tareas subsecuentes De las tareas disponibles, elegir la que tenga el mayor numero de
tareas subsecuentes.

3. Ponderacion de la posicion De las tareas disponibles, elegir la tarea cuya suma de tiempos para las
tareas subsecuentes sea la mayor. (En el ejemplo 4 se observa que la
ponderacién de la posicién de la tarea C = 5(C) + 3(F) + 7(G) + 3(I) =
18, mientras que la ponderacion de la posicion de la tarea D = 4(D) +
3(F) + 7(G) + 3(l) = 17; por lo tanto, C debe elegirse primero).

4. Tiempo mas corto para una De las tareas disponibles, elegir la que tenga el tiempo mas corto.
tarea (operaciones)

5. Menor ntmero de tareas De las tareas disponibles, elegir la gue tenga el menor numero
subsecuentes de tareas subsecuentes.

llustracién 7. Distribucion heuristica para asignar tareas.

Fuente: (2014)

La tasa o ritmo de la planta (valor R) y el tiempo fakt le indican al
ingeniero industrial a qué velocidad debe operar la planta para satisfacer la
demanda. Todas las maquinas y operaciones de la planta se sincronizan con
este ritmo; asimismo, las piezas deben ser suministradas a la misma velocidad

con la que la linea de ensamble las utiliza (Meyers, 2000).

3.1.6 Estudio de tiempos con cronémetro

Meyers (2000) menciona que el estudio de tiempos con cronometro es la
técnica mas comun para establecer los estandares de tiempo en el area de
manufactura. El estandar del tiempo es el elemento mas importante de
informacion de manufactura y a menudo el estudio de tiempos por cronometro
es el unico método aceptable tanto para la gerencia como para los

trabajadores.

3.1.7 Tipos de crondmetros

A continuacion, Meyers (2000) se mencionan los tipos de cronémetros

que se pueden utilizar para la medicion de tiempos:

3.1.7.1 Cronémetro mecanico continuo

El cronometro continuo (ver ilustracion 8) es el que se usa en la aplicaciéon

de la técnica de estudios de tiempos continuos. Esta técnica se puede llevar a
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cabo con cualquier tipo de cronometro, pero el cronometro continuo esta
disefiado especificamente para este fin. La técnica de estudios de tiempos
continuos requiere iniciar el cronometro cuando el operador termina un

componente y dejarlo andar hasta que el estudio este completo.

llustraciéon 8. Cronémetro mecanico continuo

Fuente: (2000)

3.1.7.2 Cronémetro mecanico de restablecimiento rapido

Meyers (2000) afirma que este crondmetro también sirve para la técnica
de tiempos continuos, pero el crondmetro continuo no puede ser utilizado en
los estudios de tiempos de restablecimiento rapido, porque necesita tres
presiones del boton para volver a funcionar (ver ilustracion 9).

La técnica de estudios de tiempos de restablecimiento rapido es mas facil
y mas sencilla que el estudio de tiempos continuos. Cada vez que termina un
elemento, el especialista lee el crondmetro y de inmediato lo restablece en
cero, con lo que vuelve a iniciar y toma automaticamente el tiempo del

siguiente elemento (Meyers, 2000).
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llustracion 9. Cronémetro mecanico de restablecimiento rapido

Fuente: (2000)

3.1.7.3 Estudio de tiempos con tres cronémetros

De acuerdo a Meyers (2000) la técnica de estudios de tiempos con tres
cronodmetros es mejor que las dos anteriores. En una tabla se colocan tres
crondmetros continuos. La primera vez que se oprime el botdén se detiene el
cronémetro, la segunda vez se restablece y la tercera vez se vuelve a activar.
Cuando el operador termina un elemento de trabajo, el técnico de estudios de
tiempos tira de una palanca comun, que oprime los tres botones (ver ilustracion
10).

llustraciéon 10. Estudio de tiempos con tres cronémetros

Fuente: (2000)
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3.1.7.4 Cronémetro para la medicion de los tiempos de métodos

Cuando el sistema estandar de tiempos predeterminados es MTM, se
aplica la técnica de estudios de tiempos a la medicién de tiempos de métodos
(MTM) (Meyer , 2000).

El cronometro MTM (ver ilustracion 11) mide el tiempo en cienmilésimas
de hora (.00001), es decir en TMU (unidad de medicién del tiempo). La
manecilla del cronédmetro gira una revoluciéon en .001 de horas (3.6 segundos).
Es la misma unidad de tiempo que el sistema MTM vy su fin es reducir los
calculos matematicos. Es eficiente, pero pocas personas comprenden lo que
sucede, por lo que crea mas desconfianza entre los ingenieros y especialistas

industriales.

llustracion 11. Cronémetro para la medicion de los tiempos de métodos

Fuente: (2000)

3.1.7.5 Cronémetro digitales y electronicos

Segun Meyers (2000) los crondmetros digitales y electronicos (ver
ilustracion 12) en todos los estilos y tipos y la mayor parte se presentan a
muchas de las técnicas de estudios de tiempos.

Algunos crondmetros digitales tienen una sola lectura: normalmente se
despliega el tiempo transcurrido. Cuando se sujeta al botén de lectura, se

despliega el tiempo del elemento, lo que permite usar el crondmetro como
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continuo o como de restablecimiento rapido. Si transcurre tiempo entre
elementos se pueden anotar ambas cifras, o que elimina la necesidad de

restar los tiempos de estos (Meyers, 2000)

llustracion 12. Cronometro digital y electrénico

Fuente: (2000)

3.1.8 Diagrama de precedencia

Palacios (2016) menciona que el diagrama de precedencia es la
representacion cronologica de un sistema de produccién en donde ciertas
tareas o elementos de trabajo preceden de otras. Sirve para indicar las
restricciones de precedencia en el evento de modificar una secuencia de tareas
0 cuando se trata de equilibrar las asignaciones de trabajo a lo largo de una

linea de produccién.

Tl

llustracion 13. Diagrama de precedencia
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Fuente: (2016)

3.2. Las 7 herramientas de la calidad

A continuacidon, se mencionan las herramientas de la calidad, siendo

mencionadas por diferentes autores.

3.2.1 Estratificacion

Gutierrez y De la Vara (2009) mencionan que la herrmainta de estratificar
es analizar, fallas, quejas o datos, clasificandolos o agrupandolos de acuerdo
con los factores que se cree pueden influir en la magnitud de los mismos para
resolver los problemas de un proceso.

La estratificacion es una poderosa estrategia de busqueda que facilita
entender como influyen los diversos factores o variantes que intervienen en una
situaciéon problematica, de forma que sea posible localizar diferencias,
prioridades y pistas que permitan profundizar en la busqueda de las verdaderas

causas de un problema (Gutierrez y De la Vara, 2009).

3.2.2 Histograma

Segun lzar y Gonzalez (2004) el histograma es una herramienta util para
mostrar la tendencia de los datos; de hecho, el histograma suele definirse como
un diagrama de frecuencias, que nos muestra de una manera rapida, clara y
objetiva el estado de un proceso, de un lote o de una muestra de una poblacion
dada.

Las caracteristicas que debemos observar en un histograma son: la
ubicacion respecto de la medida nominal, la dispersion de los datos y la forma

del histograma, que puede ser simétrica o sesgada (lzar y Gonzalez, 2004).

3.2.3 Hoja de verificacion (obtencion de datos)

Gutierrez y De la Vara (2009) mecionan que la hoja de verificacion es un
formato construido para colectar datos, de forma que su registro sea sencillo,

sistematico y que sea facil analizarlos. Una buena hoja de verificacion debe
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reunir la caracteristica de que, visualmente, permita hacer un primer analisis
para apreciar las principales caracteristicas de la informacién buscada.

La finalidad de la hoja de verificacion es fortalecer el analisis y la medicion
del desempeno de los diferentes procesos de la empresa, a fin de contar con
informacion que permita orientar esfuerzos, actuar y decidir objetivamente. Esto
es de suma importancia, ya que en ocasiones algunas areas o empresas no

cuentan con datos ni informacion de nada (Gutierrez y De la Vara, 2009).

3.2.4 Diagrama de Ishikawa (o de causa-efecto)

De acuerdo a Gutierrez y De la Vara (2009) el diagrama de causa-efecto
o de Ishikawa es un método grafico que relaciona un problema o efecto con los
factores o causas que posiblemente lo generan. La importancia de este
diagrama radica en que obliga a buscar las diferentes causas que afectan el
problema bajo analisis y, de esta forma, se evita el error de buscar de manera
directa las soluciones sin cuestionar cuales son las verdaderas causas.

Segun Baca U., et al (2014) el diagrama de causa y efecto, también
conocido como diagrama de Ishikawa, es reconocido como una herramienta
practica, cuyos objetivos esenciales son:

e La deteccion de soluciones a problemas.
e La deteccion de causas raices.

e Las propuestas de mejora en algun proceso.

3.2.4.1 Método de las 6M

Segun Gutierrez y De la Vara (2009) el método de las 6 M es el mas
comun y consiste en agrupar las causas potenciales en seis ramas principales
(6 M): métodos de trabajo, mano o mente de obra, materiales, maquinaria,
medicion y medio ambiente.

La pregunta basica para este tipo de construccion es: s qué aspecto de
esta M se refleja en el problema bajo analisis? Mas adelante se da una lista de
posibles aspectos para cada una de las 6 M que pueden ser causas
potenciales de problemas en manufactura (Gutierrez y De la Vara, 2009).

Santiago (2018) menciona las etapas para hacer un diagrama de causas-

efecto son las siguientes:
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Decidir el efecto (por ejemplo, una caracteristica de la calidad) que
se quiere controlar y/o mejorar o un problema (real o potencial)
especifico.

Colocar el efecto en un rectangulo en el extremo de una flecha.
Escribir los principales factores vinculados con el efecto sobre el
extremo de flechas que se dirigen a la flecha principal (en general
se considera aqui los factores de variabilidad mas comunes).
Escribir, sobre cada una de estas ramas, los factores secundarios.
Un diagrama bien definido tendra ramas de al menos dos niveles y
varias ramas tendran tres o mas niveles.

Continuar de la misma forma hasta agotar los factores.

Completar el diagrama, verificando que todas las causas han sido

identificadas.

Oportunidad de
mejora / Resultado

Maquinaria Metodologia ‘Medio Ambiente

llustracion 14. Esquema del diagrama de Ishikawa

Fuente: (2004)

3.2.4.2 Pasos para la construccion de un diagrama de Ishikawa

A continuacion, Gutierrez y De la Vara (2009) menciona cuales son los

pasos para construir un diagrama de Ishikawa:

1.

2.

Especificar el problema a analizar. Se recomienda que sea un problema
importante y, de ser posible, que ya esté delimitado mediante la
aplicacién de herramientas como Pareto y estratificacion. También es
importante que se tenga la cuantificacion objetiva de la magnitud del
problema.

Seleccionar el tipo de DI que se va a usar. Esta decisién se toma con

base en las ventajas y desventajas que tiene cada método.

34



3. Buscar todas las probables causas, lo mas concretas posible, que
pueden tener algun efecto sobre el problema. En esta etapa no se debe
discutir cuales causas son mas importantes; por el momento, el objetivo
es generar las posibles causas (Gutierrez y De la Vara, 2009).

4. Es preciso representarlas en el diagrama, considerando que para cada
grupo correspondera una rama principal del diagrama; también, se
asigna un titulo representativo del tipo de causas en tal grupo. Una vez
representadas las ideas obtenidas, es necesario preguntarse si faltan
algunas otras causas aun no consideradas; si es asi, es preciso
agregarlas.

5. Decidir cuales son las causas mas importantes mediante dialogo y
discusién respetuosa y con apoyo de datos, conocimientos, consenso o
votacion del tipo 5,3,1. En este tipo de votacidn cada participante asigna
5 puntos a la causa que considera mas importante, 3 a la que le sigue, y
1 a la tercera en importancia; después de la votacion se suman los
puntos, y el grupo debera enfocarse en las causas que recibieron mas
puntos.

6. Decidir sobre cuales causas se va a actuar. Para ello se toma en
consideracion el punto anterior y lo factible que resulta corregir cada una
de las causas mas importantes. Con respecto a las causas que no se
decida actuar debido a que es imposible por distintas circunstancias, es
importante reportarlas a la alta direccion (Gutierrez y De la Vara, 2009).

7. Preparar un plan de accién para cada una de las causas a ser
investigadas o corregidas, de tal forma que determine las acciones que
se deben realizar; para ello se puede usar nuevamente el DI. Una vez
determinadas las causas, se debe insistir en las acciones para no caer

en soélo debatir los problemas y en no acordar acciones de soluciéon

Baca U., et al. (2014) mencionan que existen varias recomendaciones
que deben seguirse en la elaboracion de un diagrama de ishikawa:
e Definir que el problema o efecto se quiere resolver.
e Conformar un equipo de personas que habran de solucionar el

problema.
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e Estratificar la informacion de acuerdo con la naturaleza del
problema. Esta etapa es la que definen cuales son las causas que
originan el problema, asi como los componentes de dichas causas.

e Proponer ideas de solucion para cada una de las posibles causas
del problema, considerando la estratificacion previamente
realizada.

e Proponer soluciones al problema, considerando el analisis hecho

en las cuatro etapas anteriores.

3.2.5 Diagrama de Pareto

Baca U., et al. (2014) es una herramienta que sirve para determinar el
orden de importancia de las causas de un efecto determinado; en otras
palabras, proporciona informacién sobre las causas mas importantes que
provocan un problema. El diagrama de Pareto es una grafica de barras
combinada con una curva de tipo creciente que indica el porcentaje que
representan los datos graficados en las barras.

Se reconoce que mas de 80% de la problematica en una organizacién es
por causas comunes, es decir, se debe a problemas o situaciones que actuan
de manera permanente sobre los procesos. Pero, ademas, en todo proceso
son pocos los problemas o situaciones vitales que contribuyen en gran medida
a la problematica global de un proceso o una empresa (Gutierrez y De la Vara,
2009).

La viabilidad y utilidad general del diagrama esta respaldada por el
llamado principio de Pareto, conocido como “Ley 80-20" o “Pocos vitales,
muchos triviales”, en el cual se reconoce que pocos elementos (20%) generan
la mayor parte del efecto (80%), y el resto de los elementos propician muy poco

del efecto total (Gutierrez y De la Vara, 2009).

3.2.6 Diagrama de Dispersion

lzar y Gonzalez (2004) mencionan que el diagrama de dispersion
consiste basicamente en una grafica que incluye el atributo de calidad que se

desea controlar (variable dependiente) y el o los factores de produccion que se
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presumen lo causan (variables independientes). Este texto maneja unicamente
la relacion de tipo lineal, es decir proporcional.

El diagrama de dispersion o graficos (X, y), presenta los pares de
resultados como una nube de puntos. Esta nube de puntos permite mostrar un
modelo que es la imagen de la correlacion que existe entre estas dos variables.
Esta imagen representa el indicio de una relacion causa-efecto que esta aun

por determinar (Santiago, 2018).

3.2.7 Graficos de control

Segun lzar y Gonzalez (2004) los graficos de control son herramientas
muy utilizadas para describir de una manera elocuente y visible el estado que
guarda un proceso, lo cual representa muchas ventajas en las empresas
productivas, ya que con estas herramientas sera relativamente facil darnos
cuenta cuando el proceso se halla fuera de control y lo mas importante, nos
ayudara a identificar si las causas que han originado el descontrol son
naturales o artificiales, con el fin de dirigir acciones correctivas para su
mejoramiento o solucion.

Los Graficos de Control consisten basicamente de una linea central,
marcada por la media de la variable que se esta monitoreando, y dos lineas
limite, conocidas como limites de control superior e inferior, las cuales marcan
los valores dentro de los que se espera debera moverse la variable del
proceso, a fin de que este se halle bajo control (Izar y Gonzalez, 2004).

Baca U. et al (2014) debido a la complejidad de las graficas de control y
al objetivo de este texto, no es de interés tratar todo el tema relacionado con
esta herramienta. Solo analizard& de manera general el concepto ya
mencionado. Para poder definir si un proceso se encuentra o no bajo control,
es necesario establecer las tolerancias o limites de especificaciéon que el
producto debe cumplir en el proceso. Estas tolerancias se determinan en gran
medida por el disefio del proceso y la complejidad del mismo. Si la
caracteristica a ser analizada se encuentra dentro de las tolerancias permitidas,
entonces se dice que el proceso esta bajo control, de lo contrario estara fuera

de control.
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3.3. Metodologia de las 5s

La metodologia 5s segun Pulido (2010) es una metodologia que, con la
participacion de los involucrados permite organizar los lugares de trabajo con el
proposito de mantenerlos funcionales, limpios, ordenados, agradables y
seguros. El enfoque primordial de esta metodologia desarrollada en Japon es
que para que haya calidad se requiere, antes que todo, orden, limpieza, y
disciplina. Con esto se pretende atender las problematicas en oficinas,

espacios de trabajo e incluso en la vida diaria.

De acuerdo con Madariaga Neto (2013) las cinco “S” son una metodologia
enfocada a mejorar las condiciones del puesto de trabajo, que propicia:

e Mejorar la seguridad y calidad.

e Reducir las averias.

e Reducir los tiempos de cambio y su variacion al eliminar las
busquedas y minimizar desplazamientos a la hora de manipular los
utillajes y herramientas necesarios para el cambio.

¢ Reducir el tiempo de ciclo del operario y su variacion al disponer de
forma adecuada las herramientas y utiles necesarios para realizar

el ciclo de trabajo.

3.3.1 Clasificacion de las 5s
A continuacion, Pulido (2010) menciona como es la clasificacion de las 5s.

3.3.1.1 Seiri (clasificar)

Este principio implica en los espacios de trabajo los empleados deben
seleccionar lo que es realmente necesario e identificar lo que no sirve o tiene
una dudosa utilidad para eliminarlo de los espacios laborales. Por lo tanto, el
objetivo final es que los espacios estén libres de piezas, documentos, muebles,
herramientas rotas, desechos, etc., que no se requieren para efectuar el trabajo

y solo obstruyen el flujo (Pulido, 2010).
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3.3.1.2 Seiton (ordenar)

Con la aplicacion de esta segunda S habra que ordenar y organizar un
lugar para cada cosa y cada cosa en su lugar, de tal forma que minimice el
desperdicio de movimiento de empleados y materiales. La idea es que lo que
se ha decidido en la primera S se organice de tal modo que cada cosa tenga
una ubicacién clara y, asi, este disponible y accesible para que cualquiera lo

pueda usar en el momento que lo disponga (Pulido, 2010).

