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RESUMEN
En este informe se presenta un analisis detallado de la situacién actual de la

empresa con respecto a nuestra problematica. Se describen las causas y

consecuencias que originan la mala gestion de espacios y gavetas.

La problematica central de la empresa radica en la falta de un proceso estructurado
para asignar espacios Yy gavetas al personal operativo, resultando en
desigualdades, pérdida de herramientas y riesgos de seguridad. Se destaca la
ausencia de un control adecuado sobre las gavetas, lo que ha llevado a casos de
retencion indebida de herramientas. Ademas, se sefala la acumulacion
desordenada de objetos personales en los espacios asignados. Estos problemas no
solo afectan el entorno laboral y el bienestar de los trabajadores, sino que también
generan una imagen negativa de la organizacion ante sus usuarios habituales. La
optimizacién del proceso de asignacion de espacios y gavetas se presenta como
una necesidad critica para mejorar la eficacia y eficiencia general de las operaciones

de la empresa

Cabe destacar que el proyecto presentado ya contaba con un antecedente en el
afo 2018, cuando se propuso un programa similar de reubicacion y uso de gavetas.
Sin embargo, la mala identificacion de la causa raiz y la falta de estandarizacion en
los procesos provocaron que la implementacion del proyecto solo fuera evidente
durante los primeros meses, ya que con el transcurso de los meses se regreso a la
situacion inicial.

Aprendiendo de los errores del pasado y con la ayuda de herramientas de mejora
continua, nos hemos centrado en identificar la causa raiz del problema y trabajar en
su solucién. A lo largo de este informe, se detallara paso a paso la metodologia que

decidimos implementar, asi como los resultados obtenidos.



ABSTRAC

This report presents a detailed analysis of the current situation of the company with
respect to our problems. The causes and consequences that originate the poor

management of spaces and drawers are described.

The central problem of the company lies in the lack of a structured process for
assigning spaces and drawers to operating personnel, resulting in inequalities, loss
of tools and security risks. There is a lack of adequate control over the drawers,
which has led to cases of improper retention of tools. In addition, the untidy
accumulation of personal belongings in the assigned spaces is reported. These
problems not only affect the work environment and the well-being of workers, but
also generate a negative image of the organization in the eyes of its regular users.
The optimization of the space and drawer allocation process is presented as a critical
need to improve the overall effectiveness and efficiency of the company's

operations.

It should be noted that the project presented already had a precedent in 2018, when
a similar drawer relocation and use program was proposed. However, the poor
identification of the root cause and the lack of standardization in the processes
caused the situation to remain unchanged, and the change was only evident during

the first months, returning to the initial situation.

Learning from past mistakes and with the help of continuous improvement tools, we
have focused on identifying the root cause of the problem and working on its solution.
Throughout this report, we will detail step by step the methodology we decided to

implement, as well as the results obtained.
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CAPITULO |. GENERALIDADES DEL PROYECTO
1.1. INTRODUCCION

La asignacién de una locker y/o espacio donde colocar tus cosas personales dentro
de una organizacién, no deberia ser un problema significativo, sin embargo, en la
empresa “Talleres Navales del Golfo, S.A de C.V” ha enfrentado este desafio en los
altimos afios. La ausencia de una metodologia clara respecto al uso de gavetas ha
generado problemas notables, como la desigualdad del uso de gavetas, pérdida de
herramientas, riesgos de seguridad, desorden y una negativa percepcion

organizacional tanto interna como externamente.

En este informe abordara la situacion actual de la empresa y propuestas que nos
ayuden a mitigar estos problemas que nos afectan en términos econémicos, de
seguridad y operativos. Asimismo, se analiza la relacién entre la acumulacién de
gavetas y el aumento de herramienta pérdida, asi como el impacto econémico que

representa en pesos esta herramienta.

En este proyecto se empleardn herramientas de mejora continua como el ciclo
PDCA (Planificar, Hacer, Verificar, Actuar), metodologia 5°S, y otras metodologias
similares, para ayudar a dar propuestas y soluciones que nos ayuden en la correcta
gestion de espacios y gavetas. Veremos cémo estas herramientas no solo
contribuyen a una cultura de seguridad y calidad, sino que también promueven la

eficiencia y la innovacién en todos los niveles de la organizacion
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PUESTO O AREA DE TRABAJO DEL ESTUDIANTE

Hutchison Ports TNG es un astillero que ofrece servicios integrales en la industria
de fabricacion y reparacion naval en el Golfo de México. Se localiza en el Puerto de
Veracruz cerca de sondas petroleras y gaseras costa afuera, asi como de las vias
de comunicacion mas importantes que conectan al sureste de Estados Unidos,

Caribe y México.

El astillero cuenta con la infraestructura, equipo, personal técnico-calificado y la
experiencia para proporcionar servicios de la mas alta calidad. TNG cuenta con el
respaldo de casas clasificadoras y compafiias auxiliares, operando bajo la norma
ISO 9001:2015.

Hutchison Ports TNG es miembro del grupo Hutchison Ports es la division de
puertos y servicios relacionados de la CK Hutchison Holdings Limited (CK
Hutchison). Hutchison Ports es el principal inversor y desarrollador mundial con una
red de operaciones portuarias en 52 puertos que abarcan 25 paises de Asia, Oriente
Medio, Africa, Europa, América y Australia. En 2022, Hutchison Ports manejé un

rendimiento combinado de 84.8 millones de TEU.c.

La instalacion portuaria “TALLERES NAVALES DEL GOLFO, S.A. DE C.V.” opera
en el puerto de Veracruz, Ver., es una operacion portuaria especializada como
astilleros, asi como otras actividades relacionadas con la industria metalmecénica y

con la fabricacion de bienes de capital.

Las operaciones de la instalacién son en su mayoria los referentes a la construccion
de obras, terminales marinas e instalaciones portuarias, y a la prestacion de
servicios portuarios; todo esto teniendo como eje central las actividades emanadas

del astillero.
Los principales trabajos que se realizan son:

e Trabajos de San Blast y pintura de casco y tanques.

e Renovacion de acera de casco y componentes estructurales.

11



e Mantenimientos a sistemas de propulsion y de gobierno.
e Limpieza general de tanques combustibles y de carga.

e Mantenimientos a equipos de amarre y fondeo.

e Renovacion de tuberias.

e Mantenimientos mayores a motores principales y auxiliares.

1.3 PROBLEMAS A RESOLVER
La Empresa “TALLERES NAVALES DEL GOLFO, S.A. DE C.V.” opera en el puerto

de Veracruz, Ver., es una operacion portuaria especializada como astilleros, asi
como otras actividades relacionadas con la industria metalmecanica y con la

fabricacion de bienes de capital.

Las operaciones de la instalacion son en su mayoria los referentes a la construccion
de obras, terminales marinas e instalaciones portuarias, y a la prestacion de
servicios portuarios; todo esto teniendo como eje central las actividades emanadas
del astillero.

En los dltimos afios se ha presentado un problema critico en lo que respecta al nulo
proceso de asignacion de espacios y gavetas del personal operativo, ya que no

existen lineamientos sobre el uso de gavetas.

Actualmente TNG cuenta con 1071 gavetas utiles distribuidas por todo el astillero,
las cuales quedan a disposicién del personal operativo, por lo que cuando se
realizan contrataciones, los nuevos trabajadores ocupan cualquier espacio libre de
los talleres o naves. Por consecuente, debido a la falta de control sobre el uso de
las gavetas, se presentan casos de desigualdad respecto a la utilizacion de estés,
ya que existen trabajadores que tienen mas de dos gavetas a su disposicion, cabe
mencionar que también ocurren casos donde se encuentran gavetas con matriculas

de personal dados de baja.

En una muestra tomada de 314 gavetas se pudo observar que tan solo el 40% de
las gavetas se encontraban identificadas con matriculas de trabajadores activos,

35% son gavetas sin identificar, y el porcentaje restante representan gavetas con

12



matriculas de trabajadores dados de bajas y gavetas con matricula repetida de

trabajadores.

Una practica comun que se detectd en base a la observacion es que personal que
es dado de baja (por concluir contrato por obra determinada), le deja encargada
su(s) gaveta(s) a personal de Planta para garantizar que cuando sean recontratados
tengan acceso a las mismas gavetas y espacios que han venido utilizando con el

paso de sus contratos.

La ausencia de una metodologia clara de la gestion adecuada del uso de las
gavetas, ha dado lugar a problemas notables, entre los que se encuentran los

siguientes:

e Perdida de herramienta.
e Riesgos de seguridad.

e Desorden.

Las circunstancias previamente mencionadas contribuyen a un entorno laboral poco
favorable para la realizacion de las actividades y el bienestar de los trabajadores.
De forma similar, se ve afectado la percepcion externa de la organizacion, ya que
se genera una mala imagen organizacional ante usuarios recurrentes a las

instalaciones principalmente técnicos y clientes de los proyectos en reparacion.

Por lo que la optimizacién del proceso de asignacion de espacios y gavetas a través
de un andlisis, la reingenieria de los procedimientos actuales y el disefio de un
sistema mejorado se presenta como una necesidad critica para mejorar la eficacia

y eficiencia general de las operaciones de TNG.
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1.4 OBJETIVOS
OBJETIVO GENERAL

Realizar un andlisis y disefio de la gestion integral de espacios y gavetas.

