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RESUMEN

El presente proyecto se ha realizado en la empresa General Cable de México S.A
de C.V, empresa dedicada a la fabricacion de cables energia eléctrica, de medio y
alto voltaje y comunicacion, quien busca siempre brindar el mejor servicio a sus
clientes, teniendo la mejor eficiencia en sus procesos de fabricacion. La empresa
estd ubicada geograficamente en Blvd. Emilio Sanchez Piedras No. 208 Cd.
Industrial Xicohténcatl, Tetla de la Solidaridad, Tlaxcala.

Este proyecto pretende realizar la implementacion de 6’s en el area de medio y alto
voltaje, catenarias, dichas actividades seran realizadas de acuerdo a las
necesidades de la empresa y del proceso.

El proyecto comenzé a elaborarse conociendo el area y el proceso de la misma, las
actividades y procedimientos que se desarrollan y cada cuanto se realizan,
posteriormente, después de este andlisis se entrevistd a los operadores haciendo
preguntas acerca de como veian ellos el proceso dentro del area y tomando en
cuenta sugerencias, se capacito a los operadores dandoles una introduccion de
como seria la ejecucion de cada etapa, como es que intervienen ellos en este
proyecto y como pueden participar para mejorar constantemente, a través de
platicas, recoleccién de informacién, proporcionar las herramientas necesarias para
trabajar en conjunto con ellos, se dio seguimiento a cada etapa a realizar, y
finalmente ir realizando Check List y auditorias internas en el area.

Como resultado se tuvo una exitosa capacitacion del personal acerca de la
metodologia 6’s con el que trabajariamos en un periodo de seis meses, proponiendo
mejoras constantemente y siendo dedicados en este proyecto, todo esto con la
finalidad de obtener buenos resultados dentro del area, para el proceso y para los
operadores.

Es importante mencionar que en el presente proyecto se adjuntan imagenes o
fotografias, ya que no es permitido por politica de la empresa.
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INTRODUCCION

Actualmente la prioridad de toda empresa es cumplir con la satisfaccion del cliente
y mejorar la calidad de su proceso, es por esto que implementar una metodologia
como estrategia de mercado y claro, de mejoramiento de calidad, resulta ser una
gran opcion para las empresas, considerando la globalizacion, las empresas del
sector industrial, han comenzado a desarrollar técnicas para optimizar los procesos
y mejorar su competitividad y productividad.

La empresa General Cable de México S.A de C.V, Planta Tetla, es una empresa
dedicada a la fabricacion de cables energia eléctrica, de medio y alto voltaje y
comunicacion, de Cobre y Aluminio, la conforman dos naves; la nave de energia,
en la cual se fabrican cables de alimentacion y transportacion de energia, Low
Voltage — LV (Bajo voltaje), Medium Voltage — MV (Medio voltaje) y High Voltage —
HV (Alto voltaje). Y la nave de comunicaciones, encargada de fabricar cables de
uso telefonico, Ethernet y uso doméstico también.

General Cable busca siempre brindar el mejor servicio a sus clientes, teniendo la
mejor eficiencia en sus procesos de fabricacion.

El proyecto se realizd6 en el area de medio y alto voltaje (catenarias),
especificamente dando soporte al personal que hace parte de esta area, en donde
se detectaron ciertas ineficiencias como son, la falta de capacitacion a los
operadores, descontrol en registros y documentacién referentes a trazabilidades y
reportes diarios de produccion es por esto que surge la necesidad de implementar
esta metodologia con la cual siempre se buscé la mejora de rendimiento en las
actividades realizadas por el personal y que esto influyera de manera positiva para
el proceso, orientdndolos siempre a mantener la metodologia aplicada.

En el | capitulo se presentan las generalidades de la empresa como: visién, mision,
valores, ubicacion, etc.

En el capitulo 1l se describen los fundamentos tedricos generales y de cada etapa
del proyecto, en que consiste cada una y algunas evidencias de resultados de
proyectos aplicados a otras organizaciones.

En el capitulo 11l se detalla cada una de las actividades que se realizaron en el area
de medio y alto voltaje, algunas otras generales dentro de la empresa, actividades
que fueron implementadas para la optimizacion de la misma.

Al final del proyecto se detalla cada resultado obtenido de acuerdo al cumplimiento
del objetivo planteado en un inicio del desarrollo de las actividades, cada conclusion
obtenida durante la elaboracion del presente proyecto y recomendaciones de
mejoras para mantener los resultados en el area. Se incluye también la bibliografia
que sirvio de base en parte de este proyecto y anexos necesarios.
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Es importante recalcar que a lo largo del proyecto se encuentran imagenes que no
son claras en su totalidad, imagenes que corresponden a mejoras en el area de
catenarias, formatos y formularios que fueron implementados para etapas
especificas y que fueron aprobados para continuar con su uso incluso al concluir la
implementacion del presente proyecto, la confidencialidad se debe a la informacion
tan especifica que se ha manejado en el desarrollo de cada etapa, evidencias que
muestran parte del area de la implementacion, registros, cédigos, ordenes de
produccion, etc.
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CAPITULO I.
GENERAL CABLE DE MEXICO S.A de C.V
PRYSMIAN GROUP
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1. Generalidades de laempresa
1.1.Nombre de la empresa

“General Cable de México S.A de C.V”

 General Cable Prys!niarg

llustracion 1. Logo de la empresa

1.2. Descripcion de la empresa.

La empresa General Cable de Prysmian Group es lider mundial en sistemas de
cable de telecomunicaciones y energia, la cual ofrece a sus clientes diferentes
productos. La empresa cuenta con experiencia en el proceso de realizacién de
cables de Cobre y Aluminio, cables de alimentacion y transportacion de energia, LV,
MV y HV, asi como también cables para uso telefénico, Ethernet y uso doméstico.
El proyecto se realizaré en la nave de energia, especificamente en el area de medio
y alto voltaje (catenarias), dicho proyecto estara bajo la supervision de la Ing.
Maribel Cleto Herrera, encargada de diferentes actividades dentro de la empresa, y
quien sera mi asesor interno, recibiendo el apoyo del Ing. Eduardo, encargado del
proceso, quien nos facilitara acceso en el area para poder desarrollar la
metodologia.

1.3. Mision y vision

- Misién

Brindamos a nuestros clientes soluciones de cable superiores basadas en
tecnologia de punta y excelencia constante en la ejecucion, lo que finalmente
brinda crecimiento y ganancias sostenibles.

Gracias a nuestra solida reputacion en materia de prestaciones e
innovacion, proporcionamos a nuestros clientes soluciones superiores de cables
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basadas en tecnologia de vanguardia y con una excelencia en la ejecucion,
ofreciendo en definitiva un crecimiento y un beneficio sostenible.

Pero no solo queremos ser buenos para los negocios. Queremos ser buenos para
hacer negocios. Por eso nuestros valores son tan importantes para nosotros. Las
cosas que hacemos y la forma en que las abordamos son una oportunidad para
mostrar nuestro orgullo por nuestro trabajo.

- Vision
La energia y la informacion ayudan a las comunidades a desarrollarse. Por

eso es tan importante que siempre estén disponibles y que se suministren:
de manera efectiva. Eficientemente. Sosteniblemente.

Sea quien sea el cliente. Dondequiera que estén. Por muy duro que sea el entorno
en el que operan, estamos comprometidos a mantenerlos conectados. Todos los
dias, todos tenemos la oportunidad de hacer realidad nuestra vision en nuestras
acciones. No importa cuan grandes o pequefias sean, las cosas que hacemos a
diario se acumulan con el tiempo y nos ayudan a cumplir nuestra mision.

1.4.Valores

Los valores son un hito para nuestra estrategia y nuestro éxito. Refuerzan nuestro
objetivo de ser un fabricante lider de cables que se percibe cada vez mas como un
habilitador de tecnologia, que ayuda a los clientes a acceder a energias mas
inteligentes y limpias y a desarrollar sus comunidades. También encarnan a la
perfeccion las caracteristicas de liderazgo que buscamos en nuestra Gente.

Conducir: Nuestro objetivo es liderar la evolucion de la industria , combinando
nuestra capacidad para desarrollar a nuestra gente y nuestro negocio en
una direccién clara mientras nos anticipamos a las necesidades de los clientes.

Confianza: Queremos crear un ambiente de confianza que explote
la diversidad y la colaboracion, donde las personas estén empoderadas para tomar
decisiones con integridad.

Sencillez: Apostamos por simplificar todo lo que podamos, enfocandonos
en actividades generadoras de alto valor y decisiones oportunas para impulsar los
resultados de nuestra Compafiia.
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1.5. Ubicaciéon

La empresa General Cable de México S.A de C.V de Prysmian Group, se encuentra
ubicada geograficamente en Blvd. Emilio Sanchez Piedras No. 208 Cd. Industrial

Xicohténcatl, Tetla de la Solidaridad, Tlaxcala.
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llustracion 2. Vista Satelital de la empresa.
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2. Descripcién del area de trabajo

El area donde se desarrolla el proyecto es en el &rea de medio y alto voltaje
(catenarias), especificamente bajo la supervision de la Ing. Maribel Cleto Herrera
quien es Coordinadora de Inventarios y WIP, dicha &rea esté a cargo del Ing. de
procesos de quien recibiremos apoyo para trabajar implementando la metodologia
y quien nos permitird ingresar al area.

El &rea de catenarias, es uno de los procesos de fabricacion mas importantes de la
empresa y la informacion dentro de la misma es muy restringida debido a la
delicadeza del proceso.

llustracion 3. Area de trabajo.

3. Problemas aresolver, priorizandolos.

e Eliminar todo lo innecesario dentro del area para un mejor ambiente de
trabajo, teniendo orden y espacio.

e Orden en registros de produccion.

e Establecer un plan de limpieza.

e Estandarizar actividades realizadas por los operadores.

¢ Mantener orden en las herramientas de trabajo.

e Mantener seguridad en el area.
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4. Objetivos

4.1. Objetivo general

Aplicar la metodologia 6's en cada una de las areas productivas mediante un plan
de accion especificamente en el area de catenarias, mejorando de manera
significativa el area de trabajo para los operadores, de esta manera lograr que se
encuentren en un ambiente laboral mas organizado, consiguiendo motivacion y
bienestar entre la convivencia de los operadores, asi mismo, aumentar la
eficiencia de cada actividad realizada, ya que al tener un lugar de trabajo
mas limpio y organizado optimiza los espacios de trabajo y aumenta la
productividad.

4.2. Objetivos especificos:

- ldentificar que es un ambiente de calidad en el trabajo.

- ldentificar los conceptos de cada una de las 6's.

- Implementar 6's a través de una evaluacion al area de trabajo.
- Reducir riesgos.

- Mejorar la calidad de trabajo.

- Evaluar resultados obtenidos y darles seguimiento constante.
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5. Justificacion.

Actualmente la industria se encuentra en constante competencia con las demas
empresas, y como sabemos, a traves del tiempo se han ido desarrollando técnicas
para que el desarrollo de las actividades realizadas dentro de la organizacion sean
mas eficientes, es por esto que dichas compariias deciden implementar diferentes
herramientas, mejoras y mecanismos que agreguen valor tanto a sus productos,
servicio y al proceso, siendo capaz de cumplir con los requerimientos del cliente.

La metodologia 6’s es una herramienta que sirve para mejorar la calidad de los
procesos, productos y servicios, esta metodologia pude ser aplicada en todas las
areas de una organizacion, no solo en un departamento en especifico como lo es
calidad.

General Cable de México S.A de C.V es un fabricante lider de cables de energia
y telecomunicaciones que para brindar a sus clientes los mejores productos,
también esta interesada en implementar técnicas para la mejora de su proceso,
tomando en cuenta cada una de las necesidades de su personal, estandarizando
cada una de sus actividades.

Contar con una metodologia que permita optimizar las tareas de cada trabajador
dentro de la empresa, resulta ser una decision estratégica, tomando en cuenta el
conocimiento de nuevos procesos para el mejoramiento del mismo, la aplicacion de
esta metodologia abre paso a nuevos conceptos para mejorar el rendimiento en el
proceso y de sus trabajadores, permitiendo ofrecer un producto de alta calidad que
garantice seguridad y confianza a los clientes de contar con una empresa que se
preocupa por mejorar cada dia, haciendo cambios desde el interior de su
organizacion y que no solo se enfoca en intereses externos, sino también en las
necesidades de sus trabajadores.

Tomando en cuenta los intereses y objetivos de la empresa se considera una buena
opcion la implementacién de esta metodologia, con la Unica finalidad de mejorar y
lograr reducir causas que estan afectando al proceso, considerando que en toda
empresa se adopta la politica de “la calidad primero” es importante considerar que
para llevar a cabo esto, todo empieza desde el desempefio interno de la
organizacion con el unico objetivo de cumplir con las necesidades y requerimientos
de los clientes.

6’s es un sistema que ha dado muy buenos resultados, es un sistema que resulta
ser exitoso para muchas empresas y con este proyecto se podra definir cada una
de las etapas a realizar con una estructura que sea eficaz, fomentando la mejora
dentro la organizacion y las diferentes que hacen parte de la misma.
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CAPITULO II.
MARCO TEORICO
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6. Lean Manufacturing

Como en todos los temas, Lean Manufacturing, tiene una infinidad de definiciones:

Segun Rajadell M y Sanchez J (2010):

Entendemos por Lean Manufacturing (en castellano “produccién ajustada”),
la persecucion de una mejora del sistema de fabricacion mediante la
eliminacién del desperdicio, entendiendo como desperdicio o despilfarro
todas aquellas acciones que no aportan valor al producto y por las cuales el
cliente no esta dispuesto a pagar. El Lean Manufacturing tiene por objetivo la
eliminacién del despilfarro mediante la utilizacibn de una coleccion de
herramientas.

Segun Lizarralde E y Ferro E (2013):

Lean manufacturing es una filosofia de trabajo, basada en las personas, que
define la forma de mejora y optimizacion de un sistema de produccion
focalizdndose en identificar y eliminar todo tipo de “desperdicios”, definidos
estos como aquellos procesos o actividades que usan mas recursos de los
estrictamente necesarios.

Segun Rueda (2007):

Lean Manufacturing es una metodologia que se enfoca en la eliminacién de
cualquier tipo de perdidas, temporal, material, eficiencia o procesos. Es
eliminar lo inatil con el objetivo de aumentar la productividad y la capacidad
de la empresa para competir con éxito en el mercado. El objetivo de Lean
Manufacturing es proponer mejoras en los procesos a través del analisis de
la cadena de valor y la implementacion de herramientas de calidad.

Segun Pineda (2004):

Manufactura Esbelta son varias herramientas que ayudan a eliminar todas
las operaciones que no le agregan valor al producto, servicio y a los
procesos, aumentando el valor de cada actividad realizada y eliminando lo
gue no se requiere. Reducir desperdicios y mejorar operaciones basandose
siempre en el respeto al trabajador.

Después de considerar lo que dice cada uno de los autores nos damos cuenta que
su objetivo final es crear una nueva cultura de mejora, que se basa en la
implementacion de herramientas, comunicacion y trabajo en equipo. Considerando
que el pensamiento Lean va evolucionando constantemente de acuerdo al
aprendizaje que se va adquiriendo respecto a la implementacion y adaptacion que
requieren las distintas técnicas en su aplicacion en cualquier entorno industrial.
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Tomando en cuenta las definiciones anteriores, se definen las principales
herramientas de Lean Manufacturing:

TPM
(Mtto
Productiv

JIT o Total) )
(Just In 5 S

Time)

HERRAMIENTAS
JIDOKA LEAN SMED

MANUFACTURING

HELJUNKA KANBAN

KAIZEN

llustracion 4. Herramientas de Lean Manufacturing.
Fuente: Elaboracion Propia

6.1. Principales beneficios

e Reduccion de los tiempos de entrega.

e Reduccion de inventarios.

e Aumento del conocimiento de los procesos.
e Procesos mas robustos.

e Mayor flexibilidad.

e Reduccion de pérdidas de calidad.

e Reduccion de retrabajos.

e Ahorros financieros.
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6.2. Antecedentes historicos.

“Las técnicas de organizacion de la produccion surgen a principios del siglo XX con
los trabajos realizados por F.W. Taylor y Henry Ford, que formalizan y metodifican
los conceptos de fabricacion en serie que habian empezado a ser aplicados a finales
del siglo XIX.

Taylor estableci6 las primeras bases de la organizacion de la produccion a partir de
la aplicacibn de meétodo cientifico a procesos, tiempos, equipos, personas Yy
movimientos. Posteriormente Henry Ford introdujo las primeras cadenas de
fabricacion de automoviles en donde hizo un uso intensivo de la normalizacion de
los productos, la utilizacion de maquinas para tareas elementales, la simplificacion-
secuenciacion de tareas y recorridos, la sincronizacion entre procesos, la
especializacion del trabajo y la formacion especializada.