3.3.1.3 Seiso (limpiar)

Esta S consiste en limpiar e inspeccionar el sitio de trabajo y los equipos
para prevenir la suciedad, implementando acciones que permitan evitar, o al
menos disminuir, la suciedad y hacer mas seguros los ambientes de trabajo.
Por lo tanto, esta S no solo consiste en “tomar el trapo y sacudir el polvo”,
implica algo mas profundo; se trata de identificar las causas por las cuales las
cosas y los procesos no son como deberian ser (limpieza, orden, defectos,
procesos, desviaciones, etc.), de forma tal que se pueda tener la capacidad
para solucionar estos problemas de raiz, evitando que se repitan (Pulido,
2010).

3.3.1.4 Seiketsu (estandarizar)

Estandarizar pretende mantener el estado de limpieza y organizacion
alcanzado con el uso de las primeras 3 S, mediante la aplicacion continua de
éstas. En esta etapa se pueden utilizar diferentes herramientas; una de ellas es
la localizacion de fotografias del sitio de trabajo en condiciones éptimas para
que todos los trabajadores puedan verlas y asi recordarles que ése es el
estado en el que deberia permanecer; otra herramienta es el desarrollo de
normas en las cuales se especifique lo que debe hacer cada empleado con

respecto a su area de trabajo (Pulido, 2010).
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3.3.1.5 Shitsuke (limpieza)

Significa evitar a toda costa que se rompan los procedimientos ya
establecidos. Sélo si se implementan la autodisciplina y el cumplimiento de
normas y procedimientos adoptados sera posible disfrutar de los beneficios que
éstos brindan. La disciplina es el canal entre las 5 S y el mejoramiento
continuo. Implica control periddico, visitas sorpresa, autocontrol de los
empleados, respeto por si mismos y por los demas, asi como una mejor calidad
de vida laboral (Pulido, 2010).

3.3.2 Ventajas de las 5’s

e Se basa en el trabajo en equipo.

Permite involucra a los trabajadores en el proceso de mejora desde su
conocimiento del puesto de trabajo. Los trabajadores se comprometen. Se
valoran sus aportaciones y conocimiento; la mejora continua hace una tarea de
todos (Sacristan, 2005).

e Mayor productividad.

Cuando implementamos las 5 s en nuestro lugar de trabajo podemos
obtener, menos productos defectuosos, menos averias, menos accidentes,
menor nivel de existencias o inventarios, menos movimientos y traslados

inutiles y menor tiempo para el cambio de herramientas (Sacristan, 2005).
e Mejor lugar de trabajo.

Dentro de esta tercera ventaja podemos obtener dentro de los espacios
de trabajo: mas espacios, satisfaccion por el lugar en el que se trabajo, mejor
imagen ante nuestros clientes, mayor cooperacién y trabajo en equipo, mayor
compromiso y responsabilidad en las tareas y un mayor conocimiento del

puesto de trabajo (Sacristan, 2005).
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3.3.3 Mas alla de las 5’s

De acuerdo con Rajadell (2021) hace mencion de cuatro “S” nuevas que
complementan y suponen un avance dentro de la cultura creada a partir de las
5’s tradicionales. Las nuevas “S” son:

e Shikari (constancia). Se entiende como la capacidad de la persona
de continuar de manera firme en una linea de accién, la voluntad
de conseguir una meta.

e Shitsukoku (compromiso). Consiste en cumplir aquello que se ha
pactado, implica una vision ética de la aplicacion de las 5S.

e Seishoo (coordinacién). Se relaciona con la capacidad de realizar
un trabajo siguiendo una metodologia concreta y teniendo en
cuenta al resto de personas que integran el equipo de trabajo, con
el fin de aunar esfuerzos para alcanzar un objetivo comun.

e Seido (sincronizacion). Quiere decir establecer un plan de trabajo
mediante normas claras y especificas que indiquen a cada
miembro del equipo lo que se espera de él y lo que tiene que hacer
(Rajadell, 2021).

3.3.4 Pilares de las 5’s

Sacristan (2005) menciona la aplicacion de las 5’s se sustenta de cinco
pilares con unos cimientos basados en un buen plan previo de sensibilizacion y
de respeto de las normas de seguridad en el trabajo, asi como del medio

ambiente.
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Politica de la Direccién
- Plan director: estrategia y objetivos
- Plan de comunicacién/sensibilizacion

Ambicion: hacia el taller/oficina ideal

F 3 |

deteccion de anomalias
- Animacion y seguimiento

1.- Orden y limpieza
2.- La inspeccion y
3.~ La eliminacion de
- Mejora continua

anomalias
4.- La preparacion de

estandares

- La formacién
5.—- Las auditorias de

- La visualizacion
las 58

Pilar base:
- Rigor y respeto de las gamas y consignas relacionadas con el medio ambiente.
- Condiciones de trabajo y seguridad.

| - Mantener con auditorias permanentes.

llustracioén 15. Pilares de las 5's

Fuente: (2005)
Estos cinco pilares son:

1. Ordeny limpieza.
La inspeccion y deteccién de anomalias.
La eliminacion de anomalias.

La preparacion de gamas y estandares.

o & 0D

Las auditorias de las 5’s.

3.4. Auditoria

De acuerdo a Manrique (2019) menciona que la auditoria es un proceso
sistematico para obtener y evaluar evidencias de una manera objetiva y se
aplica en distintas actividades de la organizacién social: empresas privadas y
publicas, entidades de otros sectores, ambito fiscal, operacional,
medioambiental, forense, informatico, etc.

La auditoria es una actividad profesional especializada y quien la ejerce
asume una responsabilidad social. El auditor, ademas de ser un profesional de

extraccion universitaria con el perfil requerido para la funcion (Manrique, 2019).

3.4.1 Cualidades del auditor

A continuacion, Manrique (2019) menciona las cualidades que debe tener

una persona auditora:
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e Ser imparcial, sincero y honesto.

e Ser discreto y comprender el concepto de la confidencialidad.

e Tener la mente abierta para considerar ideas y puntos de vista
alternativos.

e Serdiplomatico y tener tacto con el trato con las distintas personas.

e Ser firme.

e Tener una alta capacidad de observacion.

3.4.2 Reglas fundamentales para hacer auditorias

Arter (2003) menciona cuales son las reglas para realizar auditorias.
1. Las auditorias tienen que proporcionar informacion para tomar
decisiones.
2. Los auditores deben estar cualificados para realizar sus tareas.

3. Las conclusiones se deben basar en hechos.

3.4.3. Hallazgos

Arter (2003) afirma que, el hallazgo es una conclusion de una auditoria
que identifica una condiciéon que tiene un efecto perjudicial importante en la
calidad de la actividad sometida a revision. El hallazgo tiene las caracteristicas
siguientes:

e En negativo. Algo pasa.

e Es una violacion de un requisito. Se prometid algo que no se
cumplié.

e Es importante. Es algo gordo. Hace referencia a valores
empresariales y afecta a esos valores de manera perjudicial.

Segun un hallazgo surge del analisis de los datos brutos (hechos) de una
auditoria. Los programas de evaluacion de la conformidad, que implican el
registro por tercera parte, suelen utilizar el término no conformidad (Arter,
2003).
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HALLAZGO

N.° auditoria: 03-32
Fecha: 10-12 noviembre 2003
Jefe del equipo: Sara Margarita Sears

Descripcion del problema: | El mantenimiento inadecuado del equipo

esta provocando insatisfaccion en el
cliente y disminucién en el negocio

Hechos de apoyo:

1. Durante la hora punta de la manana
del lunes, 10 clientes pidieron platos
limpios tras serles servido el
desayuno.

2. Elfiltro de agua del lavavajillas no
se ha limpiado ni cambiado desde
octubre de 2001. El cédigo del
Departamento de Sanidad especifica
que se haga dos veces al ano.

3. Durante las horas de comida del
lunes, la cafetera se salié dos veces.
Las instrucciones del fabricante
recomiendan que se limpie a diario.
La unidad del café no esta incluida
en la programacion de limpieza.

4. El numero de quejas de clientes se
ha duplicado en los ultimos seis
meses.

5. Los clientes tratan de evitar las
mesas del lado sur. Son las mas
dificiles de atender.

6. Los cocineros no pueden controlar
las temperaturas del horno con
diferencias inferiores a 50 grados.

7. De los 20 taburetes de la barra, dos
no son seguros y se han apartado
del servicio.

llustracion 16. Ejemplo de hoja de hallazgos.

3.5. AMEF

Fuente: (2003)

Perez (2019) afirma que el AMEF es un documento vivo en el que se

puede almacenar una gran cantidad de datos sobre nuestros procesos y

productos, por lo que constituye una fuente invaluable de informacion.

Segun Arguelles (2012) el objetivo del AMEF es minimizar la probabilidad

de que ocurra una falla o, de no ser esto posible, minimizar su efecto en el

usuario o producto. Con las distintas acciones en cada uno de sus apartados,

el AMEF ayuda al grupo de trabajo a reflexionar sobre el nuevo disefio o la

modificacion de proceso.
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3.5.1 Tipos de AMEF

A continuacién, Perez (2019) menciona cuales son los tipos de AMEF y

su definicion.

Producto: sirve para detectar posibles errores en el disefio de
productos y anticiparse al efecto que puedan tener el usuario o
proceso de fabricacion.

Proceso: es un analisis de los errores que pueden suceder en cada
etapa del proceso y se utiliza para prevenir que esos fallos tengan
efectos negativos en el usuario del producto o servicio en etapas
posteriores del proceso.

Sistemas: se utiliza en el disefio del software para anticipar errores
en su funcionamiento.

Varios: existen AMEF para muchos otros tipos de errores que
generan efectos negativos y cuyas causan deban documentarse

para anticipar problemas.

3.5.2 ;Para qué se implementa un AMEF?

Perez (2019) afirma que este método estructurado de prevencion sirve

basicamente para:

Conocer a fondo un proceso.

Incluir la informacion como base de la capacitacién en operaciones.
Identificar los posibles errores en un proceso o producto.
Establecer los efectos de cada error que pudiera producirse.
Evaluar el nivel de gravedad de los efectos.

Identificar las posibles causas de los errores.

Establecer el nivel de fiabilidad de nuestros mecanismos de
deteccion de errores.

Evaluar objetivamente la relacibn de gravedad, ocurrencia y
detectabilidad.

Documentar acciones para reducir riesgos.

Entender la mecanica que crea los defectos y los errores.

Almacenar el conocimiento generado en una empresa.
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e Detectar oportunidades para iniciar proyectos de mejora.

3.5.3 Evaluacion del AMEF

A continuacion, Grima y Javier (1995) menciona las ponderaciones que se
le da al AMEF:

Evaluacion
e Gravedad (Severidad): Es una valoracion de la importancia del
efecto asociado al tipo de fallo potencial. Se puede determinar, por
ejemplo, en base a una escala del 1 a 10, con criterio que se

muestra en la ilustracion 17.

Valor Gravedad Percepcion del cliente

1 Pequena Sin consecuencias. Probablemente no se dara
cuenta del efecto del fallo.

2-3 Baja Ligera molestia. Probablemente observara un
pequeno deterioro del rendimiento del
sistema.

4-6 Moderada Cierta falta de satisfaccion. Observara cierto
deterioro del rendimiento del sistema.

7-8 Alta Alto nivel de insatisfaccion. Sistema inoperante.
No involucra seguridad ni cumplimiento de las
normas gubernamentales.

8-10 Muy alta Problema de seguridad. Afecta al
funcionamiento de seguridad y/o involucra el
cumplimiento de las normas
gubernamentales.

llustracién 17. Valoracion de la gravedad de un cierto tipo de posible fallo

Fuente: (1995)

e Frecuencia (Ocurrencia): Es una medida de la probabilidad de
qgue ocurra cada una de las causas asignadas. Para definir el valor

correspondiente ver ilustracion 18.
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Valor Frecuencia” Probabilidad de fallo
1 < 1en10° Pequena: es improbable el fallo.
2 1en2x10° Baja: relativamente; pocos fallos.
3 1 en 4.000
4 1 en 1.000 Moderada: fallos ocasionales
5 1 en 400
6 1en80
7 1en40 Alta: fallos repetidos
8 1en20
9 1en8 Muy alta: fallo casi inevitable
10 1en2

llustraciéon 18. Valoracién de la frecuencia con que se presenta una determinada causa del fallo

Fuente: (1995)

Deteccidn: La deteccion es una evaluacion de la habilidad del

programa de disefio propuesto para identificar un potencial fallo del

disefio antes de que la pieza sea lanzada a produccion, ver

ilustracion 19.

T Deteccién el Md& :M odm‘ivm
1-2 Muy alta El programa VD detectara casi con toda certeza
una debilidad de disefio.
3-4 Alta El programa VD tiene gran probabilidad de
detectar una debilidad de disefo.
5-6 Moderada El programa VD puede detectar una debilidad
de disefo.
7-8 Baja Es improbable que el programa VD detecte una
debilidad de disefo.
9 Muy baja El programa VD no detectara, probablemente,
una debilidad de disefio.
10 Nula El programa VD no detectara una debilidad de
disefio, o no existe programa.

llustracion 19.Probabilidad de deteccion mediante el programa de verificaciéon de disefio

Fuente: (1995)

Numero de prioridad de riesgo (NPR): Es el producto de la

valoracion de la frecuencia, gravedad y deteccion. Este es el valor

que se utiliza para ordenar los problemas de disefio por orden de

importancia (ver ilustracion 20).
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Control actual

Tipo de fallo

Deteccion (D)

Causa

Frecuencia

(F)

Gravedad
(G)

Efecto

llustracion 20. Numero de prioridad de riesgo (NPR)

Fuente: (1995)
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CAPITULO 4. METODOLOGIA

4.1 Enfoque de investigacion

De acuerdo a Hernandez Sampieri (2014), “la investigacion mixta es un
enfoque relativamente nuevo que implica combinar los métodos cuantitativo y
cualitativo en un mismo estudio” (pag. 30).

Los métodos mixtos representan un conjunto de procesos sistematicos,
empiricos y criticos de investigacion e implican la recoleccion y el analisis de
datos cuantitativos y cualitativos, asi como su integracién y discusion conjunta,
para realizar inferencias producto de toda la informacion recabada (meta
inferencias) y lograr un mayor entendimiento del fendmeno bajo estudio
(Hernandez y Mendoza, 2008).

De acuerdo con la investigacion que se realizara en el presente proyecto
sera de tipo mixto:

Cualitativo, mediante la observacion se podra analizar e identificar los
problemas que surgen dentro de las estaciones de trabajo, las actividades que
efectuan los operadores para no lograr el cumplimiento de piezas requeridas,
aspectos que se pueden evaluar sobre la metodologia 5’s en las estaciones de
trabajo.

Cuantitativa, con el método de balanceo de lineas, se registraran los
tiempos de las operaciones de la linea de produccion, evaluar las 5’'s con

graficos que presenten como se han mejorado, las estaciones de trabajo.

4.2 Tipo de investigacion

A continuacion, se muestra el tipo de investigacion que se aplica en este
proyecto.

Tamayo (2013) menciona que la investigacion descriptiva, comprende la
descripcion, registro, analisis e interpretacion de la naturaleza actual, y la
composicidon o procesos de los fendmenos. El enfoque se hace sobre
conclusiones dominantes o sobre como una persona, grupo o cosa se conduce

o funciona en el presente.
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Se aplicara la investigacion descriptiva, ya que, se quiere que las
estaciones de trabajo de una linea de produccion estén balanceadas, asi
mismo, poder identificar las habilidades de los operadores, al realizar su
manipulacion del material, para que puedan mejorar su tiempo de manipulacion
en el proceso.

De acuerdo con Baena (2017) la investigacion aplicada tiene como objeto
el estudio de un problema destinado a la accion. La investigacion aplicada
puede aportar hechos nuevos... si proyectamos suficientemente bien nuestra
investigacion aplicada, de modo que podamos confiar en los hechos puestos al
descubierto, la nueva informacién puede ser util y estimable para la teoria.

De igual manera, se utiliza la investigacion aplicada para este proyecto, la
cual permite que se puedan resolver problemas que se identifican, en
diferentes procesos o areas de trabajo, aplicando algunos de los conocimientos

adquiridos durante la carrera de manera practica (Baena, 2017).

4.3 Instrumentos y técnicas de recoleccién de datos

Segun Gomez Bastar ( 2012) “la observacion es la mas comun de las
técnicas de investigacion; la observacion sugiere y motiva los problemas y
conduce a la necesidad de la sistematizacion de los datos” (Pag. 64).

Para la recoleccion de datos de este proyecto se usara la tecnica de
observacion, ya que, es de las mas comunes y el proyecto esta enfocada en
esta, para poder observar estaciones de trabajo, los tiempos, la organizacién al
apliacar las 5’s y poder evaluar.

De igual manera solamente se observara, no se podra intervenir en el
proceso durante la observacion, por lo que, unicamente servira para identificar
problemas que existen o que van surgiendo.

Con esta técnica, se realizd un recorrido a la linea de produccion PW3
para ver el proceso, e identificar las estaciones de trabajo y como fluye el
proceso de los ventiladores hasta su empaque.

Gutierrez y De la Vara, (2009) las sesiones de lluvia de idea o tormenta
de ideas son una forma de pensamiento creativo encaminada a que todos los
miembros de un grupo participen libremente y aporten ideas sobre un

determinado tema o problema.
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Con esta técnica de la lluvia de ideas, se llevdo a cabo con lideres vy
supervisor a cargo de la linea de PW3, ya que, aunque es una técnica sencilla,
se abrié un panorama de que diversos factores afectan a linea desde diferentes

perspectivas, llegando asi a una conclusion.

