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Resumen.

Este proyecto realizado en la empresa Trefilados Inoxidables de México, S.A. de
C.V., se basa en una problematica cotidiana, esa falta de compromiso hace caer en
exceso de confianza y pensar que si un dia se dej6é de hacer algo bien no va a pasar
nada, pero si esto se vuelve cotidiano causara grandes problemas.

El proyecto fue tomando camino cuando observe la forma en que se capturaba los
reportes de cambios de dados y es que era muy obsoleta la forma en que se
capturaba los datos y no se diga de las bases de datos que se tenian trabajando
para el area de Trefilado Himedo y para el Taller de dados ya que eran datos muy
generales, se tenia muy limitado el poder consultar y entender los datos para
después poder tomar decisiones, se hizo la actualizacion de las bases de datos y
ahora se tiene un mejor analisis de los datos que se capturan, ademas de que son
precisos ya que los colaboradores del Trefilado Himedo se les hizo habito llenar de
forma correcta el vale de requerimiento de dados de diamante esto tuvo efecto
positivo ya que se modificé el formato de este vale, se estandarizé un nuevo vale
para tener mas datos sobre los cambios de dados que se tienen por turno en el
Trefilado Hamedo.

Durante el periodo de la realizacion del proyecto se llevaron a cabo reuniones
Kaizen donde se reunia el equipo Kaizen para discutir los problemas que se iban
encontrando con los datos capturados, lo esencial era ir revisando los indicadores
gue eran el centro de atencién de todos al finalizar el mes para ver el estado de la
empresa de acuerdo a la produccion mensual, se encontraron hallazgos con el fin
de darle solucibn ya que esto debe ser paso a paso, y después de su
implementacion darle seguimiento para que no se dé un paso hacia atras después
de lo desarrollado, lo que se busca es que cada dia se mejore continuamente para
obtener grandes beneficios.

Se desarrollaron 4’s de las 5's en el Taller de dados para aumentar el nivel de dados
recalibrados ya que era un punto importante para tener las medidas que piden en el
Trefilado Himedo y no tener tiempos de espera para realizar esa pieza que se
necesita.

Si bien el tiempo fue muy corto para aplicar todo lo que conlleva la implementacion
del Kaizen, ya que se necesita del compromiso de todos los involucrados, pero en
el tiempo que se estuvo llevando se lograron buenos avances que se deben seguir
monitoreando y por supuesto mejorando para que se vuelva una cultura
organizacional y que sea sencillo hacerlo.



1. Generalidades del proyecto.

1.1 Introduccioén.

Una empresa siempre buscara tener un correcto funcionamiento de sus procesos,
pero ¢,qué pasa cuando no es asi?, me pongo a pensar en la forma en que se puede
mejorar una empresa, desde una tarea pequefa, hasta adentrarse al proceso e
identificar las deficiencias que tiene una empresa y pensar en como desarrollar
mejoras para ir disminuyendo esos errores.

El proyecto presentado, se trata de la aplicacion del método Kaizen enfocado a un
plan de mejora para el area de Trefilado Himedo de la empresa Trefilados
Inoxidables de México. Durante mi estadia estuve en constante analisis con los
datos que se tenian a la mano, realmente lo que se tenia no era suficiente para
poder entrar mas a detalle al analizar datos, nos queddbamos con muy poca
retroalimentacion, a lo cual se modificaron las bases de datos para tener datos muy
certeros y l6gicos, que mas adelante se mencionara esto.

Este proyecto se divide en capitulos que son una forma de estructurar la informacion
presentada en el presente.

En el capitulo 1 se presentan generalidades del proyecto, donde se abordan puntos
como la descripcion de la empresa, problemas a resolver, objetivos y justificacion.

Para el capitulo 2 esta centrado a lo que es la parte del marco teérico donde se
muestra toda la informacion que recabe y que permite comprender mas a detalle lo
gue se trata el desarrollo de este proyecto.

En el capitulo 3 se presenta el desarrollo del proyecto donde se muestran los
procedimientos realizados durante el proyecto, el andlisis de datos para encontrar
las deficiencias que tiene el proceso, la forma en que se esta implementando el
Kaizen se trata de una prueba para que al finalizar se tengan resultados para poder
presentar los resultados al area de Trefilado Himedo.

El capitulo 4 se muestran los resultados obtenidos al implementar las soluciones
propuestas del proyecto dentro de la empresa mostrando el antes y después de
haber implementado la propuesta.

En el capitulo 5 se mostraran las conclusiones pertinentes del proyecto realizado,
las recomendaciones y la experiencia personal profesional durante la estadia en la
empresa.

Por ultimo, se encuentran las fuentes de informacion y anexos.



1.2 Descripcion de la empresa u organizacion.

1.2.1. Nombre de la empresa.
Trefilados Inoxidables de México S.A. de C.V.

TIM

TREFILADDS INOXIDABLES DE MEXICO

llustracion 1. Logo de la empresa Trefilados Inoxidables de México S.A de C.V.
Fuente: Trefilados Inoxidables de México S.A. de C.V.

1.2.2. Ubicacioén.

Av. Otomies S/N, Ciudad Industrial Xicohtencatl I, 90500 Huamantla, Tlaxcala,
México.

llustracién 2. Ubicacion de la empresa Trefilados Inoxidables de México S.A de C.V.
Fuente: Google Maps.