La ruptura con estas técnicas se produce en Japon, en donde se encuentra el primer
germen recocido con el pensamiento Lean. Ya en 1902, Sakichi Toyoda, el que mas
tarde fuera fundador con su hijo Kiichiro de la Corporacion Toyota Motor Company,
inventd un dispositivo que detenia el telar cuando se rompia el hilo e indicaba con
una sefal visual al operador que la maquina necesitaba atencién. Este sistema de
“automatizacion con un toque humano” permitié separar al hombre la maquina.

Ohno estableci6 las bases del nuevo sistema de gestion JIT/Just in Time (Justo a
tiempo), también conocido como TPS (Toyota Manufacturing System). El sistema
formulaba un principio muy simple: “producir solo lo que se demanda y cuando el
cliente lo solicita”. Las aportaciones de Ohno se complementaron con los trabajos
de Shigeo Shingo, también ingeniero industrial de Toyota, que estudid
detalladamente la administracion cientifica de Taylor y teorias de tiempos y
movimientos de Gilbreth. Entendié la necesidad de transformar las operaciones
productivas en flujos continuos, sin interrupciones, con el fin de proporcionar al
cliente unicamente lo que requeria, focalizando su interés en la reduccion de los
tiempos de preparacion. Sus primeras aplicaciones se centraron en la reduccion
radical de los tiempos de cambio de herramientas, creando los fundamentos del
sistema SMED. Al amparo de la filosofia JIT fueron desarrollandose diferentes
técnicas como el sistema Kanban, Jidoka, Poka—Joke que fueron enriqueciendo el
sistema Toyota.

Teniendo en cuenta todos estos antecedentes es l6gico que técnicos, docentes y
expertos en la materia, hagan referencia al sistema de produccion Japonés para
hablar de Lean, un sistema nacido en un entorno socio-industrial muy diferente al
occidental. Precisamente, segun Suzuki (2004), las técnicas JIT, junto al sistema de
organizacion del trabajo japonés JWO (Japanese Work Organization) y el Jidoka,
son los fundamentos que configuran el Lean Manufacturing
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El origen del Lean Manufacturing se encuentra en el momento en que las empresas
japonesas adoptaron una CULTURA, que se mantiene hasta nuestros dias,
consistente en buscar obsesivamente la forma de aplicar mejoras en la planta de
fabricacion a nivel de puesto de trabajo y linea de fabricacién, todo ello en contacto
directo con los problemas y contando con la colaboracion, involucracion y
comunicacién plena entre directivos, mandos y operarios. En esa busqueda
adoptaron plenamente los principios de la calidad total y mejora continua logrando
un cambio de mentalidad que no se produciria hasta décadas después en las
fabricas de occidente.™

7. Herramienta de las 5’s.

“La herramienta 5S se corresponde con la aplicacion sistemética de los principios
de orden y limpieza en el puesto de trabajo que, de una manera menos formal y
metodoldgica, ya existian dentro de los conceptos clasicos de organizacion de los
medios de produccion. El acronimo corresponde a las iniciales en japonés de las
cinco palabras que definen las herramientas y cuya fonética empieza por “S”:

e Seiri (Clasificar) — Distinguir entre lo que es necesario y no lo es.

e Seiton (Orden) — Un lugar para cada cosa y cada cosa en su lugar.
e Seiso (Limpieza) — No limpiar mas, sino evitar que se ensucie.

e Seiketsu (Estandarizar) — Todo siempre igual.

e Shitsuke (Disciplina) — Crear habito.

! Hernandez J., Vizan, A. (2013). Lean Manufacturing, conceptos, técnicas e implantacién. (Pp 12 — 15).
FUNDACION EOI, Madrid. Recuperado de:
file:///C:/Users/%C3%B1_%C3%B1/Downloads/EOI_LeanManufacturing_2013.pdf
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SHITSUKE —
Disciolina

SEIKETSU -
Estandarizar

SEISO - Limpieza

SEITON - Orden

SEIRI - Clasificar

llustracion 5. Cinco palabras que definen la herramienta.
Fuente: Elaboracion propia.

El concepto 5S no deberia resultar nada nuevo para ninguna empresa pero,
desafortunadamente, si lo es. Es una técnica que se aplica en todo el mundo con
excelentes resultados por su sencillez y efectividad por lo que es la primera
herramienta a implantar en toda empresa que aborde el Lean Manufacturing.
Produce resultados tangibles y cuantificables para todos, con gran componente
visual y de alto impacto en un corto tiempo plazo de tiempo. Es una forma indirecta
de que el personal perciba la importancia de las cosas pequefias, de que su entorno
depende de él mismo, que la calidad empieza por cosas muy inmediatas, de manera
gue se logra una actitud positiva ante el puesto de trabajo.

Su implantacion tiene por objetivo evitar que se presenten los siguientes sintomas
disfuncionales en la empresa y que afectan, decisivamente, a la eficiencia de la
misma:

e Aspecto sucio de la planta: maguinas, instalaciones, técnicas, etc.

e Desorden: pasillos ocupados, técnicas sueltas, embalajes, etc.

e Elementos rotos: mobiliario, cristales, sefiales, topes, indicadores, etc.

e Falta de instrucciones sencillas de operacion.

e Numero de averias mas frecuentes de lo normal.

e Desinterés de los empleados por su area de trabajo.

¢ Movimientos y recorridos innecesarios de personas, materiales y utillajes.
e Falta de espacio en general.
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7.1. Clasificar (Seiri)

La primera de las 5S significa clasificar y eliminar del area de trabajo todos los
elementos innecesarios o indtiles para la tarea que se realiza. Consiste en separar
lo que se necesita de lo que no y controlar el flujo de cosas para evitar estorbos y
elementos prescindibles que originen despilfarros como el incremento de
manipulaciones y transportes, pérdida de tiempo en localizar cosas, elementos o
materiales obsoletos, falta de espacio, etc. En la practica, el procedimiento es muy
simple ya que consiste en usar unas tarjetas rojas para identificar elementos
susceptibles de ser prescindibles y se decide si hay que considerarlos como un
desecho.

TARJETA ROJA

NOMERE DEL ARTICULO

CATEGORIA 1. Maquinaria 6. Producto terminado
2. Accesorios y herramientas | 7. Equipo de oficina
3. Equipo de medicién 8. Limpieza
4. Materia Prima
5. Inventario en proceso
FECHA Localizacion Cantidad Valor

RAZON 1. No se necesita 5. Contaminante

2. Defectuoso 6. Otros

3. Material de desperdicio

4. Uso desconocido
ELABORADA POR Departamento

FORMA DE DESECHO L. Tirar 5. Otros
2. Vender

3. Mover a otro almacén

4. Devolucion proveedor

FECHA DESCHECHO

llustracion 6.Ejemplo de Tarjeta roja.
Fuente: Herndndez, Vizdn (2013)

- Ejemplos de la implementacion de Seiri

Antes Después

llustracion 7. Implementacion Seiri
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llustracion 9. Tarjeta roja.

Autor: Morocho Oscar (2010)

7.2.Ordenar (Seiton)

Consiste en organizar los elementos clasificados como necesarios, de manera que
se encuentren con facilidad, definir su lugar de ubicacion identificandolo para facilitar
su busqueda y el retorno a su posicion inicial.

Por ejemplo, es importante hacernos las siguientes preguntas:

e ¢ Qué necesito para hacer mi trabajo?
e ¢ Dodnde lo necesito tener?

Para su puesta en practica hay que decidir dénde colocar las cosas y como
ordenarlas teniendo en cuenta la frecuencia de uso y bajo criterios de seguridad,
calidad y eficacia. Se trata de alcanzar el nivel de orden preciso para producir con
calidad y eficiencia, dotando a los empleados de un ambiente laboral que favorezca
la correcta ejecucion del trabajo.
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- Ejemplo de la implementacién de Seiton

Antes

llustracion 10. Implementacion Seiton.

Antes Después

llustracion 11. Implementacion Seiton.
Autor: Morocho Oscar (2010)

7.3.Limpieza (Seiso)

Seiso significa limpiar, inspeccionar el entorno para identificar los defectos y
eliminarlos, es decir anticiparse para prevenir defectos. Su aplicacién comporta:

e Integrar la limpieza como parte del trabajo diario.

e Asumir la limpieza como una tarea de inspeccion necesaria.

e Centrarse tanto o mas en la eliminacion de los focos de suciedad que en sus
consecuencias.

e Conservar los elementos en condiciones Optimas, lo que supone reponer los
elementos que faltan (tapas de maquinas, técnicas, documentos, etc.),
adecuarlos para su uso mas eficiente (empalmes rapidos, reubicaciones,
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etc.), y recuperar aquellos que no funcionan (relojes, utillajes, etc.) o que
estan reparados “provisionalmente”. Se trata de dejar las cosas como “el
primer dia”.

- Ejemplo de la implementacion de Seiso

Antes Después

llustracion 12. Implementacion Seiso.
Autor: Morocho Oscar (2010)

7.4. Estandarizar (Seiketsu)

La fase de seiketsu permite consolidar las metas una vez asumidas las tres primeras
“S”, porque sistematizar lo conseguido asegura unos efectos perdurables.
Estandarizar supone seguir un método para ejecutar un determinado procedimiento
de manera que la organizacion y el orden sean factores fundamentales. Un estandar
es la mejor manera, la mas practica y facil de trabajar para todos, ya sea con un
documento, un papel, una fotografia o un dibujo. El principal enemigo del seiketsu
es una conducta erratica, cuando se hace “hoy si y mafiana no”, lo mas probable es
que los dias de incumplimiento se multipliguen. Su aplicacion comporta las
siguientes ventajas:

e Mantener los niveles conseguidos con las tres primeras “S”.

e Elaborar y cumplir estandares de limpieza y comprobar que éstos se aplican
correctamente.

e Transmitir a todo el personal la idea de la importancia de aplicar los
estandares.

e Crear los habitos de la organizacién, el orden y la limpieza.
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e Evitar errores en la limpieza que a veces pueden provocar accidentes.

Para realizar esto de forma continua, la gerencia debe disefiar sistemas y
procedimientos que aseguren la continuidad de la metodologia. Dejando que los
trabajadores participen en el desarrollo de estos estandares.

7.5. Disciplina (Shitsuke)

Shitsuke se puede traducir por disciplina y su objetivo es convertir en habito la
utilizacion de los métodos estandarizados y aceptar la aplicacién normalizada. Su
aplicacion esté ligado al desarrollo de una cultura de autodisciplina para hacer
perdurable el proyecto de las 5S.

Este objetivo la convierte en la fase mas facil y mas dificil a la vez. La més facil
porque consiste en aplicar regularmente las normas establecidas y mantener el
estado de las cosas. La mas dificil porque su aplicacion depende del grado de
asuncion del espiritu de las 5S a lo largo del proyecto de implantacion. El lider de la
implantacion lean establecera diversos sistemas 0 mecanismos que permitan el
control visual, como, por ejemplo: flechas de direccién, rotulos de ubicacion, luces
y alarmas para detectar fallos, tapas transparentes en las maquinas para ver su
interior, utillajes de colores segun el producto o la maquina, etc.”

Aplicacion de Shitsuke (Disciplina)

Tabla 5. Cronograma de actividades de la aplicacion de la metodologia

Actividades Septiembre Octubre Noviembre Diciembre

1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4

Entrega de documentacion
Capacitacion a los
colaboradores
Reconocimiento  de  los
sectores del taller
Eliminacion y clasificacion
de objetos

Organizacion de los objetos
Inspeccion v limpieza del
area

Eliminacion de los causante ‘ ‘
de suciedad

Pintado en partes necesarias
del taller

Ubicacion de sefialéticas

Toma de datos (resultados de
la metodologia)

Evaluacion de los resultados
Presentacion de los
resultados de la
implementacién de las 5S

Fuente: Elaboracién del autor

llustracion 13. Cronograma de actividades de Shitsuke. Autor: Morocho Oscar (2010)

2 Hernandez J., Vizan, A. (2013). Lean Manufacturing, conceptos, técnicas e implantacién. (Pp 36 — 41).
FUNDACION EQI, Madrid. Recuperado de:
file:///C:/Users/%C3%B1_%C3%B1/Downloads/EOI_LeanManufacturing_2013.pdf
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Se agrega una S mas a la metodologia de acuerdo a los intereses de la empresa,
el cual ha sido denominado como Seguridad.

7.6. Seguridad

“En todas las empresas se involucra el concepto de seguridad, independientemente
de que esta area se lleve a cabo en forma adecuada o inadecuada. En algunas
empresas, a la seguridad frecuentemente se le denomina Seguridad e Higiene, pues
en sus procesos de trabajo estdn presentes agentes quimicos u otros que pueden
derivar en accidentes. Si la empresa tiene como prioridad la vigilancia de los
procesos industriales que tienen que ver con la intervencion de diversa maquinaria
y equipos, se le denomina Seguridad Industrial, y se recurre frecuentemente a un
profesional formado en la ingenieria.

La seguridad integral se aplica a todas las actividades en donde el hombre
interactda, lo mas importante es pensar siempre en esta frase conocida como
“prevencion”, si logramos que las personas trabajen, actuen, se movilicen, o se
diviertan tomando las precauciones necesarias en funcién a la actividad que realiza,
entonces tendremos un trabajador sano y salvo.

e Seguridad e Higiene: se define a esta area en general como una actividad,
gue es aplicada en los centros de trabajo, para salvaguardar la integridad
fisica de los trabajadores y evitar futuro accidentes.

e Seguridad Industrial: Es referida generalmente como la encargada en los
centros de trabajo de minimizar riesgos para los recursos humanos y para
los equipos de trabajo en su mutua relacion.

Higiene Industrial: Se le refiere al area que previene y controla los riesgos
ambientales para el hombre en los centros de trabajo, y que le pueden
producir enfermedades.”

3 Cuéllar, A. (2018). Seguridad integral en la empresa. (Pp 35 — 36). Recuperado de:
file:///C:/Users/%C3%B1_%C3%B1/Downloads/seguridad-integral-en-la-empresa_compress.pdf

35



8. Beneficios

“La metodologia de 5’s nos ayuda a:

Dar respuesta a la necesidad de mejorar el ambiente de trabajo, eliminacion
de despilfarros producidos por el desorden, falta de aseo, fugas,
contaminacion, etc.

Buscar la reducciéon de pérdidas de calidad, tiempo de respuesta y costes
con la intervencién del personal en el cuidado del sitio de trabajo e
incremento de la moral por el trabajo.

Facilitar y crear condiciones para aumentar la vida util de los equipos, gracias
a la inspeccidén permanente por parte de la persona responsable de cada
equipo 0 maquina.

Mejorar la estandarizacion y la disciplina en el cumplimiento de las normas al
tener el personal la posibilidad de participar en la elaboracion de
procedimientos de orden y limpieza.

Hacer uso de los elementos de control visual como tarjetas y tableros para
mantener ordenados todos los elementos y herramientas que intervienen en
el proceso productivo.

Conservar el estado de orden y limpieza del area de trabajo mediante
controles periddicos sobre las acciones de mantenimiento de las mejoras
alcanzadas con la aplicacion de las 5's.

Poder implantar otra herramienta de Lean Manufacturing de mejora de
sistema productivo.

Reducir causas potenciales de accidentes y aumentar la conciencia de
cuidado y conservacién de los equipos y demas recursos de la compariia.”

4 Maldonado, G. (2008). Herramientas y técnicas Lean Manufacturing en sistemas de produccion y calidad. (Pp
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- 33) Mineral de la Reforma, Hidalgo. Recuperado de:

http://dgsa.uaeh.edu.mx:8080/bibliotecadigital/bitstream/handle/231104/226/Herramientas%20y%20tecni
cas.pdf?sequence=1&isAllowed=y
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CAPITULO IIl.
DESARROLLO DEL PROYECTO
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Para comenzar a desarrollar cada una de las etapas del proyecto, la empresa
permite adjuntar cierta informacién que no puede ser usada para otros fines que no
sean educativos, hay cierta informacion limitada como lo son algunas fotos, ya que
no pueden ser compartidas por politica de privacidad de la empresa, y por seguridad
de su mismo proceso, teniendo en cuenta que este proyecto es desarrollado en un
area restringida y de gran importancia para la misma, ademas de que la politica de
privacidad de la empresa asi lo establece.

9. Andlisis de la situaciéon actual del area.

Antes de comenzar a implementar la metodologia se realiz6 un andlisis de manera
visual para identificar como se encuentra todo antes de la implementacion del
proyecto, analizando como es que los operadores realizan sus actividades y de esta
manera, ayudarlos a que sean desarrolladas de manera eficiente en caso de que
se necesite.

9.1. Recoleccion de datos.

En cuanto a la recoleccién de informacion previa a la ejecucion de la metodologia,
la cual serd una fuente directa de apoyo para dar pauta al presente proyecto, se
decide aplicar una pequefa entrevista, Unicamente a los operadores y guiadores
que conforman el area de catenarias, y se realiza un Check List para determinar la
situacion actual del area, estos recursos permiten tener una mejor perspectiva de la
situacién dentro del area donde se va a trabajar.