4.4 Método

A continuacion, se describen las actividades que se realizaron para el

cumplimiento de los objetivos.

4.4.1 Aplicacién de balanceo de lineas en la linea de PW3

Aplicacion del balanceo de lineas en la linea de Power Wall 3, se realizd
el estudio de tiempos de las estaciones de trabajo mediante el uso del
cronometro, en conjunto con el diagrama de precedencia, para ver las
actividades que preceden una de otra, asi mismo con el calculo del tamafno de
la muestra se registraron los datos que se observa en la ilustracidon 21. Formato

de registro para el balanceo de linea, que es proporcionado por la empresa.

ESTUDIO DE TIEMPOS

Resteato por_|

;’| 5
Mn Tione

B Bowracr |74 | T2 | T3y [ a0 | 7 g [ 7 | 77 78 e | ey [T | T | Vi | ¥ | V| Weeo | ¥E | Tamiis | Goseagons | o esicionen.

llustracion 21. Formato de registro de tiempos para el balanceo de linea.

Fuente: Empresa Wewire Coroplast.

Una vez llenado y completado el formato de tiempos, este se analizd
mediante una grafica para poder conocer que actividades o estaciones estan
generando mas tiempo en el proceso y poder ajustar el proceso aun tiempo

menor para poder cumplir con el requerimiento de piezas de la meta por hora.
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4.4.2 Aplicacion de AMEF de proceso en la linea de PW3.

Se realizo una sesion con lideres, para iniciar con una lluvia de ideas,
descubriendo cuales son problematicas, que causa que la linea de Power Wall
3 sea critica, al generar la lluvia de ideas, se realizé un diagrama de Ishikawa,
en el cual se coloco el mayor problema identificado en la cabeza, y después las
causas en cada una de las emes: método, mano de obra, material, medicion,
maquina y medio ambiente, teniendo un panorama mas claro del porque la
linea es muy critica.

De igual manera se aplicé un Analisis del Modo Efecto y Falla de proceso,
(ver ilustracion 22) con la ayuda del Ishikawa se identifican con mayor facilidad
las causas y los efectos que se colocaron en el AMEF, para con ayuda de esta
herramienta, descubriendo dentro del proceso que actividades tienen un
numero prioritario de riesgo, y asi mismo, se le dio una acciéon y donde se

evaluoé de nuevo, verificando que el npr disminuye.

Cédigo: TM-AN  AMEF-01

WEWIRE ANALISIS DE MODO Y EFECTO DE FALLAS (AMEF)

[ [piserio [ Procesos [sistemas [ Fecha:

Cliente: Preparado por:

Denominacién producto Revisado por
Planta:

Aprobado por.

Resultados de las acciones

Efecto(s) Causals) Area(s)/personals)
I I responsable(s) y

fecha de realizacién

d

Descripcion de | Modo(s) potencial(es)
la fase de falla

Verificacion(es) y/o
control(es) actual(es)

Accion(es)
recomendada(s)

) de de

Severidad
Ocurrencia
Deteccion
NPR

Acciones realizadas

NPR

falla falla

Ocurrencia
Deteccidn

Severidat

llustracién 22. Plantilla AMEF de procesos

Fuente: Propia.

4.4.3 Aplicacidén de las auditorias de las 5’s

Aplicacion de las 5’s, se realizd6 un checklist (ver ilustracion 23) de
evaluacion de las 5’s en base a lo observado, tomando de ello puntos que
afectan principalmente el cumplimiento de las 5’s por parte de los operadores y

lideres.
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WEWIRE Reyisee:

Area:
Checklist

Metodologia de las 5'S Lider:

Fecha de revision:

1 Clasificar Si | No Observaciones
1.1 | iHay material de trabajo que no
cormresponde a la estacion u objetos
personales como: celulares, botellas
de agua, carteras, etc?

1.2 | ;i5e coloca correctamente todo
material en las cajas como: Scrap,
producto no conforme, circuitos, etc?
1.3 | iLas pistolas de corte de cintillos,
herramientas de corte, estan ubicadas
de acuerdo a su estacion de trabajo?

2 Ordenar Si | No Observaciones
2.1 | ;jTodas las cajas estan etiquetadas
correctamente de acuerdo para su
usa?

2.2 | Todos los circuitos, ventiladores,
terminales, estan ordenados y
colocados correctamente para su uso.
2.3 | i5e encuentra libre el flujo de
circulacion en los pasillos, evitando
obstruir el paso?

3 Limpiar Si [ No Observaciones
3.1 | ;iLas areas de trabajo se encuentran
limpias al inicio de turno?

3.2 | Se encuentran los elementos de
limpieza como: escoba, recogedor,
trapeador y cubeta, jen el rack de
limpieza?

3.3 | ;5Se limpia y barre al final de turno, las
estaciones de trabajo?

4 Estandarizar Si | No Observaciones
4.1 | ;5e estan cumpliendo las tres
primeras eses?

4.2 | ;Existen listas de chequeo de las 5's
para los lideres, y puedan reportar
como se deja la estacion de trabajo al
final de turno?

4.3 | ;5Se reporta de manera inmediata la
falta de etiquetas, ayudas visuales,
material de limpieza, cintas para
delimitaciones, etc?

5 Disciplina Si | No Observaciones

llustracion 23. Checklist de evaluacion de las 5's

Fuente: propia.

Se evalub mediante la hoja de auditoria (ver ilustracion 24) el

cumplimiento de las diferentes areas de produccion (corte, conveyors y
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preparacion). (Ver anexo 1-3) donde se muestra formato completo de auditoria

5’s.

WEWIRE
55 Hoja auditoria Conveyors.
Area Produccion Calificado por:
Calificacion final:
Fecha
0 1 2 3 4 5
Condicion no significativa Com‘j\cwlo‘n r'rlnnlma Condicién minima Condicién adecuada Cond\cllur? gdgcuada CO‘ﬂdI.CTOﬂ lmuy Calificacién
significativa aceptable y significativa significativa

55 |No.‘ Chequear Descripcién 0 ‘ 1 | 2 ‘ 3 | 4 ‘ 5 | Tot

PASO 1: Clasificacion

Promedio o]

Preensambles, holders,

Elpreensamble Y ROIders s& encuentra en DUenas ConNdICIones Y €5 TURCIonal para

poder trabajar en el, se encuentran todos los contenedores y bins en el area de trabajo,

llustracién 24. Formato de hoja de auditoria 5's

Fuente: Empresa Wewire

1 |contenedores, picos y . i . ‘ - 0
estan los picos y trolleys necesarios para trabajar, en buenas condiciones y son
trolleys .
utlizados de manera carrecta
. Es la cantidad necesaria de inventario en el drea, cuentan con su 1D, estan a la mano.
Componentes, materiales y i X . B
2 | . it Residuos y material no conforme sin uso estan en contenedores claramente 0
circuitos -
identificados.
Todas las herramientas y otros equipos en el drea tienen asignado un lugar en el
3 |Herramientas y otro equipo  |preensamble y ensamble. Cualquier herramienta que es usada menos de una vez al dia, 0
es guardada fuera del drea.
. Estan en condiciones para trabajar, Herramental en buen estado y funcional, cintas,
4 |Tableros de construccion ) A K . . . 0
bins en su lugar asignado e identificado y se esta corriendo a la velocidad adecuada.
L Estan en condiciones para trabajar, tadas las fixturas son funcionables y no se detecta
5 |Mesas de prueba eléctrica . . . . 0
ningun error en el sistema, bins en su lugar asignado.
. . Se encuentran todos los contenedores nesesarios de primera pieza ok, se encuentra en
6 | Primera pieza ok " ) . ) 0
buenas condiciones y esta etiguetada la primera pieza.
TOTAL 0
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Se realizé un recorrido por las diferentes areas de trabajo, para evaluar
las estaciones, con ayuda del checklist, se evalué segun lo requerido, para
después se obtuvo el promedio y la grafica, la cual arrojo los resultados de las
5’s de cada estacion de trabajo, asi como también, se anotaron los puntos de
algunos hallazgos que se encontraron, estos son notificados a los lideres de
produccion para que los corrijan. También se tomaron fotografias de los
hallazgos encontrados, como evidencias corrigiéndolas para las evaluaciones
futuras que se realicen.

Con la evaluacion de las 5’s mediante la auditoria, se programaron las 5’s
para que se realicen de manera semanal, logrando tener las estaciones de
trabajo mas organizadas y limpias, para que, los operadores de igual manera
creen un habito y se familiaricen con las 5’s como parte fundamental del
trabajo.

Se mostraron a los lideres los graficos semanales donde se observa la
calificacion obtenida de las areas en cada una de las 5’s, se colocaron los
resultados en el piso de produccién en un tablero, visualizando y siendo mas
frecuentes las 5’s dentro de la empresa.

De igual manera se cre6 un archivo en Excel de auditoria de etiquetas,
donde se realizé un recorrido por las diferentes areas de trabajo de los lideres y
evaluarles, por lo que, identifican con mas facilidad donde requieren etiquetas,
creando su lista de etiquetas, pasandolas a oficinas con la ingeniera de
produccion, evitando la saturacion de etiquetas o que se soliciten al mismo
tiempo.

Se realizo un formato de informe de no conformidad, que se muestra en la
tabla 3, donde, se llené en base a los hallazgos encontrados durante la
auditoria de las 5's, este formato se les entrego a los lideres, donde se les
describe la no conformidad, causa de la no conformidad y acciones propuestas
por parte del auditor, una vez que leyeron y vieron el formato lo firmaron, como
parte del compromiso de realizar las acciones propuestas para evitar que sean

encontrados nuevamente o afecten el proceso.
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Tabla 3. Formato de informe de no conformidad.

Fecha:
INFORME DE NO
WEWIRE CONFORMIDAD Hora:
NCR- NC1
) Proceso de auditoria de la metodologia de las 5’s
Area auditada: Auditor: Responsable area:
No conformidad: Mayor Menor

Descripcion de la no conformidad:

Evidencias:

Causa de la no conformidad:

Acciones propuestas:

Fuente: propia.
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CAPITULO 5. RESULTADOS

A continuacion, se muestran los resultados de los objetivos especificos.

5.1 Aplicacion de balanceo de lineas en la linea de PW3

Se realizo la actualizacién del formato hora por hora, ya que permitira
conocer la eficiencia a final de cada turno.

A continuacién, en la ilustracion 25 se muestra el formato hora x hora del
reporte de produccion de turno, donde solo permite conocer la meta y lo real

producido.

i e p—

llustracion 25. Formato hora x hora de reporte de produccion antes de ser actualizado

Fuente: propia.

En la ilustracion 26 se muestra la actualizacion del formato hora x hora,
con la implementacién de una tabla que permite saber el objetivo semanal y el

total acumulado, asi como la eficiencia de cada dia.
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llustraciéon 26. Formato hora x hora de reporte de produccion actualizado

Fuente: propia.

Para realizar el balanceo de lineas, primero se tomaron los tiempos de
cada estacion de trabajo, la toma de tiempos se realiz6 con un cronometro
digital de vueltas, ya que se realizaron 10 muestras de cada estacion, se
realizd una tabla para crear el diagrama de precedencia de las actividades,
donde se coloco las tareas, la descripcion de las actividades, el tiempo y la
precedencia (ver tabla 4), el tiempo se tomo del tiempo total promedio de las 10

muestras de cada estacion de trabajo.

Tabla 4. Descripcion de actividades y precedencia

Tarea Descripcion de Tiempo Precedencia
las actividades

A Preensamble de sello 2.2
y encintado de item 4
+ Desforre y
colocacién de
ventilador en carton
B Colocacion de FANS 1.5 A
en tablero + Corte
puntas estanadas y
corte de circuito rojo
(o Crimpado de 1.5 B
terminales y
Encintado (Cintillos
FAN 1)
D Splice y termo 1.3 CylJ
contraccion
E Preensamble 2.5 D
(EMDEP)
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F Plugeo de FAN'S 1.5 C
VENTILADOR
G Encintado de Fan 2 a 1.5 E
Clip D
H Encintado (item 2, 2.5 F
item 6 e item 12)
| Escondido de cables 1.5 G
y encintado de ramal
principal
J Coloca, corta clips, 14 H
desmonta y retorna
tablero
K Prueba eléctrica 1.4 J
L Prueba dimensional y 14 K
Empaque
Tiempo Total 20.2

Fuente: Propia.

Después se realizé el diagrama de precedencia de las tareas (Ver
ilustracion 27), segun la secuencia del flujo que se tiene en la linea, lo cual solo
resulta que la actividad D Splice y termo contraccién depende de la actividad C
crimpado de terminales y encintado y J coloca, corta clips, desmonta y retorna

tablero, esto debido a que en la actividad J se regresa el tablero nuevamente a

la estacion C.
J
1.4
2.2 15 1.5 14

h T = \ \‘-._‘ ‘_.-” h | \ h _.-” h AN

(A L J B ¢ Lo L,E LJF Lle L,JH L1 L K L)

J ’.-‘ \ '.‘ J \ L /

1.3 25 1.5 1.5 25 1.5 1.4

llustracién 27. Diagrama de precedencia de las actividades en PW3

Fuente: Propia.

Una vez realizado esto, se realizd un muestreo inicial de 10
observaciones de cada una de las estaciones y se pasaron los tiempos al
formato de estudios de tiempos para el balanceo de la linea (ver ilustracion 28).
Se puede observar que al aplicar las formulas del tiempo ciclo da como
resultado 1.28min que se debe tener por cada estacidén, y para el numero
minimo de estaciones da como resultado 15.78 = 16 estaciones de la linea,
PW3 actualmente cuenta con 12 estaciones por lo que se presentd esto al

gerente de produccion, ya que con las 16 estaciones se tendra una eficiencia
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del 98.63%, debido a que el departamento de ingenieria esta involucrado
también en PW3, decidieron no hacer cambio en las estaciones, pero si en la
disposicion de poner a mas operadores por estacion donde los tiempos son

mas tardados para que se pueda equilibrar el tiempo por estacion

reduciéndolos
Estudio de tiempos WEWIRE
1172586-00 D ] 20.2 - 98.63
Pose vl 3 | [restzasopor | Jose fablan Criz Lopez | e T
10.10.202¢ |
-
e “ TC Tiempodeprod  » 480 128 NE Suma tt = 202 16
2100 unireq x dia 75 te 128
e s o i | o T T i T T s
AL . w 2.2 219 204 20 204 208 203 20 23 22 75 100 1.6185 132 1 1 2 2
182 148 1.6 1.53 157 158 142 14 16 1.5 75 100 111625 1.32 2 : ¥ 1 2
142 2 148 137 29 18 158 13 20 15 5 100 L.126888 | 132 1 » 8 1 1
4 148 108 123 142 128 136 132 118 11 15 13 75 100 0.981 132 1 1 1 3
25 7 248 24 348 248 281 253 248 244 2.4 2.6 2.5 75 100 1.8645 1.32 1 2 2 2
156 13 & 158 152 138 134 155 155 13 16 15 75 101 1.097087 | 132 1 1 1 1
148 1.5 148 143 40 148 15 14 15 15 75 102 1.079412 1.32 1 1 1 1
245 252 258 246 25 2 253 250 38 245 24 26 25 75 100 1872 132 2 1 2 a
2 51 1.50 3 3 48 a 50 14 20 15 75 100 114297 132 1 1 1 1
139 158 3 120 81 il 12 16 14 75 100 1.0818 132 1 1 1 1
B 12 148 137 3 3 39 46 14 15 14 75 100 1.0705 132 2 1 1 2
a5 a5 148 144 142 146 148 13 15 14 75 100 1.069288 132 1 1 1 1

llustracion 28. Estudio de tiempos para el balance de la linea de PW3
Fuente: Propia.
A continuacién, se muestra la grafica del analisis de los tiempos (ver
ilustracion 29), donde se observa el tiempo promedio de cada estacion vy el

tiempo tack.

Analisis de tiempos

T.Prom =——Takt Time
llustracién 29. Grafica del anadlisis de tiempos

Fuente: Propia.

En base al estudio anterior, se pusieron 5 operadores mas en las
estaciones, donde, la duracion del tiempo de operacion es mas largo, a
continuacion, en la ilustraciéon 30 se muestra la toma de tiempos con los 5
operadores agregados a la linea y a las estaciones de trabajo. Se puede

observar que los tiempos disminuyeron de 20.2 min a 17 min.
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1772586-000 |

Pawer wall 3 | [ Reatizace por jase Adian Cruz Lopez

17.10.2024 |
Win

2700

2520

2400

T (i) T2 (Win) | T3 (i) [ T4 (Wi [ 75 (Min) [ T8 (Min) [ T7 (i) [ T8 (Wi [ T3 Win} [ T10.Mim) | Thim | TMax | TProm v Viiga TB | TaHTime | Operadores Mpinaid] il Opesadoras final
156 | 159 | 138 | 148 | 147 | 451 | 055 | s | 1 | ase 14 16 15 7 100 | 11235 | 132 3 1 1 2
157 | 155 | 142 | 1s2 | 1as | 136 | 153 | as7 | ass | 1a 14 16 15 7 100 |112175 | 132 4 1 1 s
105 | 1o7 | 102 | 1os | 110 | 102 | 106 | 101 | 104 | 104 10 11 10 7 100 |o078375| 132 1 1 1
140 | 135 | 130 [ 120 | 127 [ 120 | 132 | 130 [ 127 | 120 13 14 13 75 100 |o09877s | 132 1 1 1 1
231 4 242 238 a1 238 241 24 23 238 23 24 24 75 100 1.7887% 1.32 1 2 2 2
138 ¥ 139 137 138 145 142 14 142 144 13 1.5 14 75 101 1.038119 132 1 1 1 1
138 | 139 | 139 | 143 | 141 | 144 | 139 | 140 | 142 | 140 | 14 14 14 5 102 [103s0s8] 132 | 1 1 1 1
122 | 198 | 121 | 198 | 194 | w9 | 15 | w7 | 1ae 122 11 12 12 75 100 088725 | 132 | 3 1 1 3
132 | 131 | 128 | 126 | 130 | 133 | 127 | 123 | 120 | 122 12 13 13 75 100 | ogsa | 132 | 1 1 1 1
137 | 148 | 130 | s | 130 | 120 | ras | 181 | 14 | 18t 12 16 14 75 100 | 10818 | 132 1 1 1 1
123 | 125 | 121 | 122 | 121 | 121 | 126 | 122 | 199 | 123 12 13 12 i3 100 |091725 | 132 2 1 1 2
131 [ 136 | 138 | 1ar | 138 | 1e1 | 138 | 13 | a3 | 13 13 14 14 75 100 | 1026 | 132 1 1 1

llustracién 30. Balance de linea PW3 con los 5 operadores que se agregaron

Fuente: Propia.