OBJETIVO ESPECIFICO

1. Obtener el 90% de calificacion en las evaluaciones de orden y limpieza
realizadas por el SIG.

2. Lograr que el 100% de las gavetas en el taller de ensamble estén

identificadas.

3. Implementar un manual de buenas practicas sobre la optimizacion y

organizacion de las gavetas y mesas trabajo.

14



1.5 HIPOTESIS

La implementacion de un espacio de gestion integral de espacios que integren la
planificacion, el disefio, la gestion y el mantenimiento de los espacios, puede
mejorar la eficiencia, la productividad y la satisfaccion del personal, reduciendo al

mismo tiempo los costos y el impacto ambiental.
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1.6 JUSTIFICACION

En la actualidad nos enfrentamos al nulo control que tenemos del uso de espacios
y gavetas de Hutchinson Ports TNG, por lo que la aplicacién de una metodologia
clara del proceso de asignacion y devolucion de espacios y gavetas se ha vuelto

una necesidad para la empresa.

Pues como se menciona anteriormente la falta de gestion sobre el uso de gavetas

y espacios, ha traido consigo los siguientes problemas:

Perdida de herramienta. Se presentan situaciones en las cuales, al finalizar el
contrato del trabajador, la gaveta asignada, no es desocupada, dando lugar a la
retencion indebida de herramientas, causando asi mismo que la empresa realice
gastos innecesarios en la compra de nueva herramienta. Pues a través de un
andlisis estadistico, se observé que, en los meses de enero a octubre, los gastos
de pérdida de herramienta por abandono del trabajador ascendieron a $ 451,832.69
Este es un claro ejemplo del porque el establecer un control sobre las gavetas,
resulta beneficioso para la empresa, pues es importante mencionar que Pafol se
encarga de recuperar herramienta en gavetas y/o tambos de matriculas de
trabajadores dados de baja, y en una muestra tomada de la recuperacién de
herramientas que se ha dado durante el afio 2023, en el Ultimo mes se logro la
identificacion de gavetas de 7 trabajadores que habian sido dados de baja, en donde
se logro recuperar el equivalente de $ 75 423.00 de herramienta. Actualmente, TNG
al no tener lineamientos sobre el uso de las gavetas, causa que exista un gran
namero de gavetas con matriculas de trabajadores dados de baja. Tomando en
cuenta el dato anterior y el desconocimiento sobre la cantidad de gavetas activas e

inactivas, sugiere un potencial significativo para la recuperacién de herramientas

Riesgos de seguridad. Al no tener control sobre los espacios que ocupan los
trabajares. Estos se establecen en cualquier espacio libre, sin importar si el lugar
tiene las condiciones de seguridad necesarias. Ademas de que es muy comudn
encontrar cables de conexiones eléctricas clandestinas, adentro de las gavetas, lo

gue significa un nivel de riesgo adicional. Estos cables no autorizados pueden
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causar cortocircuitos, sobrecargas y, en ultima instancia, representar un peligro
eléctrico para los trabajadores y el entorno laboral.

Ademas de que todo esto aumenta los riesgos de incendio, pues los cables mal
conectados 0 en mal estado pueden generar chispas y calor, lo que terminaria en
incendio. Esta situacion no solo pone en peligro la seguridad de los trabajadores,

sino también la integridad de la empresa y la continuidad operativa.

Desorden. Al presentarse casos donde los trabajadores cuentas con mas de una
gaveta, propicia la acumulacion innecesaria de objetos como lo son materiales
sobrantes y articulos personales como ventiladores, radios, etc. Ademas, se
observa que algunos trabajadores utilizan su espacio para conservar sillas
deterioradas, contribuyendo de esta manera al desorden de los talleres.

Por mencionar un ejemplo, donde se encuentra mas aguda la problemética es en el
TALLER DE ENSABLE, esto se ve reflejado en las evaluaciones de orden y limpieza
realizadas por SIG, pues segun el andlisis podemos observar que durante los
ultimos meses presentan calificaciones bajas, pues tan solo en mes de abril se
obtuvo una calificacién de 76, mientras que en junio se obtuvo 73 de calificacion, en

agosto la calificacidon bajo a 67.

La importancia de abordar estos problemas radica en el impacto directo que tiene
con nuestros empleados y en la calidad de los proyectos que se realicen, por lo
gue el objetivo principal del proyecto es implementar una gestion integral de las

gavetas y espacios.
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CAPITULO Il. MARCO TEORICO
Ciclo PHVA

El ciclo PHVA es un ciclo dinamico que puede ser empleado dentro de los procesos
de la organizacion. Es una herramienta de simple aplicacién y, cuando se utiliza
adecuadamente, puede ayudar mucho en la realizacion de las actividades de una
manera mas organizada y eficaz. Por tanto, adoptar la filosofia del ciclo PHVA
proporciona una guia basica para la gestion de las actividades y los procesos, la
estructura basica de un sistema, y es aplicable a cualquier organizacion.(Quifionez
Villa et al., 2016)

Etapas del ciclo PHVA:

Planear: En esta etapa se desarrollan las siguientes actividades:

e Primero se define la visibn o metas: donde se quiere estar en un tiempo es
decir se establece el objetivo de la mejora.

e Establecido el objetivo, se realiza un diagnéstico para determinar la situacién
actual de la empresa en todos los aspectos y se define la problematica o
areas de mejora, seleccionando las mas importantes o las que mas impacto
tengan.

e Posteriormente, se define una teoria de solucion que permite llevar a la
variable a mejorar a un punto éptimo.

e Finalmente, se establece un plan de trabajo a implementar y se prueba la

teoria de la solucion.

Para cada una de estas actividades existe una serie de herramientas basicas de
calidad que facilitan los procesos y toma de datos. Mas adelante estudiaremos las

mas importantes.

Hacer: En la segunda etapa, aqui basicamente se ejecuta el plan de trabajo
planeado, estableciendo algun control de seguimiento para asegurar el

cumplimiento del programa.
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Para llevar a cabo el control de la implementacion, existen herramientas como la
grafica de Gantt o la Lista de verificacion de tareas realizadas, que permiten

observar claramente el avance del proceso.

Verificar: En esta etapa se lleva a cabo la verificacion, en donde se validan los
resultados obtenidos y se comparan con los planeados. Para realizarla, es
importante que se hayan establecido previamente indicadores de resultados ya que

lo que no se puede medir no se puede mejorar, al menos en forma sistemética.

Actuar: Para concluir las etapas del ciclo de Deming, se actla. Esto quiere decir
que si al verificar los resultados, se lograron los beneficios deseados, es importante
sistematizar y documentar los cambios realizados para asegurar la continuidad de
los beneficios. Si, por el contrario, no se lograron los resultados deseados, se actla

replantando algunas acciones hasta lograr los beneficios esperados.

Una vez que se logran los objetivos deseados se establece un proceso permanente
de planear, hacer, verificar y actuar cuantas veces sea necesario, hasta resolver la

problematica deseada.(Quifionez Villa et al., 2016)

Las siete herramientas de Ishikawa

Las herramientas de Ishikawa deben su nombre a Kaoru Ishikawa, quien las recopilé
para dotar a los operarios japoneses de armas apropiadas para luchar contra los
problemas que afectaban a la calidad de las empresas. Estas herramientas son
siete técnicas simples (estadisticas o pseudo estadisticas) muy utilizadas en gestion

de calidad. Estas herramientas son las siguientes:

Diagrama de flujo

Para poder analizar un proceso correctamente, es necesario conocerlo con todo
detalle. Una técnica muy util para representar un proceso es plasmarlo en un
diagrama de flujo. Existen muchas técnicas para realizar diagramas de flujo. Se
recomienda utilizar diagramas lo mas simples posible y con una paleta de simbolos

reducida, lo que facilita su interpretacion por los menos iniciados. En caso de que
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en la empresa no esté estandarizada la modalidad de diagramas de flujo a emplear,

debe acordarse por el propio Grupo de Mejora.(Calidad et al., 2009)
En el proceso de resolucion de problemas se emplean basicamente tres tipos de
diagramas:

e Diagrama de alto nivel. Sirven para centrar el proceso en su contexto. Un tipo
particular de este grupo es el diagrama SIPOC, muy utilizado en Seis Sigma.

¢ Diagrama de despliegue. Sirven clarificar responsabilidades, definiendo las
entradas y salidas de cada uno de los pasos del proceso.

e Diagramas basicos. Sirven para describir con todo detalle una actividad.
Puede utilizarse para determinar posibilidades de error, describir pautas de

actuacion, etc.

Diagrama de Ishikawa

El Diagrama de Ishikawa es también conocido con el nombre de espina de pescado
(por su formar), o también llamado diagrama causa-efecto (CE). Esta es una
herramienta que ayuda a estructurar la informacién ayudando a dar claridad,
mediante un esquema gréfico, de las causas que producen un problema, pero en si

no identifica la causa raiz.(Luis Valenzuela, s/f)

El Diagrama de Causa y Efecto es utilizado para identificar las posibles causas de
un problema especifico. La naturaleza gréafica del Diagrama permite que los grupos
organicen grandes cantidades de informacién sobre el problema y determinar
exactamente las posibles causas. Finalmente, aumenta la probabilidad de identificar
las causas principales. El Diagrama de Causa y Efecto se debe utilizar cuando se

pueda contestar “si” a una o a las dos preguntas siguientes:
¢, Es necesario identificar las causas principales de un problema?