- Encuesta aplicada a operadores

El cuestionario permite obtener informacion mas real y detallada de los operadores,
que finalmente son ellos los que se encuentran trabajando diariamente en el area.
A través de esta serie de preguntas se evaluaron ciertos aspectos que permitieron
tener un panorama sobre la situacion actual del area y con esto obtener la
informacion para determinar la planeacién de aplicacién de la metodologia 6’s. Asi
mismo, conocer cual es la disponibilidad de los trabajadores para involucrarse en
este proyecto, y que entre todos lo hicieramos funcionar, que estén dispuestos a
trabajar en equipo para reflejar un cambio en la realizacion de sus actividades
mejorando su area de trabajo.

Ademas de que con esta encuesta y el andlisis de los resultados de la misma, se
tendra conocimiento de que tanto saben los trabajadores del tema, si ya habian
escuchado un poco de la metodologia, cual es el objetivo y mejoras que ofrece a
beneficio de ellos. Es importante, ya que el concepto 5°s no deberia ser un tema
desconocido para ninguna empresa, ni para sus trabajadores, pero la realidad es
gue en muchas si lo es, es una forma directa de conocer un poco mas a detalle el
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criterio del personal, y de que perciban la importancia que tiene, las mejoras que
esto implica en su entorno y calidad del ambiente de trabajo.

IMPLEMENTACION DE 5'S EN AREA DE MEDIO Y ALTO VOLTAJE
(CATENARIAS)

Mo, Control; Fecha:

1. jiConoce de que trata la metodologia 6's?

o S
o Mo
o Muy poco

2. jConsidera que su entorno laboral es desordenado y no tan limpio?

Muy de acuerdo

De acuerdo

Indiferente

o 29 o O

En desacuerdo

3. i Existen medidas de orden y limpieza?
o Siempre

Casi siempre

Aveces

Casi nunca

o o 9 o

Munca

4. jiAlguna vez lo han capacitado en la metodologia mencionada?

o Si
o Mo
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¢, Qué tan adecuada considera la implementacion de 6's?

o Muy de acuerdo

2 De acuerdo
O Indiferente

o Endesacuerdo

¢ Esta dispuesto a participar en la implementacion del proyecto?

o5
o No
o Tal vez

¢, Qué contratiempos considera que pueden entorpecer la implementacion de
la metodologia?

o Demora en el proceso

©  Desatencién
©  Poco interés del personal
O

Focos recursos para la implementacion

¢ Considera que el desempeiio laboral incrementara una vez implementada
la metodologia?

Muy de acuerdo

De acuerdo

Indiferente

o o 0O O

En desacuerdo

Encuesta aplicada a operadores del area.
Elaboracion propia.
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A partir de los resultados que se han obtenido al optar por esta herramienta, se toma
la decision de dar una capacitacion breve, respetando los tiempos de cada uno de
los operadores, no interfiriendo en su trabajo, y claro, respetando el criterio que ellos
tengan, esperando que decidan trabajar en equipo, para conseguir un bien comun.

e Check List metodologia 6’s

Se realiza este Check List en el area de catenarias con el fin de recolectar datos y

determinar los problemas actuales de esta area.

Tabla 1. Check List 6's.

CHECK LIST 6'S

Clasificar

S|

NO

Observacion

Las herramientas de trabajo se encuentran en buen estado.

Existen objetos sin uso en el area.

Area libre de obstéculos.

Se cuenta con lo necesario para trabajar

Hay materiales en otras areas o lugares distintos a su lugar destinado.
Es facil encontrar las herramientas.

El drea estad libre de cajas u objetos.

Ordenar

No hay unidades encimadas en el area de trabajo.

Las dreas y herramientas estan debidamente identificadas.
Se tiene solo lo necesario en las areas de trabajo.

Lugares identificados para el material, equipos, carpetas, etc.

Limpieza

El drea de trabajo se encuentra limpia.

Las herramientas de trabajo se encuentran limpias.
El piso esta libre de polvo, scrap o residuos.
Muebles de carpetas se encuentran limpios.

Se tiene un plan de limpieza establecido que sea realizado constantemente.

Seguridad

El personal cuenta con su EPP.
Existen manchas de aceite en el piso.
El drea cuenta con las sefializaciones de seguridad adecuadas.
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10.Planificacion

Para implementar la metodologia y hacer que sea beneficioso como se pretende,
vamos a clasificar cada procedimiento a realizar en fases y etapas para una mejor
organizacion y cumplimiento del programa.

« Compromiso de direccion y jefes de area.
 Organizacion interna para el proyecto.
* Lanzamiento del programa 6's.

FASE 1  Capacitacion del personal.

Implementacion de SEIRI.
Implementacion de SEITON.
Implementacon de SEISO.

* Implementacion de SEIKETSU
Implementacion de SHITSUKE
Implementacion de Seguridad

FASE 2

» Etapa 1: Revision de resultados
FASE 3

llustracion 14. Fases y etapas a cumplir en el programa.
Fuente: Elaboracién propia.

Cada una de las fases tiene un sentido:

e Fase 1: la primera, es la planificacion preliminar del proyecto, aqui se
describe cual es el compromiso que tienen directivos y jefes de area, se
identifica la organizacion para la ejecucion del mismo para posteriormente
hacer difusion del programa, beneficios y que se pretende con su
implementacion. Asi mismo, seguimos con la capacitacion de los operadores
acerca del tema, después de los resultados obtenidos en la primera
encuesta, resulto necesaria esta induccion para que todo fluya a favor de los
objetivos establecidos.
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e Fase 2: aqui tenemos la ejecucion de la metodologia, se va a ir implementado
cada una de las etapas que la conforman, desarrollandolas con diferentes
herramientas que seran detalladas en los siguientes puntos.

e Fase 3: se podria decir que la mas importante, aqui se realiza un andlisis de
los resultados obtenidos después de la ejecucion del proyecto, dar
seguimiento al trabajo realizado, encargandonos de que todo se mantenga,
gue se convierta en un habito, proponiendo mejoras de forma habitual.

11.Compromiso de direccién y jefes de area

El personal de direccién, supervisores de produccion y el Ingeniero de procesos que
esta a cargo del area de medio y alto voltaje (catenarias), una vez que se les dio a
conocer la propuesta y el plan que se tiene para la implementacion de 6’s, entienden
la importancia de ejecucién de cada etapa. Ellos se comprometen a ser parte de
este proyecto, para proveer los recursos necesarios, hablando de lo econémico si
es que se requiere, y también de fomentar la participacion del personal en el
programa, si bien no tendran una participacion al cien por ciento fisicamente, el
compromiso que ellos muestran es mas que suficiente para yo poder implementar
las herramientas necesarias para el logro exitoso de los objetivos establecidos, con
la participacion activa de la Ing. Maribel Cleto en el desarrollo de cada fase.

11.1. Organizacion interna para el proyecto.

Dentro de esta planificacion, se determind una organizacion interna, la cual seria
responsable de promover la implementacibn de 6’s en nuestra area piloto;
catenarias.

Esta estructura organizacional representa el equipo 6’s, el cual lo conforma jefe de
planta, aunque él no estara directamente involucrado en todas las actividades, se le
da informe de los avances que se van obteniendo, la gerente de produccion quien
nos da soporte invitando al personal de dicha area a ser parte del proyecto,
motivandolos, interesandose también por la ejecucién de la metodologia, el Ing. De
procesos, es quien estd a cargo de catenarias y quien por supuesto, nos va a
permitir hacer las mejoras necesarias en su area, dandonos oportunidad de ingresar
a la misma, supervisor de produccion, cada supervisor nos permitira trabajar con su
gente cuando se necesario sin intervenir en sus tiempos y sin afectar a las
actividades de proceso. Ing. Maribel Cleto, asesor externo y quien por supuesto,
estara pendiente de cada una de las etapas que se van a ejecutar, participante
activa en el proyecto.

Alondra Juarez responsable de la implementacion de la metodologia, se trabajara
en conjunto con el personal, aplicando herramientas, buscando areas de
oportunidad para proponer mejoras.
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Operadores, piezas clave para que los resultados que se obtengan sean favorables
para el desempefio de sus actividades, que tengan interés y hagan de esto un habito
para que el proyecto no decaiga.

El organigrama general queda de la siguiente forma:

™ Jefe de
A Planta
Gerente
A 2
produccion
¢ . Lider2 - 6's - Ing, de /™ Supervisor
L'?\?r 1& 6s O Ing. Maribel Procesos de

ondra Cleto @AM (Catenarias) MM produccion

2
& ‘ Operadores

llustracion 15. Organigrama equipo 6's.

12.Lanzamiento del programa

El lanzamiento del programa fue responsabilidad de la Ing. Maribel Cleto Herrera 'y
Su mia, quien seria la responsable de dar seguimiento y apoyo en todo el proceso
de implementacion. Se explicé al Jefe de planta; Ing. Medina, y a cada supervisor
de turno, la importancia de dar una capacitacion a los trabajadores sobre la
metodologia 6’s, la implementacion de la misma, y como seria el modo de trabajo
para llevar a cabo todas las etapas con éxito.

13.Capacitacion

Como ya se mencion0, la capacitacion al personal fue el primer paso, la cual tuvo
una duracién de 1 horay media, y se llevé a cabo en 4 dias de la semana, cada dia
le tocaba al personal de un supervisor diferente, esto se realizé de esta manera
principalmente para respetar los tiempos de cada trabajador, y no interferir en sus
actividades de turno. Para esto, cada supervisor nos ayudé indicandonos si nos
permitia un tiempo con sus operadores y con qué tiempo contdbamos sin que
afectara al proceso.
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Tabla 2. Planeacion de capacitacion.

DIA SUPERVISOR DE PRODUCCION CATENARIA 0186 CATENARIA 0187
Operador 1 Operador 2
1 Lunes SUPERVISOR 1
Guiador 1 Guiador 2
2 | Martes SUPERVISOR 2 Operador 1 Operador 2
Guiador 1 Guiador 2
1 2
3 | Miércoles SUPERVISOR 3 Operador Operador
Guiador 1 Guiador 2
Operador 1 Operador 2
4 Jueves SUPERVISOR 4
Guiador 1 Guiador 2

En esta capacitacién, se comenzo explicando la metodologia y cada una de sus
etapas, para después invitarlos a participar en la ejecucion de la misma,
mostrandoles el plan y modo de trabajo. Se designaron unas listas de asistencias
para llevar un control de los trabajadores que ya recibieron la capacitacion.

El punto de partida para comenzar con la capacitacion, fueron los resultados
obtenidos en la primer encuesta realizada a los operadores, gracias a estos
resultados, se supo exactamente qué puntos tocar en la capacitacion y cuales
serian a los que dariamos mayor énfasis para ampliar el conocimiento de los
trabajadores y no hubiera problema en la ejecucién de cada etapa, es importante
gue todos los que hacemos parte de este proyecto tengamos claro que es lo que se
va a trabajar en cada una de las S, y cudl es la importancia de lograr con éxito cada
una de ellas. Se les presento un cronograma en el que se muestra exclusivamente
las fechas para la ejecucion de cada una de las etapas.

Tabla 3. Cronograma 6's.

CRONOGRAI A6'S

Marzo Abril Mayo Junio Julio Agosto

ACTIVIDAD
1(2(3|4|1|2|3(4|1|2|3|4|1|2|3|4(1(2|3|4|1|2]3

CAPACITACION 6'S

1S - SEIRI (Clasificar)

2S - SEITON (Ordenar)

3S - SEISO (Limpieza)

4S - SEIKETSU (Estandarizar)

5S - SHITSUKE (Disciplinar)

SEGURIDAD

AUDITORIAS INTERNAS

RESULTADOS
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Se especific6 cada actividad a realizar dentro de estas fechas, como seria el
procedimiento y lo mas importante, cual es el rol que tendria cada operador de
catenarias y como seria la organizacién entre ellos, también lo importante que es
para el proyecto que cada uno de ellos colabore.

4

Procedimiento de Orden. ROCh
“Un lugar para cada cosa I‘
y

cada cosa en su lugar”

llustracion 16. Capacitacion.

llustracion 17. Capacitacion.
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14.Ejecucion de la metodologia 6’s

14.1. SEIRI (Clasificar)

1. Evidencias fotograficas:

Se realiza un registro fotografico con el propdsito de evidenciar la problematica de
orden y limpieza, de esta manera conocer cuales son los elementos innecesarios
en el area. Posteriormente se realiza una delimitacién de area/s y se establecen los
criterios de clasificacion:

e Mantener lo necesario.

¢ |dentificacion de los elementos innecesarios dentro del area.
e Frecuencia de uso.

¢ Cantidad.

La clasificacién se considera de esta manera conforme la frecuencia de su uso vy la
utilidad que tienen o tendrdn mas adelante (herramientas, maquinas, contenedores,
cajas, materia prima, etc.)

SEIRI

Identificar los
articulos

Eliminar todo lo que
no se use o sean de
poco uso

Destinar un lugar
diferente para las
cosas de poco uso

llustracion 18. Clasificacion Seiri.

Esto implico darle poder a los operadores y guiadores para que sean ellos quienes
determinaran cuales son los elementos que son necesarios.

Designacion de actividades para la primer “S”:
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e Operador 1: realiza un listado de equipos, herramientas y objetos que estan
dentro del area.

e Operador 2: tomando en cuenta la lista, se encarga de asignar una
disposicion para cada objeto.

2. Designacion de las tarjetas rojas.

Se elaboran tarjetas rojas, las cuales nos van a ayudar a descartar lo que fue
clasificado como innecesario, esta tarjeta puede ser llenada por el operario o
supervisor.

Tabla 4. Formato tarjeta roja.

TARJETA ROJA

Categoria

Motivo

Forma de Despacho
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Para la implementacion de esta tarjeta no hubo problema, con la colaboracion de
los trabajadores y tomando en cuenta la experiencia que tienen en la empresa y
en el area fue sencillo que identificaran los elementos innecesarios.

TARJETA ROJA

llustracion 19. Tarjeta roja.

Esta tarjeta fue ubicada en los elementos identificados como innecesarios,
dejandola en un lugar visible, se coloca una por articulo. El formato tiene un disefio
que es de facil lectura y comprension para los operadores
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llustracion 20. Implementacion de tarjeta roja.

Se establecié un contenedor especialmente para llevar control de las tarjetas
puestas y levantadas una vez que se daba disposicién al material identificado
como innecesario.

llustracion 21. Organizacion de tarjetas rojas.

3. Informe de tarjetas rojas

Posteriormente se realiza un informe de notificacion de desecho en el cual se
especifica:
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Area:

Elemento Cantidad

Tabla 5. Informe de tarjetas.

Fecha:
Estado Ubicacion Motivode  Accion Decision
retiro por tomar final

Este informe, también fue completado por el operador o supervisor de produccion,
para posteriormente trasladar los elementos con tarjetas al area asignada para
almaceén temporal de materiales innecesarios o alguna otra area designada.

Es importante que la dltima columna de la tabla se mantenga para dar disposicion
al material en caso de no querer conservarlo. Para dar disposicion de los elementos

se considero:

Tabla 6. Clasificacion de elementos.

CLASIFICACION DE ELEMENTOS NECESARIOS E INNECESARIOS.

CLASIFICACION

COMO SE CONSIDERAN

ACCION

Buenas condiciones

Elementos que se encuentran en buen estado
para utilizarlos en proceso, como herramienta de
trabajo, etc.

Ubicarlos cerca del area de
trabajo.

Uso poco frecuente

Son elementos que se encuentran en buenas
condiciones pero no se usan mucho en el area.
PE: herramientas eléctricas que son usadas muy
poco.

Reubicarlos en un area
cercana o en un lugar en el
que no estorben.

Dafiados Elementos que se encuentran ya en mal estadoy | Hay que
no se pueden reparar. descartarlos/tirarlos.
Materia Prima Ya sobrepaso su fecha de vencimiento y por lo | Dar disposicion a

vencida tanto ya no se debe usar. almacén/descartar/tirar.
Reubicarlos al area "residuos
peligrosos" y con apoyo de
Peligrosos Elementos quimicos o toxicos seguridad dar disposicion.

Registros de
trazabilidad

Reportes de trazabilidad que son de afios pasados
y no se usan, solo en casos muy especiales.

Si son del udltimo afio se
archivardn en un drea
cercana.
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14.2.  SEITON (Orden)

Para esta etapa se dispone en forma ordenada todos los elementos esenciales que
guedan después de haber practicado seiri con la finalidad de que se tenga un facil
acceso a ellos.

Se da un lugar conveniente a los materiales por utilizacion y disponerlos de forma
conveniente para reducir tiempo de busquedas y esfuerzos que son innecesarios,
para esto se designa una clasificacion y una ubicacién para cada uno. Esto se
realiza principalmente con las herramientas, puesto que es lo que mas se ocupa en
catenarias.