A continuacion, en la ilustracion 31, se muestra la grafica, donde el tiempo
promedio disminuye de las estaciones que tenian duraciones muy tardadas.

Andlisis de tiempos

T.Prom =——Takt Time

llustracion 31. Grafica analisis de tiempos después del balance

Fuente: Propia.

Realizado el balanceo de la linea, se registré la produccion del mes de
octubre, de igual manera se pidieron los datos de los meses de enero a
septiembre, con esto se elaboré una grafica que se muestra en la tabla 5 y ver
si el incrementd la produccion comparada a los meses anteriores del presente

afo, dicha informacién fue proporcionada por la empresa.

Tabla 5. Datos de la produccién de la linea de PW3 de Enero a Octubre

Number Target
Quarte of the Week Planned Real PACK OBJ PACK

0, 0, 0,
r Month pieces |PACK(PCS)| %Eff | %Adh | %Adh

285 285 33.30% 100.00%
675 675 74.80% 100.00%
99.00%
960 981 85.10% * 1 100.00%

960 960 91.40% 100.00%

N T
N N T
AlWIN|IF
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January 2880 2901
1 2 5 960 1015 | 100.00% 97.90%
1 2 6 960 1000 | 100.00% | oo oo | 92.70%
1 2 7 960 960 97.60% 100.00%
1 2 8 960 979 97.50% 100.00%
February 3840 3954
1 3 9 960 995 96.70% 100.00%
1 3 10 960 960 94.30% 100.00%
1 3 11 960 1138 98.60% | 99.00% | 100.00%
1 3 12 1440 1440 | 100.20% 100.00%
1 3 13 960 960 99.60% 100.00%
March 5280 5493
2 4 14 960 1040 94.30% 100.00%
2 4 15 1440 1239 | 101.50% | oo oo | 86.00%
2 4 16 960 984 102.20% 100.00%
2 4 17 0 0 0.00% 0.00%
April 3360 3263
2 5 18 480 480 78.60% 100.00%
2 5 19 960 696 81.40% 72.50%
2 5 20 1210 1228 54.90% | 99.00% | 100.00%
2 5 21 960 1090 55.90% 100.00%
2 5 22 960 1090 55.20% 83.30%
May 4570 4584
2 6 23 2400 2813 61.90% 100.00%
2 6 24 2880 2655 97.90% | oo oge | 92:20%
2 6 25 2400 2480 86.50% 100.00%
2 6 26 2880 2884 88.20% 100.00%
June 10560 | 10832
3 7 27 2410 2400 90.80% 99.60%
3 7 28 3360 3424 90.40% | oo o, | 100.00%
3 7 29 3360 3656 90.30% 100.00%
3 7 30 1920 1920 90.80% 100.00%
July 11050 | 11400
3 8 31 0 0 0.00% 0.00%
3 8 32 1304 1304 89.30% 100.00%
3 8 33 1783 1783 97.90% | 99.00% | 100.00%
3 8 34 1034 4034 95.70% 100.00%
3 8 35 2599 2599 | 101.80% 100.00%
August 6720 9720
3 9 | 36 3840 3840 | 107.60% | 99.00% | 100.00%
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3 9 37 3840 4825 96.80% 100.00%
3 9 38 3840 3848 79.40% 100.00%
9 39 4794 4491 88.80% 93.70%
September 16314 | 17004
4 10 40 3840 4751 88.20% 100.00%
4 10 41 5760 5370 91.40% 93.20%
99.00%
4 10 42 5760 5760 94.80% 100.00%
4 10 43 5760 6138 96.60% 100.00%
October 21120 | 22019
4 11 44 5760 6348 | 101.00% 100.00%
4 11 45 5760 6327 97.60% 100.00%
4 11 46 5760 5909 97.30% | 99.00% | 100.00%
4 11 47 5060 5019 99.50% 99.20%
4 11 48
November 22340 | 23603
4 12 49
4 12 >0 99.00%
4 12 51
4 12 52
December 0 0 85.40% 93.84%

Fuente: Empresa Wewire (Dpto. de produccién)
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A continuacion, se muestra la grafica (ver ilustracion 32) con los
resultados de la produccion de los meses enero a octubre, siendo octubre el

mes que se realizo el balance de la linea.

Power Wall

2t

1637404

10561831 1056100

T

Target Planned Pieces  ® Real PACK(PCS)

llustraciéon 32. Grafica de la produccién de ventiladores que se hicieron de Enero a Octubre

Fuente: Empresa Wewire (Dpto. de produccion).

Como se observa en la grafica el mes de octubre tuvo un incremento de
produccion al realizarce el balance, esto con los 3 turnos en operacion,

logrando que la demanda crezca y que los embarques salgan a tiempo.

64



5.2 Aplicacion de AMEF de proceso en la linea de PW3

Se realizd un recorrido por la linea de Power Wall 3, donde se realiza la

produccion de los Fan’s de la variante 1772586-00-D, donde se identificaron las

principales causas que ocasiona que la demanda no se cumpla diariamente y

que se atrasen los empaques del producto para ser ingresados al almacén y se

atrasen embarques. Es por ello que se realiz6 una lluvia de ideas (ver

ilustracion 33) con los lideres y supervisora a cargo de la linea, logrando

identificar las problematicas principales.

WEWIR

\\
'
J . e )
- Identificacion de las frroy €
Z problemétit':as que a’trasan la rec | CAof
produccion en la linea de Y O\
€
Fory — PW3
: ; /
//'/ A

Terrminaies Mmaitvaia 10S

POy ¥X
e

AWM Ocer

2

Elaborado por: Cristina Caballero Alaniz, Angela Giselle Carmona Caballero, Ulises Ferrusquia Medina,

Bianca Oliva Molina Andrade, José Adrian Cruz Lopez.

llustracién 33. Lluvia de ideas de las problematicas de la linea de PW3

Fuente: Propia.

Con la lluvia de ideas se realizé un diagrama de Ishikawa en el programa

de minitab, donde se pusieron las 6 M, (ver ilustracion 34) colocando asi las

causas debajo de cada M y el efecto.
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1 Minitab - Sin tituio - o x
! Archivo Editar Datgs Cale Estadisticas Grafica Egitor Herramienfas Ventana Ayuda Asisteqte
iZH 8 ¥ 900 BYIO0EIRBBLIDNN BB ®is --db 2
' ~2Esn ] o x
= | B3
08/10/2024 09:32:00 a. m.
Bienvenido a Minitab, presione F1 para obtener ayuda.
Diagrama de causa y efecto
1
71 Hoja de trabajo 1 4%+ [l ]
. c-T €T 3T ca-T €T C6T c 8 =] (=]
MATERIAL ! MANO DE OBRA MAQUINA MEDICION MEDIO AMBIENTE METODO
1 |Terminales dafiadas  Rotacion del personal Falta de mantenimiente  Error en la medicién de cables Apagén electrico por clima lluvioso Largo tiempo en el proceso de plugueo de FAN'S
2 |Desperdicio de material Falta de capacitacion | Error de crimpado Mal corte de clips Desorden y falta de limpieza Procesos saturados de personal
3 |Mal manejo del material Ausensia de personal Error en sistema de escaner Herramientas de corte no calibradas Espacios reducidos Cuello de botella
4
5
6
7
8
9
10
"
[T [T = | [+ o @ =)

llustracion 34. Causas del diagrama de Ishikawa en minitab.

Fuente: Propia.

Una vez puestas las causas en el programa de minitab, se realizo

diagrama de Ishikawa, como se muestra en la ilustracién 35.

Diagrama de causa y efecto

Mediciones Material Mano de obra

Error en la medicién de Terminales dafiadas

cables

Rotacién del personal

Mal corte de clips Desperdicio de material Falta de capacitacion

Herramientas de corte no
calibradas

Mal manejo del material Ausensia de personal
Incumplimient
odela

~» demanda de
produccién de
ventiladores

Error en sistema de escaner

Espacios reducidos Cuello de botella

Procesos saturados de

Desorden y falta de
i personal

limpieza

Error de crimpado

Largo tiempo en el Falta de mantenimiento
proceso de plugueo de

FAN'S

Apagon electrico por
clima lluvioso

Medio ambiente Métodos Magquinas

llustracion 35. Diagrama de Ishikawa del incumplimiento de la demanda de produccién de
ventiladores.

Fuente: Propia.

el
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Una vez que se realizé el diagrama de Ishikawa, se realiz6 el AMEF de
proceso de la linea de PW3 (ver ilustraciéon 36), colocando el modo de falla que
afecta mas al proceso, ya que se puso la falla, la causa y el efecto se colocaron
las acciones recomendadas para que el proceso sea de flujo continuo, este
AMEF de proceso se presentd al jefe de producciéon para que su revision y
después al gerente de produccion para su aprobacion y llevar a cabo dicho
AMEF, una vez aprobado los responsables y el area realizaron o las acciones
que se recomendaron, después se procedid a evaluar nuevamente en base a

los rangos de severidad, ocurrencia y deteccion.

Codigo: AMEF-01
R | ANALISIS DE MODO Y EFECTO DE FALLAS (AMEF)
[ [oiseo [ Procesos x_[sistemas | Fecha: 09/10/2024
Cliente: TESLA Preparado por:| Jose Adrian Cruz Lopez
Denominacién producto: Fan variante 00 Revisado por:|  Francisco Villanueva
Planta: WEWIRE
Aprobado por:|  Francisco Tellez Vela
3 - P de las acciones
ectof k-]
Descripcion de | Modo(s) potencial(es). EfSchils) e % o) i, § | Verificacionfes)y/o | Z = Accion(es) A:::ﬂ:::(:;(:) E § =
£ b 5 2
la fase de falla i H i g control(es) actual(es) H Z | recomendadals) | o ion| Acciones realizadas 5 ils
& 8
Colocacion de
Colocar ayudas
" B ayudas visuales
Mal colocacion visuales del lado >
: Mal colocacion de Supervisar cuando arriba del rack de
en el crimpado de| 3 correcto de las ix i
Crimpado de Terminales con las terminales en se coloquen las s Produccién/Cristin |terminales,
q ; = terminales de los| 7 8 % 8 | 448 | terminalesy : ey 2 4 3 |24
terminales imperfecciones los racks de terminales en el a Caballero Alanis [supervision por
circuitos del mencionar a los
almacenamiento rack parte del lider de
ventilador operadores como
que se coloquen
deben colocarlas
correctamente
Dar soporte
Falta de : 5 Crear un plan de .
e ’ inmediato de parte periodica
Crimpado de | Campana invertida Material mantenimiento g mantenimiento s 5
3 A 7 ) 5 | de mantenimiento | 6 | 210 i aria Luisa de cada semanaa | 3 3 3 27
terminales | en cable azuly rojo | desperdiciado preventivo a la preventivo para la
s para no atrasar la R Mandujano la maquina SKM
maquina SKM maquina SKM
produccion
Suservissrsl Cambiar de Cambio de
Devolucion de Operador poco P estacion al operador de
G; operador de la o
tablero a Atraso de tableros |Demora por parte eficiente para Y operador y Produccién/Angel |estaciones,
: 4 estacion, i
splicey | para colocacion del | del operadoren | 7 | elaboraciondel | 9 5 | 315 | capacitaraun |a Giselle Carmona [colocando a 2 3 3 |18
- h verificando que su <
termocontracc ventilador plugueo de FAN'S proceso del forass s operador mas Caballero loperador eficiente
ion plugueo P 3 eficiente en el realizando menor
productivo :
proceso tiempo
Colocar etiquetas Fllquetadadla
Pistolasevo9de | Clips cortados Falta de revision Callnrar las pistolas de iech:de Calldad Serglo;, |plstolesdecarte &
Corte de clips X £ 6 STEVEONY) 4 ldeevo9enlafecha| 4 [ 96 | ¢ Antonio Nava  [inventariodecada| 2 | 1 [ 2 | 4
corte no calibradas mal calibracion calibracion de las 3
que corresponde N Dominguez pistola con fecha
pistolas evo 9 .
de calibracion

llustracion 36. AMEF de proceso de la linea de Power Wall 3

Fuente: Propia.
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5.3 Aplicacién de las auditorias de las 5’s

Los dias lunes se entrega un checkilist a los lideres (ver ilustracion 37), en

el cual podran revisar los puntos que se estaran evaluando en la auditoria, para

que puedan corregirlos. La auditoria se realizara en dia sorpresa, no se les

dara aviso a lideres (ver en anexos los checklist de todos los lideres).

WEWIRE

Checklist
Metodologia de las 5’S

Revisor: José Adrian Cruz Lépez
Area: OCQ/GJ
Lider: Tecroe/ Canc: Q

Fecha de revisién:

Clasificar

Si | No Observaciones

|

¢Hay material de trabajo que no
corresponde a la estacion u objetos
personales como: celulares, botellas
de agua, carteras, etc?

/

1.2

¢ Se coloca correctamente todo
material en las cajas como: Scrap,
producto no conforme, circuitos, etc?

1.3

¢Las pistolas de corte de cintillos,
herramientas de corte, estan ubicadas
de acuerdo a su estacion de trabajo?

Ordenar

Si | No Observaciones

21

¢ Todas las cajas estan etiquetadas
correctamente de acuerdo para su
uso?

22

Todos los circuitos, ventiladores,
terminales, estan ordenados y
colocados correctamente para su uso.

23

¢ Se encuentra libre el flujo de
circulacion en los pasillos, evitando
obstruir el paso?

Limpiar

Si | No Observaciones

3.1

¢Las areas de trabajo se encuentran
limpias al inicio de turno?

32

Se encuentran los elementos de
limpieza como: escoba, recogedor,
trapeador y cubeta, ¢en el rack de
limpieza?

Koccha y  moed

b s avied v el gy

3.3

¢ Se limpia y barre al final de turno, las
estaciones de trabajo?

Estandarizar

Si | No Observaciones

4.1

¢ Se estan cumpliendo las tres
primeras eses?

4.2

¢ Existen listas de chequeo de las 5’s
para los lideres, y puedan reportar
como se deja la estacion de trabajo al
final de turno?

43

¢ Se reporta de manera inmediata la
falta de etiquetas, ayudas visuales,
material de limpieza, cintas para
delimitaciones, etc?

ve

Disciplina

Si | No Observaciones

llustracion 37. Checklist de 5's contestado

Fuente: Propia.

A continuacion, en la ilustracion 38 se muestra los resultados de la

auditoria de las 5’s, dicha informacién fue proporcionada por la empresa,
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realizada en la semana 14 del presente afo, desde esa semana se dejo de

hacer la auditoria y se puede observar que se obtuvo un promedio bajo de

2.89, ya que el objetivo minimo de calificacion promedio de cada area debe ser

de 4.5.
Resultados de la Auditoria de 5°S
Promedio
Pasos Caonveyors Preparacidn Tableros Fijos Carte total
Clasificacion 200 4.00 267 3.00
Crganizacian 2.00 314 271 271
Limpieza_ _ 2.00 3.00 1.80 2.00 2 89
Estandarizacion 3.20 320 320 3.20 "
Disciplina 3.00 3.00 2.00 3.00
Calificacidn 244 3.27 268 3.18

llustraciéon 38. Resultado de auditoria semana 14.

Fuente: Propia.

En la semana 44 se retomd nuevamente las auditorias de las 5’s, ya que

es muy importante su realizacidn para mantener el piso de produccion limpio y

en orden, de igual manera los dias miércoles el gerente general, sale al piso

para observar cOmo se encuentra cada area: conveyors, preparacion, tableros

fijos y corte.

Durante el recorrido que se hizo de la auditoria por las areas de trabajo,

se fueron encontrando no conformidades, las cuales algunas resultan ser

mayores, ya que se expone para la calidad del producto final y durante el

proceso, las no conformidades se registraron en el formato de informe de no

conformidad por cada una de las diferentes areas. Se realizo una junta a los

lideres y supervisores de los resultados de las 5’s, de igual manera se les dio a

conocer los resultados de la evaluacion de las 5’s (ver ilustracion 39).
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llustracién 39. Junta de los resultados de la auditoria de las 5's.

Fuente: Propia.

De igual manera se les dieron a conocer sus no conformidades de sus
areas, asi como la evidencia, descripcion de la no conformidad, si es mayor o
menor, las causas y acciones propuestas para corregir las no conformidades,
como se muestra en la ilustracién 40 (Ver anexo 9 los formatos de informe de

no conformidades de todos los lideres).
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Fecha: 05-11-2024
INFORME DE NO
WEWIRE CONFORMIDAD Hora: 11:18 a.m.

NCR- NC1
Proceso de auditoria de la metodologia de las 5’'s
Area auditada: Conveyor  Auditor: José Adrian Cruz  Responsable area:

91y tableros fijos Lopez Casandra Sanchez
Forcado
No conformidad: Mayor Menor

Descripcion de la no conformidad: Se encontraron pertenencias personales en los
tableros, asi como la visualizacién del teléfono mientras se realiza un trabajo de
subensamble, ayudas visuales mal posicionadas, cajas de materiales abiertas.

Evidencias:

Causa de la no conformidad: No hay supervisién por parte del lider.

Acciones propuestas: Supervisar constantemente a los operadores y el
proceso, que cumplan con su trabajo.
Reportar inmediatamente, si se percibe distraccion del
operador por el uso del celular.