¢ Existen ideas y/u opiniones sobre las causas de un problema?
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Con frecuencia, las personas vinculadas de cerca al problema que es objeto de
estudio se han formado opiniones sobre cuales son las causas del problema.
(Maldonado Manzano et al., 2021)

El desarrollo y uso de Diagramas de Causa y Efecto son mas efectivos después de
que el proceso ha sido descrito y el problema esté bien definido. Para ese momento,
los miembros del equipo tendran una idea acertada de qué factores se deben incluir
en el Diagrama.(Maldonado Manzano et al., 2021)

Los Diagramas de Causa y Efecto también pueden ser utilizados para otros
propdsitos diferentes al analisis de la causa principal. El formato de la herramienta
se presta para la planeacion; por ejemplo, un grupo podria realizar una lluvia de
ideas de las “causas” de un evento exitoso, tal como un seminario, una conferencia
o0 una boda. Como resultado, producirian una lista detallada agrupada en una
categoria principal de cosas para hacer y para incluir para un evento exitoso.
(Maldonado Manzano et al., 2021)

El Diagrama de Causa y Efecto no ofrece una respuesta a una pregunta, como lo
hacen otras herramientas. Herramientas como el Analisis de Pareto, Diagramas
Scatter, e Histogramas, pueden ser utilizadas para analizar datos estadisticamente.
En el momento de generar el Diagrama de Causa y Efecto, normalmente se ignora
si estas causas son o no responsables de los efectos. Por otra parte, un Diagrama
de Causa y Efecto bien preparado es un vehiculo para ayudar a los equipos a tener
una concepcién comun de un problema complejo, con todos sus elementos y
relaciones claramente visibles a cualquier nivel de detalle requerido. (Maldonado
Manzano et al., 2021)

Se utiliza para relacionar los efectos con las causas que los producen. Por su
caracter eminentemente visual, es muy Util en las tormentas de ideas realizadas por
grupos de trabajo y circulos de calidad. El funcionamiento es el siguiente, segun los
participantes van aportando ideas sobre las causas que pueden producir los efectos
se van registrando en el diagrama. Cuando han terminado las aportaciones se

reordenan las causas de forma jerarquica y se eliminan las repetidas. A
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continuacion, se puede plantear un plan de recogida de datos para contrastar estas
hipotesis. (Calidad et al., 2009)

En el andlisis de un proceso industrial es frecuente realizar el diagrama de Ishikawa

clasificando las causas segun las “M”:

Causas relacionadas con la Maquina (Machine).

Causas relacionadas con la Materia prima (Material).
Causas relacionadas con la Método de trabajo (Method).
Causas relacionadas con el Operario (Men).

Causas relacionadas con el Medio ambiente (Environment).

Diagrama de Pareto

El Diagrama de Pareto es una grafica en donde se organizan diversas
clasificaciones de datos por orden descendente, de izquierda a derecha por medio
de barras sencillas después de haber reunido los datos para calificar las causas. De

modo que se pueda asignar un orden de prioridades.(Sales, 2013)

Mediante el Diagrama de Pareto se pueden detectar los problemas que tienen mas
relevancia mediante la aplicacion del principio de Pareto (pocos vitales, muchos
triviales) que dice que hay muchos problemas sin importancia frente a solo unos
graves. Ya que, por lo general, el 80% de los resultados totales se originan en el
20% de los elementos.(Sales, 2013)

La minoria vital aparece a la izquierda de la grafica y la mayoria util a la derecha.
Hay veces que es necesario combinar elementos de la mayoria util en una sola
clasificacion denominada otros, la cual siempre debera ser colocada en el extremo
derecho. La escala vertical es para el costo en unidades monetarias, frecuencia o

porcentaje. (Sales, 2013)

La grafica es muy util al permitir identificar visualmente en una sola revision tales

minorias de caracteristicas vitales a las que es importante prestar atencion y de esta
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manera utilizar todos los recursos necesarios para llevar a cabo una accion

correctiva sin malgastar esfuerzos.(Sales, 2013)

Diagrama de dispersion

Los diagramas de dispersion usan una coleccion de puntos colocados usando
coordenadas cartesianas para mostrar valores de dos variables. Al mostrar una
variable en cada eje, se puede detectar si existe una relacion o correlacion entre las

dos variables.

Se pueden interpretar varios tipos de correlacion a través de los patrones mostrados
en los diagramas de dispersion. Estos son: positivo (los valores aumentan juntos),
negativo (un valor disminuye a medida que el otro aumenta), nulo (sin correlacién),
lineal, exponencial y en forma de U. La fuerza de la correlacién puede determinarse
por la proximidad de los puntos entre si en el grafico. Los puntos que terminan muy

lejos del conjunto general de puntos se conocen como valores atipicos.

Las lineas o curvas se ajustan dentro del grafico para ayudar en el analisis y se
dibujan tan cerca de todos los puntos como sea posible para mostrar como se
condensaron todos los puntos en una sola linea. Esto se conoce normalmente como
«linea de mejor ajuste» un «linea de tendencias» y se puede utilizar para hacer

estimaciones mediante interpolacion.

Los diagramas de dispersion son ideales cuando se tienen datos numéricos
emparejados y se desea ver si una variable afecta a la otra. Sin embargo, recuerde
que la correlacion no es causal y otra variable inadvertida puede estar influyendo en
los resultados.(Diagrama de Dispersion, s/f)

Gréficos de control
Una gréfica de control indica cuando su proceso esta fuera de control y le ayuda a

identificar la presencia de una variacion por causas especiales. Cuando esta
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presente la variacion por causas especiales, su proceso no es estable y es

necesaria una accion correctiva.

Las gréficas de control grafican sus datos del proceso en secuencia ordenada por
tiempo. La mayoria de las graficas de control incluye una linea central, un limite de
control superior y un limite de control inferior. La linea central representa la media
del proceso. Los limites de control representan la variacion del proceso. Por opcion
predeterminada, los limites de control se fijan a distancias de 30 por encima y por

debajo de la linea central.

Limite ctrl sup

hadia de la muestra

] O
VAT T

Limite ctrl inf

Muestra

llustracion 1 Ejemplo de grafico de grafico de control

Los puntos que caen aleatoriamente dentro de los limites de control indican que su
proceso esta bajo control y presenta solamente una variacion de causa comun. Los
puntos que caen fuera de los limites de control o muestran un patron no aleatorio
indican que su proceso estéa fuera de control y que estéa presente una variaciéon por

causas especiales.

FODA
Andlisis FODA. Proviene del acronimo en inglés SWOT, en espafiol las siglas son

FODA (Fortalezas, Oportunidades, Debilidades y Amenazas). El analisis FODA
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consiste en realizar una evaluacién de los factores fuertes y débiles que en su
conjunto diagnostican la situacion interna de una organizacion, asi como su
evaluacion externa; es decir, las oportunidades y amenazas. También es una
herramienta que puede considerarse sencilla y permite obtener una perspectiva
general de la situacion estratégica de una organizacion determinada. Thompson
(1998) establece que el analisis FODA estima el hecho que una estrategia tiene que
lograr un equilibrio o ajuste entre la capacidad interna de la organizacion y su
situacién de caracter externo; es decir, las oportunidades y amenazas. ¢Cdémo
identificar las fortalezas y debilidades? Una fortaleza de la organizacion es alguna
funcién que ésta realiza de manera correcta, como son ciertas habilidades y
capacidades del personal con atributos psicolégicos y su evidencia de
competencias. Otro aspecto identificado como una fortaleza son los recursos
considerados valiosos y la misma capacidad competitiva de la organizacién, como
un logro que brinda la organizacién y una situacion favorable en el medio social.
Una debilidad de una organizacion se define como un factor considerado vulnerable
en cuanto a su organizacion o simplemente una actividad que la empresa realiza en
forma deficiente, colocandola en una situacion considerada débil. Para Porter, las
fortalezas y oportunidades son, en su conjunto, las capacidades, es decir, el estudio
tanto de los aspectos fuertes como débiles de las organizaciones o empresas
competidoras (productos, distribucion, comercializacion y ventas, operaciones,
investigacion e ingenieria, costos generales, estructura financiera, organizacion,

habilidad directiva, etc).

Estos talones de Aquiles de situaciones pueden generar en la organizacién una
posicion competitiva vulnerable. Es posible destacar que acerca del procedimiento
para el analisis FODA, que una vez identificados los aspectos fuertes y débiles de
una organizacién se debe proceder a la evaluacion de ambos, es decir, de las
fortalezas y las debilidades. Es importante destacar que algunos factores tienen
mayor preponderancia que otros, como lo plantea Strickland, al denominar el
analisis FODA como la construccién de un balance estratégico, mientras que los

aspectos considerados fuertes de una organizacion son los activos competitivos, y
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los débiles son los pasivos también competitivos. Pero se comete un error si se trata

de equilibrar la balanza.

Lo importante radica en que los activos competitivos o aspectos fuertes superen a
los pasivos competitivos o situaciones débiles; es decir, lo trascendente es darle

mayor ponderancia a los activos.