Para implementar Seiton se tomé en cuenta lo siguiente:

SEITON

Analizar y definir
lugares de ubicacion

Decidir colocacion

Nombrar/Rotular
colocacion

llustracion 22. Clasificacion Seiton.
1. Analizar y definir lugares de ubicacion

Se adapta un lugar especificamente para la colocacion de las herramientas, se trata
de un tablero para cada una de las catenarias (0186, 0187), este tiene el propdésito
de que se acomoden de manera adecuada, con esto se pretende:

e Tener disponibilidad de espacio.
e Facil acceso a las herramientas.
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También se define un lugar especificamente para las cajas de materia prima, debido
a que con frecuencia habia desperdicio de la misma, si no se llegaba a utilizar toda,
ocurria que esta caducaba y por lo tanto quedaba inservible.

2. Decidir colocacion

La ubicacion de cada elemento del sitio de trabajo es importante, de lo contrario
genera errores que entorpecen las actividades de trabajo. Para decidir la colocacién
de las herramientas se toma en cuenta:

¢ Clasificar con nombre las herramientas.
e Esimportante colocar cada elemento de acuerdo a su utilidad.

La clasificacion y orden en el area nos permitié disminuir el tiempo en la busqueda
de herramientas e incluso documentos importantes para el control de proceso y
produccion.

3. Nombrar/rotular colocaciéon

Esta es una muy buena herramienta visual que nos permitié identificar los lugares
donde se coloca cada elemento y localizar las areas de trabajo, como ya se
mencionod, con esto de disminuye el tiempo de busqueda al localizar alguna
herramienta.

Otro de los problemas en esta area es el extravié de documentacion por falta de
orden, lo cual trae una pérdida de tiempo para operadores e ingenieros que
necesitan de esa informacién para sus registros. Lo mismo pasa con los reportes
de produccion, este tema es importante ya que a partir del control de esta
informacion se derivan muchas mas actividades a realizar, por lo que llevar un buen
orden en el registro de estos reportes resulta muy importante aunque no lo parezca.

Nuestro objetivo en esta etapa fue ubicar los elementos necesarios para los
operadores en sitios de facil acceso para su uso y no hubiera desorden a la hora de
regresarlos a su lugar. Y antes de comenzar con la implementacion de la tercera
“S”, se dedico el tiempo suficiente para que el area estuviera completamente
ordenada. Esto se realiz6 formando equipos de trabajo y estableciendo las tareas a
realizar por persona y por area, es decir, operadores de la catenaria 0186 se
encargarian especificamente de su area y lo mismo en la 0187, estableciendo un
orden para el control de los tres turnos.

Se establece que todo el personal debe:

- Ordenar objetos y herramientas de acuerdo a su uso para una facil
identificacion, y para lograr con éxito este punto se establecio lo siguiente:

53



Casi nunca se usan

Poco uso

Uso frecuente

llustracion 23. Frecuencia de uso.

Elementos de uso frecuente: se toman en cuenta herramientas, materia prima,
documentos, reportes de produccion, y carpetas de registro de trazabilidades, estos
elementos se quedan cerca del area de trabajo ya que se usan diariamente en los
tres turnos.

Elementos de poco uso: estos elementos también fueron reubicados lejos del lugar
de trabajo de los operadores.

Elementos que casi hunca se usan: se ordenaron e forma diferente, etiquetandolos
y asignandolos en un area especial, de esta forma se logré6 mantener mas espacio
en cuanto a mover cajas que se encontraban desordenadas

- Asignar un lugar para cada cosa.

Como se menciond anteriormente, las herramientas de trabajo que son de uso
general, es decir; las ocupan los operadores de los tres turnos, fueron ubicadas en
un tablero de metal, las carpetas de trazabilidad se cambiaron por unas nuevas,
reubicando las de fechas pasadas en el archivo, de esta manera logramos que el
mueble dentro de la oficina quedara ordenado y con los registros actuales. Las cajas
de materia prima fueron ubicadas en un area especial delimitada Unicamente para
eso.
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- Colocacion de herramientas visuales.

En toda el &rea se colocaron herramientas visuales para asegurarnos de que los
trabajadores siempre tuvieran en cuenta que el orden de las cosas debia
mantenerse en todo momento.

- Supervisar el cumplimiento de Seiton.

Este punto se ejecutd con la supervision de los lideres del proyecto, dando
seguimiento  frecuente de que todo lo establecido se cumpliera.

14.3. SEISO (Limpieza)

Damos comienzo con la limpieza, el propdsito en esta etapa es que se convierta en
una parte esencial en la rutina diaria de trabajo. Esta etapa se inicia cuando en el
area de trabajo existen residuos o suciedad debido al proceso de transformacion
del producto, tomando en cuenta también derrames liquitos (si es el caso), polvo o
grasa que se le adhieren a las herramientas, maquinas, etc.

De no llevarse a cabo una limpieza constante dentro del area de trabajo se pueden
encontrar distintos problemas al funcionamiento de maquinas por ejemplo, en este
caso, el area de catenarias maneja un proceso muy delicado, en el que la limpieza
es muy importante, si una maguina se encuentra sucia de polvo o aceite se vuelve
complicado y el proceso es gravemente afectado.

Incluso un lugar de trabajo que no cuenta con una limpieza se considera un area de
trabajo como inseguro y poco efectivo para trabajar, es por esto que la limpieza
debe convertirse en una de las actividades constantes en el trabajo para obtener un
mayor indice de seguridad tanto para los operadores, como para el proceso, ambas
partes son igual de importantes y por lo mismo, se le dio la debida importancia a la
hora de comenzar con la ejecucion de esta etapa.

Entonces para ejecutar esta etapa, se determino:
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SEISO

Determinar el lugar de
ejecucion

Planificar actividades de
limpieza

Ejecutar la
limpieza

llustracion 24. Clasificacion Seiso.

1. Determinar el ambito de aplicaciéon

Entonces, primero determinamos el lugar de ejecucion, con lo que se pretende tener
un area de trabajo limpia, es muy importante que esta area, catenarias, este
completamente libre de suciedad. Con esto evitamos pérdidas y accidentes por la
suciedad.

Pérdidas porque al no mantener catenarias libre de suciedad, se esta afectando al
proceso, las maquinas no pueden arrancar hasta que esté completamente libre de
particulas, esto provoca que los cables tengan fallas a la hora de ser probados, por
lo tanto sera producto detenido, en caso de que haya un paro en el proceso por
limpieza, se pierde tiempo, a consecuencia de eso, se ha dado el caso de tener
hasta seis turnos de retraso en la produccion de esta area y es realmente grave
porque estas maguinas no paran a menos que sea un paro planeado.

La limpieza se acciona en lo siguiente:

Areas fisicas:

e Pisos.

e Paredes.
e Ventanas.
¢ Oficinas.
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Equipo de trabajo:

e Herramientas.
e Mobiliario de oficina.
e Equipo de computo.

Maquinas y equipos:

e Maquina 0186.
e Maquina 0187.

En estas maquinas ya se tiene un plan de limpieza programado antes de la
implementacion de la metodologia, del cual esta encargado el ingeniero de
procesos, entonces para la maquinaria solo se dio seguimiento al plan ya
establecido y se estuvo al pendiente de que no se dejara de hacer, y que la limpieza
para para las maquinas se realizara en las fechas establecidas.

2. Planificar actividades de limpieza

Al analizar el area para la ejecucion de esta etapa, nos damos cuenta que
efectivamente los equipos, y elementos de trabajo son afectados por el polvo,
residuos de material ocupado para proceso, y afectan el rendimiento. Para esto se
identificaron las causas que estan generando suciedad y porque tener un area
limpia de trabajo les ha resultado una actividad dificil de mantener. Para esto se
realiza lo siguiente:

Determinar causas de suciedad en el area:

Primero se realizd un analisis en el que determinamos si la suciedad es normal o
no, y nos planteamos lo siguiente:

- ¢Es normal que exista suciedad en esta area?

- ¢ Esintencional o no?

- ¢ Como llego hasta aqui?

- ¢Lalimpieza del area debe ser frecuente?

- ¢ Cuales son las consecuencias de que el area se encuentre sucia?

Respondiendo las preguntamos llegamos a que la suciedad no es normal, y si se
realiza un alguna actividad que como resultado, nos deje sucia el area, entonces
tenemos problemas de disciplina. Como ya se menciono anteriormente, la limpieza
S| debe ser frecuente por la delicadeza del proceso especificamente en el cuarto
limpio, este cuarto hace parte del area de catenarias y es un proceso que se hace
ciertas ocasiones pero que debe estar libre de cualquier elemento contaminante en
el ambiente. Las consecuencias de no mantener limpieza en esta area es que el
cable puede salir contaminado, por lo que puede fallar en la prueba y esto estaria
ocasionando pérdidas.
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Asignar responsabilidades de limpieza:

Los responsables seran los operadores, ya que ellos son responsables del uso del
equipo, herramientas y practicamente todo lo que se encuentra dentro del area. La
responsabilidad de limpieza se asigna por turno, con especificamente dias, que area
y quienes realizan la limpieza especificamente, se maneja un plan semanal para
llevar un control y que la limpieza sea constante.

Estrategias para realizar la limpieza:

Para mantener el area de trabajo limpia y que esta actividad sea rutinaria se
desarrolla de la siguiente manera:

e Proporcionar con articulos de limpieza.

Ilustracion 25. Articulos de limpieza.

e Definir procedimiento de limpieza.

Tabla 7. Procedimiento de limpieza.

PROCEDIMIENTO DE LIMPIEZA

ACTIVIDAD

DESCRIPCION RESPONSABLE
ALISTAMIENTO Y USO DE Se (I:I.ebelutli'lizar elementos dt? prote?cion indiyidual para Operadoresy
ELEMENTOS DE PROTECCION. | redlizar la limpieza, este equipo sera proporcionado por lideres.

los lideres del equipo.

ARTICULOS DE LIMPIEZA.

Agua.
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Trapos de fibra.

Atomizadores. Operadoresy
Bolsas o contenedores para desechos. lideres.
Trapeadores.

Se comienza alistando el equipo necesario para comenzar
a limpiar para posteriormente dirigirse al drea a limpiar.

Operadoresy

PROCEDIMIENTO. Quitar manchas de paredes, puertas y piso, comenzando lideres

por las zonas mas sucias.

Ir retirando los desechos.

Se ocuparan trapos para remover el polvo en la parte alta | Operadoresy
de muebles, interior de muebles, paredes, ventanas de | lideres.
oficina, partes bajas de mobiliario (mesas, sillas), equipo
de cémputo, etc.

REMOVER EL POLVO.

Esto solo se va a realizar en caso de presentarse un
derrame de algun liquido, aceite u algun otro residuo | Operadoresy
sobre las superficies del area de trabajo o si existe alguna | lideres.

mancha que pueda removerse.

LAVADO DE AREAS

Si es necesario lavar en caso de que haya manchas que no
VENTANAS Y VIDRIOS se quiten solo con limpiar, se tendrd que hacer, de lo
contrario solo se limpiaran puesto que es un area cerrada.

Operadoresy
lideres.

e Check List de limpieza.

Tabla 8. Check List de limpieza.

CHECK LIST DE LIMPIEZA (CATENARIAS)

ITEM SI | NO | OBSERVACION

Las oficinas se encuentran ordenadas y limpias.

Las escaleras se encuentran limpias.

Las paredes y puertas estdn limpias y en buen estado.

El piso esta limpio, sin derrames, libre de obstaculos.

La maquinaria y equipo se encuentran limpios.

Las maquinas se encuentran limpias de aceite u otro residuo.

Njojlu[bdlwN|k

Las herramientas estan libres de suciedad y en buen estado.

Las herramientas eléctricas (cortadora) tiene su cable y conexién en buenas
condiciones.

9 | Elequipo de proteccidn personal se encuentra limpio y en buen estado.
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Los contenedores de residuos se encuentran en puntos accesibles para

10
evitar suciedad.

11 | La zona en la que se ubican los contenedores se encuentra limpia.

El personal tiene facil acceso a elementos de limpieza en caso de que lo
requieran.

12

3. Realizar la limpieza

Limpieza de instalaciones fisicas: se inicia con las areas de trabajo mas criticas,
pisos, ventanas, muebles, etc.

Limpieza de elementos de trabajo: maquinas, herramientas y equipos.
e Condiciones del cuarto limpio.

Ing. de procesos/Supervisores de produccion: ellos son responsables de que
cuando vayan a operar en el cuarto limpio, se permanezca con las puertas cerradas
para garantizar la seguridad del proceso de acuerdo a las normas que maneja la
empresa en cuanto al nivel de particulas.

Operador: debe mantener la antesala y el cuarto limpio en perfectas condiciones de
orden y limpieza, supervisando que este cuarto sea limpiado todas las semanas
durante el primer turno, esto es de acuerdo al sistema de gestién de calidad de la
empresa.

14.4. SEIKETSU (Estandarizar)

Una vez implementadas las primeras 3’s, se trabaja en la estandarizacion del area,
para esto los operadores de catenarias participaron significativamente en esta
etapa, dando seguimiento a lo establecido. El objetivo en esta etapa es mantener y
mejorar las primeras S, de tal manera que se conviertan en habitos del personal,
logrando asi un area de trabajo apta para trabajar.

Para esta etapa se realiza lo siguiente:

e Se establecen responsabilidades a cada uno de los operadores catenarios.

e Mantener de forma continua las primeras 3’s.

e Verificar y dar seguimiento de que las 3’s ya ejecutadas se mantengan y
mejoren continuamente.

e Establecer medidas preventivas.

e Buscar areas de oportunidad constantemente y proponer mejoras.
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SEIKETSU

Establecer
responsabilidades

Mantener de forma las S
ya implementadas

Verificar y dar seguimiento
a las primeras 3's

Establecer medidas
preventivas

Buscar areas de
oportunidad

llustracion 26. Clasificacion Seiketsu.

- Establecer responsabilidades

El personal tiene claras cada una de sus responsabilidades y que es lo que deben
hacer en cuanto a las actividades establecidas en las etapas anteriores.

Para mantener estas etapas se ejecutan acciones a través de estandarizacién de
habitos, normas y procedimientos.
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LISTADO DE ACTIVIDADES 0186

4 : 3 . s . ; ' 3 W I 1 1
Cabezal,
e Caterpuller termorreguladore Tubos de Caja de " Caterpull
Acumulador Capstan Torcedor .
desembobinadores " de entrada £ s, extrusores y . " curado  selos O erTinel
tolvas T

Bombas
de atta Elevador Impresora
presion

Embobinadores y

Nombre

1320

had

1151

1m0z

158

#3E

475

T

llustracion 27. Listado de actividades mdquina 0186.

LISTADO DE ACTIVIDADES 0187

Cabezal, Hombas Sistema
et _ 2lkora TL!DUSdE Capde 1 cqor CatErpuler o ota Elevador Cuarto Limpio Impresora
s, extrusores y  Fi iente Curado selos Tinel

tolvas

- aterpuller de
Acumulador CBterRUlErd
e

Capstan

presitn

1093 [ Aaron Fivera Fr
1670 [ Aldaic Sanchez Martines
1072 [ Fabisn Sauza Guszada

1481 [ JLhsuricio Munguis Genzalez

1594 [ Drlands Hernandes Peralta

1638 [ Izainz Giovanny Guticrraz Curiel

1406 [ Fidel Yazquez dimenes
1635 [ Alberte Fernandsz Albarta

llustracion 28. Listado de actividades mdquina 0187

Se establece una politica 6’s:

Tabla 9. Politica 6's.

POLITICA METODOLOGIA 6's

1. Es responsabilidad de TODOS los que hacen parte de esta drea tener conocimiento y
mantener lo establecido en el programa 6's.

2. Es obligacién de todos mantener el drea de trabajo limpia y ordenada.

3. Es obligacion de los lideres del programa supervisar que la metodologia 6's se mantenga.

4. Es obligacion de da operador dejar y entregar su area de trabajo limpia y ordenada al
finalizar el turno.

5. Es obligacién de todos cumplir con el plan de limpieza.

6. Los operadores son responsables de mantener su area de trabajo (oficina) limpia,
manteniendo solo lo necesario, teniendo orden en su herramienta y en perfecto estado, de
lo contrario debera solicitar herramienta que se encuentre en buenas condiciones.

7. Debe cuidarse la herramienta que es compartida por los operadores, llevar un control y
cada turno debera realizar su Check list de herramental.

8. Por SEGURIDAD deberan mantenerse en perfecto estado las lineas divisoras de area de
operacion, area del elevador por donde se sube material, y sefializaciones.
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9. Los estantes de carpetas de trazabilidad de catenaria, deben estar ordenados y limpios,
manteniendo orden en la fecha.

10. Los botes destinados para desperdicio y la purga que sale en cada arranque de maquina,
deben mantenerse sefializados y se procederd a destinarlos de manera segura.