! , ;

; A Cosonda  Sanchee

José Adridn Cruz Lopez Casandra Sanchez Forcado
Auditor (a) de las 5’s Lider del area auditada

llustracion 40. Formato de no conformidad, llenada y entregado al lider.

Fuente: Propia.

Durante la junta se mostraron las graficas de los resultados, que se

observan en las ilustraciones 41-45.
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Clasificacién 3.00 4,71 3.50 3.60
Organizacién 3.00 3.7 3.00 4.29
Limpieza 3.20 3.80 3.00 3.80 3 59
Estandarizacién 3.40 4.20 3.60 3.60 "
Disciplina 3.40 4.00 3.40 3.60

llustracion 41. Tabla de resultados de la auditoria 5's semana 45.

Fuente: Empresa wewire.
Conveyors CALIFICACION 3.20
OBJETIVO: 4.5 . . .
Clasificacion

5.00
/\
- - - ¥ -m - - 4
Calificacion g Organizacion
2.00
1.00
0.

Disciplina \\/

Estandarizacion

Limpieza

llustracion 42. Grafica de resultados de la auditoria 5's en tableros fijos.

Fuente: Empresa wewire.
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OBJETIVO: 4.5 Preparacion

CALIFICACION: 4.09

Clasificacion
5.00 _

-

Calificacion . Organizacion

Disciplina R _~ Limpieza

Estandarizacion

llustracion 43. Grafica de resultados de la auditoria 5's en preparacion.

Fuente: Empresa wewire.

Tableros Fijos :
OBIJETIVO: 4.5 ) CALIFICACION: 3.30
Clasificacion
Calificacién s Organizacion
Disciplina ~ Limpieza

Estandarizacion

llustracion 44. Grafica de resultados tableros fijos.

Fuente: Empresa wewire.
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Corte

, CALIFICACION: 3.78
OBJETIVO: 4.5 Clasificacion
5.00
4.00
Calificacion Organizacion
Disciplina Limpieza

Estandarizacion

llustracion 45. Grafica de resultados de la auditoria 5's en corte.

Fuente: Empresa wewire.

Con estos resultados obtenidos, se retoman las auditorias de las 5’s, con
implementacion de los formatos de checklist de evaluacion antes de las
auditoria y el informe de las no conformidades, para que los lideres puedan
corregir aquellos hallazgos encontrados, creando un habito, que ayuda a que
cuando el gerente general sale a recorrer el piso de produccion, se encuentre
mas en orden y no se tengan quejas, disminuyéndolas, asi como los accidentes

por obstruccién de pasillos con carros fluidores.
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CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

Conclusiones

Con la finalizacion de este proyecto se concluye que, con la problematica
presentada se pudo resolver la situaciéon critica de la linea de Power Wall 3,
con la aplicacion del balanceo de lineas, se tomaron tiempos con una muestra
inicial de 10 tiempos, después aplicando un tamafno de muestra para tener un
margen de error menor, ya que se disminuyeron los tiempos de las estaciones
y aumentar la produccion de los ventiladores cumpliendo con la demanda
diaria, de igual manera se asignaron operadores que tienen la experiencia para
estar en el area, ya que se requiere de rapidez y precisidn para evitar los
desperdicios de material, para la deteccion de problemas que causan que la
linea sea critica se realizo la lluvia de ideas con los lideres a cargo de esa linea
y la supervisora, con ello se realizé un diagrama de Ishikawa para clasificar las
causas en cada ramal del diagrama, conociendo de manera mas detallada a
que factor se debe cada causa, después con la realizacion del AMEF de
proceso se identifico de manera mas clara las fallas y efectos asi como saber lo
que ocasiona dicha falla y dar una solucién de acciones a realizar, una vez
implementadas estas acciones se evaluo nuevamente el AMEF para ver si el
numero de prioridad de riesgo disminuye, el cual si se logré disminuir, ya que
se las acciones realizadas involucro varios departamentos como
mantenimiento, calidad y produccion.

Para mantener la planta en orden y limpia, se retomé aplicar las auditorias
de las 5's para cada area: corte, preparacion, conveyors y tableros fijos,
realizando recorridos por las areas ya mencionadas, tomando fotografias de lo
que se va encontrando que no esta bien dentro del proceso o cosas u objetos
que no deben estar sobre las estaciones de trabajo y tableros, es por ello que
se creo la elaboracién de un checklist de 5’s para que los lideres puedan
revisar y mantener en orden sus areas de trabajo antes de que se realice la
auditoria, asi como también creo un informe de no conformidades para que se
les presente a los lideres cada semana, de los hallazgos encontrados en sus
areas y puedan corregirlos, de igual manera se les dio capacitacion sobre como

es que funciona la metodologia de las §’s, ya que muchos de los lideres no se
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acordaban o no sabian en que consiste la metodologia, con la siguiente
auditoria se pudo ver un incremento en la calificacion obtenida de cada area.

Con esto realizado se concluye que las hipotesis presentadas en el
capitulo 1 si se aceptan, ya que con el objetivo general se pudo dar solucién a
la problematica planteada.

Se concluye que de acuerdo a las Hipotesis se aceptan, ya que, cumplen
con lo establecido. En la hipétesis 1 se logro optimizar los tiempos de las
estaciones que mas tiempo tardaban evitando parar la linea. En la hipotesis 2
se detectaron los problemas dentro de las estaciones de trabajo con ayuda del
diagrama de Ishikawa. Y en la hipotesis 3 las areas de trabajo se mantienen

limpias y ordenadas.
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Recomendaciones

Para que se pueda dar continuidad a este proyecto es necesario que las

siguientes recomendaciones sigan en practica y siga mejorando la produccién:

1.

Mantener a los operadores en la linea de Power Wall 3, y no
rotarlos constantemente a otras areas.

Realizar balance periédicamente, para que se puedan optimizar
mas los tiempos de cada estacion de trabajo.

Seguir realizando de manera semanal las auditorias de las 5’s para
que se logre llegar al objetivo de calificacion de 4.5 como minimo y
las areas de corte, preparacion, conveyors y tableros fijos, siempre
se encuentren limpias y ordenadas, para que no se trabaje tiempo
extra en domingo a los dias previos a visitas a la planta por parte
de auditores o altos mandos.

Trabajo en equipo de los departamentos de produccion, calidad y
mantenimiento para que se puedan cumplir los planes de
produccion de diferentes areas en las cuales hacen intervencion

dichos departamentos.
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ANEXOS

Anexo 1. Hoja auditoria 5’s area de Conveyors

PASO 2: Organizacién Promedio 0

Tableros, preensambles, mesas de prueba electrica, trolleys y el material se encuentra
7 |Area de trabajo dentro del contenedor, estan de manera logica ordenada (el material coincide con la
identificacién) para promover un flujo suave en el drea de trabajo.

Lineas en el piso claramente marcadas, pasillos, delimitacién de preesnsambles, tableros
fijos, trolleys, cajas para botes de agua, racks, contenedores de residuos y material no
conforme estan delimitados e identificados con su etiqueta correspondiente, se usan
correctamente v la etiqueta se encuentra en buen estado tanto de cajas como pasillo

8 [Marcado pasillos y suelo

9 Ayudas visuales e Son las ayudas visuales e instrucciones de trabajo necesarias para el drea, se
instrucciones de trabajo encuentran actualizadas, visibles para el personal y en buen estado.
Control visual y Las ayudas visuales, instrucciones de trabajo, materiales y contenedores estan
10 almacenamiento organizados de manera que es facil de ubicar.
Si alguna cosa es almacenada en el piso, estan claramente delimitadas e identificadas
11 [Cosas en el piso (no existe material fuera de contenedor en preensambles, tableros y rack de materiales,

no hay basura en el piso ni objetos personales dentro del area de trabajo)

Dispositivos de seguridad estan claramente marcados, muy visibles y sin obstruccién.
12 |Acceso de emergencia Las rutas de salida de emergencia estdn marcadas con signos de salida, luces, etc. Estin
en buenas condiciones.

Se lleva registro de mantenimiento y equipo claramente sefializado. Puntos criticos de

13 [Mantenimiente de equipo . . L.
aquip mantenimiento (Maquinas, tableros de construccion, preensambles, etc.)

TOTAL

PASO 3: Limpieza Promedio 0

. Todos los pisos estan limpios y libres de suciedad, residuos o liquidos. Limpieza de pisos
14 |Condicién de pisos
es hecha rutinariamente y en intervalos predeterminados.

Limpieza rutinaria del area/equipo de trabajo es aparente, no hay basura, empagque de
: comida, bebidas u objetos personales en las superficies de trabajo, conectores o circuitos

15 |Area/Equipo de trabajo . I A o L

contaminades.rack de circuitos sin suciedad, contenedores de materiales/agua/circuitos

limpios (sin polvo).

16 Herramientas v equipo de Todo el equipo de limpieza (mops, escobas, trapeadore, etc.) estan guardados en un lugar

limpieza limpio. Ez obvio 2 donde pertenecen y estan disponibles facilmente. (Racks Completos)

Todo el equipo,herramientas,tableros/conveyor (no tener cintas pegadas o apiladas), todo
17 |Limpieza mas alld de lo propio  |en el drea es limpiado regularmente. La responsabilidad de los operadores va mas alla de
s0lo su equipo.

Cuando un paro inesperado ocurre, los operadares habitualmente limpian y barren su drea

1

@

Disciplina en Limpieza .
de trabajo y equipo

TOTAL

PASO 4: Estandarizacion Promedio 1]

Tableros de informacion estan disponibles en cada area de produccion y son facilmente
1% |Control Visual K
accesibles al personal en el drea.

- - - ALTTON3s 05 S€ realizan en cada area de trabajo, 3l menos menzualmente, [OS Teslltados
Auditoria mensual o bi-

2 son compartidos a los trabajadores y las metas se presentan para llevar a cabo un plan de
semanal .
accidn
- Moticias de seguridad se colocan en cada area y los empleados llevan equipo de seguridad
21 |Seguridad

e higiene cuando se requiere.

. Los trabajadores que llevan responsabilidades similares usan métodos estandar para
22 |Trabajo Estandar X
alcanzar resultados consistentes,

9 Los métodos son revisados regularmente, desarrollados y rapidamente documentado v

]

Revisién de métodos
adoptados por todos.

TOTAL




PASO 5: Disciplina

Promedio 0

24

Mantenimiento

Un programa de mantenimiento preventivo esta implementado y en funciones.

25

Area de Responsabilidad

Cada area de trabajo, adentro y afuera cae sobre |a responsabilidad de un supervisor de
35.

26

Centrel de Decumentos

Todos los documentos estan claramente rotulados con sus contenidos. Responsables para

el control y revisiones esta claro. Todo rotulado

27

Visitas al drea trabajo

Administrador responsable o colaborador visita cada drea regularmente y provee
comentarios a los esfuerzos y resultados de 55.

28

55 Control y disciplina

Controles de disciplina se llevan a cabo para asegurar mantenerse a alto nivel. Hay un alto
grado de responsabilidad para mantener los sistemas.

TOTAL

ocl|lo|lolo|lae| o

PROM. TOTAL o |CALIFICACION

0.0

Firma y Mombre

Responsable de Supervision 55.

total

avg

PASO 1
Clasifica

cion 0

PASO 2
Organiza
cion 0

PASO 3
Limpieza 0

PASO 4
Estandari

zacion 0

PASO 3
Dizciplin
a 0|

Firma y Mombre

Responsable de Area
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Anexo 2. Hoja auditoria 5’s area de preparacién
WEWIRE

5S Hoja auditoria Preparacio

Area Produccion Calificado por:
Calificacion final: 0
Fecha
L o Condician minima Condicion minima L Condicion adecuada Condicién muy . ..
Condicién no significativa X X Condicién adecuada o o Calificacion
significativa aceptable v significativa significativa
55 ‘No.| Chequear Descripcién 0 | 1 ‘ 2 | 3 | 4 | 5 |T0t
PASO 1: Clasificacion Promedio 0
Las maquina Ulmer W5M30 E se encuentra en buenas condiciones y ez funcional para
1 [Corte de tubo corrugado poder trabajar en ella, se encuentran todos los contenedores en el drea de trahajo, estan 0
los racks y trolleys necesarios para trabajar y en buenas condiciones.
Las magquinas Schleuniger PowerCut 3700, UniStrip 2600, MECAL, Hanke Stripmatic 602
2 Corte, Desforre y Crimpado  [se encuentran en buenas condiciones y es funcional para poder trabajar en ella, se 0
Cable Blindado encuentran todos los contenedores en el drea de trabajo, estan los racks y trolleys
necesarios para trabajary en buenas condiciones.
Las maguinas Schunk Automatik Minic II, se encuentra en buenas condiciones y es
L funcional para poder trabajar en ella, se encuentran todos los contenedores en el area de
3 [Soldadura Ultrasonica R 0
trabajo, coinciden los ID s de los racks con los ID s de los contenedores de circuitos en
base a la matriz de splice v estan ordenados de manera correcta.
Las magquinas DSG-CAMNUSA Parallel-Splice 2405-0, MECALEI se encuentra en buenas
4 Aplicacion de tubo condiciones y es funcienal para poder trabajar en ella, se encuentran todos los 0
termoretractil contenedores en el drea de trabajo, estan los racks y trolleys necesarios para trabajar y en
buenas condiciones.
Las maquinas Hanke Stripmatic 1021, TSK , empaque, se encuentra en buenas
5 Crimpado v prueba eléctrica  [condiciones y es funcional para poder trabajar en ella, se encuentran todos los 0
ground strap contenedores en el drea de trabajo, estan los racks necesarios para trabajar v en buenas
condiciones.
N - - d
Todas las herramientas y otros equipos en el drea tienen asignado un lugar en el
& [Herramientas y otro equipo preensamble. Cualquier herramienta que es usada menos de una vez al dia, es guardada 0
fuera del drea.
. . Se encuentran todos los contenedores nesesarios de primera pieza ok, se encuentra en
7 |Primera pieza ok - . ) 0
buenas condiciones y etiquetada |a primera pieza.
TOTAL 0
PASO 2: Organizacion Promedio 0
. Maguinas, trolleys, racks y contenedores estan de manera logica y ordenada para
8 |Areade trabajo X X X 0
promover un flujo suave en el drea de trabajo
Lineas en el piso claramente marcadas, pasillos, delimitaciénes, cajas para botes de agua,
. racks, contenedores de residuos y material no conforme estan delimitados e identificados
9 [Marcado pasillos v suelo 0
con su etiqueta correspondiente, se usan correctamente y Ia etiqueta se encuentra en
buen estado tanto de cajas como pasillo {piso).
10 Avyudas visuales e Son las ayudas visuales e instrucciones de trabajo necesarias para el area, se encuentran 0
instrucciones de trabajo actualizadas y visibles para el personal y en buen estado.
11 Control visual y Las ayudas visuales, instrucciones de trabajo, materiales y contenedores estan organizados 0
almacenamiento de manera que es facil de ubicar.
5i alguna cosa es almacenada en el piso, estin claramente delimitadas e identificadas (no
12 |Cosas en el piso existe material fuera de contenedor, en magquinas y en rack de materiales, no hay basura 0
en el piso ni objetos personales dentro del area de trabajo).
Dispositivos de seguridad estan claramente marcados, muy visibles y sin obstruccion. Las
13 |Acceso de emergencia rutas de salida de emergencia estan marcadas con signos de salida, luces, etc. Estan en 1]
buenas condiciones.
. . Se lleva registro de mantenimiento y equipo claramente sefializado. Puntos criticos de
14 |Mantenimiento de equipo . L .. 1]
mantenimiento (Maquinas, tableros de construccion, preensambles, etc.)
TOTAL 0
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PASO 3:

Limpieza

Promedio 0

Todos los pisos estan limpios y libres de suciedad, residuos o liquidos. Limpieza de pisos

15 |Condicién de pisos o ) ) 0
es hecha rutinariamente y en intervalos predeterminados.
Limpieza rutinaria del drea/equipo de trabajo es aparente, no hay basura, empagque de
Q . comida, bebidas u objetos personales en las superficies de trabajo, material
16 |Area/Equipo de trabajo X ! R P R ' i ! . . . . 0
contaminado,rack de circuitos sin suciedad, contenedores de materiales/agua/circuitos
limpios (Sin Polvo)
17 Herramientas y equipo de Todo el equipo de limpieza (botes de basura, escobas, trapeador, etc ) estan guardadas en 0
limpieza un lugar limpio. Es obvio a donde pertenecen y estan disponibles facilmente.
N . . |Todo en el drea es limpiado regularmente. La responsabilidad de los operadores va mas
18 |Limpieza mas alla de lo propio X 4]
alla de solo su equipo.
o o Cuando un paro inesperado ocurre, los operadores habitualmente limpian y barren su drea
19 |Disciplinaen Limpieza ' 0
de trabajo v equipo.
TOTAL 0
PASO 4: Estandarizacién Promedio 0
Tableros de informacion estin disponibles en cada drea de produccion v son ficilmente
20 |Control Visual 0
accesibles al personal en el drea.
- . Auditorias 55 se realizan en cada drea de trabajo, al menos mensualmente, los resultados
Auditoria mensual o bi- X _
21 | son compartidos a los trabajadores y las metas para nuevos niveles se presentan con plan 0
semanal .
de accion
. Moticias de seguridad se colocan en cada area y los empleados llevan equipo de seguridad
22 |Seguridad - . 0
e higiene cuando ze requiera.
. . Los trabajadores que llevan responsabilidades similares usan métodos estandar para
23 |Trabajo Estandar 4]
alcanzar resultados consistentes.
. R Los métodos son revisados regularmente, desarrollados y rapidamente documentado v
24 |Revision de métodos 0
adoptados por todos.
TOTAL 0
PASO 5: Disciplina Promedio 0
25 |Mantenimiento Un programa de mantenimiento preventivo esta implementado y en funciones. 0
i Cada drea de trabajo, adentro y afuera cae sobre |a responsabilidad de un supervisor de
26 |Areade Responsabilidad o ! v i P 0
]
Todos los documentos estan claramente rotulados con sus contenidos. Responsables para
27 |Control de Documentos ) P P 0
el control y revisiones esta claro. Todo rotulado.
. . . Administrador responsable o colaborador visita cada drea regularmente y provee
28 |Visitas al drea trabajo X P - e vP 0
comentarios a los esfuerzos y resultados de 55
. Controles de disciplina se llevan a cabo para asegurar mantenerse a alto nivel. Hay un alto
29 |55 Control y disciplina D__ P R & ¥ 0
grado de responsabilidad para mantener los sistemas.
TOTAL 0