Identificar oportunidades y amenazas. Las oportunidades constituyen aquellas
fuerzas ambientales de caracter externo no controlables por la organizacion, pero
gue representan elementos potenciales de crecimiento o mejoria. La oportunidad
en el medio es un factor de gran importancia que permite de alguna manera moldear

las estrategias de las organizaciones.

Las amenazas son lo contrario de lo anterior, y representan la suma de las fuerzas
ambientales no controlables por la organizacion, pero representan fuerzas o
aspectos negativos y problemas potenciales. Las oportunidades y amenazas no
s6lo pueden influir en la atractividad del estado de una organizacion; ya que
establecen la necesidad de emprender acciones de caracter estratégico, pero lo
importante de este analisis es evaluar sus fortalezas y debilidades, las
oportunidades y las amenazas y llegar a conclusiones.

Histograma

Un histograma es similar en apariencia a un diagrama de barras, pero en lugar de
comparar categorias o buscar tendencias a lo largo del tiempo, cada barra
representa como se distribuyen los datos en una Unica categoria. Cada barra
representa un rango continuo de datos o el nUmero de frecuencias de un punto de
datos especifico. Los histogramas son utiles para mostrar la distribucion de una
Unica variable de escala. Los datos se agrupan y se resumen utilizan un estadistico
de porcentaje o recuento. Una variante del histograma es el poligono de
frecuencias, que es similar a un histograma normal, pero con la diferencia de que

se utiliza el elemento gréafico de area en vez del elemento gréafico de barra.
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CAPITULO lll. METODOLOGIA

3. PROCEDIMIENTOS Y DESCRIPCION DE LAS ACTIVIDADES
REALIZADAS

En el presente capitulo se presentan los pasos que se realizaron para lograr los
objetivos del proyecto “Analisis y disefio de la gestion integral de espacios y
gavetas”.

3.1 Analisis de la situacion actual de la empresa

Se realizé un analisis de la situacion en la que se encontraba la empresa, respecto
al uso de las gavetas. Ademas de presentar la recopilacion de datos, respecto a la

herramienta abandonada y recuperada durante el 2023.

3.1.1 Censo de gavetas del taller de Ensamble

Se tomo6 una muestra de las gavetas del astillero, en donde se censaron solo las

gavetas del taller de ensamble, obteniéndose los siguientes resultados:

Tabla 1 Censo del taller de Ensamble 26/09/2023

GAVETAS DEL TALLER DE ENSAMBLE
Total de trabajadores* 148
Gavetas Totales 337
Gavetas con matriculas activas 110
Gavetas sin identificar 154
Gavetas con matriculas inactivas 48
Gavetas con matricula activa repetidas 25
Gavetas con matricula inactiva repetidas 7

*Total de trabajadores que ocupan el taller de Ensamble hasta
el dia 26/09/2023
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GAVETAS EN EL TALLER DE DE
ENSAMBLE

B Gavetas con matriculas
activas

B Gavetas sin identificar

Gavetas con matriculas
inactivas

Gavetas con matricula
activa repetidas

llustracién 2 Porcentaje de gavetas del Taller de Ensamble

Como se observa en el grafico anterior, se puede notar que un 40% de las gavetas
totales permanecen sin identificacion, mientras que uUnicamente el 35% se
encuentran debidamente identificadas. Ademas, un 15% de las gavetas presentan
matriculas inactivas, y el porcentaje restante representan gavetas con matriculas

repetidas.

3.1.2 Censo global de las instalaciones de TNG
Como se observé en el punto anterior, el 60 % de las gavetas se encontraban sin
identificar o con matriculas inactivas, por lo que se realizé un censo global del

astillero, identificando las gavetas en cada nave y taller de TNG.
Obteniendo los siguientes resultados:

Tabla 2 Gavetas totales de TNG

GAVETAS TOTALES 1199
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TOTAL DE 730
TRABAJADORES*

TNG cuenta con 1071 gavetas utiles, y un total de trabajadores hasta el dia 8 de
diciembre del 2023 de 730.

A continuacién, se muestran las gavetas que se encuentran con matriculas activas,

inactivas o sin identificar, en cada area de TNG.

Area de mantenimiento:

Tabla 3 Gavetas Taller de Mantenimiento
GAVETAS DEL TALLERES DE MANTENIMIENTO

Gavetas con matriculas activas con menos de 2

40
gavetas
Gavetas con mas de 2 gavetas con matricula
repetida 73
Gavetas sin identificar 37
Gavetas con matriculas inactivas 29
Gavetas Totales 179
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Area de produccion:

Tabla 4 Gavetas areas de produccion

GAVETAS DEL AREA DE PRODUCCION

Gavetas con matriculas activas con menos de 2 159
gavetas

Gavetas con mas de 2 gavetas con matricula 6
repetida

Gavetas sin identificar 70
Gavetas con matriculas inactivas 28
Gavetas Totales 263

Area de elaboracién:

Tabla 5 Gavetas Taller de Elaboracion

GAVETAS DEL TALLER DE ELABORACION

Gavetas con matriculas activas con menos de 2

21
gavetas
Gavetas con mas de 2 gavetas con matricula
repetida 3
Gavetas sin identificar 14
Gavetas con matriculas inactivas 3
Gavetas Totales 41

Area de ensamble:
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Tabla 6 Gavetas del Taller de Ensamble

GAVETAS DEL TALLER DE ENSAMBLE

Gavetas con matriculas activas con menos de 2

193
gavetas
Gavetas con mas de 2 gavetas con matricula
repetida 34
Gavetas sin identificar 63
Gavetas con matriculas inactivas 47
Gavetas Totales 337
Area de vestidores, debajo del comedor:

Tabla 7 Gavetas de los vestidores

GAVETAS DE LOS VESTIDORES
Gavetas con matriculas activas con menos de 2
gavetas 3
Gavetas con mas de 2 gavetas con matricula
repetida 3
Gavetas sin identificar 43
Gavetas con matriculas inactivas 39
Gavetas Totales 158
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GAVETAS

EMACTIVO mINACTIVO mSN

INACTIVO ACTIVO
15% - 62%

llustracion 3 Gavetas en todo el Astillero

Como podemos observar en el grafico anterior solo el 62% de las gavetas totales
de TNG se encuentran con matricula de trabajadores activos, mientras que el 23%
son gavetas sin identificar y finalmente el 15% que representa 145 gavetas de

trabajadores que ya fueron dados de baja.

3.1.3 Herramienta abandonada

El departamento de Pariol es el encargado de administrar todo lo relacionado con
la herramienta que se utiliza en TNG, tiene funciones como proporcionar
herramientas a los trabajadores, y verificar que los trabajadores al término de su

contrato laboral devuelvan estas herramientas.

Una tarea critica de este departamento es la recuperacién de herramientas
abandonadas, definiendo estas como aquellas que, siendo proporcionadas por
Pafiol, no son retornadas al término del contrato del trabajador. Para llevar a cabo
esta labor, se implementan diversas actividades, entre las cuales destaca la

identificacion de gavetas con matriculas inactivas.

Lamentablemente, la identificacion de gavetas para pafiol se presenta como un

desafio debido a la falta de una adecuada gestion de espacios y gavetas. En la
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actualidad, la ausencia de trazabilidad en el uso de estas gavetas dificulta la tarea

de identificar aquellas que han sido abandonadas.

Por lo que la representacion de los costos asociados con herramienta abandonada
es una preocupacion considerable, pues como se muestra en la siguiente tabla.
Podemos observar que los costos de herramientas abandonadas ascienden a miles

de pesos.

Tabla 8 Representacion en pesos de herramienta abandonada

5,308.14
16,517.56
36,681.68

166,960.90
54,158.86
35,927.57
46,528.51
10,013.33
17,284.70
62,451.44

$h H P B B B P B H P

Los resultados detallados en la tabla 8, presentan la cuantificacion en pesos de las
herramientas que no fueron regresadas al término del contrato del trabajador. Este

monto asciende a $451,832.69 pesos.

Como se mencion6é anteriormente Pafiol realiza inspecciones en gavetas de
trabajadores dados de baja, por lo que a continuacién presentamos la cuantificacion

en pesos de herramienta abandonada encontrada en gavetas de trabajadores
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inactivos. Asimismo, se presenta la cantidad de trabajadores inactivos a quienes
se les hallaron herramientas en sus gavetas, estableciendo asi la correlacion con

las herramientas abandonadas asociadas.

Tabla 9 Representacion en pesos de herramienta recuperada.

ENERO 0 0
FEBRERO 0 0
MARZO 14783.63 2
ABRIL 137154.58 10
MAYO 27234.67 3
JUNIO 1854 1
JULIO 1317.13 1
AGOSTO 19756 4
SEPTIEMBRE 0 0
OCTUBRE 40871.27 17

Podemos observar en la tabla anterior en los meses de enero, febrero y septiembre,
no se realizé estas inspecciones por lo que no se logré recuperar herramientas.
Mientras que el mes en donde se logré una cantidad significativa equivalente en
pesos de herramientas, fue el mes de abril con $137,154.58 pesos, la cual fue

encontrada en gavetas de 10 trabajadores inactivos.

Este analisis demuestra la importancia de tener metodologias claras sobre el uso
de las gavetas, pues si retomamos datos anteriores 38% de las gavetas totales se
encuentran sin identificar o con matricula de trabajadores inactivos. Esta estadistica
sugiere una probabilidad significativa de que en estas gavetas se encuentren

herramientas abandonadas o extraviadas.
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No obstante, la implementacion de un control efectivo sobre el uso de las gavetas,
con la condicion de que estas sean devueltas al finalizar el contrato, podria mitigar

sustancialmente la pérdida de herramientas.