Chequeo diario de herramienta en ambas maquinas:

Prysmian = &rrevan

O Thcaka Chequeo diario de Herramienta MAQ. 186
 General Cable
5 | REPORTE DE HERRAMIENTA FALTANTE /. ‘Cumple | REPORTE DE HERRAMIENTA FALTANTE /.
Fecha TURNO 'OPERADOR FIRMA Fecha TURNO 'OPERADOR FIRMA
si NO COMENTARIOS s NO COMENTARIOS
1° 1°
01/06/2022 > 16/06/2022 >
3° 3°
1° 1°
02/06/2022 > 17/06/2022 >
3° 3°
1° 1°
03/06/2022 > 18/06/2022 >
3° 3°
1° 1°
04/06/2022 > 19/06/2022 >
3 3
1 1
05/06/2022 2 20/06/2022 2
3 3
1 1
06/06/2022 2 21/06/2022 2
3 3
1 1
07/06/2022 2 22/06/2022 2
3 3
1 1
08/06/2022 2 23/06/2022 2
3 3
1 1
09/06/2022 2 24/06/2022 2
3 3
1 1
10/06/2022 2 25/06/2022 2
3 3
1 T
11/06/2022 2 26/06/2022 2
3 3
1° 1°
12/06/2022 2 27/06/2022 >
3 3
1° 1°
13/06/2022 2 28/06/2022 >
3 3
1° 1°
14/06/2022 2 29/06/2022 >
3 3
1° 1°
15/06/2022 2 30/06/2022 >
3 3
-
16/06/2022 >
>

llustracion 29.Chequeo diario de herramienta mdquina 0186.
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S Draka Chequeo diario de Herramienta MAQ. 187
T General Cable
. SIS Clsniple REPORTE DE HERRAMIENTA FALTANTE / ey n . e Osngle REPORTE DE HERRAMIENTA FALTANTE / Ty o
si NO COMENTARIOS si NO COMENTARIOS
1 1
01/06/2022 2z 16/06/2022 2
3 3
1 1
02/06/2022 2 17/06/2022 2
3 3
1 1
03/06/2022 r 18/06/2022 r
3 3
r r
04/06/2022 E3 19/06/2022 E3
3 3
r r
05/06/2022 k 20/06/2022 2
3 3
r r
06/06/2022 E3 21/06/2022 E3
3 3
r 1
07/06/2022 E3 22/06/2022 E3
3 3
1 r
08/06/2022 3 23/06/2022 E3
3 3
1 r
09/06/2022 3 24/06/2022 r
3 3
1 r
10/06/2022 2 25/06/2022 2
3 3
1 1
11/06/2022 2 26/06/2022 2
3 3
r r
12/06/2022 k 27/06/2022 2
3 3
1 r
13/06/2022 k 28/06/2022 2
3 3
1 r
14/06/2022 E3 29/06/2022 E3
3 3
r r
15/06/2022 E3 30/06/2022 E3
3 3
'
16/06/2022 2
¥

llustracion 30. Chequeo diario de herramienta maquina 0187.

Mantener de forma continua las primeras 3’s

Seiri: Se procura en todo momento que no haya elementos innecesarios dentro del
area que interfiera en la actividad de trabajo, manteniendo la técnica de tarjetas
rojas puestas por los operadores y supervisor de produccion.

Seiton: Asignar un lugar a cada elemento en caso de que no lo tenga, identificandolo
de tal manera que facilite su localizacién e inventario cada fin de mes.

Seiso: Mantener el plan de limpieza frecuente con la finalidad de mantener limpia el
area para beneficio del proceso y un mejor ambiente laboral para los operadores.

- Verificar y dar seguimiento de que las 3’s ya ejecutadas se mantengan y
mejoren continuamente.

Para esto se sigue una lista de chequeo que nos ayuda con este procedimiento:
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Tabla 10. Criterios.

ETAPA CRITERIOS PARA CONSIDERAR Calif. (0-3)
.. | dConsidera que hay objetos innecesarios en el drea
Seiri .
de trabajo?
Seiton | {Qué tan ordenaday limpia esta el area?
Seiso | ¢Se encuentra limpio el equipo, herramientas, etc?

Tabla 11. Interpretacion.

Interpretacion total de puntaje

Deficiente

Regular

Bueno

W N[O

Excelente

Tomamos en cuenta un rango de calificacion del 0 al 3, considerando que cero

significa deficiente y 3 excelente.

Este chequeo fue realizado una vez por semana, el cual nos permitio llevar un
control y en caso de que surgiera algun problema o no se estén manteniendo las
etapas implementadas, realizar medidas preventivas para anticiparnos a dichos

problema.

- Establecer medidas preventivas.

Se establece una lista de chequeo que nos permitié identificar problemas:

Tabla 12.

¢, Qué?

¢, Quiéen?

¢;Donde?

¢,Cuando?

¢, Como?

Tabla 13.

¢Por qué las herramientas no se
encuentran en el tablero?

Porqgue el operador del turno anterior no
las coloca después de usarlas.

¢, Quién es el encargado de supervisar
estas actividades?

Jefe de turno o lideres de la

metodologia.
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¢cDonde  deben localizarse las | Tablero de herramientas o cajones
herramientas? cerca de maquina.

,Cuando es necesario tener los
elementos de trabajo en el lugar que | Siempre

corresponde?
¢, Como se especifica un lugar para Haciendo uso de tarjetas e
cada objeto? identificacion.

- Buscar areas de oportunidad constantemente y proponer mejoras.

El equipo de 6’s incentiva al personal a que propongan ideas y que desde su
perspectiva nos planteen posibles problemas que obstruyen el éxito de la
metodologia y de su trabajo. Esto es a través de visitas breves a su area de trabajo
por medio de los lideres.

14.5. SHITSUKE (Disciplina)

Como ya se habia mencionado anteriormente, esta etapa es muy importante, pues
tiene que ver con el compromiso y disciplina del personal para mantener las labores
implementadas en 6’s. Fomentar la autodisciplina y responsabilidad de los
operadores fue una etapa en la que se estuvo completamente al pendiente de que
llevara a cabo. Ademas de que se llevaron a cabo actividades que fomentaron la
participacion del personal, por ejemplo:

e Fomentar la comunicacién y coordinacion para la ejecuciéon dé cada
actividad.

e Presentacion de sugerencias.

e Discutir llegar a un acuerdo entre todo el equipo y operadores antes de tomar
una decision.

e Capacitaciones constantes.

Las capacitaciones eran constantes y fueron realizadas en el area de trabajo de los
operadores con la finalidad de no interrumpir sus actividades.

(o] ——— Pm

llustracion 31. Evidencia de capacitaciones.
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Para esto se llevo un control, en el que se pedia al operador que al finalizar la
capacitacién nos proporcionara una firma la cual avalaba que dicho trabajador ya
habia recibido su capacitacion.

Se establecieron situaciones de disciplina, para que el operador respetara normas
sencillas como:

e Puntualidad.

e Respetar la politica de la metodologia 6’s establecida por el equipo.

e Mantener orden y limpieza en el area de trabajo durante la jornada y al
terminar de realizar sus actividades.

e Mantener herramienta de trabajo en su lugar.

e Mantener en buen estado las herramientas compartidas.

¢ Respetar recomendaciones que fueron implementadas en el area.

Evitemos arrastrar las
farimas con las cajas
vacias, ocupemos el

patin para no rayar el
_ Barniz del piso.
Estimados
operadores y
ayudantes de Cuidemos nuestra
catenarias maquinall!

llustracion 32. Ejemplo de recomendaciones.

14.6. SEGURIDAD

Para esta etapa, se dio seguimiento al plan que ya se tenia establecido dentro de la
empresa, comenzando con un analisis de las condiciones actuales dentro del area.

e Andlisis de las condiciones dentro del area.

En este analisis se recopilan datos como los son la observacion del area y las
condiciones en las que se encuentra, encuesta de seguridad y un check list. Esto
se realiza con la finalidad de conocer la percepcion de cada operador y si sera
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necesario proponer herramientas adicionales a las ya establecidas por el personal
de seguridad, para ayudar a mejorar el area y las condiciones de trabajo.

Se ha tomado en cuenta lo siguiente:
- Procedimientos de seguridad.

Encontramos que en toda la planta existe un procedimiento de seguridad, y
evidentemente es aplicada en el &rea de catenarias también.

- Sefalizacién en el area.

Dentro de planta si se cuenta con sefializaciones, solo son algunas (muy pocas) las
gue no se encuentran completamente visibles para los trabajadores, ademas de que
algunas ya tienen tiempo y por ende ya estan un poco deterioradas, pero para esto
no fue dificil aplicar una mejora, y tomando en cuenta al departamento de seguridad,
se les dio a conocer estos detalles para darles solucion.

- Maquinas.

A simple vista la maquinas funcionan bien, pero para esto también se tuvo contacto
con el personal de mantenimiento, y se verifico que se contard con un plan
establecido de mantenimiento para estas maquinas, ademas de que también los
operadores son capaces de realizar la limpieza de las maquinas por su cuenta, cada
gue sea necesario, para esto el personal cuenta con las herramientas necesarias
para poder llevar a cabo cada actividad.

- Herramientas.

Se verifico que las herramientas se encontraran en buen estado y tomando en
cuentas las etapas aplicadas anteriormente, cada herramienta se encuentra en su
lugar y los operadores saben perfectamente que hacer y con quién dirigirse para un
cambio de herramienta de ser necesario.

- Ambiente de trabajo en catenarias (lluminacion, ventilacion, ruido,
temperatura, etc).

Tomando en cuenta el proceso que se realiza en el area de catenarias, se tiene en
cuenta que los trabajadores son expuestos a la temperatura alta, es por esto que
es importante que la ventilacion en las oficinas que se encuentran en el area
cuenten con buena ventilacion, al realizar este analisis nos percatamos de la falla
de ventilacion en la maquina 0186 especificamente, esto fue reportado en su
momento por los mismos trabajadores al personal de mantenimiento y
afortunadamente se le dio solucion a la brevedad. La iluminacion es la adecuad
para la realizacion de cada actividad en el turno, y no solo en esta area, sino en toda
la planta y en cuanto al ruido, es lo mismo, si existe ruido por la operaciéon de las
maguinas pero para esto, se cuenta con el EPP adecuado.
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- Equipo de proteccion personal (EPP).

Para la empresa es muy importante la seguridad de los trabajadores y a diferencia
de otras organizaciones, se brinda a todos los empleados el equipo de proteccion
personal, de esto se encarga el personal de seguridad, y se realiza desde el ingreso
de cada trabajador a planta y se le brinda una capacitacion, no se encontro
inconveniente en cuanto a la facilidad de obtener el EPP, ya que el personal de
seguridad les brinda el cambio de su equipo cada que el operador lo requiera. Este
equipo de proteccion personal puesto a la disposicion de cada trabajador es el
siguiente:

- Botas Industriales.

- Guantes.

- Tapones auditivos.

- Gafas de seguridad.

La indicacion para todos (operadores y personal administrativo) es usar el EPP en
todo momento dentro de planta, una deficiencia en esto es que el personal de
seguridad no estd como tal todo el turno en planta y en ocasiones los operadores
llegan a quitarse momentaneamente algin EPP, y esto no deberia de pasar porque
puede ocurrir algin accidente.

¢ Encuesta de seguridad aplicada al personal.

ENTREVISTA DE SEGURIDAD

Solicitamos de su valioso apoyo y tiempo para responder esta encuesta, con el
Unico objetivo de recabar informacion respecto a la seguridad que hay actualmente
en la empresa y en su area de trabajo.

No. Control: Fecha:

1. ¢Conoce las rutas de evacuacion en caso de algun desastre?

O Si
o No

2. ¢Existen sefalizaciones en su area?

° g
O No

3. ¢La sefalizacion que esta en su area de trabajo es adecuada?
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o Si

© No

4. ¢Como considera la temperatura en esta area?

O Buena
O Regular
© Mala

5. ¢Como considera la iluminacion para la ejecucién de sus actividades?

O Buena
O  Regular
O  Mala

6. ¢Existe ruido en su area de trabajo?

O si
O No
O Poco

7. ¢Esincomodo el ruido para usted?
O g
O No

O  Poco

8. ¢Como considera el ambiente laboral (temperatura, ruido, iluminacion,
seguridad, etc) en su area para el desempefio de sus actividades?

O  Adecuado

o No adecuado

9. ¢Esta capacitado para el uso de extintores?

o Si
O No
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10.¢ Se le ha brindado alguna capacitacion por parte de la empresa respecto a

la seguridad?

o Si

o No

Encuesta de seguridad aplicada al personal
Elaboracion propia.

e Check List de las condiciones de seguridad en el &rea de catenarias.

Para la elaboracion de este Ckeck List se toman en cuenta criterios como:

- Equipo de proteccién personal (EPP).

- Sefalizacion.

- Rutas de evacuacion.

- Ambiente de trabajo (ruido, iluminacion, temperatura).
- Planes de emergencia.

Estos criterios se toman en cuenta con la finalidad de determinar si el area cumple
0 no con dichos criterios y de esta forma evaluar las condiciones de seguridad.

Tabla 14. Check List de Seguridad.

CHECK LIST DE SEGURIDAD (CATENARIAS)

ITEM

S|

NO

Observacion

El personal cuenta con equipo de proteccién personal (EPP).

Se lleva un control del EPP.

El personal cuenta con proteccion visual adecuada.

El personal cuenta con proteccion auditiva adecuada.

Existe sefializacion de seguridad dentro del area.

Existe sefializacion de emergencia.

Existe sefializacidon de evacuacion.

La sefalizacion dentro del drea es visible y estd ubicada adecuadamente

O IN(O || WIN|F

Las maquinas cuentan con condiciones de uso seguras.

=
o

Los operadores estdn capacitados debidamente para el uso de las maquinas.

[uny
[y

Se tiene un plan de mantenimiento establecido para las maquinas.

[ER
N

Existen procedimientos de operacion para las dos maquinas del area de
catenarias.

13

Se tienen contenedores adecuados para depositar residuos.

14

Se cuenta con suficientes extintores.

15

El personal estd capacitado para el uso de estos extintores en caso de
emergencia.

16

Existe sistema de alarma.
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17

Existe presencia de ruido dentro del area.

18

La iluminacion es adecuada dentro del area.

19

La ventilacion es adecuada dentro del area.

20

La temperatura es adecuada dentro del area.

21

Se cuenta con un botiquin de primeros auxilios.

22

El personal esta capacitado para dar primeros auxilios

23

La empresa cuenta con planes de emergencia contra sismos e incendios.

e Analisis de riesgo.

Posteriormente se identifican riesgos dentro del area, la probabilidad de que este
suceda y cuales serian las consecuencias. Tomando en cuenta las actividades
realizadas en el area de catenarias se determinan los siguientes riesgos:

- Golpes.

- Caidas.

- Cortaduras.

- Incendios.

- Quemaduras.

En la siguiente tabla se tiene una explicacion mas especifica de cada riesgo dentro
del area de catenarias.

Tabla 15. Riesgos y consecuencias.

RIESGOS Y CONSECUENCIAS EN EL AREA DE CATENARIAS

RIESGOS CONSECUENCIAS
Escaleras Caidas, golpes, contusiones.
Caidas del personal en las alturas. Golpes, heridas, politraumatismos, muerte.
Herramienta, maquinas y equipo defectuoso. Golpes, heridas.
Colocacién de herramientas inadecuado. Golpes, heridas.
Falta de orden y limpieza. Caidas, golpes, heridas.
Alta temperatura. Calor, sofocacidn, estrés, fatiga, desmayos.
Ruido. Sordera.
Sismos. Traumatismo, heridas, muerte.

Se toman en cuenta estos riesgos conforme al area, considerando su estructura,
ambiente y las actividades realizadas dentro de ella.

Esta area esta ubicada en un 2do, 3er y 4to nivel, puesto que los operadores tienen
gue subir, de igual manera, en el area de la maquina 0187, se sube material por una
cortina, la cual se abre desde el exterior y para hacer posible esta actividad, se abre
dicha cortina y si no se toman las medidas necesarias puede haber graves
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consecuencias, pero esta actividad no siempre se ha ejecutado de esta manera,
anteriormente se hacia uso de un elevador, el detalle es que actualmente este
elevador no sirve, entonces estan obligados a subir el material de forma externa con
la gria. Aun esté en proceso la reparacion del elevador, y en la estancia y ejecucién
del proyecto se le dio seguimiento.

llustracion 33. Escaleras.

e Seguimiento de la seguridad basada en el comportamiento (BBS) y
Riesgos potenciales (RP).

En conjunto con el departamento y personal de seguridad se propuso que todo el
personal podria ser participe de la seguridad, en todas las areas y especificamente
también en el &rea de catenarias.