PROM. 10TAL o |CALIFICACION

0.0

Firma v Mombre

Responzable de Supervision 35.

total g
PASO 1 [ 0
PASD 2 0 0
PASO 3 [} 0
PASO 4 0 0
PASO 5 () o

Firma y Mombre

Responsable de Area.
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Anexo 3. Hoja auditoria 5’s area de corte

WEWIRE

5S Hoja auditoria Corte

Area Produccion Calificado por:
Calificacion final: ]
Fecha
. Condicién minima Condicién minima Condicion adecuada Condicion muy . .
Condicién no significativa o Condicién adecuada . L . Calificacion
significativa aceptable ¥ significativa significativa
55 ‘N0.| Chequear Descripcion 0 | 1 | 2 ‘ 3 ‘ 4 ‘ 5 ‘Tot
PASO 1: Clasificacién Promedio 0
Las maguina Komax Alpha 5505 se encuentra en buenas condiciones y es funcional para
1 |Corte, Desforre y crimpado poder trabajar en ella, se encuentran todos los contenedores en el area de trabajo, estan 0
los racks y trolleys necesarios para trabajar y en buenas condiciones.
Las maguina Komax Alpha 4885 se encuentra en buenas condiciones y ez funcional para
2 |Trenzado de cable poder trabajar en ella, se encuentran todos los contenedores en el drea de trabajo, estan 0
los racks necesarios para trabajar y en buenas condiciones.
., Las maguina Komax microlab 335 se encuentra en buenas condiciones y es funcional para
Aplicacion de corte )
3 e poder trabajar en ella, se encuentran todos los contenedores en el drea de trabajo y en 0
metalografico ..
buenas condiciones.
Todas las herramientas y otros equipos en €l drea tienen asignado un lugaren el
4 |Herramientas y otro equipo preensamble. Cualquier herramienta que es usada menos de una vez al dia, es guardada 0
fuera del drea.
Se encuentran todos los contenedores nesesarios de primera pieza ok, se encuentran en
5 |Primera pieza ok - ) ) ) 0
buenas condiciones y esta etiquetada la primera pieza
TOTAL 0
PASO 2: Organizacién Promedio 0
. . Maquinas, trolleys, racks y contenedores estan de manera ldgica v ordenada para
& |Areade trabajo A 0
promover un flujo suave en el drea de trabajo.
Lineas en €l piso claramente marcadas, pasillos, delimitacidnes, cajas para botes de agua,
. racks, contenedores de residuos y material no conforme estan delimitados e identificados
7 |Marcado pasillos y suelo 0
con su etiqueta correspondiente, se usan correctamente v |3 etiqueta se encuentra en
buen estado tanto de cajas como pasillo (piso).
AYUOES VISUaes . . . . .
8 [ . i Son las ayudas visuales e instrucciones de trabajo necesarias para el drea de trabajo ]
instrucciones de frahain
0 Control visual v Las ayudas visuales, instrucciones de trabajo, materiales y contenedores estan organizados 0
almacenamiento de manera que es facil de ubicar.
10 |Cosas en el piso Si alguna cosa es almacenada en el piso, estan claramente delimitadas e identificadas. ]
Dizpositivos de seguridad estin claramente marcados, muy visibles y in obstruccién. Las
11 |Acceso de emergencia rutas de salida de emergencia estan marcadas con signos de salida, luces, etc. Estan en 1]
buenas condiciones.
o . 5S¢ lleva registro de mantenimiento y equipo claramente sefalizado. Puntos criticos de
12 |Mantenimiento de equipo R ? L ¥ eaue L 1]
mantenimiento (Maquinas, tableros de construccion, preensambles, etc.)
TOTAL 0
PASO 3: Limpieza Promedio 0
- . Todos los pisos estan limpios y libres de suciedad, residuos o liquidos. Limpieza de pisos
13 |Condicion de pisos 0
es hecha rutinariamente y en intervalos predeterminados.
O TR TS U S TS ST e TS TR SPETEI, TTO T DSOS, ST T
14 |Area/Equipo de trabajo comida o bebidas u ohjetos personales en las superficies de trabajo o circuitos 0
inad
15 Herramientas v equipo de Todo el equipo de limpieza (botes de basura, escobas, trapeador, etc.) estan guardadas en 0
limpieza un lugar limpio. Es obvio a donde pertenecen y estin disponibles facilmente. (Racks
. . . |Todo en el drea es limpiado regularmente. La responsabilidad de los operadores va mas
16 |Limpieza mas alla de lo propio ) P & P P 0
alla de solo su equipo.
Cuando un paro inesperado ocurre, los operadores habitualmente limpian v barren su drea
17 |Disciplina en Limpieza . i 0
de trabajo y equipo.
TOTAL 0
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PASO 4: Estandarizacién

Promedio 0

Tableros de informacién estan disponibles en cada area de produccién y son facilmente

18 |Control Visual ) ) 0
accesibles al personal en el drea.
- Auditorias 55 se realizan en cada area de trabajo, al menos mensualmente, [os resultados
Auditoria mensual o bi- R R i
19 | son compartidos a los trabajadores y las metas para nuevos niveles se presentan con plan 0
semanal .
de accisn.
. Moticias de seguridad se colocan en cada drea y los empleados llevan equipo de seguridad
20 |Seguridad .. 0
e higiene cuando se requiera
. . Los trabajadores que llevan responsabilidades similares usan métodos estandar para
21 |Trabajo Estandar ! “ ) P P 0
alcanzar resultados consistentes.
. R Los métodos son revisados regularmente, desarrollados y rapidamente documentado v
22 |Revision de métodos 0
adoptados por todos.
TOTAL 0
PASO 5: Disciplina Promedio 0
23 |Mantenimiento Un programa de mantenimiento preventivo esta implementado y en funciones. 0
P o Cada area de operacian, adentro y afuera cae sobre [a responsabilidad de un
24 |Areade Responsabilidad L i . . ¥ P 0
administrador o supervisorde 5°5
Todos los documentos estan claramente rotulados con sus contenidos. Responsables para
25 |Control de Documentos . P P 0
el control y revisiones esta claro. Todo rotulado.
—— Administrador responsable o colaborador visita cada area regularmente v provee
26 |Visitas dreatrabajo i P = vp o
comentarios a los esfuerzos y resultados de 5°5
L Controles de disciplina se llevan a cabo para asegurar mantenerse a alto nivel. Hay un alto
27 |55 Control y disciplina D__ P R & v 1]
grado de responsabilidad para mantener los sistemas.
TOTAL 0
=
PROM.TOTAL o |CALIFICACION | 0.0
Firma y Mombre Firma y Mombre
Responsable de Supervision 55. Responsable de Area.
total avg
PASO 1: (V] (V]
PASD 2: [}
PASD 3: [} [}
PASO 4: [} [}
PASO 3: [} [}
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Anexo 4. Hoja auditoria 5’s area de Conveyors calificada

WEWIRE
5S Hoja auditoria Conveyors.
Area Produccion L Calificado por:
Calificacion final: 3 -
| Fecha | 12/11/2024 ] | José Adrian Cruz Lopez |
0 1 2 3 4 5
§ } Condicionminima | Condicién minima . Condicién adecuaday | Condicion muy A,
Condicién no significativa 2 Condicién adecuada % SR Calificacion
significativa aceptable significativa significativa
55 [No Chequear Descripcion o[1]2]3]a[s] Tot
[PASO 1: Clasificacién Promedio 3
T v holders Enbuenas Y ez funaonal para poder
5 Preensambles, holders, trabajar en el, se encuentran todos los contenedores y bins en e drea de trabajo. estan los 5 3
picosy trolleys |picos y trolleys necesarios para trabajar, en buenas condiciones y son utizados de manera
comecta
5 Componentes, materiales y Es la cantidad necesaria de inventario en el drea, cuentan con su ID, estén a la mano. Residuos p 3
circuitos |y material f sinuso estinen ! identit
[Todas ias herramientas y otros equipos en o area fienen asgnado un Iugar en &l preenzamble
3 [Herramientasy otro equipo |y ensamble. Cualquier herramienta que es usada menos de una vez al dia, es guardada fuera 3 3
del drea.
% Frsbiceos de.consiiuccitin Estan en condiciones para trabajar, Herramental en buen estado y funcional. cintas. bins en su = 2
ableros de construccl lugar asignado e identificado y se esta corriendo ala velocidad adecuada.
i Estan en condiciones para trabajar, tadss las fixturas son funcionables y no se detecta niny
5 |Mesas de prueba ekictrica % A - 3 3
error en el sistem, bins en su lugar asignado.
3 [meser Se enc todos oz . sezarioz de primera pieza ok, 26 encuentra en buensz 4 4
condiciones y esta etiquetada la primera pieza.
TOTAL 3
PASO 2: Organizacién Promedio 3
Tableros. mesa: de prueba electnica, rolieys y el matenial o Jentro
7 |Area de trabajo del contenedor, estin de maneralégica ordenada (el material coincide con I identificacién) 4 4
12 promover un fiujo suave en el drea de trabajo.
Lineas en e piso claramente marcadas, pasillos, delimitadion de preenzambles, tableros fijos,
trolleys. cajas para botes de agua, racks, contenedores de residuos y material no conforme
8 [Marcado pasillos y suelo g g . 3 3
estin e con s etig se yla
etiqueta se encuentra en buen estado tanto de cajas como pasilio (piso).
v Ayudas visuales e instrucciones|Son las ayudas visuales e i 2 de trabaj/ ias para el drea, se B 2
de trabajo actualizadas, visibles para el personal y en buen estado.
1 Control visual y Las ayudas visuales, instrucciones de trabajo, materiales y contenedores estan organizados de . 4
i manera que es ficil de ubicar.
Salguna cosa &5 amacenada en el po, estan Caramente delimitadas € Mentiicadas o
11 |Cosasen el piso existe material fuera de contenedor en preensambles, tableros y rack de materiales, no hay 3 3
basura en el piso ni objetos personales dentro del area de trabsjo)
TDieposiEios 06 2 gurdd 2 i cBrarments morcados. moy VEBEEy S Tas rutas
12 |Acceso de emergencia de salida de emergencia estan marcadas con signos de salida, luces, etc. Estan en buenas 3 3
2 Se lleva registro de mantenimiento y equipo daramente sefializado. Puntos criticos de
13 [Mantenimiento de equipo N M ! 2 2
squinas, tableros etc)
TOTAL 3
[PASO 3: Limpieza Promedio 3.2
T fCondcinn de s Todos o: pizos ectén impios y lbres de suciedsd, residos o liquidos. Limgiesa de pizos o2 & 4
y en intervalos
Timpieza ritinaris del Area/ equipo de Trabajo o5 aparente, no hay basura. empaque de comida,
15.|Area/Equino de trabajo bebidas u objetos personales en las superficies de trabajo, conectores o dircuitos N 3
rack d sin suciedad. de
limpios {sin poivo).
. Herramientas y equipo de | Todo el equipo de limpieza (mops, escobas, trapeadore, etc.) estan guardados en un lugar % 4
limpieza limpio. Es obvio a donde pertenecen y estin disponibles ficilmente. (Racks Completos)
Todo e EqupS: TG TeneT Cnta: pEgadas o piadaz] fodo en
17 |Limpieza mas alla de lo propio |el irea es limpiado La ilidad de los va més allé de solo su 3 3
squino.
B - Cuando un paro inesperado ocurre. los operadores habitualmente fimpian y barren su drea de
18 |Disciplina en Limpieza " 2 2
trabajo y equipo.
TOTAL 32
PASO 4: Estandarizacién Promedio 34
. Tableros de ip en cadadrea d y son facimente
19 [Control Visual 2 3 3
ccesibles al personal en el drea.
> P Auditorias 55 se realizan en cada drea de trabajo, al menos mensuaimente, los resuitados son
20 |Auditoria mensual o bi-semanal " 4 4
compartidos a los trabajadores y las metas se presentan para llevar a cabo un plan de accién.
N Noticias de seguridad se colocan en cada area y los empleados lievan equipo de seguridad
21 [seguridad 3 e yoieme 90w P 4 4
higiene cuando se requiere.
: Los trabajadores que llevan rezponsabilidades similares uzan métodos estandar para alcanzar
22 [Trabajo Estandar Jedoreed * " 3 3
resultados consistentes.
" Los métodos son revisados
23 |Revision de métodos H Y 3 3
doptados por todos.
TOTAL 34
PASO 5: Disciplina Promedio 34
24 |Mantenimiento Un programa de ivo estai y en funciones. 3 3
25 |Area de Responsabilidad Cada area de trabajo. adentro y afuera cae sobre la responsabilidad de un supervizor de 55. 4 4
Todos T G0 d GEud temdos El
26 |Control de Documentos odesloz N = rotusdoz con g 3 3
- . e e e o Toves
27 |Visitas al drea trabajo 5 o e 4 4
3 los exfuerzory recultadoz de
T Controles de disciphna se llevan 3 cabo 33l el Hay un 3o
28 |55 Control y disciplina P_ 5 ¥ 3 3
grado de Dars mantener los sistemas.
TOTAL 34
PROM. TOTAL 32 |CALIFICACION | 3.2

José Adrian Cruz Lépez Jes(s Martinez Gonzalez
Firmay Nombre Firmay Nombre
Responsable de Supervision 55. Rezponsable de Area.




Anexo 5. Hoja auditoria 5’s area de preparacion calificada

WEWIRE

5S Hoja auditoria Preparacion.

José Adrian Cruz Lopez
0 1 2 3 4 5
Somno sigitcata | COPBESNMIma | Contiion mivima . Condisonadecwaday|  Condconmuy Calificadion
Copmiciana e signticatia aceptable Condiitn adecndh. | ™ sgunitia sgnificativa
55 [NoJ Chequear Descripcion 1234 s]rot
PASO 1: Clasificacién Promedio 4.666666667
sz miquina Ulmer WSMB0 E e encuentra en buenas condicione: y ez funcional para poder
1 [Cortede tubocorrugado |trabsjar en el ze encuentran todos oz contenedores en e ires d trabsio, estin s racke y 5
trosey: nacezarioz para trabajary en busnas condiione: B
o micuina: Sceunge Povwer Cut 3700, UniStp 2900, MECAL Hanke Srpmatc 902 28
, [cote. Destorey crimpado trabsjar en efla, I
Cable Blindado 'odosbsma\edoresendhadeano estan los racks y trolleys necesarios para
trabajar y en buenas condiciones. 5|
Las maquinas Schunk Automatix Minic 1L y es funcional
sl para poder trabajar en ella, se encuentran todos los contenedores en el drea de trabajo, g
re Ultrazonies coinciden oz IDs de los racks con os 1D's de os contenedores e Gircuitos enbasea fa
matriz de spiice y estin ordenados de 4
Laz maguinas DSG-CANUSA Piiki-sviﬂ 24050 MECAL!l'A ‘encuentraen buenas
, [peicscionde tbo condiciones y e funcional para poder trabajar en ella, se encusntran todos los contenedores &
termoretractil 2 el drea de trabajo, estin los racks y trolleys necezarios para trabajar y en buena:
> 5
Crimpado ypruea lécrica |12 S09n3S Hanke Stiprmatic 021, TSK. empcue. e encueira e b condiionss y
- e funcional para poder trabajar en ela todos oz 13 5
round stray
8 e trabajo. estin los racks necesarios para trabajar y en buenas condicionss. d
Todas las herramientas y otros equipos en el drea tienen asignado un kugar en el preensamble.
H 1tas y otre
¢ |Hermamientasy otroequipo. |, - quier herramienta que es usadamencs de una vez al dia, es guardada fuera del irea i 4
7 |Primesa piezaok Se encuentran todos i ok, ntra en 5
Ly buenas condicions y etiquetada 13 primera pieza. o
TOTAL 47
cion Promedio 371
= - Maguinaz, tolleys, racke y : ; romover
8| v dairatio un fisjo suave en el irea de trabajo. 4 4
Linea: en @ pi i, pasis, deliritacits botezd
9 [Marcado pasillos y suel ok ook y sl o conf 3
il ot i su et seusan ylaetigueta
j i 3
10 [Fode v e Sonl Veualer  nstruccx ; wparad iea, =
detrabsjo y v y : 3
11 |Cortrolvualy Ly fone: de trabo, y tan organzado: de 7
i manera que e icil de ubicar. 4
Isi 2 pizo, extin - P
12 [Cosaz en el piso existe material fusra de contenedor, en méquinas y en rack de materiales, no hay basura enel 4
i et perionalesdeneodel e e tatiiol. 4
TRTY =
13 [Acceso de emergencia ymusmuemmuesunmmazzm.qmu.ﬁa ices, etc Estin en buenas 4
4
14 |Mantenimiento de equipo sk 4 : 4
M quinas, etc) 4
TOTAL 37
Fm3 Emplen Promedio 38
- 3 Todos oz pizos extan mpio: y fbres e zuciedad, residuos o Iquidos. Limpieza Oe pios &2
15 |Condicion de pizos Rt . 4
Limpieza rutinaria del irea/equipo de trabajo e aparente. mhiyhaswl Hw&(m
16 |Area/Equipo de trabajo ez en la: zuperficies de trabajo. de 3
circuitos i iitos limpios (Sin Poivo) 3
47 |Femmientas y equipo de | Todo el equipo de mpieza (botes de bara, excobas, tapeador, etc) etan guarcacas enun 7
limpieza lugar limpio. E5 obuio 3 donde pertenecen y etin disponibies ficiments. 4
— —[Todoen elarea ez impido regarmente. La responzabidad 0e oz operadores vam®: a3 de
18 |Limpieza mas alls de lo propio 5
20l0 2u equipo. 3|
I T G P 3 i piany barren u irea e
scipli
19 |Disciplina en Limpieza Ly 3 3
TOTAL 38
fizacion Promedio 42
o PN Tabero: de Sonecta weade Sény on faciments 1%
i accesibies al personal en el rea
z 3 | Auditorias 55 se realizan en cada drea de trabajo. al menos mensualmente. los resultados son
 Auditoria mensual o bi-
2 % ompartidos 3 los trabajadores y las metas para nuevos niveles se presentan con plan de 3 3
& accion.
B Noticias de segurk e cada dreay ipo de segunidad & i 4
ax s higiene cuando se requiera.
- e = i vt
23 [Trabajo Estandar RS 4 4
24 [Revizion demétod e Y L s|s
evizion demétodoz B ““"w‘
TOTAL 42
a4
25 y enfunciones. 4 4
26 |Areade Responzabiidad | Cada drea de trabajo. adentroy afuera cae sobre laresponzabiidad e un supervisor de 55 4 4
Control de D o e ~ 3
27| Control de/Uocumentos control yreviziones et claro. Todo rotulado. 3
o = T ade reposatie ooolsborador vl Gt Vor
28 |Visitas al srea trabajo e et 458 4 4
T —mﬁéwrw oy s cavoan wepw s R s SO TRy T = 73
29 ydiscip doda mantener los sistema
TOTAL 4
PROM. TOTAL 41 [CALIFICACION | 4.1

José Adrian Cruz Lépez Maria Guadalupe Ramirez Toledo
Firmay Nombre Firmay Nombre
Responzable de Supervision 55. Responsable de Area




Anexo 6. Hoja auditoria 5’s area de corte calificada

WEWIRE

5S Hoja auditoria Corte.