3.2 Identificacion de la causa raiz

Se debe mencionar que un proyecto similar se traté de implementar en el afio 2018,
pero la errénea identificacién de la causa raiz impidi6 la erradicacion del problema.
Por lo que surge como elemento vital la correcta identificacion de la causa raiz,
teniendo presentes las lecciones aprendidas en el pasado y disefiando estrategias

para evitar errores similares en el futuro.

Inicialmente se realizé un diagrama Ishikawa seguido de una matriz de 5 porque, en
donde por medio de un equipo conformado por las areas involucradas en el proceso
se procedi6 a analizar las causas que originan el problema del desorden que se

genera en los talleres.
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MAQUINARIA METODO MANO DE OBRA

ESTAR “COMODOS™ QUE USAR LAS

FALTA DE CONCIENCIA DELOS \ LOS TRABIADORES PREFIEREN
BANCAS DE LOS COMEDORES

TRABAJADORES RESPECTO AL TENER SILLAS QUE LES PERMITA
ORDI

FALTA DE LINEAMIENTOS QUE
REGULEN EL USO DE GAVETASY
ESPACIOS

GAVETAS CON ALTAS DIMENSIONES
OS5 TRABAIADORES CUENTAN CON LOS TRABAJADORES REALIZAN

MO SE TIENE UN REGISTRO NI KAS OE LINA GAVETA GYNEXIONES CLANDESTINAS, PARA
CONTROL SOBRE EL USO DE LAS Pm?gnEgg BTSEF?GESTEE;EJSHNS.
NO CONTAR GON EL PRESUPUESTO GAVETAS EL PERSONAL QUE ES DADO DE BAJ \
NO DESOCUPA SU GAVETA REFRIGUERADOR.

SUFICIENTE PARA INVERTIREN LA
INFRAESTRUCTURA DEL TALLER

NO TENER UN RESPONSABLE DE

USO DE LAS GAVETAS DESCONTROL EN

MANEJO DE
ESPACIOS Y

ASIGACION DE
PERSOMAL EXTERNO A LA EMPRESA GAVETAS

EL PERSOMAL PREFIERE TENER
GAVETAS QUE LE DEN PRIVACIDAD
PARA PODER COMER Y CAMBIARSE

EXCESO DE GAVETAS
EXCESIVA ROTACION DE PERSONAL CONTRIBUYE EE'\g&gﬁgg‘E"ACIDN DE
R

FILTRACIONES DE AGUA H

LA TRIPULACTON DE LOS BARCOS,
LES REGALA ALOS TRABAJORES
ARTICULOS COMO: SILLAS,
REFRIGUERADORES, ETC.

ALMACENAMIENTO DE MATERIAL
SOBRAANTE FAUNA NOCIVA

MATERIALES MEDIO AMBIENTE

llustracién 4 Diagrama Ishikawa

Después de plasmar nuestras ideas en el diagrama de Ishikawa, recopilamos las
causas que considerdbamos mas importantes, identificando y resumiéndolo en los

siguientes factores:

e Falta de lineamientos de la gestion integral de espacios y gavetas.
e Sin asignacion de responsables en la gestion integral de espacios y gavetas

e Falta de espacios asignados al personal sindicalizado

Después de que identificAramos que factores tenian relacién directa con la
problemética, se procedié a realizar una matriz de 5 Porqués. De esta manera se

logré analizar el porqué de cada factor.
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ler. Porqué

Falta de
lineamientos de
la gestion
integral de
espacios y

gavetas.

Sin asignhacion
de
responsables
en la gestion
integral de
espacios y

gavetas

Falta de
espacios
asignados al
personal

sindicalizado

Tabla 10 Matriz 5 Porqués

Deteccidn de causas potenciales

2do. Porqué

Falta de
acuerdos
entre RRHH y

sindicato

No existe un
documento o
acuerdo en
donde se
establezca a
un
responsable
No se sabe la
cantidad de
gavetas
disponibles
que tiene

TNG

5 porqués

3ro. Porqué  4to. Porqué 5to. Porqué

Resistencia Los Las gavetas
por parte del  trabajadores fueron
sector se sienten elaboradas
sindicalizado duefios de por los
las gavetas mismos
trabajadores
Falta de
atencién

sobre el tema

Los
trabajadores
no desocupan
sus gavetasy

hay gavetas
que se
encuentran

sin identificar

Resultados

Proporcionar a
cada trabajador
un lockery
retirar las
gavetas

existentes

Establecer
procedimientos
y lineamientos

del uso de

espacios y

gavetas

Después de analizar las causas raices, llegamos a las siguientes propuestas para

solucién de las causas raices:
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e Proporcionar a cada trabajador un locker y retirar las gavetas existentes.

Dada la situacion en la que los trabajadores han obtenido las gavetas,
construyéndolas por si mismos, y la resistencia que presentan al ser despojados de
una gaveta que consideran propia, se plantea la propuesta de retirar todas las
gavetas actuales. En su lugar, adquirir lockers para los trabajadores. Es relevante
destacar que, a lo largo del tiempo, la organizacion ha adquirido lockers de manera
progresiva, contando actualmente con 435 lockers disponibles. La implementacion
de lokers nos ayudarian a lograr una estandarizaciéon global, considerando que las

gavetas actuales presentan tamafos diversos.

e Establecer procedimientos del uso de espacios y gavetas para el personal

sindicalizado.

Lograr una metodologia clara en cuanto al uso y devolucién de estos espacios
contribuira significativamente al control integral de las gavetas, proporcionando

lineamientos claros que facilitaran la estandarizacion.

Es importante mencionar que, durante esta reunion con las areas involucradas, se

realiz6 una definicion mas concreta de gaveta, locker y espacio.

Gaveta: Mueble metélico para resguardo de herramientas.
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llustracion 5 Gavetas de diversos tamafios llustracion 6 Gavetas de diversos tamarios

Locker: Mueble metalico para resguardo de articulos personales

Go7 GoT 607

llustracién 7 Locker de concreto

llustracion 8 locker metalico

Espacio: Sitio asignado donde se encuentra el locker y zona disponible para comer.
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3.3 Proceso actual de la ubicacién de espacios y gavetas en TNG

3.3.1 Proceso actual

o © o

RRHH notifica el alta RRHH notifica a 2 = Tﬁ:g::qr: =
de los trabajadores “Hlﬂlladn"urma encuentre libre en
talleres o naves

CON SU SUpEenisor

Trabajador recbe la
asignacion de sus

El personal no
desooupa su gaveta El trabajador es
cuando es dado de dado de baja

baja

llustracion 9 Proceso actual

Podemos observar que actualmente TNG no cuenta con un proceso que se centre
en la gestion de espacios y gavetas. Las actividades resaltadas en rojo son aquellas

en las que nos debemos centrar y realizar una mejora.
Trabajador se dirige al &rea operativa para presentarse con su supervisor

Es necesario implementar un proceso de Onbourding para darle informacién a los

trabajadores de las ubicaciones en el astillero.
Trabajador ocupa el espacio que se encuentre libre en talleres o naves.
Debemos asignar un responsable para la asignacién de gavetas y espacios.

El personal no desocupa su gaveta cuando es dado de baja.
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Debemos idear una estrategia para comprometer a los trabajadores a desocupar su

gaveta al término de su contrato.

3.3.2 Proceso propuesto

Por lo que se procedi6 a disefiar y proponer un nuevo procedimiento que se

muestra a continuacién, mediante un diagrama de flujo donde se plantea una

correcta gestion de espacios y gavetas.

Trabajador recibe

hoja de liberacion

llustracion 10 Propuesta de procedimiento

En el diagrama de flujo, identificamos las actividades, siendo las resaltadas en rojo

aguellas en las que es necesario trabajar para lograr una gestion efectiva de los

espacios y gavetas. A continuacion, se describen las acciones necesarias para

llevar a cabo estas actividades.

Tabla 11 Actividades a realizar

Actividades

Acciones
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2. Asignacion de espacios y lockers Distribucion de espacios en TNG y reglas
Control de espacios y lockers por asignacidn
(Inventario y responsables)

Locker identicado por color, matricula y Folio

6. Paiol asigna gaveta, tambo y Control de gavetas y tambos
herramienta Gavetas y tambos identificadas por color, matricula
y folio

Transporte de gavetas(asignacion) y espacios de

almacenamiento

9. Trabajador entrega espacio, locker, Liberaciéon de asignacion previa

gaveta, tambo y herramienta Finiquito enlazado a la liberacién del locker y
gaveta
transporte de devolucidn y espacios de

almacenamiento

Recorridos de supervisién y reparacion Plan de recorrido

3.4 Distribucidon de espacios en TNG

Para lograr una adecuada distribucion de espacios, es necesario saber con cuantos
lockers contamos en todo el astillero, por lo que retomando el censo que se realizé
al inicio.

A continuacién, se muestran en que areas se encuentran distribuidos los lockers,

tanto metalicos como los de concreto.