Esta actividad consiste en trabajar todos en equipo con la unica finalidad de cuidar
de todos entre todos, reportando riesgos potenciales y evaluando la seguridad
basada en el comportamiento, estos reportes se basaban con lo que se veia a diario
en planta, esto se realiz0 escaneando un cédigo QR, dependiendo el reporte que
se queria realizar, desde reportar comportamientos inseguros por los trabajadores
y los riesgos que podrian causar un accidente.

El departamento de seguridad y todo el personal de planta, incluyendo todas las
areas, operadores y administrativos, participaron en el programa de manera exitosa,
la respuesta fue muy buena y esto nos ayudd a dar seguimiento a toda accién y
riesgo que se presentaba al desarrollar las actividades hasta tener soluciones.
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Las imagenes que se utilizan a continuacion de los formularios de seguridad
aplicados dentro de la empresay en el &rea de catenarias son confidenciales puesto
gue contienen informacion del personal, maquinaria y procedimientos, por politica
de privacidad de la empresa, no se puede evidenciar esta informacion.

Como se menciond anteriormente, para reportar un BBS o un RP, se hacia a través
de cddigos QR que estaban ubicados en todas las maquinas y puntos visibles.

llustracion 34. Cédigos QR.
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llustracion 35. Formulario BBS.
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lustracion 36. Formulario BBS.
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llustracion 37. Formulario BBS.
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lustracion 38. Formulario BBS.
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llustracion 39. Formulario BBS.
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Este formulario fue de fécil acceso para cada trabajador, el cual era aplicabamos
nosotros mismos, en el se detallaba si algun compafiero:

- No cumplia su equipo de proteccién personal.

- Factores ergonomicos (si es que aplica).

- Area de trabajo, considerando orden y limpieza.
- Equipo de trabajo (Herramientas).

- Procedimientos.

- Medio ambiente.

- Montacargas (cuando aplique).

Y tambien si es que se observaba algun comportamiento inseguro por parte de lo
trabajadores, teniendo un espacio para sugerencias por parte del observador, de
esta manera darle un correcto seguimiento.

- Riesgos Potenciales

llustracion 40. Formulario RP.
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llustracion 41. Formulario RP.
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llustracion 42. Formulario RP.
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Este formulario fue utilizado inicamente en caso de identificar algun riesgo potencial
en el cual su llenado consistia en:

- Evaluar el riesgo, para esto, se detalla la forma correcta de hacerlo, paso a
paso para un buen entendimiento del operador y/o todo el personal de la
empresa, en el que se considera: la exposicion que tiene el trabajador en el
riesgo, la probabilidad del dafio y la probabilidad de que este ocurra.

- ldentificar el tipo de riesgo.

- Cuando se reporta.

- Quien realiza el reporte.

- Departamento al que pertenece.

- Donde esta ubicado el riesgo: en esta parte se describe también el riesgo,
cerca de donde se encuentra ubicado entre otras cosas.

- Acciones que se van a tomar ante la situacion.

- Finalmente se adjunta una evidencia/foto del RP.

Riesgos potenciales reportados y que se les dio seguimiento.

llustracion 43. Ejemplos de RP.
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Ilustracion 44. Ejemplo de RP.

15.Capacitacion captura de reportes de produccion

Adicional a la implementacién de 6°s, realizé el seguimiento de un programa de
capacitacion a los operadores de la captura del reporte diario de produccién, esto
debido a que no se llevaba un control de la produccion diaria en toda la planta de la
producciéon de cada turno, y no es que no se pudiera hacer algo al respecto
anteriormente, porque la solucion que se le daba es que la Ing. Maribel se
encargaba de realizar esos registros, aunque no deberia de ser asi, ya que esto
hace parte de las actividades de cada operador.

Cada operador tiene la obligacion de llevar un registro diario de su produccién por
varios motivos:

- Estos reportes son auditables.

- Existen variaciones en WIP en cierre de mes.

- Se lleva un control en sistema de MO.

- Deberia reportarse la produccion diaria en sistema para evitar perdida de
reportes o que no se tenga registro de algun dia.

La captura de reportes se realiza en el sistema que maneja la empresa, MFG_Pro.
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El objetivo de esta capacitacion es obtener el 98% de los reportes capturados en el
sistema MFG_Pro.

La capacitacion sera impartida a todo el personal, es decir, a cada operador de los
tres turnos, para esto se tomoé una semana completa considerando que:

- Hay rol de turno y no existia la garantia de que el proceso fuera muy rapido.
- Tomando en cuenta a la gente de los 4 supervisores de produccion habria
gue tener una buena planificacién de esta capacitacion.

Analizando la situacién se determinaron posibles causas por las que el personal no
realizaba la captura de sus reportes:

1. Orden de produccion no actualizada: esto ocurria frecuentemente a inicio de
mes porque no hay sistema los primeros dos dias, incluso tres, por lo tanto,
programacion no puede hacer la actualizacion de 6rdenes para el nuevo mes
que estd iniciando y entonces para los operadores las 6rdenes en sistema no
estan actualizadas y al querer ingresar la orden del mes anterior, en
automaético se les rechaza.

2. Falta de capacitacion: por mas tiempo que tenga un operador en planta y en
sSu maquina, la tecnologia les juega en contra y desconocen el procedimiento
para realizar el reporte, lo mismo pasa con el personal de nuevo ingreso,
desconocen totalmente el funcionamiento de dicho sistema.

3. Equipo de computo sin funcionar.

e Actividades a realizar

Tomando en cuenta las posibles causas que originan no capturar reportes de
produccion, se llevé a cabo un Check List en el que se considero:

- Datos de orden de produccion.
- Revisar equipo de computo.

- Revisar acceso de MFG_Pro.
- Listado de paros, PPy PNP.

- Seguimiento diario.

- Plan de capacitacion

Entonces se establece el plan de capacitaciébn comenzando con el seguimiento de
las actividades a realizar y quien seria responsable de realizarlas:
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Descripcion

Asignado Progreso Inicio

Captura de reportes de produccion Maq 0142

Datos de orden de duccion

Revisar Ac
Listado de paros PP & PNP

5-abe
5-abe
abe
abe
-abe

Seguimiento Diario

Captura de reportes de produccion Maq 0184

Seguimiento Diario

llustracion 45. Plan de capacitacion.

Posteriormente, se realiz6 una ayuda visual que se estaria dejando en cada
estacion de trabajo de todas las maquinas, en el que se detalla paso a paso como
capturar su produccion en el sistema, ademas de que también se explicé a cada
operador detalladamente mostrandole cémo hacerlo desde su computadora que se
encuentra en el area de trabajo.

Captura Reporte diario de produccién (PRF080001)
en sistema Mfg-Pro

* Cada reporte de produccion debera ser ingresado al sistema formal Mfg Pro;

g

3

% Todas estaciones de trabajo cuenta con un equipo de computo,

.0

o

En su pantalla se encontrara el icono como el de la imagen.

ofe

>

Cada maquina entrara al sistema con su usuario y contrasefia correspondiente

.

% Se digitara la opcién Reporte de producciéon para todas las maquinas excepto

trefiladoras gruesas

Mfg Pro % Las trefiladoras gruesas se digitara
Miami Una ves ingresando se ocupara los siguientes comandos de acuerdo a la actividad a realizar
**  F2Ayuda F3 agregar otro campo
** F4 para regresar F12 Guardar registro
Prysmian : 1

llustracion 46. Ayuda visual de captura Reporte diario de produccion.

Por privacidad se restringe la informacion de las opciones a digitar en sistema.
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Captura Reporte diario de produccion (PRF080001) en
sistema Mfg-Pro

llustracion 47. Ayuda visual de captura reporte de produccion.

Por privacidad se restringe la informacién de las opciones a digitar en sistema.

Las actividades detalladas anteriormente se hacian por semana, y durante este
proceso se fueron encontrando diferentes situaciones:

Revision del equipo de cOmputo:

- La computadora de los Buncher 800 no enciende, se pide soporte a IT para
la reparacion del equipo.

lustracion 48. Equipo de computo.

El quipo queda funcionando.
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Datos de orden de produccion:

- Al cambio de mes se quedan las ordenes en maquina con el ID anterior, en
este caso se solicita apoyo a programacion para la actualizacion del ID en
las ordenes y en el sistema también.

> T L, I

. . =1
= -
T e —— — -—J-'T. § ! -
v Wk —

) = -z

o

Ilustracion 49. Orden de produccion.

Sistema MFG_Pro, usuarios ocupado y/o bloqueados:

- No hay acceso disponible para ingresar al sistema debido a que solo esta
permitido que 40 sesiones estén abiertas al mismo tiempo, una vez que se
llega al limite de sesiones abiertas, el sistema en automatico nos arroja un
mensaje en el que dice que se han excedido las sesiones, por lo que se
requiere a operacion para expulsar usuarios.

Illustracion 50. Captura de sesiones excedidas.



Argumentos de operadores:

Operacién argumenta que no tiene tiempo para hacer la captura, por lo que
se les hace la invitacion de hacer la captura en sistema formal y se informa
la importancia que esto genera para los indicadores. Se hara la capacitacion
a supervisores también para soporte en los tres turnos, principalmente a
finales del segundo y todo el tercer turno, precisamente porque es horario en
el que no me encuentro en planta y en caso de alguna complicacion o duda
al momento de capturar la produccion, debe estar alguien que pueda
ayudarles con eso, con la Unica finalidad de que conforme avanza el tiempo,
este problema vaya teniendo pronta solucion.

También se hace mencién del retraso que se tiene en cuanto a la
actualizacion de las érdenes de produccion a inicio de mes. Esto porque no
se tiene actualizado el ID en el sistema, y al momento de digitar el ID que
operacion tenia, es incorrecto para el sistema, y en automatico ya no les
permite continuar con el registro, asi que se tiene un desorden en registros
los primeros dias del mes, y esto afecta en los controles que se tiene en
cuanto a la MO.
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RESULTADOS

e Resultado de la platica previa con operadores de catenarias

Como ya se mencion6 anteriormente en el desarrollo del proyecto, uno de los puntos
mas importantes en la platica que se tuvo con los trabajadores, se expuso que era
totalmente necesario e importante que cada uno de ellos colabore, se expuso la
metodologia de las 6’s, como seria su implementacion, el desarrollo de cada etapa,
especificaciones, las actividades y el papel que tendria cada uno de ellos.
Posteriormente a esto, se llevd a cabo la aplicacion de encuestas, pues para mi es
muy importante para conocer los resultados y opiniones sobre anomalias
importantes que probablemente podrian perjudicar la ejecucion del proyecto dentro
del area de catenarias.

e Resultado de la encuesta

1. ¢Conoce de que trata la metodologia 6’s?

B Si
B No

Muy poco

Grafico 1.

De acuerdo a los resultados obtenidos, el NO tener conocimiento de la metodologia
representa la mayor parte de los resultados, lo cual indica que es completamente
necesario capacitar desde lo mas basico a los operadores en la metodologia.
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2. ¢Considera que su entorno laboral es desordenado y no tan limpio?

H Muyde acuerdo
M De acuerdo
M Indiferente

En desacuerdo

Grafico 2.

La mayor parte de los operadores concuerdan en que su area de trabajo no esta
tan limpia, y esto es un problema realmente, principalmente porque como ellos
comentan, entorpece algunas operaciones ademas de que para el proceso es muy
delicado.

3. ¢Existen medidas de desorden y limpieza?

M Siempre

M Casisiempre
M Aveces

% Casi nunca

Nunca

Grafico 3.

Tomando en cuenta los resultados, nos damos cuenta que no se lleva a cabo un
buen plan de limpieza, sera necesario tomar en cuenta que es muy importante lograr
gue en esta etapa se haga rutinaria una limpieza.

87



4. ¢Alguna vez lo han capacitado en la metodologia mencionada?

M Si

= No

Grafico 4.

La mayoria de los operadores desconocen del tema, me parece delicado que sea
de esta forma, pero tampoco es un impedimento para la aplicacion de la
metodologia, para eso se capacitard al personal y se brindaran los recursos
necesarios.

5. ¢Qué tan adecuada considera la implementacién de 6’s?

B Muy de acuerdo
M Deacuerdo
W Indiferente

En desacuerdo

Grafico 5.

De acuerdo a los resultados obtenidos por las personas encuestadas, el porcentaje
mayoritaria estima una adecuada implementacion de las 6’s, considerandola como
una herramienta de gran utilidad y sobretodo necesaria para el area.
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6. ¢Esta dispuesto a participar en la implementacién del proyecto?

mSi
M No

Tal vez

Grafico 6.

Se estima que todos estan dispuestos a trabajar en equipo por un buen comun, es
un gran resultado principalmente porque para tener el éxito en el proyecto se
necesita completamente de la participacién de los trabajadores.

7. ¢Qué contratiempos considera que pueden entorpecer la implementacion de
la metodologia?

M Demora en el proceso
M Desatencion
W Poco interés del personal

Pocos recursos para la
implementacion

Grafico 7.

Los operadores enfatizan que la demora en los procesos podria entorpecer la
implementacion de la metodologia 6’s.
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8. ¢Considera que el desempefio laboral incrementara una vez implementada
la metodologia?

H Muy de acuerdo
M De acuerdo
M Indiferente

En desacuerdo

Grafico 8.

La mayoria esta de acuerdo en que el nivel de desempefio y productividad
incrementara una vez implementada la metodologia en el area de catenarias,
fomentando disciplina y buenos habitos para que esto se mantenga.

SEIRI (Clasificar)

_

llustracion 51. Colocacion de Tarjetas rojas.

1. Con ayuda del personal se determinaron los elementos innecesarios, esta
operacion nos fue sencilla de realizar porque el personal de esta area cuenta
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con una amplia experiencia acerca de las operaciones realizadas dentro de
catenarias, y tienen bastante claro que es lo que les aporta o no.

Area: / o =
cx ferrania OB echa: 2=
= : 25 @"c‘é/};

Ubicacién  Motivo Accién  Decisién
de retiro por final
U( o tomar
attree £ { Baerno Cal- 0(8F His S 7?(“6" S

Elemento Cantidad Estado

) A
/ : U Ko ca i
FHrena wCani Do se

2 ; Dechicars
) Reeia Cat0(82 0w pa Roolilss z ,;mo\z
rapé/ey

me

\
\ar e9

CJ{ G127 Coelas Orderav D““?"‘ag en
=7 Su l“‘aa-/

llustracion 52. Disposicion de elementos innecesarios.

Dec:s,o,,

finaj

llustracion 53. Disposicion de elementos innecesarios.

2. Después de identificar elementos innecesarios, se fue documentando y
logramos llevar un control, en esta etapa se realizd el registro de los
elementos innecesario a los que se les colocé una tarjeta roja y se especifico
la decision final para el elemento. La decision final fue sugerida por el equipo
6’s, esta decision se consulté con los encargados de diferentes areas y asi
se dio la mejor disposicion, logrando asi tener un area de trabajo con mas
espacio y manteniendo solo lo necesario.
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SEITON (Orden)

1. Laherramienta de uso comun para las maquinas y la que es utilizada por los
operadores de los tres turnos, se ubicO en un tablero, y se colocaron sus
rotulaciones con el nombre de cada herramienta, esto se logré para ambas
catenarias (0186 y 0187).

llustracion 54. Tablero de herramienta.

Este tablero ya estaba ubicado anteriormente pero se dejo de darle un uso correcto,
por lo tanto se trabajé para que se llevara un orden.

MAQUINA 0186

DESPUES

llustracion 55. Antes y después de la herramienta..

Herramienta de uso diario Herramienta ubicada en
ubicada en cajones. el tablero.
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llustracion 56. Antes y después de la herramienta.

Herramienta de uso diario
desordenada en mesa de
trabajo.

llustracion 57. Rotulacion de herramienta.

Rotulacion para cada herramienta con su nombre y medidas para un facil acceso a
ellas.

llustracion 58. Tablero de herramienta.
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MAQUINA 0187

ANTES DESPUES

Herramienta de uso diario
ordenada, limpia y
rotulada con su nombre,
con esto se consiguio
facilidad al momento de
ocuparla.

llustracion 59. Herramienta mdquina 0187.

La misma situacion que
en la maquina 0186, la
herramienta se
encontraba desordenada,
sucia y ocupaba espacio
que podia ser utilizado
para otra cosa.

llustracion 60. Herramienta mdquina 0187.

ANTES DESPUES

llustracion 61. Antes y después de la herramienta.
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llustracion 62. Tablero de herramienta maquina 0187.

Se realiza el acomodo de los herramentales y boquillas de los extrusores
para una mejor identificacidén por parte del operador. En la que su colocacion
es adecuada para encontrar lo que se necesita de acuerdo a las medidas de
cada uno.

Ilustracion 63. Organizacion de herramienta.
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3. Contenedores para la correcta separacion de residuos.

llustracion 64. Contenedores de residuos.

Se logra mantener orden en cuanto al desecho de residuos, clasificandolos de la
siguiente manera: plasticos, purgas, residuos sélidos, cobre.