Produccion 5 Calificado por:
Calificacion final:

[ Fecha | 12/11/2024 | | José Adrian Cruz Lépez |
0 1 2 3 4 5
Condicién no significativa gy Calificacion
55 [No Chequear o[1]2[3]4]s5] Tt
[PASO 1: Clasificacion
1 |Corte. Desforre y crimpado 4
4
2 |Trenzado de cable 4
4
3 Pait:lonﬁdecone podennb;arenda umﬂmwdosbscmmmdﬂadﬂmoyu\b\m 3
Bl condiciones. 3
4 |Herramientasy ot P Todas la: herramientas y otros equipos en & drea tienen asignado un lugar en &l preenzamble.
SR AGURe Cualquier herramienta que s usada menos de una vez al dia, es guardada fuera del drea. 4 4
3 o Se todos los ios de primera pieza ok, se encuentran en
5 |Primera pieza ok i jones yesta et a pei 3 . 3
TOTAL 36
[PASO 2: Organizacion Promedio 4285714286
i dqui 5. an o2 -
6 |Area de trabsjo , roleys, racksy extén de manera logicay ordenada para promover un| =
hlpsnveendaudetrabqo 35
TIETCS0T. PR, T P DO O S0 TR
de
7 3do pasillosy suelo : residuos y material no conforme estin delimitados & identificados con su 3
i se y la etigueta se encuentra en buen estado
tanto de cai 3o {oi 3
8 :;v\:'u-‘ - Sonhsay\dasvmdesemmdembqo necesarias para  rea detrabajo 4 4
9 Controlvisual y Las ayudas visuales instrucciones de trabajo, material ez y contensdores estan organizados de 5
almacenamiento manera que e facl de ubicar. 5
10 |Cosasen el piso Sialguna cosaes en el pizo, estd Vi e identi 4 4
DiEpos =tn e marcados, muy V <in 0b3 2|
11 |Acceso de emergencia de zafida de emergencia estan marcada: con signos de salida, luces, etc Estin en buenas 5
condiciones. 5
L ) Se Beva registro F Y €quipo Puntos criticos de
12 |Mantenimiento de equipo o it % > etc) 4 4
TOTAL 428571429
PASO 3: [impieza Promedio 3.8
. N Tmlmmumhmym;&mmcw Limpieza de pizos es
13 |Condicion de pizos 4
hecha y enintervalos 4
£ ” s Limpieza rutinaria del drea/equipo de trabajo es aparente. no hay basura, empague de comida
14 |frea/Eipa detratelo |0 bebidas u objetos personales en las superficies de trabajo o dircuitos contaminados. 4 4
5 [Ferramientas y equipo de Todo e equipo de limpieza (botes de bazura, escobas, trapeador. etc ) extan guardadas en un 3
! limpieza lugar limpio. Es obvio a donde y estan {Racks Completos) 3
Limpieza mas alla de | . |Todo en el area e3 impiadk La de los va mas alla de 3
16 |Limp 5 alla de lo propio e s e 3
17 | Disciplina en Limpieza e s ocurre 1oz operal ny TuEea i 5
TOTAL 38
[PASO 4: Estandarizacion Promedio 36
18 | Control Visua Tableros deinformacion estan en cada dreade 6n y son fa 3 3
bl acuﬁalvdpusondmelaru
ETTCI0E ArEE UE TTasH U TS <o
19 |Auditoria mensual o bi idos 3 Jos trabaja  las metas para nuevos niveles s presentan con plan de 4 4
accian
~ Noﬁdasdeseguidadsecdcunmcadaieaybsenwleadoslevaneq\'modemglidade
20 [Seguridad 2 4 4
21 | Trabajo Estinda Loz que Bay zimilares uzan métodos estandar para akcanzar ” 4
e " resuitados consistentes.
22 |Revisién de métodos Hoxmitodorsenalisadce yrigs Y 3 3
on . |adoptados por todos.
TOTAL 36
[PASO 5: Disciplina Promedio 3.6
23 |Mantenimiento Un programa de imi VO e5ta i y en funciones. g, 3
24 | Area de Responsabilidad e d:;s“ MRS A 3 3
02 GocUmentos &34 TOTuIa003 €O 35 parael
25 |Control de Documentos i etk hnrede, g 4 4
= - TR 0ot reporeanie 0 oMb car VS € o
26 | Visitas srea trabgjo i 7 5 5
WS mgﬁmuEvanacﬁpauazg\lammﬁulﬁm! Hayunafto
27 |55 Control y disciplina i 2 R 3 3
TOTAL 36
proMTOTAL 3777142857 | CALIFICACION [ 3.8
José Adrian Cruz Lopez Mari Ramirez Toledo
Firmay Nombre Firma y Nombre
Responsable de Supenvizion 55. Responcable de Area.
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Anexo 7. Hoja auditoria 5’s area de tableros fijos calificada

WEWIRE

5S Hoja auditoria Tableros Fijos.

Produccion Calificado por:

Calificacion final:

I Fecha I 12/11/2024 | I Jose Adrian Cruz Lopez I
] 1 2 3 4 5
" o Condicion minima |  Condicién minima o Condicién adecuaday | Condicion muy s i
Condicién no significativa Condicién adecuada Calificacion
significativa aceptable significativa significativa
55 INo.I Chequear Descripcion oI 1| 2I 31 4| SITot
PASO 1: Clasificacién Promedio 35
El holders en buenas condiciones. es funcional para poder trabajar|
Preensambles, holders, ¥ 5 2 i »
1 % s en el, se encuentran todos los contenedores y bins en el drea de trabajo, estén los picos y 4 4
ICOS rol
- Picos YLrOlleYS | olleys necesarios para trabajar, en buenas condiciones y son utiizados de manera correcta.
2 [Componentes, materiales y Es la cantidad necesaria de inventario en el drea, cuentan con su ID, estdn a la mano. Residuos R 4
circuitos y material no conforme sin uso estin en contenedores claramente identificados.
TOUETTET Y OUST ST S S 3TES UENE T SIS U g T S = T
3 |Herramientas y otro equipo 'y ensamble. Cualquier herramienta que es usada menos de una vez al dia, es guardada fuera 4 4
el scea
= Estén en condiciones para trabajar, Herramental en buen estado y funcional, cintas y bins en
4 |Tableros de construccion &5 P ¥ e X 2 2
sulugar asignado e identificado,
b stan en condiciones para trabajar, todas 135 fixturas son 'y no se detecta ningun
5 |Mesasde prueba eléctrica ) ; it ) L 3 3
error en el sistema, bins en su lugar asignado.
5 B Se encuentran todos los contenedores nesesafios de primera pieza ok, se encuentra en buenas,
6 |Primera pieza ok B % 4 4
condiciones y esta etiquetada la primera pieza.
TOTAL 35
PASO 2: Organizacién Promedio 30
Tableros, ‘™esa: de prueba electrica, trolleys y &l material se encuentra demtro
7 |Area de trabajo del contenedor y estin de maneralégica ordenada (el material coincide con la identificacién) 3
2ara promover un fluio suave an el ires de trabaio 2
Lineas en el pizo claramente marcadas, pasillos, deimitacion de preensambles, tableros fjos,
2 trolleys, cajas para botes de agua. racks. contenedores de residuos y material no conforme
8 [Marcado pasillos y suelo 75 7 5 : 2
estan e con su etig se vy
etiqueta se encuentra en buen estado tanto de cajas como pasillo (pisol. 2
Ayudas visuales e instrucciones [Son las ayudas visuales e instrucciones de trabajo necesarias para el ires, se encuentran 4
de trabajo actualizadas, visibles para el personal y en buen estado. 4
G Control visual y Las ayudas visuales, instrucciones de trabajo, materiales y contenedores estin organizados de 2
I i manera que es facil de ubicar. 2
TTalg = enel piso, estan g Tno
11 |Cosas en el piso existe material fuera de contenedor en preensambles, tableros y rack de materiales, no hay 4
Ibasura en el pizo ni objetos personales dentro del srea de trabsjo) 4
Dispositivos de segundad estan claramente marcados, muy visibles y 5in ObStruccion. Las rutas
12 |Acceso de emergencia de salida de emergencia estan marcadas con signos de salida, luces, etc. Extdn en buenas 3
3
23 . Se llevaregistro de uipo sehalizado. Puntos criticos de
13 |Mantenimiento de equipo s o7 3
mantenimiento (Maquinas, tableros de construccion, preensambles, etc.) 3
TOTAL 3
PASO 3: Limpieza Promedio 3
s = Todos los pisos estan limpios y libres de suciedad, residuos o 1quidos. Limpieza de pizos €3
14 |Condicion de pisos T ) ) 3 3
hecha rutinariamente y en intervalos predeterminados.
Limpieza rutinaria del srea/equipo de trabajo es aparente. no hay basura, empaque de comida,
< 5 P bebidas u objetos enlas ies de trabajo, o circuitos
15 |Area/Equipo de trabajo i AN e 5 8 o 2
contaminados rack de circuitos sin suciedad. de t
limpios (sin polvo). 2
16 Herramientas y equipo de  Todo el equipo de limpieza (mops, escobas, trapeadore, etc ) estan guardados en un lugar 4
limpieza limpio. Es obvio a donde pertenecen y estén disponibles facilmente. (Racks Completos) 4
G40 €T equIpo. hErTamIentas BOIEr0s/ Conveyor (1o Tener Cintas pegadas o apiadss], Todo &n
17 |Limpieza mas allé de lo propio el rea ez limpiado L ilidad de los va mas alls de solo su 3
equino 9
5 e 2 Cuando un paro i ocurre. los E limpian y barren su area de
18 |Disciplina en Limpieza sotin pe ey 3
trabajo y equipo. 3
TOTAL 3
PASO 4: Estandarizacion Promedio 36
- Tableros de informacion estan disponibles en cada srea de produccion y son facimente
19 |Control Visual . Pel P o " 4
accesibles al persanal en el drea.
: . Auditorias 5 se realizan en cada drea de trabajo, al menos mensualmente. los resuitados son
20 |Auditoria mensual o bi-semanal 3 % 5 3 3
compartidos a los trabajadores y las metas se presentan para llevar a cabo un plan de accion.
2 Noticias de seguridad se colocan en cada area y los empleados llevan equipo de seguridad &
21 |Seguridad . 2 N 4 - i) Lo 4 4
higiene cuando se requiera.
. Los trabaj ue llevan i similares usan métodos estandar para alcanzar
22 |Trabajo Estandar 29 3 3
resultados consistentes.
. X Los métodos son revisados ¥ répi
23 |Revision de métodos ¥ 4 4
adoptados por todos.
TOTAL 36
ciplina Promedio
24 |Mantenimiento Un progr di i esta i y en funciones. 3 3
25 |Area de Responsabilidad Cada srea de trabajo. adentro y afuera cae sobre la responsabilidad de un supervizor de 55. 4 4
Todos o5 S8 claraments rotuldos con sus para el
26 |Control de Documentos 5 g 3
control y revisiones estd claro. Todo rotulado.
o n Rdmine s dor responisbie o Calsborador WSt GAEIES VP
27 |Visitas al area trabajo 2 4
3 los esfuerzos y resultados de 55.
7 Cortroles de dicpling se Tevar s b0 Fars TSegurar 3 alto nivel Hay un alo
28 |5S Control y disciplina 'p, P o v 3 3
grado de. para mantener los sistemas.
TOTAL 34
PROM. TOTAL 33 |CALIFICACION [ 33

Jose Adrian Cruz Lopez Maria Guadalupe Ramirez Toledo
Firma y Nombre Firma y Nombre

Responsable de Supervision 55. Responsable de Area.



Anexo 8. Checklist contestados

WEWIRE Revisor: José Adrian Cruz Lépez
Area: T -
Checklist s O
Metodologia de las 5’S Lider: Falwma AlonsS0.
Fecha de revisiéon: 11- ¥ - 24
1 Clasificar Si | No Observaciones
1.1 | ¢Hay material de trabajo que no
corresponde a la estacion u objetos
personales como: celulares, botellas x
de agua, carteras, etc?
1.2 | ¢Se coloca correctamente todo
material en las cajas como: Scrap, 7
producto no conforme, circuitos, etc?
1.3 | ¢Las pistolas de corte de cintillos,
herramientas de corte, estan ubicadas |+
de acuerdo a su estacién de trabajo?
2 Ordenar Si | No Observaciones
2.1 | ;Todas las cajas estan etiqguetadas
correctamente de acuerdo para su v
uso?
2.2 | Todos los circuitos, ventiladores, w
terminales, estan ordenados y
colocados correctamente para su uso.
2.3 | ¢Se encuentra libre el flujo de
circulacion en los pasillos, evitando 4
obstruir el paso?
3 Limpiar Si | No Observaciones
3.1 | ¢Las areas de trabajo se encuentran o
limpias al inicio de turno?
3.2 | Se encuentran los elementos de ,
limpieza como: escoba, recogedor, i
trapeador y cubeta, ;en el rack de
limpieza?
3.3 | ¢Se limpia y barre al final de turno, las | -
estaciones de trabajo?
4 Estandarizar Si | No Observaciones
4.1 | ¢Se estan cumpliendo las tres e
primeras eses?
4.2 | ¢Existen listas de chequeo de las 5's
para los lideres, y puedan reportar P
como se deja la estacion de trabajo al
final de turno?
4.3 | ¢ Se reporta de manera inmediata la
falta de etiquetas, ayudas visuales, 7
material de limpieza, cintas para
delimitaciones, etc?
5 Disciplina Si | No Observaciones




WEWIRE

Checklist
Metodologia de las 5’S

Revisor: José Adrian Cruz Lopez
o) \_{
Lider: '\._\'ér\c-)([eu\ \JJ:*"\)C*’_

: N
Al'ea:»‘ i ’]"‘/‘,’a./ L
Fecha de revision:

— 1N D

—-e— )

Rif

Clasificar

Si | No Observaciones

1.1

¢Hay material de trabajo que no
corresponde a la estacion u objetos
personales como: celulares, botellas
de agua, carteras, etc?

/

1.2

¢ Se coloca correctamente todo
material en las cajas como: Scrap,
producto no conforme, circuitos, etc?

q

1.3

¢Las pistolas de corte de cintillos,
herramientas de corte, estan ubicadas
de acuerdo a su estacién de trabajo?

Ordenar

No Observaciones

2.1

¢ Todas las cajas estan etiquetadas
correctamente de acuerdo para su
uso?

22

Todos los circuitos, ventiladores,
terminales, estan ordenados y
colocados correctamente para su uso.

2.3

¢ Se encuentra libre el flujo de
circulacién en los pasillos, evitando
obstruir el paso?

Limpiar

No Observaciones

3.1

¢Las areas de trabajo se encuentran
limpias al inicio de turno?

3.2

Se encuentran los elementos de
limpieza como: escoba, recogedor,
trapeador y cubeta, ;en el rack de
limpieza?

3.3

¢ Se limpia y barre al final de turno, las
estaciones de trabajo?

Estandarizar

Observaciones

41

¢ Se estan cumpliendo las tres
primeras eses?

4.2

¢ Existen listas de chequeo de las 5's
para los lideres, y puedan reportar
como se deja la estacion de trabajo al
final de turno?

43

¢ Se reporta de manera inmediata la
falta de etiquetas, ayudas visuales,
material de limpieza, cintas para
delimitaciones, etc?

Disciplina

Si

No Observaciones

92




WEWIRE

Checklist
Metodologia de las 5’S

Revisor: José Adrian Cruz Lopez

Area: (. P et Con, Py, C'-\')os
Lider: Dun?e\ \zoAr(’sch-

Fecha de revision:

Clasificar

Si | No Observaciones

11

¢ Hay material de trabajo que no
corresponde a la estacién u objetos
personales como: celulares, botellas
de agua, carteras, etc?

~

1.2

¢ Se coloca correctamente todo
material en las cajas como: Scrap,
producto no conforme, circuitos, etc?

1.3

¢Las pistolas de corte de cintillos,
herramientas de corte, estan ubicadas
de acuerdo a su estacién de trabajo?

Ordenar

Si | No Observaciones

2.1

¢ Todas las cajas estan etiquetadas
correctamente de acuerdo para su
uso?

2.2

Todos los circuitos, ventiladores,
terminales, estan ordenados y
colocados correctamente para su uso.

2:3

¢ Se encuentra libre el flujo de
circulacién en los pasillos, evitando
obstruir el paso?