Tabla 12 Lockers de concreto

Lockers de concreto

Mantenimiento eléctrico 116
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Taller de elaboracioén 27
Taller de ensamble 155
Total 298

Tabla 13 Lockers totales

Lockers totales

Lockers Metélicos 200
Lockers de Concreto 298
TOTAL 498

Como podemos observar, actualmente contamos con un total de 498 lockers
distribuidos en el astillero. Sin embargo, es evidente que la cantidad actual no es
suficiente para cubrir a todos los trabajadores, pues actualmente TNG cuenta con
730 trabajadores del area operativa. Es importante destacar que la mayoria de los
empleados en TNG son temporales, o que implica variaciones en la cantidad de
trabajadores a lo largo de los meses.

Para enfrentar esta situacion, se ha llevado a cabo un andlisis detallado de la
cantidad maxima de trabajadores por disciplina a lo largo de los ultimos tres afios.
Este andlisis considera el pico de personal en cada disciplina durante este periodo.
La finalidad de este enfoque es asegurar que la capacidad de lockers sea suficiente

para cubrir la demanda, incluso en momentos de mayor afluencia de empleados.
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A continuacién, se muestran el andlisis de las disciplinas y la cantidad maxima de

cada una de ellas.

Tabla 14 Trabajadores maximaos por disciplina

Disciplina Maximo

Albaiil 112
Ayudante de limpieza 169
Buzo 15
Carpintero 7
Electricista 94
Maniobrista 512
Mecdénico 189
operador de maquinas y herramientas 22
Operador de medio levantes y transporte 63
Pailero 308
Soldador 233
Tubero 121
TOTAL 1733

En TNG, la capacidad maxima de trabajadores es de 1733. Actualmente, hay 1199
espacios de almacenamiento, incluyendo gavetas, lockers metalicos y de concreto.
Sin embargo, la propuesta implica reemplazar las gavetas por lockers. Por lo tanto,
considerando los 498 lockers existentes, necesitamos adquirir 1235 espacios

adicionales para cubrir la demanda de los 1733 trabajadores.

Dado que cada locker ofrece espacio para 2 personas, se requeriria la compra de

618 lockers nuevos para cubrir la necesidad de 1235 espacios adicionales.
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CAPITULO IV. RESULTADOS
4.1 RESULTADOS

4.1.1 Brigadas de limpieza

Una de las principales acciones que se tomo fue implementar brigadas de limpieza

en los talleres que presentaban una situacion mas critica de desorden.

A continuacion, se muestra los cambios obtenidos.

llustracion 11 Gavetas en llustracion 12 Proceso de _
. llustracion 13 Gavetas
mal estado remodelacién de las gavetas
Remodeladas

[lustracion 16 Gavetas

[lustracion 14 Gavetas llustracién 15 Proceso de

: . remodeladas
deterioradas remodelacion de gavetas
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llustracion 17 Espacios con escombrosy  |lustracion 18 Espacio libre de escombro y

basura basura

llustracién 19 Espacio desordenado y con  llustracion 20 Espacios ordenados y libres

basura de basura
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llustraciéon 21 Instalacién de Ventiladores

llustracion 22 Espacios ordenados

llustracion 23 Espacios libres de basura
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4.1.2 Evaluaciones de orden y limpieza

Como se menciond inicialmente uno de los objetivos principales del proyecto era
Obtener el 90% de calificacion en las evaluaciones de orden y limpieza realizadas
por el SIG.

SIG es el sistema integrado de gestidn, integrado por las areas: proteccion portuaria,
seguridad, mejora continua y proteccion ambiental. Siendo el area de seguridad el

encargado de realizar estas evaluaciones.

Después de la realizacion de las brigadas de limpieza se logré cumplir con el
objetivo, a continuacion, se muestran las evaluaciones realizadas durante el mes de
diciembre del 2023.
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L~ E N SISTEMA INTEGRADO DE GESTION

Lugar evaluado: Taller de Ensamble Ensamble
Responsable del lugar evaluado: Jorge Diaz

Responsable de la evaluacion: Maria Malpica

CALIFICACION

93%

Fecha de evaluacion: 21/12/2023

Peligro Clase A (Mayor) - Muerle, Incapacidad Permanente, Amputacion, Interrupcion de produccion mayor a 1 dia o Daflos materiales $50,000.00, Delitc ambiental o

cualquier derrame de preducto o residuo peligroso,

Peligro Clase B (serio) - Praclica o enfermedad grave que causa incapacidad temporal y Dafios materiales mayores de $20,000.00 y menores de 50,000.00.

Infracciones al Medio Ambiente,

Peligro Clase C (Menor)-Herida leve no incapacilante, Enfermedad leve y Dafios materiales. Observaciones ambientales de mejora.

Peligre Clase D . Requiere de programacion de presupuesto

5°s= 1's Clasificacion, 2's Organizacion, 3's Limpieza, 4's Bianastar Personal, 5 Disciplina,

Tipo de

AREA GENERAL DE TRABAJO

& X ipo de ik e ke -7
; regun Evaluacién Peligro 5°s Aplicable Ohuvaclonu &
El area se encuen_tra limpia y sin si c s
basura u obstrucciones.

Existe una clasificacién y orden si D 3's
general de la Nave.

El taller esta libre de fuga de aire Sl C 4's
Senaletica correspondiente al uso de

EPP en Acceso principal con s D a's
indicacion especifica del area a la que

se ingresa.

ZoPas c_iehmltadas (pintadas y con si c 2's
senaleticas)

Se encuentra en existencia y visible el S| D &'s
layout del taller,

Existe un adecuado funcionamiento de S| c "
las lamparas ubicadas en el taller. 9
Se aplica y existe el tablero .
informativo. al o i
Las condiciones para la senaletica de

identificacion del codigo colores de S Cc 4's
tuberias es legible y visible.

Cuentan con tambos para la

separacion de metales (cobre, bronce, Sl D

fierro, aluminio, rebaba)

Estan visibles y actualizados la

Politica, Mision y Vision de TNG en el Sl D

taller.

Los letreros se encuentran = D

estandarizados

Area sin fugas de agua/ Goteras o si c

Filtraciones
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Hay letreros de advertencia
adecuados para mantener a los
empleados conscientes de los peligros
del area.

Sl

Los pasillos y corredores estan
delimitados claramente.

Si

La basura es separada
adecuadamente.

Si

La identificacion y distribucion de los
tambos de basura es la correcta.

PASILLOS Y
CORREDORES

Si

Existe personal asignado para
desenergizar electricidad en caso de
emergencia,

Si

Solo personal de mantenimiento
electrico es la encargada de

desenergizar

SEGURIDA

Los empleados estan utilizando el EPP
adecuado para |a tarea.

EQUIPO DE

Sl

El mantenimiento de las gruas estan
realizado en tiempo y forma, sin
presentar anomalias graves para su
correcto funcionamiento.

EQUIPO

Sl

5's

Las areas frente a los paneles y
controles eléctricos, tienen sefalizado
la cantidad de voltaje, y se mantienen
libres de obstrucciones por lo menos a
distancias de 90 cm.

Si

Las extensiones eléctricas se
encuentran sin empate, y cables
expuestos

ELECTRICIDAD

Si

5's

Cuentan con kit anti derrame

NO

No manejan liquidos

Los extinguidores se inspeccionan
mensualmente.

Si

Estan en sitio extinguidores del taller.

Las rutas de evacuacion de
emergencia y puntos de reunion estan
establecidas y sefializadas en el area
de trabajo.

PREPARACION ANTE
EMERGENCIAS

Si

Los tambos de herramienta y gavetas
de pertenencias se encuentran
identificados con matricula del
trabajador.

El sitio esta libre de lugares ocultos y/o
escondites donde pudieran cometerse
actividades ilicitas.

Sl

Se encuentra a la vista la politica de
proteccion de TNG.

sl

L

Existen conocimientos generales del

CULTURA DE PROTECCION

No

D

s R

OBSERVACIONES EN GENERAL

Como se observa en la evaluacion de limpieza se obtuvo una calificacién del 93%

logrando cumplir con el objetivo correspondiente.
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4.1.3 Levantamiento de gavetas inactivas

Tras evaluar la cantidad de gavetas asignadas a trabajadores inactivos, se adopt6
la estrategia de retirar las gavetas en dos partes, en el primer levantamiento se
levantarian aquellas pertenecientes a empleados dados de baja o aquellas que se

encontraran sin identificar.

En el segundo levantamiento se enfocaria en aquellas gavetas con matricula
repetida.

Recursos Humanos notificé al sindicato sobre esta accion planificada para que, a
su vez, el sindicato informara a los trabajadores y estos pudieran identificar sus

gavetas colocando las matriculas correspondientes

llustracion 24 Aviso del levantamiento de gavetas
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Posterior al aviso se procedié al levantamiento de aquellas gavetas que

encontraban sin identificar o tenian matriculas de trabajadores dados de baja.

llustracion 23 Se rompen cadenas que sujetan objetos ajenos a las gavetas

llustracion 25 Levantamiento de gavetas
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Después del levantamiento de gavetas inactivas, el departamento de Pafiol la

inspeccion y se logré recuperar la siguiente herramienta.

A continuacion, se muestra la herramienta recuperada, al trabajador al que

pertenece y la cuantificacion en pesos de la herramienta recuperada.