4. Asignacion de area para la materia prima y compuestos.
ANTES

Cajas de materia prima desordenadas obstruyendo el paso y materia prima regada
por el suelo.

llustracion 65. Cajas de materia prima.
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DESPUES

Cajas de materia prima cerradas correctamente y ordenadas para evitar la
obstruccion del paso a los operadores y el desorden.

llustracion 66. Cajas de materia prima. llustracion 67. Cajas de materia prima.

llustracion 68. Cajas de materia prima. llustracion 69. Cajas de materia prima.
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SEISO (Limpieza)
1. Check List de limpieza

CATENARIA 0186 FECHA: 01/05/2022

Lider: M. Cleto, Alondra Juarez
e ; TCATENARIAS) - i ) leiials & Ans MR e
TTEM NO | OBSERVACION

|Las oficinas se encuentran ordenadas y limpias.

Las escaleras se encuentran limpias.

Las paredes y puertas estan limpias y en buen estado.

El piso esta limpio, sin derrames, libre de obstaculos.

La maquinaria y equipo se encuentran limpios.

Las maquinas se encuentran limpias de aceite u otro residuo.
Las herramientas estan libres de suciedad y en buen estado.
Las herramientas electricas (cortadora) tiene su cable y conexién en =

buenas condiciones.

By

v
v/
/

Hay que huw\n‘
4 doolos en et -

® N[O S |wWw|N |-

| ©

steccion personal se encuentra limpio y en buen estado. g

llustracion 70. Check List de limpieza mdquina 0186..

CATENARIA 0187 FECHA: 01/05/2022

ITEM
1_|Las oficinas se ordenadas y limp
2 |Las escaleras se i
3 |Las paredes y puertas estan li y en buen estado
4 |El piso esta limpio, sin d libre de ob
5 |La maquinaria y equipo se limpios.
6 |Las méquinas se limpias de aceite u otro residuo.
7 |Las her tas estan libres de suciedad y en buen estado.
usmmm(mmemsucabhywneanen
s (buenas condiciones.

9 equipo limpio y en buen estado.
El deprmacdhpemomisemmn y
Tos contenedores de residuos se encuentran en puntos accesibles para

- evitar suciedad.
11 anmhqnsemnbscontenedoresseemmralimpia.

lammwmamaumﬂmmwdemb
12

llustracion 71. Check List de limpieza mdquina 0187.

De acuerdo al resultado obtenido en ambos Check List, se dio prioridad a dar
limpieza a oficinas, escaleras, limpiar cerca de los contenedores de los residuos, y

herramientas.
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2. Limpieza de herramentales y cabezales de extrusores, maquina 0186 y 0187.

ANTES DESPUES

llustracion 72. Antes de la limpieza de herramental. llustracion 73. Después de la limpieza de herramental.

ANTES DESPUES

llustracion 74. Antes de la limpieza de herramental. llustracion 75. Después de la limpieza de herramental
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3. Limpieza de herramienta (Uso diario).

ANTES DESPUES

llustracion 76. Antes de la limpieza de herramienta. llustracion 77. Después de la limpieza de herramienta.

4. Limpieza del piso en ambas catenarias (0186, 0187), fue necesario realizar
esta actividad debido al estado en el que se encontraba el suelo del area, los
resultados obtenidos fueron realmente buenos, se puso un gran empefio y
agradezco infinitamente al equipo 6’s, principalmente a operadores
catenarios gque pusieron todo el empefio y sin su esfuerzo estos resultados
no habrian sido posibles.

MAQUINA 0186

ANTES DESPUES

llustracion 78. Antes de la limpieza de piso. llustracion 79. Después de la limpieza de piso.
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llustracion 81. Antes de la limpieza.

El piso se encontraba muy rayado
debido a que arrastraban las
tarimas con cajas vacias y asi
danaban el barniz del piso.

lﬁ.

llustracion 82. Antes de la limpieza.

llustracion 80. Después de la limpieza.

Operadores limpiando,
a pesar de las
ralladuras del piso,
tuvimos  un buen
resultado, pues el area
se veia mucho mejor.

llustracion 83. Después de la limpieza.
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MAQUINA 0187

ANTES DESPUES

llustracion 84. Piso rayado. llustracion 85. Limpieza ejecutada.

llustracion 86. Piso sucio. llustracion 87. Después de la limpieza.
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ANTES DESPUES

Ilustracion 88. Piso sucio. llustracion 89. Después de la limpieza.

llustracion 90. Piso sucio. llustracion 91. Después de la limpieza.
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ANTES DESPUES

llustracion 92. Antes de la limpieza. llustracion 93. Después de la limpieza.

Mas resultados:

llustracion 94. Resultado final.

El deterioro del piso es a
raiz de que arrastraban las
tarimas de las cajas y
levantaban el barniz.

llustracion 95. Resultado final.
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5. Se realiza una limpieza programada en el cuarto limpio (Clean room), como
se mencioné antes, se le da este nombre porque tiene que estar
completamente libre de contaminacion. Por la delicadeza del proceso en esta
area, aqui si fue necesario brindar al personal que participaria en la limpieza
su equipo de proteccion adecuado.

llustracion 96. Equipo de proteccidn antes de limpieza. llustracion 97. Como cubrir el calzado.

Limpieza de escaleras y puertas:

llustracion 98. Escaleras limpias. llustracion 99. Puertas limpias.
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Exterior cuarto limpio

ANTES DESPUES

llustracion 100. llustracion 101.

llustracion 102. llustracion 103.

llustracion 104. llustracion 105.
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ANTES DESPUES

lustracion 106. Equipo 6's trabajando en Clean Room.

Equipo 6’s limpiando parte
exterior del Clean Room, debe
estar limpio porque es el
primer acceso al cuarto, de
esta manera evitamos
esparcir suciedad.

llustracion 107.

llustracion 108. llustracion 109.
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ANTES DESPUES

llustracion 110. Equipo 6's.

llustracion 111. Resultado de limpieza.

llustracion 112. Equipo 6's. llustracion 113.
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ANTES DESPUES

-"“Oﬂ—‘- Y

llustracion 114 llustracion 115.

Clean Room queda totalmente limpio:

llustracion 116. Resultado final Clean Room.
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SEIKETSU (Estandarizar)

1. Listado de actividades de ambas maquinas.

llustracion 117. Actividades mdquina 0186.

llustracion 118.Actividades maquina 0187
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En este listado se especifican partes de las maquinas a limpiar cada que asi se
marque en el programa, asi como otras actividades que fueron repartidas para los
operadores, de las cuales se llevdo un registro y cada que se validaba el
cumplimiento de dichas actividades, estos formatos debian ser firmados por alguna

de las dos lideres del equipo.

2. Chequeo diario de herramienta.
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llustracion 119. Evidencia de chequeo de herramienta.

El llenado de este chequeo se realizé para ambas maquinas, 0186 y 0187, se hacia
diariamente al inicio de cada turno, en el que se hace un registro de las condiciones
en las que esta entregando la herramienta el turno anterior, o si es que no se llega
a entregar. Esto se hizo con la finalidad de llevar un control en caso de pérdidas del
herramental, ya que se convirtié en una situacion frecuente, de esta forma pudimos
dar seguimiento y sobretodo controlar esta situacion porque al tener este registré
en linea y con ayuda de los operadores teniamos un punto de partida. Este formato
fue de uso exclusivo para las herramientas de maquina.
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llustracion 120.Evidencia de chequeo de herramienta.

Para que los operadores hicieran este registro validando cada herramienta, al
reverso de este formato se les agrego el listado de herramienta que debe tener cada
maquina:

stornillador 5-56
~ Taladro

0
Martillo H-172FG

. Uavecombinada 15/16 |
Llave combinada 27 mm

llustracion 121. Lista de Herramienta 0186. llustracion 122. Lista de herramienta 0187.
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Si les faltaba herramienta para la maquina, debian solicitarla y también teniamos un
control en el que se anotaba fecha en que el operador solicitaba la herramienta, su
namero de control y firma.

llustracion 123. Control de herramienta por mdquina.

También se llevo un registro de la herramienta personal de cada operador, este
formato era llenado por mi o la Ing. Maribel cuando los operadores necesitaban un
cambio de herramienta o si es que no tenian.

llustracion 124. Control de herramienta personal.
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3. Verificacién y seguimiento de las 3’s ya ejecutadas.

Una vez aplicadas Seiri, Seiton, Seiso, haciamos una validacion de que estas
etapas logradas se mantuvieran y estuvieran mejorando, también de que los
trabajadores llevaran a cabo lo que ya estaba establecido.

llustracion 125.

llustracion 126.

llustracion 127.
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- —— ,ﬁ
MAQUINR 0181 . \E 1 FICACIOW ¢ "mlf(‘\ﬁ\llll

ETAPA CRITERIOS PARA CONSIDERAR Calif. (0-3)
Seiri | ¢Considera que hay objetos innecesarios en el drea 3
de trabajo?
Seiton | {Qué tan ordenada y limpia estd el drea? 2
Seiso 3

éSe encuentra limpio el equipo, herramientas, etc?

L I

llustracion 128.

MEQOWR O3 . _UﬁR(T‘lCAC\(H\) § NG B
ETAPA CRITERIOS PARA CONSIDERAR ~ " | calif. (0-3)

Seiri | ¢Considera que hay objetos innecesarios en el area
de trabajo? 2

Seiton | ¢Qué tan ordenada y limpia estd el drea? 2

Seiso S y
éSe encuentra limpio el equipo, herramientas, etc? 3

llustracion 129.

Estos son solo algunos registros de los muchos que se llevaron después de lograr
las primeras tres etapas, se realiz6 uno semanalmente en ambas maquinas, y en el
cuarto limpio también, realmente fueron muy buenos resultados considerando la
ponderacion establecida, si existieron ocasiones en las que el resultado fue bajo
pero no era algo tan grave que no pudiera resolverse.
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SHITSUKE (Disciplina)

1. Se colocaron recomendaciones para operadores en donde se considero
conveniente y que fueran visibles.

Prysmian FPRYSMIAN

Group ~&> Draka
 General Cable d .
Limpiemos nuestras
herramientas antes de
colocarilas en el
tablero
) correspondiente.
Estimados
operadores y
a};gggg;i;ge Cuidemos nuestra

herramientalll

llustracion 130. Recomendacion.

Prysmian @DRVSMIAN
Group <> Draka

© General Cable

Sacudir o limpiar su
drea de trabajo al final
de sus actividades y
al final del turno.
Estimados
operadores y Mnatengamos limpia y
ayudantes de ordenada nuestra drea.
catenarias

llustracion 131. Recomendacion.

2. Cuando teniamos oportunidad sin interferir en las actividades de
trabajadores, se tenia una platica con operadores para escuchar sus
propuestas y estar en constante mejora.

llustracion 132. Equipo 6's.
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3. Para mantener los procedimientos establecidos previamente establecimos
objetivos, y se implement6 una auditoria mensual, si lo medimos podemos
mejorarlo.

TR AUDITORIA 6's
Auditor: F. Medina, M. Cleto
0Puntos 1Punto 2 Puntos
No Cumple | Cumple con Observaciones | Cumple completamente
Designacion
| Puntos | Conforme Observaciones

1. SEIRI - Clasificar
éSolo se encuentran elementos necesarios en el drea?

¢En el area de oficina existen registros innecesarios?

¢éSe tiene un procedimiento para identificar documentos obsoletos?
¢Existen objetos personales en el drea de trabajo/equipos?

¢Hay elementos en un lugar distinto su lugar destinado?

vlslwln]e

Subtotal:

2.SEITON - Orden

¢El drea de trabajo se encuentra en orden y limpia?

éLas herramientas son debidamente colocadas en el tablero?

¢élas herramientas electricas se encuentran puestas en su lugar?
éEstan debidamente identificadas con sus nombres para identificar y
9|colocarlas correctamente?

éLos contenedores de materia prima estan con la caja debidamente
cerrada y se encuentra dentro de su drea debidamente establecida?

)

~

©

=
o

¢El lugar esta debidamente identificado para identificar carpetas y
trazabilidades?
¢éSe cuenta con algun método de identificacion?

-
=

-
>

Subtotal:

3. SEISO - Limpieza

¢El piso se encuentra libre manchas de aceite, polvo o algin otro
13 residuo?
14 élas maquinas y area de trabajo se encuentran limpias?

¢éSe realiza limpieza con frecuencia y se mantiene el area libre de
15(polvo o suciedad?

¢Existen responsabilidades para llevar a cabo la limpieza
16(periodicamente?

¢Existe una persona responsable de supervisar que se cumpla con el
17|plan de limpieza establecido?

¢éSe barre y limpia el suelo del 4rea de trabajo normalmente sin que
lo estableza el plan de limpieza?

¢éLa herramienta se coloca limpia en el tablero?

¢éLa limpieza del Clean Room se realiza semanalmente?

¢Se ingresa al Clean Room con el equipo establecido para evitar
1|esparcir la suciedad?

i
®

=
©

N
=)

N

Subtotal:

4. SEIKETSU - Jarizar

22(¢éSe generan mejoras dentro del area?

¢Existen procedimientos para mejorar la etapas constantemente?
¢Se mantienen las primeras 3's?

éSe cumple con el listado de actividades en ambas maquinas?
éSe cumple con el llenado correcto del chequeo de herramienta
diaria por turno?

¢éSe lleva un control de la herramienta proporcionada a cada
operador, personal y de la méquina?

N
)

N
=

N
G

N
2}

N
~

Subtotal:

5. SHITSUKE - Disciplina

¢éSe tiene un control de limpieza?

¢El personal cumple con los procedimientos definidos en las etapas
previas?

0|¢El almacenamiento de la herramienta es correcto?

1|¢Se cumple con el control de identificacion de la herramienta?

éSe proponen mejoras constantes por parte del personal?

N}
153

N
)

W

w

w
]

¢éLos procedimienos establecidos en 6's Se llevan a cabo como lo
indica las actividades definidas?

W
@

Subtotal:

6. SEGURIDAD

éexisten obstaculos cerca de los extintores?

¢éExiste identificacion y sefializacion del area?

¢Es completamente visible para el personal?

¢El personal conoce rutas de evacuacion y sabe como actuar en caso

[
b

w
a

w
>

37|de emergencia?

éSe les da seguimiento a los RP identificados y reportados por el
38|personal?

Subtotal:
Elaborado por: Revisado y aprobado por:
Alondra Yazmin Judrez Maribel Cleto Herrera - Coordinador de
Guerrero WIP e Inventarios
Practicante de Manufactura [F. Medina - Jefe de Planta
15/07/2022 16/07/2022

llustracion 133. Auditoria mensual.
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SEGURIDAD

1. Resultado de la entrevista de seguridad.

- ¢Conoce las rutas de evacuacion en caso de algun desastre?

m Si

No

Grafico 9.

Todos los operadores conocen las rutas de evacuacién en caso de que en algun
momento suceda un desastre y es bueno que sea de esta forma porque sabran
coémo actuar, ademas de que esta area se encuentra en un 2do, 3er y 4to nivel.

- ¢ Existen sefializaciones en su area?

M Si

No

Graficé 10.

El 100% de trabajadores tiene conocimiento de las sefializaciones que hay en su
area, esto nos indica que estan correctamente puestas y son visibles.
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- ¢Lasefalizacion que esta en su area de trabajo es adecuada?

M Si

= No

Grafico 11.

Solo un operador considera que no la sefializacion no es la adecuada.

- ¢ Como considera la temperatura en esta area?

M Buena
H Regular

Mala

Grafico 12.

La mayoria considera la temperatura puesto que a consecuencia del proceso que
se realiza en esta area la temperatura es alta, a excepcion de la oficina porque
cuenta con ventilacion.

119



- ¢ Como considera la iluminacion para la ejecucion de sus actividades?

M Buena
M Regular

Mala

Grafico 13.

Un 75% de los operadores considera que la iluminacién es la adecuada para realizar
sus actividades, y haciendo el Check List nos dimos cuenta que si tienen buena
iluminacion y no existe problema con eso.

- ¢ Existe ruido en su area de trabajo?

]
M No

Poco

Grafico 14.

Es completamente normal en esta &rea y en toda la planta por el ruido de las
maquinas, uso de montacargas, etc. Por eso todos cuentas con su EPP auditivo.

120



- ¢Esincomodo el ruido para usted?

mSi
® No

Poco

Grafico 15.

Tomando en cuenta el resultado y platicando los operadores, comentan que si es
incébmodo si no se utiliza el EPP correctamente, de lo contrario no es molesto,
porque ya se han acostumbrado debido a todo el tiempo que tienen en planta.

- ¢Como considera el ambiente laboral (temperatura, ruido, iluminacién,
seguridad, etc) en su area para el desempefio de sus actividades?

B Adecuado

= No adecuado

Grafico 16.

En general el ambiente laboral es adecuado, y se ha evaluado de otras formas también.
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- ¢ Esta capacitado para el uso de extintores?

S

= No

Grafico 17.

Los operadores que no estan capacitados para el uso de extintores argumentan que
es por falta de tiempo, ya que prefieren realizar otras actividades a quedarse a las
capacitaciones en la empresa.