Limpiar

Si | No Observaciones

3.1

¢Las dreas de trabajo se encuentran
limpias al inicio de turno?

3.2

Se encuentran los elementos de
limpieza como: escoba, recogedor,
trapeador y cubeta, ;en el rack de
limpieza?

3.3

¢ Se limpia y barre al final de turno, las
estaciones de trabajo?

Estandarizar

Si | No Observaciones

4.1

¢ Se estan cumpliendo las tres
primeras eses?

4.2

¢ Existen listas de chequeo de las 5's
para los lideres, y puedan reportar
como se deja la estacion de trabajo al
final de turno?

43

¢ Se reporta de manera inmediata la
falta de etiquetas, ayudas visuales,
material de limpieza, cintas para
delimitaciones, etc?

S

Disciplina

Si | No Observaciohes




WEWIRE

Checklist
Metodologia de las 5’S

Revisor: José Adrian Cruz Lopez
Area: [Ug(- [vus
Lider: Antonio y Mel

Fecha de revision:

Clasificar

Si| No Observaciones

1.1

¢ Hay material de trabajo que no
corresponde a la estacién u objetos
personales como: celulares, botellas
de agua, carteras, etc?

vl

1.2

¢ Se coloca correctamente todo
material en las cajas como: Scrap,
producto no conforme, circuitos, etc?

1.3

¢ Las pistolas de corte de cintillos,
herramientas de corte, estan ubicadas
de acuerdo a su estacién de trabajo?

Ordenar

Si | No Observaciones

2.1

¢ Todas las cajas estan etiquetadas
correctamente de acuerdo para su
uso?

2.2

Todos los circuitos, ventiladores,
terminales, estan ordenados y
colocados correctamente para su uso.

2.3

¢ Se encuentra libre el flujo de
circulacion en los pasillos, evitando
obstruir el paso?

Limpiar

Si | No Observaciones

3.1

;Las areas de trabajo se encuentran
limpias al inicio de turno?

MJ‘ (.'b’/ [ ( &len 4’- & (_\{C ’

C e .
L yus £

3.2

Se encuentran los elementos de
limpieza como: escoba, recogedor,
trapeador y cubeta, jen el rack de
limpieza?

3.3

¢ Se limpia y barre al final de turno, las
estaciones de trabajo?

'}f,,( P

1yt Z

s
AR ()Y ((/,\ C\'.-_‘ ]r)\

Estandarizar

Si | No Observaciones

1 4.1

¢ Se estan cumpliendo las tres
primeras eses?

1 L4 fr;,

;J('._A,vv‘ cn

cle 1y mMpEe T K

4.2

¢ Existen listas de chequeo de las 5’s
para los lideres, y puedan reportar
como se deja la estacion de trabajo al
final de turno?

4.3

¢ Se reporta de manera inmediata la
falta de etiquetas, ayudas visuales,
material de limpieza, cintas para
delimitaciones, etc?

Disciplina

Si | No Observaciones
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WEWIRE

Checklist
Metodologia de las 5’S

Revisor: José Adrian Cruz Lépez

5 A
Area: VYC(O ora cion

Lider: A\Mo V‘m)ozq

Fecha de revision: {|-1}~ & 4

Clasificar

Si | No Observaciones

1.1

¢ Hay material de trabajo que no
corresponde a la estacion u objetos
personales como: celulares, botellas
de agua, carteras, etc?

X

1.2

¢ Se coloca correctamente todo
material en las cajas como: Scrap,
producto no conforme, circuitos, etc?

1.3

¢Las pistolas de corte de cintillos,
herramientas de corte, estan ubicadas
de acuerdo a su estacion de trabajo?

Ordenar

Si | No Observaciones

2.1

¢ Todas las cajas estan etiquetadas
correctamente de acuerdo para su
uso?

2.2

Todos los circuitos, ventiladores,
terminales, estan ordenados y
colocados correctamente para su uso.

23

¢ Se encuentra libre el flujo de
circulacion en los pasillos, evitando
obstruir el paso?

Limpiar

No Observaciones

3.1

¢Las areas de trabajo se encuentran
limpias al inicio de turno?

3.2

Se encuentran los elementos de
limpieza como: escoba, recogedor,
trapeador y cubeta, s en el rack de
limpieza?

3.3

¢, Se limpia y barre al final de turno, las
estaciones de trabajo?

Estandarizar

No Observaciones

41

¢ Se estan cumpliendo las tres
primeras eses?

42

¢ Existen listas de chequeo de las 5’s
para los lideres, y puedan reportar
como se deja la estacion de trabajo al
final de turno?

4.3

¢ Se reporta de manera inmediata la
falta de etiquetas, ayudas visuales,
material de limpieza, cintas para
delimitaciones, etc?

Disciplina

Si | No Observaciones




WEWIRE

Checklist
Metodologia de las 5°S

Revisor: José Adrian Cruz Léopez
Area: Cor7¢

Lider: fepnvAanpo Aesetes C.
Fecha de revision: //////Z.‘/

Clasificar

Si

No

Observaciones

1.1

¢ Hay material de trabajo que no
corresponde a la estacién u objetos
personales como: celulares, botellas
de agua, carteras, etc?

X

1.2

¢, Se coloca correctamente todo
material en las cajas como: Scrap,
producto no conforme, circuitos, etc?

1.3

¢Las pistolas de corte de cintillos,
herramientas de corte, estan ubicadas
de acuerdo a su estacion de trabajo?

Ordenar

Si

No

Observaciones

2.1

¢ Todas las cajas estan etiquetadas
correctamente de acuerdo para su
uso?

2.2

Todos los circuitos, ventiladores,
terminales, estan ordenados y
colocados correctamente para su uso.

2.3

¢ Se encuentra libre el flujo de
circulacion en los pasillos, evitando
obstruir el paso?

Limpiar

No

Observaciones

3.1

¢ Las areas de trabajo se encuentran
limpias al inicio de turno?

3.2

Se encuentran los elementos de
limpieza como: escoba, recogedor,
trapeador y cubeta, sen el rack de
limpieza?

3.3

¢ Se limpia y barre al final de turno, las
estaciones de trabajo?

Estandarizar

Si

No

Observaciones

4.1

¢ Se estan cumpliendo las tres
primeras eses?

4.2

¢Existen listas de chequeo de las 5's
para los lideres, y puedan reportar
como se deja la estacion de trabajo al
final de turno?

43

¢ Se reporta de manera inmediata la
falta de etiquetas, ayudas visuales,
material de limpieza, cintas para
delimitaciones, etc?

Disciplina

Si

No

Observaciones

96



WEWIRE

Checklist
Metodologia de las 5’'S

Revisor: José Adrian Cruz Léopez
Area: Fvecest N PN
Lider: F\ng_c;\a Cdballero

Fecha de revision: |\-11-202y

Clasificar

Si | No Observaciones

1.1

¢ Hay material de trabajo que no
corresponde a la estacion u objetos
personales como: celulares, botellas
de agua, carteras, etc?

y

1.2

¢, Se coloca correctamente todo
material en las cajas como: Scrap,
producto no conforme, circuitos, etc?

1.3

¢Las pistolas de corte de cintillos,
herramientas de corte, estan ubicadas
de acuerdo a su estacién de trabajo?

p;;hﬂ_uﬁ S N dn\yeven
mul vbicodas, se cavriy
v se vedcoaliments al o1
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Ordenar

Si | No Observaciones

2.1

¢ Todas las cajas estan etiquetadas
correctamente de acuerdo para su
uso?

22

Todos los circuitos, ventiladores,
terminales, estan ordenados y
colocados correctamente para su uso.

23

¢ Se encuentra libre el flujo de
circulacién en los pasillos, evitando
obstruir el paso?

Limpiar

No Observaciones

3.1

¢Las areas de trabajo se encuentran
limpias al inicio de turno?

32

Se encuentran los elementos de
limpieza como: escoba, recogedor,
trapeador y cubeta, ¢en el rack de
limpieza?

3.3

¢ Se limpia y barre al final de turno, las
estaciones de trabajo?

Estandarizar

Si | No Observaciones

4.1

¢ Se estan cumpliendo las tres
primeras eses?

42

¢ Existen listas de chequeo de las 5's
para los lideres, y puedan reportar
como se deja la estacion de trabajo al
final de turno?

4.3

¢ Se reporta de manera inmediata la
falta de etiquetas, ayudas visuales,
material de limpieza, cintas para
delimitaciones, etc?

Disciplina

Si | No Observaciones
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WEWIRE

Checklist
Metodologia de las 5’S

Revisor: José Adrian Cruz Lopez

Area: \ A/ /
Lider: Q7

1493 _

Fecha de revision:

Clasificar

Si

No

Observaciones

1.1

¢Hay material de trabajo que no
corresponde a la estacion u objetos
personales como: celulares, botellas
de agua, carteras, etc?

1.2

¢ Se coloca correctamente todo
material en las cajas como: Scrap,
producto no conforme, circuitos, etc?

1.3

¢Las pistolas de corte de cintillos,
herramientas de corte, estan ubicadas
de acuerdo a su estacion de trabajo?

Ordenar

Si

No

Observaciones

2.1

¢ Todas las cajas estan etiquetadas
correctamente de acuerdo para su
uso?

*;-[L o Canf m:/«; de (ovfer oS
('.L'\ (',\/Gb/d 47 (I
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22

Todos los circuitos, ventiladores,
terminales, estan ordenados y
colocados correctamente para su uso.

( )!g,Lr‘ICIt'IO VA ehnvQ) -

2.3

¢ Se encuentra libre el flujo de
circulacion en los pasillos, evitando
obstruir el paso?

Limpiar

Si

No

Observaciones

31

¢Las areas de trabajo se encuentran
limpias al inicio de turno?

3.2

Se encuentran los elementos de
limpieza como: escoba, recogedor,
trapeador y cubeta, ;en el rack de
limpieza?

'Ec-fs los av heales de /:'r';q)«re
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3.3

¢ Se limpia y barre al final de turno, las
estaciones de trabajo?

Estandarizar

Si

No

Observaciones

4.1

¢ Se estan cumpliendo las tres
primeras eses?

4.2

¢ Existen listas de chequeo de las 5's
para los lideres, y puedan reportar
como se deja la estacion de trabajo al
final de turno?

4.3

¢ Se reporta de manera inmediata la
falta de etiquetas, ayudas visuales,
material de limpieza, cintas para
delimitaciones, etc?

Disciplina

Si

No

Observaciones
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Anexo 9. Informes de no conformidad

Fecha: 05-11-2024
INFORME DE NO
WEWIRE CONFORMIDAD Hora: 11:25 a.m.

NCR- NC2
Proceso de auditoria de la metodologia de las 5’'s
Area auditada: Ocelot-41 Auditor: José Adrian Cruz  Responsable area: Isabel
Lopez Garcia Rosas

No conformidad: Mayor Menor

Descripcion de la no conformidad: Residuos de material revueltos, no se encuentran
separados, cajas de material mal posicionadas, circuitos expuestos, cinta negra en
cajas de

Causa de la no conformidad: No hay habito de separar las cosas en su lugar, falta de
supervision del lider.

Acciones propuestas: Supervisar constantemente a los operadores, cuidar que
no se revuelva el material, que todo se coloque
correctamente.

. @% isabel OR

José Adridn Cruz Lopez Isabel Garcia Rosas

Auditor (a) de las 5’s Lider del area auditada
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Fecha: 05-11-2024
INFORME DE NO
WEWIRE CONFORMIDAD Hora: 11:28 a.m.

NCR- NC3
Proceso de auditoria de la metodologia de las 5’s
Area auditada: Conveyor  Auditor: José Adrian Cruz  Responsable area: Daniel
53,54y 59 Lopez Pizano Pizano

No conformidad: Mayor Menor

Descripcion de la no conformidad: Residuos de cinta revueltos con los nucleos de
cinta, cajas abiertas y llenas de material no cerradas, excedente de material de ___en el
tablero, residuos de cinta, hojas, esponjas en la lona, cajas de residuos mal colocadas,
circuitos mal acomodados, material-en el suelo, celular sobre maquina TSK.

Evidencias:

_.,;aﬂ!-i s

Causa de la no conformidad: No Hay supervision por parte del lider.

Acciones propuestas: Recorrer constantemente los conveyors, verificando que
todo esté en orden, las bajas acomodadas correctamente,
al igual que el material, colocar el material suficiente en
los tableros, restringir el uso del celular y que no se
cologue en las areas y estaciones de trabajo.

o
—

T
P27 oo
/}Vyk)y

~Daniel Pizano Pizano

\
\

Auditor (a) de las 5's Lider del area auditada
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Fecha: 05-11-2024
INFORME DE NO
WEWIRE CONFORMIDAD Hora: 11:34 a.m.

NCR- NC4
Proceso de auditoria de la metodologia de las 5's

Area auditada: Conveyor  Auditor: José Adrian Cruz  Responsable area:
44 y Bis 52 Lépez Yonatan Vazquez Ramirez

No conformidad: Mayor Menor

Descripcion de la no conformidad: Pistolas de EVO mal colocadas en los tableros,
nucleos de cintas y cintillos tirados en el suelo, cables expuestos casi tocando el suelo,
material tirado en las mesas de trabajo y arriba de los tableros.

Evidencias:
=W

Causa de la no conformidad: No hay supervision por parte del lider.

Acciones propuestas: Supervisar constantemente a los operadores y el
proceso, que cumplan con su trabajo. Verificar que las
pistolas sean las correctas y estén colocadas en su lugar
en el tablero, que los residuos de material estén en sus
cajas.

3 @n ‘/f'l\ﬂ"r\r \)’u?c}v&

José Adrian Cruz Lépez Yonatan Vézquez Ramirez

Auditor (a) de las 5’s Lider del area auditada
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Fecha: 05-11-2024
INFORME DE NO
WEWIRE CONFORMIDAD Hora: 11:39 a.m.

NCR- NC5
Proceso de auditoria de la metodologia de las 5’s
Area auditada: Conveyor  Auditor: José Adrian Cruz  Responsable area:
45,50 y 1461 Lépez Melquisedec Zavala Diaz

No conformidad: Mayor Menor

Descripcion de la no conformidad: Cajas mal posicionadas y saturadas con material,
nucleos de cintas y cintas negras arriba de los tableros, circuitos tocando el suelo,
procesos adelantados, tubos tirados debajo de los tableros de retrabajo, material fuera
de lugar arriba de los tableros, rack de limpieza en desorden.

Evidencias:

Acciones propuestas: Supervisar constantemente a los operadores y el
proceso, que cumplan con su trabajo. Verificar que el
material se coloque correctamente donde pertenece, y no
sobre saturar las cajas azules y posicionarlas

correctamente.
7
Y
/f//c/quISrcﬂec 0.
José Adridn Cruz Lépez Melquisedec Zavala Diaz
Auditor (a) de las 5’s Lider del drea auditada
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Fecha: 05-11-2024
INFORME DE NO

WEWIRE CONFORMIDAD Hora: 11:46 a.m.
NCR- NC6
Proceso de auditoria de la metodologia de las 5’s
Area auditada: Everest Auditor: José Adrian Cruz  Responsable area: Ulises
Chassis y PW3 Lopez Medina Ferrusquia
No conformidad: Mayor Menor

Descripcion de la no conformidad: Loncheras en el area de las botellas de agua,
platano en el piso, material de residuos tirados en el suelo, cables enredados, residuos
de materiales revueltos, pertenecias personales, entre los tableros como teléfonos y
sudaderas, cajas mal acomodadas en el rack.

Evidencias:

Causa de la no conformidad: No hay supervision por parte del lider.

Acciones propuestas: Recorrer constantemente, Everest Chassis por los
tableros, verificar que no se guarden pertenencias
personales sobre los tableros, verificar que los cables
estén correctamente en los carretes, acomodar las cajas
si se encuentran en desorden, supervisar que en el area
de botellas no se coloquen loncheras y/o alimentos.

\ 5S¢

me {Msewy p

José Adridn Cruz Lépez Ulises Medina Ferrusquia

Auditor (a) de las 5s Lider del area auditada
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Fecha: 05-11-2024
INFORME DE NO

WEWIRE CONFORMIDAD Hora: 11:53 a.m.
NCR- NC7
Proceso de auditoria de la metodologia de las 5’s
Area auditada: Corte Auditor: José Adrian Cruz ~ Responsable area: Maria
Lépez Guadalupe Andrade
Chavez
No conformidad: Mayor Menor

Descripcion de la no conformidad: Se encuentran ligas tiradas, material de limpieza
detras de las maquinas, scrap tirado, cables colgando de la maquina, las ligas no estan
dentro de las cajas de ligas, pertenencias personales y bebidas debajo de las
maquinas, suéteres y loncheras.

Evidencigs_:

Causa de la no conformidad: No hay supervision por parte del lider.

Acciones propuestas: Realizar recorridos constantes, para evitar scrap tirado en
el suelo, checar después del comedor que los operadores
no guarden sus pertenecias en las maquinas, verificar
que el cable no salga de la maquina.

3 }‘dtm - e
A
José Adridn Cruz Lépez Maria Guadalupe Andrade Chdvez
Auditor (a) de las 5’s Lider del drea auditada
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Fecha: 05-11-2024
INFORME DE NO

WEWIRE CONFORMIDAD Hora: 12:01 p.m.
NCR- NC8
Proceso de auditoria de la metodologia de las 5’s
Area auditada: Auditor: José Adrian Cruz  Responsable area: Alberto
Preparacion Lopez Mendoza Rizo
No conformidad: Mayor Menor

Descripcion de la no conformidad: El rack de cajas no tiene etiqueta de identificacion
a la caja perteneciente, uso del celular en proceso de bobinas, celulares en mesas de
trabajo, caja sin etiquetas de identificacion, material escondido debajo de los racks.

Causa de la no conformidad: No hay supervision por parte del lider.

Acciones propuestas: Supervisar constantemente a los operadores y el
proceso, que cumplan con su trabajo.
Reportar inmediatamente, si se percibe distraccion del
operador por el uso del celular.

5 @
José Adridn Cruz Lopez Alberto Mendoza Rizo
Auditor (a) de las 5's Lider del drea auditada
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