Tabla 15 Herramienta recuperada

A RESGUARDO
DE ;

JOSE LUIS HEREDIA

3157 RUBEN
MANZANARES

ARNES DE SEGURIDAD DE CUERPO COMPLETO TALLA 40

©*»

860.80

CASCO DE SEGURIDAD NARANJA NO APLICA 70.00 2 pzas

ESTENSION ELECTRICA 110V

GUARDA DE ESMERIL ELECTRICA

CASCO DE SEGURIDAD NARANJA NO APLICA 70.00

CASCO DE SEGURIDAD AMARILLO NO APLICA 100.00

CABEZAL PARA MICA FACIAL NO APLICA 270.00

CARETA PARA SOLDAR DE FIBRA DE VIDRIO NO APLICA 386.00

COPLE DE AIRE 1/2" 60.34

CARETA PARA SOLDAR HECHICA

CARETA PARA SOLDAR

LLAVE PERICO DE 10

LLAVE ESPANOLA METRICA 26 MM 491.00 7248 ISRAEL FLORES

CABLE ANFENOL PARA ALIMENTADOR DE ALAMBRE

DESARMADOR PLANO

COPLE PARA GAS 3/8" 10.00

ANDRES LIMON

CASCO DE SEGURIDAD NARANJA NO APLICA 70.00

MANGO DE ESMERIL ELECTRICO

ADOLFO RIVAS

CABLE ANFENOL PARA ALIMENTADOR DE ALAMBRE

LLAVES ESPANOLAS PARA RECTIFICADOR NEUMATICO

RASQUETA DE MANO

ORLANDO MARTINEZ

o 8| | @ @ B ¢ @ B | | @ B B »| @ B B B B B| ©| B &

LLAVE MIXTA DE 17MM
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PIQUETA DE MANO

CABEZAL PARA MICA FACIAL NO APLICA

270.00

JGO DE NIPLES DE 1/4" PARA OXICORTE

;B »| v »

CABLE PARA SOLDAR CON CONECTORES MACHO Y
HEMBRA CALIBRE 2/0 X 8 MTS

4,206.00

2266 SAMUEL ROSAS

LUIS DANIEL REYES

ANTORCHA ALIMENTADOR DE TUBULAR PARA FCAW
C/MANGUERA

PARA GAS Y CLAVIJA ANFENOL 0.052" DE CAPACIDAD

3,870.49

ALIMENTADOR DE TUBULAR PARA PROCESO FCAW 0.052" DE

CAPACIDAD

31,099.97

MASCARILLA ANTIGAS NO APLICA

900.00

ESCAREADOR NEUMATICO DE CINCEL NO APLICA

6,226.00

CARETA PARA SOLDAR DE FIBRA DE VIDRIO NO APLICA

398.00

CASCO DE SEGURIDAD AMARILLO NO APLICA

A B B P

100.00

CABLE PARA SOLDAR CON CONECTORES MACHO Y HEMBRA

CALIBRE 2/0 X 24 MTS

©*»

12,618.00

3002 PROFIRIO ROBLES

EXTENSION 110 C/CANASTILLA

CABLE ANFENOL

DESARMADOR AISLADO 1000V

1,206.00

5274 SIXO CASANOVA

LLAVE MIXTA DE 17MM

PINZAS PARA ELECTRICISTA

LLAVE PERICO DE 12"

JGO DE LLAVES ALLEN

COPLE DE AIRE 1/2"

60.34

LIMA TRIANGULAR D E6"

CARETA PARA SOLDAR DE FIBRA DE VIDRIO NO APLICA

1,022.00

PINZAS DE PUNTA CONICA

LLAVE PARA RECTIFICADOR NEUMATICO

RECTIFICADOR DE RIMA 1/4"

900.00

PIQUETA DE MANO

ARTURO BAROJAS

| #| 8| B B B B B B B B B B B &

PRENSA PARA TIERRA TIPO C CON TORNILLO Y CONECTOR
MACHO 600 AMPS

661.00

502 GUILLERMO
MEDINA

PINZAS DE PUNTA CONICA

El monto de la herramienta recupera en las gavetas de solo 6 trabajadores asciende

a$ 75, 423 pesos.
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El departamento de Pafiol se encarga de identificar las herramientas de los
trabajadores con su respectiva matricula, facilitando asi la asociacion entre la
herramienta y el trabajador. Durante el proceso de recuperacion de herramientas,
se encontraron herramientas en gavetas con matriculas correspondientes a
trabajadores inactivos, asi como herramientas con matriculas asignadas a otros

trabajadores.

4.1.4 ldentificacion de gavetas
El siguiente objetivo planteado al inicio del proyecto fue “Lograr que el 100% de

las gavetas en el taller de ensamble estén identificadas”.

Sin embargo, el objetivo no fue alcanzado en su totalidad. Pues después de un

altimo censo en el taller de ensamble se obtuvieron los siguientes resultados:

Tabla 16 Gavetas. Censo del mes de Diciembre

GAVETAS DEL TALLER DE ENSAMBLE
Gavetas con matriculas activas 210
Gavetas sin identificar 63
Gavetas con matriculas inactivas 30
Gavetas con matriculas repetidas 34
Gavetas Totales 337

Se realiz6 una comparacion del censo realizado durante el mes de diciembre y el

hecho en el mes de agosto. Obteniendo los siguientes resultados:
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Gavetas identificadas
90%
80%
70%
60%
50%

40%

30%
20%
10%

0%
Agosto Dicembre

Durante el mes de agosto tan solo el 54% de las gavetas se encontraban sin

identificar, mientras que en el mes de diciembre este porcentaje aumento al 81%.

Sin embargo, debido al tiempo limitado y al alcance de proyecto, es necesario mas
tiempo para realizar mas levantamientos de gavetas para lograr el 100% de gavetas

identificadas

4.1.5 Implementacion de un manual de buenas practicas

El siguiente objetivo del proyecto consistia en “Implementar un manual de buenas

practicas sobre la optimizacion y organizacion de las gavetas y mesas trabajo”.

Un manual de buenas practicas es un documento donde queda establecido el
alcance, campo de aplicaciéon, responsables y las actividades a realizar de un

proceso.

Debido al tiempo de realizacion del proyecto, no se logro establecer un Manuel de
buenas practicas, sin embargo, se logré realizar una propuesta de la correcta

gestion del uso de gavetas y espacios en TNG, presentandose a continuacion:
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o 2] © “

RRHH notifica el alta
de los trabajadores

Trabajador redbe
hoja de liberacion

llustracion 25 Propuesta de proceso

Esta es una propuesta, para lograr tener el control de las gavetas utilizadas en TNG,
al tener un responsable que asigne las gavetas, logramos una igualdad y garantizar

gue todos los trabajadores de TNG cuenten con una gaveta.

La hoja de liberacion se le da todos los trabajadores que son dados de baja, y
significa que no tienen adeudo de herramienta con la empresa, y con esta hoja los
trabajadores tienen derecho a cobrar su finiquito. EI hecho de ligar la hoja de

liberacién con la entrega de la gaveta garantiza la devolucién de esta.

Finalmente, el tener un comité de espacios y gavetas, nos ayudara a realizar

recorridos de supervisidn y recuperacion de gavetas.

De igual manera se realiz6 una propuesta de lineamientos para el uso de las

gavetas. Presentado a continuacion:

POLITICAS DEL BUEN USO DE GAVETAS Y TAMBOS
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A.- Todo el personal podra contar con un maximo de dos gavetas como se describe a continuacion:

1.- Locker para articulos personales tales como ropa, comida, trastes, aseo personal, etc

2.-Gaveta para herramientas y equipo de trabajo asignado para efectuar sus tareas

operativas, asi como el equipo de Proteccion personal.

Adicional a lo anterior todo trabajador podra contar con un tambo para moverse al sitio de trabajo y

poder resguardar ahorrando esfuerzo y tiempo de traslado.

B.- Para el caso de personal que concluya su estadia en TNG por cualquiera que sea el motive (Baja,
pension, renuncia, termino de contrato, etc.) debera notificar a Pafiol Central que las gavetas pueden
ser utilizadas por algun trabajador maés; queda prohibido entregar a resguardo a otros trabajadores
dado que podrian exceder el namero permitido en el inciso A de la presente circular.

C.- Los supervisores de las diversas disciplinas contaran con gavetas colectivas en los frentes de
trabajo, donde por medio de un acuerdo entre supervisor- trabajador se podra resguardar equipo de

trabajo.

D.- En todos los casos, las gavetas y lockers de todo tipo deberan de estar plenamente identificadas
con el nimero de matricula y en caso de encontrarse una gaveta sin identificarse o en su caso con
doble nimero seré sujeta a investigacion y posible recoleccién de la misma en caso de no encontrarse

informacion.

Los lineamientos propuestos, nos ayudaran a lograr ese control sobre el uso de las

gavetas, garantizando la igualdad con los trabajadores.
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4.1.6 Propuesta para la gestion integral de espacios y gavetas.

Como se mencion6 durante el proyecto unas de los principales obstaculos a lo que
nos enfrentamos es la resistencia al cambio por la fuerza obrera. Pues desde los
inicios de operaciones en las instalaciones TNG, los trabajadores se encargaron de
realizar sus propias gavetas para colocar sus cosas personales y herramientas. Por
lo que adquirieron un sentido de permanencia a las gavetas denominandolas como
suyas. Debemos recordar también que estas gavetas fueron realizadas con

diferentes dimensiones de tamario.