- ¢ Se le ha brindado alguna capacitacion por parte de la empresa respecto a
la seguridad?

uSi

= No

Grafico 18.
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Un 100% dice que si reciben capacitacion, pues esta capacitacion es para el
personal desde el momento en que ingresan a trabajar en la empresa.

2. Check List de seguridad en catenarias.

Fecha: 05/07/2022
LIDER: M. Cleto, Alondra Judrez

CHECK LIST DE SEGURIDAD (CATENARIAS)
ITEM
£l personal cuenta con equipo de proteccié personal (EPP).
Se lleva un control del EPP.
El personal cuenta con protecién visual adecuada.
£l personal cuenta con proteccion auditiva adecuada.
Existe sefializacion de seguridad dentro del drea.
Existe sefializacion de emergencia
Existe sefializacion de evacuacién.
La sefializacién dentro del drea es visible y esta ubicada adeacuadamente
Las maquinas cuentan con condiciones de uso seguras.
Los operadores estan capacitados debidamente para el uso de las maquinas.
Se tiene un plan de mantenimiento establecido para fa maquinas.
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Existen procedimientos de operacion para las dos méquinas del drea de catenarias.
Se tienen contenedores adecuados para depositar residuos.
Se cuenta con suficientes extintores.

-
w

N

[ D
L* L B Y

£l personal esta capacitado para el uso de estos extintores en caso de emergencia.

Existe sistema de alarma.

Existe presencia de ruido dentro del drea.
La fluminacion es adecuada dentro del drea.
La ventilacion es adecuada dentro del drea.
La temperatura es adecuada dentro del drea. /
Se cuenta con un botiquin de primeros auxilios.

£l personal esta capacitado para dar primeros auxilios
enta con planes de emergencia contra sismos e incendios.

-
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[
~
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[
=3

=
w
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La empresa cu

llustracion 134. Evaluacion Check List.

Para la empresa la seguridad de todos es muy importante, pone mucho empefio en
gue el personal cumpla debidamente con las medidas de seguridad establecidas.
En nuestro Check List la mayoria de respuestas fue positiva, por lo que no fue dificil
dar seguimiento a lo que ya estaba establecido, aun asi se estuvo muy al pendiente
de que en ningln momento se descuidaran estos puntos de mucha importancia.

- La empresa imparte capacitaciones en las que todo el personal puede
participar sin interferir en el horario laboral. En estas capacitaciones les
ensefian a cOmo actuar en caso de sismos, primeros auxilios, uso del
extintor, y todo esto por parte de seguridad, estos programas son practicos,
por lo que el personal parte del personal tiene gran conocimiento en estos
temas.

123



3. Correcto seguimiento de las sefalizaciones.

llustracion 135. llustracion 136.

Se garantizo que la sefializacién fuera la necesaria y siempre estuviera visible
para los trabajadores.

llustracion 137.
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4. Riesgos potenciales reportados.

ANTES DESPUES

F————

llustracion 138. Riesgo potencial. llustracion 139. Riesgo potencial resuelto.

CAPACITACION CAPTURA DE REPORTES DE PRODUCCION

1. Se visito6 cada estacion de trabajo para verificar el listado de actividades.

Ilustracion 140.
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2. Se coloc6 ayuda visual de captura de reporte de produccién, adicional se
coloca diccionario de articulos de MP, esto también se realiz6 debido a un
problema que surgié en proceso al pedir materia prima errobnea para un

producto.

llustracion 141. Ayudas visuales.

Tediarto do

Captura

llustracion 142. Ayudas visuales.
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3. Capacitaciones contantes a los operadores.

B LISTA DE ASISTENCIA ¥ CONTENIDO

SRR B L% ARETENTES

F
1 'f.
12
®

s

llustracion 143. Capacitacion constante. llustracion 144. Recoleccion de firmas.

La capacitacion se realizé a los grupos A, B, C y D, asi se clasifico a los 4 turnos.

Prysmian PImaiN

wr Uraha
12 et Cate SOMA 1 W M 2
Captura de Reportes de produccion

Baboes Ing. Mardvel Qleto M

v
vy eys

- »d vy

Captury fe reportes de pradacoon Meg 0034

Captara de reportas do produccion Mag 0131 8004

70 48 mare Sem. maet. new v ASTVE $n oo 70%

llustracion 145. Primeros resultados.
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Este resultado arrojo el avance obtenido con la capacitacion de todo el mes de abril.

4. Se implementa bitacora de registro diario de la captura de los reportes de
produccion para obtener estadistica por operador y maquina, asi dar
seguimiento y prioridad al
frecuentemente.

personal

que no

realizaba su captura

1-abr 2-abr 3-abr 4 abr S-abr 6 abr 7-abr B-abe S-abr 10-abr. 11-abr 12-abr 13-abr
-
s
z - 1703 1434 1287 1 1501 NO 434 1703 1434 1501 1703 1501 1434 12687 1703 1708
T na ne ot
Abril - ¢ »
llustracion 146. Seguimiento de Abril.
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llustracion 147. Seguimiento de Mayo.
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Conforme al avance y seguimiento de la captura de todos los operadores, el

resultado

mejoro cada mes.

NO MO
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llustracion 148. Seguimiento de Junio.
Las maguinas que no tienen un registro se debe a que no esta en funcionamiento y
por lo tanto, no existe un reporte.
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lustracion 149. Seguimiento de Julio
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El resultado que se obtuvo al pasar el tiempo fue muy bueno, en esta captura
podemos observar que en el mes de Julio el registro de la captura de reportes diario
fue positiva en su mayoria, recabando informacién con los operadores que no
reportaban su produccioén, los cuales eran muy pocos, argumentaron que se debia
a que el sistema tenia el maximo de sesiones abiertas.

Los primeros dos dias el sistema se encuentra cerrado por el inventario de fin de
mes y en el tercero, ocasionalmente no se reporta la produccién porque en sistema
no se ha actualizado el ID de las ordenes de produccion, entonces el reporte de la
produccion de los 3 primeros dias a inicio de mes fue responsabilidad mia.

llustracion 150. Evidencia de que no hay sistema a inicio de mes.
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llustracion 151. Seguimiento de Agosto.
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Se tenia un mayor problema de captura en maquinas 0143y 0144, con el constante seguimiento que se dio y el apoyo de

los operadores, el resultado es el siguiente:

no s - [} sl [} NO MO S sl NO | NO
OF Haairee
1723 131 - 1723 1= 405 1723 095 MWOs 131 035 1405
MO S MO MO MO Sl Sl MO Sl MO MO WO WO MO MO Sl
Hafancianal Mo hay
‘‘‘‘‘ sistema
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llustracion 152. Problemdtica maquinas 0143 y 0144.
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llustracion 153. Problemdtica maquinas 0143 y 0144.

DESPUES
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Operadar | 1105 1473 1369 1105 1433 1405 473 1433 105 1473 1433 105 1475
I

llustracion 154. Resultados finales.
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Conclusién

A lo largo del desarrollo de este proyecto queda claro que la cultura de la calidad en
las organizaciones cada dia crece y se va ampliando mucho més. Con una gran
variedad de herramientas y técnicas, con un enfoque centrado totalmente en las
personas, hoy en dia creo que este sistema de manufactura y herramientas son la
mejor manera para mejorar la satisfaccion del cliente, calidad, productividad,
mejorar el area de trabajo y ambiente laboral, entre otros beneficios.

Sin duda alguna actualmente existen varias industrias manufactureras o no, que
tienen esta metodologia o que estdn comenzando a adoptar, para esto es necesario
que se tomen en cuenta estas practicas y herramientas de Lean Manufacturing, con
lo que se busca crear técnicas adaptadas a los requerimientos de la empresa. En
este proyecto se mostré de una forma simple en que consiste esta metodologia, por
lo que se espera que este trabajo haya aportado muchos beneficios a la
organizacion, aun mas tomando en cuenta que no se requiere de grandes
conocimientos técnicos ni grandes inversiones para su aplicacion pero que si nos
brinda muy buenos resultados y cambios en la empresa, especificamente en el area
de catenarias.

Se implement6 la metodologias 5’s mas 1S (Seguridad) en el area de medio y alto
voltaje (catenarias), partiendo de una capacitacion del personal que forma parte de
esta area, para posteriormente aplicar cada una de las etapas de la metodologia
logrado fomentar un habito y disciplina en el personal.

Durante estos 6 meses se logré reconocer la importancia de la metodologia y los
beneficios que se obtienen en su aplicacion, con la Unica finalidad de mejorar el
ambiente laboral, manteniendo areas limpias y ordenadas, asi como también
brindando seguridad a los trabajadores, puedo concluir que la existencia de
herramientas como esta, que tienen distintos propdsitos pero con resultados
positivos para las organizaciones, es importante para el equipo que trabaja en esta
gestion de calidad y tenga claro que no es a corto plazo, sino que es trabajo de
todos mantener los resultados por los que todos se han esforzado todo este tiempo.

Se buscé optimizar las actividades desarrolladas por los operadores, manteniendo
su area de trabajo en buenas condiciones, ademas de que esto beneficio al proceso
evitando pérdidas debido a la delicadeza del mismo, en el que se requiere tener
mucho orden y limpieza.

Y bueno, con la capacitacién aplicada a todos los operadores de planta para el
reporte de produccion, se obtuvieron muchos beneficios como el control y
seguimiento diario de la produccién sin variaciones, y sobre todo disciplina, lo cual
nos garantiza que los resultados obtenidos se mantendran y habrd mejoras
constantes.
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Recomendaciones

Al proponer estrategias de seguimiento, control y mejora durante la ejecucion del
proyecto en esta organizacion, para darle continuidad a todo lo que se logro es
necesario seguir llevando un control, aplicando estrategias y dando seguimiento
constante a cada una de las etapas.

Seguir con las contantes capacitaciones al personal del area de catenarias.

- La metodologia implementada dentro de esta area puede ser tomada como
ejemplo para que pueda ser implementada en otras areas que son parte de
la empresa, con lo cual se lograra un rendimiento mas eficiente en cada
sector, optimizando la productividad, mejorando el ambiente laboral general
de la empresa.

- Promover actividades para motivar a los trabajadores a que sigan empleando
las técnicas de cada etapa, creando un habito y los resultados se mantengan
e incluso mejoren cada vez mas.

- Dar seguimiento a las auditorias mensuales para hacer ain mas evidente el
avance o corregir lo que vaya decayendo.

- Finalmente y lo mas importante, seguir trabajando en la disciplina del
personal, porgue si ahora existe una buena respuesta por parte de ellos, al
paso del tiempo esto podria cambiar, y eso no es lo ideal.

Competencias desarrolladas

El conocimiento y experiencia que adquiri a lo largo de 6 meses en mi estancia
dentro de la empresa durante la ejecucion de mi proyecto es muy satisfactoria, me
permiti6 desarrollarme profesionalmente llevando a la practica conocimientos
adquiridos durante mi formacion profesional, siempre trabajando en equipo, durante
el desarrollo de este proyecto lo mas importante fue eso, trabajamos para un fin,
todos buscamos siempre el cumplimiento de los objetivos planteados al inicio de
este proyecto, manteniendo una buena comunicacion, aceptando propuestas de
mejora por parte de cada integrante del equipo, saber dirigirnos entre nosotros y
sobre todo el apoyo recibido.

Cada competencia desarrollada a lo largo de este tiempo me ha aportado mucho en
diferentes sentidos, poniendo en practica mis habilidades, desenvolviéndome de
manera significativa y aportando lo mejor de mi para mejores resultados dentro de
la empresa.
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Anexos
e Equipo 6’s catenaria 0186 y 0187
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Equipo 6’s que independientemente de los lideres, también ha sido conformado por operadores y guiadores, quienes se
esforzaron durante todo este tiempo y estuvieron siempre dispuestos a trabajar en equipo, entregandose completamente a
cada etapa y quienes fueron pieza fundamental para el logro de nuestros objetivos iniciales.
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Anexo 2

Prysmian e

R AUDITORIA 6's
Auditor: F. Medina, M. Cleto
0 Puntos 1 Punto
No Cumple Cumple con Observaciones

2 Puntos
Cumple completamente

Designacion

Puntos

Conforme Observaciones

1. SEIRI - Clasificar

¢Solo se encuentran elementos necesarios en el area?

¢En el drea de oficina existen registros innecesarios?

¢éSe tiene un procedimiento para identificar documentos obsoletos?

¢Existen objetos personales en el drea de trabajo/equipos?

ulblwWIN|E=

¢Hay elementos en un lugar distinto su lugar destinado?

Subtotal:

2. SEITON - Orden

[e)}

¢El drea de trabajo se encuentra en ordeny limpia?

éLas herramientas son debidamente colocadas en el tablero?

(0]

éLas herramientas electricas se encuentran puestas en su lugar?

éEstan debidamente identificadas con sus nombres para identificar y
colocarlas correctamente?

10

éLos contenedores de materia prima estan con la caja debidamente
cerraday se encuentra dentro de su area debidamente establecida?

11

éEl lugar esta debidamente identificado para identificar carpetas y
trazabilidades?

12

éSe cuenta con algun método de identificacion?

Subtotal:

3. SEISO - Limpieza

13

¢El piso se encuentra libre manchas de aceite, polvo o algun otro
residuo?

14

¢Las maquinasy area de trabajo se encuentran limpias?

15

éSe realiza limpieza con frecuencia y se mantiene el area libre de
polvo o suciedad?

16

éExisten responsabilidades para llevar a cabo la limpieza
periodicamente?

17

éExiste una persona responsable de supervisar que se cumpla con el
plan de limpieza establecido?

18

éSe barre y limpia el suelo del area de trabajo normalmente sin que
lo estableza el plan de limpieza?

19

éLa herramienta se coloca limpia en el tablero?

20

¢Lalimpieza del Clean Room se realiza semanalmente?

21

¢éSe ingresa al Clean Room con el equipo establecido para evitar
esparcir la suciedad?

Subtotal:

136




4, SEIKETSU - Estandarizar

22

¢Se generan mejoras dentro del area?

23

¢éExisten procedimientos para mejorar la etapas constantemente?

24

éSe mantienen las primeras 3's?

25

¢Se cumple con el listado de actividades en ambas maquinas?

26

¢Se cumple con el llenado correcto del chequeo de herramienta
diaria por turno?

27

¢éSe lleva un control de la herramienta proporcionada a cada
operador, personal y de la maquina?

Subtotal:

5. SHITSUKE - Disciplina

28

éSe tiene un control de limpieza?

29

¢El personal cumple con los procedimientos definidos en las etapas
previas?

30

¢El almacenamiento de la herramienta es correcto?

31

éSe cumple con el control de identificacion de la herramienta?

32

¢éSe proponen mejoras constantes por parte del personal?

33

éLos procedimienos establecidos en 6's Se llevan a cabo como lo
indica las actividades definidas?

Subtotal:

6. SEGURIDAD

34

éexisten obstaculos cerca de los extintores?

35

¢Existe identificacidn y sefalizacion del area?

36

¢Es completamente visible para el personal?

37

¢El personal conoce rutas de evacuacidn y sabe como actuar en caso
de emergencia?

¢éSe les da seguimiento a los RP identificados y reportados por el

38|personal?
Subtotal:
Elaborado por: Revisado y aprobado por:
Alondra Yazmin Juarez Maribel Cleto Herrera - Coordinador de

Guerrero WIP e Inventarios

Practicante de Manufactura [F. Medina - Jefe de Planta

15/07/2022 16/07/2022

Auditoria mensual visiblemente mas clara, fue aplicada para llevar un completo

control del proyecto.
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Anexo 3

Prysmlan e
roup “s> Draka
© General Cable

TETLA DE LA SOLIDARIDAD, TLAXCALA; 17 DE AGOSTO DE 2022

ASUNTO: CARTA DE NO INCONVENIENCIA

MTRO SERGIO OCTAVIO ROSALES AGUAYO
DIRECTOR DEL INSTITUTO TECNOLOGICO DE APIZACO
INSTITUTO TECNOLOGICO DE APIZACO,

PRESENTE.

El gue suscribe Ing, Rubén Pineda Rodriguez tiene por bien enterarie a usted que no
tenemos ningun inconveniente en que la C. Alondra Yazmin Juarez Guerrero, o7
numero de control 17370578 que cursa la carrera de Ingenieria industrial, en el
Instituto Tecnoldgico de Apizaco, que reallzd sus Residencias Profesionales on osta
empresa en ¢l periodo comprendido de! 08 de febrero del 2022 y finalizando el dia 08
de agosto del 2022, pueda utilizar la informacion para fines de titulaclan, respecto al
proyecto denominado “Implementacion de 6°S en el area de medio y alto voltaje,
catenarias”.

Sin mas por el momento me despido de usted y le envio mis saludos con la
encomienda reciproca de contribuir con el desarrollo académico integral y de calidad
de los alumnos.
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