La propuesta de adquirir lockers para reemplazar las gavetas parece ser una
solucion adecuada para abordar el problema de resistencia al cambio y mejorar la
organizacion en las instalaciones de TNG. La transicion hacia los lockers no solo
ofrecera a los trabajadores un espacio mas estructurado y seguro para almacenar
sus pertenencias, sino que también proporcionara a la empresa un mayor control y

la posibilidad de recuperar herramientas abandonadas.

La implementacion gradual de la compra de lockers a lo largo de un afio es una
estrategia prudente desde el punto de vista financiero, permitiendo que la empresa
maneje el presupuesto de manera efectiva y minimice la interrupcion en las
operaciones diarias. Pues como observamos en las siguientes graficas la conexién
directa entre la introduccién de lockers y la recuperacion de herramientas, como se
evidencia en la inspeccidén de las gavetas de 10 trabajadores y los datos de la

gréfica, respalda la inversion a largo plazo en esta mejora de infraestructura.
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GAVETAS

EMACTIVO mINACTIVO mSN

INACTIVO ACTIVO
15% - 62%

llustracion 26 Gavetas en TNG

Como se observa en el grafico anterior el 38% de las gavetas se encuentran
inactivas y sin identificar lo que equivale a 372 gavetas, lo que sugiere un potencial

significativo para la recuperacion de herramientas.
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De igual manera como se observa en el grafico el monto de herramienta

abandonada durante los meses de enero-octubre superan los $450,000 mil pesos.
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La introduccion de lockers proporcionara a la empresa un control completo sobre el
almacenamiento de herramientas, reduciendo la cantidad de herramientas

abandonadas anualmente.

Por lo que, considerando el estudio de las gavetas realizados en este informe, en
TNG, la capacidad maxima de trabajadores es de 1733. Actualmente, hay 1199
espacios de almacenamiento, incluyendo gavetas, lockers metalicos y de concreto.
Sin embargo, la propuesta implica reemplazar las gavetas por lockers. Por lo tanto,
considerando los 498 lockers existentes de esos 1199 espacios que tenemos

actualmente, necesitamos adquirir 1235 espacios adicionales.

Dado que cada locker ofrece espacio para 2 personas, se requeriria la compra de

618 lockers nuevos para cubrir la necesidad de 1235 espacios adicionales.
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CONCLUSIONES

En el transcurso de este proyecto se logré cumplir con el objetivo principal del
proyecto que consistié en la realizacion de un analisis y disefio de la gestion integral
de espacios. Pues a lo largo del informa se encuentra un analisis completo que
engloba todo lo relacionado con el mal manejo y uso de las gavetas en TNG.
Ademas, se presenta un disefio del procedimiento a seguir para la asignacion de

gavetas al igual que los lineamientos a respetar.

Al ser un proyecto de gran alcance fue necesario dividirlo de esta manera, en esta
primera fase realizar el analisis completo del problema y el disefio de la gestion, y

en una segunda fase aplicar todo lo recabado en este informe.

Al inicio del proyecto se plantearon tres objetivos especificos, logrando cumplir casi
en su totalidad los objetivos.

El primero de ellos al ser un objetivo medible, se logra comprobar su cumplimiento
con la calificacion obtenida en las evaluaciones de orden y limpieza, superando el

90% propuesto en el objetivo.

El segundo objetivo, debido al alcance del proyecto, no se logré cumplir en su
totalidad, sin embargo, se tuvo un avance de un 54% de gavetas que se

encontraban sin identificar a inicios de agosto a un 81% a finales de diciembre.

El tercer y ultimo objetivo que consistia en la implantacion de un manual de buenas
practicas, por cuestiones de acuerdos y tiempo no se logré a consolidar, sin
embargo, quedo plantado la propuesta del procedimiento correcto para la
asignacion y devolucion de gavetas. De igual manera quedaron planteados los

lineamientos a seguir durante este proceso.

Finalmente, la propuesta para la segunda fase del proyecto consiste en la
estandarizacion de las gavetas y una de las estrategias para lograrlo consiste en la

transicion de gavetas individuales a lockers en las instalaciones de TNG
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La propuesta de adquirir 618 nuevos lockers a lo largo de un afio, considerando la
capacidad maxima de trabajadores y el potencial de recuperacion de herramientas
abandonadas, se alinea con los principios SMART, asegurando la viabilidad

financiera y la integracion efectiva de la iniciativa.

La inversion inicial requerida para la compra de los lockers se amortizara a largo
plazo, como se evidencia en la recuperacion de recursos durante la inspeccion de
gavetas y la disminucion proyectada en herramientas abandonadas. Ademas, el
control completo sobre los lockers proporcionard a la empresa una gestion mas
eficaz de los recursos y una mejora significativa en la seguridad y organizacion del

espacio de trabajo.

La implementacion gradual durante un afio permitirA una transicion suave,
minimizando interrupciones en las operaciones diarias y facilitando la aceptacion
por parte de la fuerza laboral. En resumen, la adopcién de lockers no solo optimizara
la organizacién interna de TNG, sino que también generara beneficios a largo plazo
en términos de eficiencia, control de recursos y reduccién de costos asociados con

herramientas extraviadas o abandonadas.
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ANEXOS

Formato de evaluaciones de orden y limpieza en las instalaciones de TNG.

HUTCHISONPORTS SISTEMA INTEGRADO DE

o TNG GESTION

Lugar evaluado:

Responsable del lugar evaluado:

Responsable de la
evaluacion:

Fecha de
evaluacion:

CALIFICACION

Peligro Clase A (Mayor) - Muerte, Incapacidad Permanente, Amputacion, Interrupcién de producciéon mayor a 1 dia o
Dafios materiales $50,000.00, Delito ambiental o cualquier derrame de producto o residuo peligroso.

Peligro Clase B (serio) - Practica o enfermedad grave que causa incapacidad temporal y Dafios materiales mayores de
$20,000.00 y menores de 50,000.00. Infracciones al Medio Ambiente.

ambientales de mejora.

Peligro Clase C (Menor)-Herida leve no incapacitante, Enfermedad leve y Dafios materiales. Observaciones

Peligro Clase D . Requiere de programacion de presupuesto

5’s= 1’s Clasificacién, 2’s Organizacion, 3's Limpieza, 4’s Bienestar Personal, 5 Disciplina,
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<

orden general de la
Nave.

Tipo o
Pregunta Evaluacion de 5 s Observaciones Evidencia
. Aplicable
Peligro

El area se
encuentra limpia 'y c 3's
sin basura u
obstrucciones.
Existe una

lasificacion .
clasificacion y D 3's
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El taller esta libre
de fuga de aire

C 4's

Sefialetica
correspondiente al
uso de EPP en
Acceso principal
con indicacion
especifica del area
a la que se ingresa.

D 4's

Zonas delimitadas
(pintadas y con
sefialeticas)

C 2's

Se encuentra en
existencia y visible
el layout del taller.

D 4's

Existe un adecuado
funcionamiento de
las lamparas
ubicadas en el
taller.

C 4's

Se aplica y existe el
tablero informativo.

D 4's

Las condiciones
para la sefialetica
de identificacion del
codigo colores de
tuberias es legible y
visible.

C 4's

Cuentan con
tambos para la
separacion de
metales (cobre,
bronce, fierro,
aluminio, rebaba)

D 5's
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EQUIPO DE
SEGURIDAD
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Estan visibles y
actualizados la
Politica, Mision y
Vision de TNG en
el taller.

2's

Los letreros se
encuentran
estandarizados

5's

Area sin fugas de
agua/ Goteras o
Filtraciones

3's

Hay letreros de
advertencia
adecuados para
mantener a los
empleados
conscientes de los
peligros del area.

Los pasillos y
corredores estan
delimitados
claramente.

2's

La basura es
separada
adecuadamente.

1's

La identificacion y
distribucion de los
tambos de basura
es la correcta.

2’s

Existe personal
asignado para
desenergizar
electricidad en caso
de emergencia.

5's

Los empleados
estan utilizando el
EPP adecuado
para la tarea.

5's

El mantenimiento
de las gruas estan
realizado en tiempo
y forma, sin
presentar
anomalias graves
para su correcto
funcionamiento.
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ELECTRICIDAD
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EMERGENCIAS

CULTURA DE PROTECCION

Las areas frente a
los paneles y
controles eléctricos,
tienen sefalizado la
cantidad de voltaje,
y se mantienen
libres de
obstrucciones por
lo menos a
distancias de 90
cm.

4's

Las extensiones
eléctricas se
encuentran sin
empate, y cables
expuestos

Cuentan con kit anti
derrame

4's

Los extinguidores
se inspeccionan
mensualmente.

4's

Estan en sitio
extinguidores del
taller.

2's

Las rutas de
evacuacion de
emergencia 'y
puntos de reunion
estan establecidas
y sefializadas en el
area de trabajo.

4's

Los tambos de
herramienta y
gavetas de
pertenencias se
encuentran
identificados con
matricula del
trabajador.

1's

El sitio esta libre de
lugares ocultos y/o
escondites donde
pudieran cometerse
actividades ilicitas.

4's

Se encuentra a la
vista la politica de
proteccion de TNG.

2’s

Existen
conocimientos
generales del
cédigo PBIP por
parte de los
trabajadores.

2’s

69




OBSERVACIONES EN GENERAL
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