1.2.3. Misién y vision.

e Mision:
En Trefilados Inoxidables de México, S.A. de C.V., tenemos un reto permanente,

ocupar y mantener un lugar preferencial en el mercado, con el trefilado de alambres,
barras y soldaduras de acero inoxidable, aluminio y aleaciones especiales de niquel,



superando las expectativas de nuestros clientes, inversionistas e integrantes de la
organizacion.

e Vision:
Consolidarnos como proveedores de clase mundial en industrias especializadas:

como la automotriz, aeroespacial y médica con nuestras diferentes lineas de
negocio.

1.2.4. Historia de la empresa.

Perteneciente al grupo NOVAMETAL con sede en Suiza y que cuenta con 8 fabricas
alrededor del mundo y es un grupo especializado en Acero Inoxidable, Aluminio y
Alambres de Aleacion de Niquel que comercia sus productos en todo el mundo.

TIM como lider en la fabricacion de productos de acero inoxidable, siempre esta en
la busqueda de la innovacién a nivel de producto y servicio. Esto lo realizamos con
la integracion vanguardista de sistemas de fabricacion, verificacion, documentacion
y analisis, lo cual nos permite generar entregas justo a tiempo para nuestros clientes
y asi optimizar y cubrir el control de sus inventarios con un producto totalmente
garantizado bajo las normas internacionales de produccion y calidad, las cuales nos
respaldan.

Trefilados Inoxidables de México, es el fabricante nacional lider en el mercado del
alambre de acero inoxidable, aluminio, aleaciones de niquel y soldaduras
especiales, ademas de ser el Unico fabricante en México de barras de acero
inoxidable, que cuenta con el mejor equipo y la mas alta tecnologia para el
rectificado de barras. Ofrecemos una amplia gama de soldaduras especiales para
distintos procesos y son fabricadas de acuerdo con sus especificaciones.

1.2.5. Objetivos especificos.

v' Mantener la satisfaccion del cliente al 90% minimo.

v' Implementar acciones para la mejora del clima organizacional que nos
permita incrementar la satisfaccién, el compromiso y la permanencia del
personal en la organizacién en este afio.

v' Mantener nuestro sistema de gestiébn del negocio en la norma IATF

16949:2016, 1SO 9001:2015 y la norma ISO 14001:2015.

Mantener la certificacion de “Industria Limpia” y “OEA”.

Mantener la certificacion de Empresa Socialmente Responsable.

Identificar e implementar estrategias para la reduccion de gastos de

operacion.

v’ Identificar e implementar estrategias para la reduccién de costos financieros.

ANEANERN



1.2.6. Politicas.

v" Politica de Calidad:

En Trefilado Inoxidables de México S.A de C.V estamos comprometidos en
trefilar productos de alta calidad, cumpliendo con los requisitos aplicables y
gestionando los riesgos determinados, basandonos en nuestros Sistemas de
Gestién de Calidad (SGC) para satisfacer las expectativas de nuestros
clientes, inversionistas e integrantes de nuestra organizacion.

En Trefilados Inoxidables de México manifestamos nuestros compromisos
hacia la mejora continua de nuestro SGC mediante el trabajo en equipo,
liderazgo, y desarrollo de nuestra gente para alcanzar los objetivos
establecidos.

v Politica Ambiental:

En Trefilados Inoxidables de México, S.A. de C.V, existe el compromiso de
prevenir la contaminacion del medio ambiente, mediante el uso racional de
los recursos naturales, asi como de promover el cumplimiento de las normas,
requisitos legales y reglamentos ambientales establecidos para preservar la
naturaleza.

Nuestro Sistema de Gestion Ambiental (SGA) mediante la mejora continua,
busca la mitigacion de la magnitud de los impactos ambientales que se
generan de las actividades de trefilado de los productos para el logro de los
objetivos ambientales.

v' Politica de Seguridad OEA:

Es compromiso de Trefilados Inoxidables de México, S.A. de C.V., cumplir
con los estandares y procedimientos de seguridad en su cadena de
suministro, a fin de asegurar sus procesos para prevenir las posibles
amenazas Yy riesgos (como el contrabando, trafico de armas, personas,
mercancias prohibidas y actos de terrorismo) en la recepcion y entrega de
sus materiales.

1.2.7. ¢ Qué hacen?

Construida sobre un terreno de 36,500 m2 con una superficie de naves, oficinas y
laboratorios de 13,000 m2, destinada a la fabricacion de alambres de acero



inoxidable y de aleaciones de niquel desde 0.15 mm hasta 10.00 mm. los cuales se
pueden surtir en rollos, botes y carretes.

Dentro del programa de fabricacibn en México, se cuenta con barras de acero
inoxidable en distintos grados, desde 3.00 mm hasta 20.00 mm con un largo desde
3.0 m hasta 6.1m.

Ademaés, se dispone de barras en stock en la planta matriz en ltalia, desde 7/8”
hasta 20" de diametro, asi como un stock barras hexagonales y cuadradas de
distintas medidas, por lo cual se puede cubrir gran parte del mercado con una
excelente calidad.

1.2.8. Certificaciones.

Nuestra planta estd equipada con modernas y sofisticadas maquinas desde
trefiladoras, hornos, bobinadoras y equipos de medicion de ultima generacioén, solo
para ofrecer la calidad mas exigente. Est4 localizada en la Zona Industrial
Xicohténcatl Il en la Ciudad de Huamantla en el Estado de Tlaxcala, México y cuenta
con las certificaciones 1SO 9001:2015, IATF 16949:2016, ISO 14001:2015 y la
Certificacion Ambiental Mexicana de Industria Limpia.

1.2.9. Area de trabajo del estudiante y puesto.

El area donde estoy desempefiando mis funciones como residente profesional se
trata del departamento de Calidad y Taller de dados.

ORGANIGRAMA DEPARTAMENTO DE
s CALIDAD

GERENTEA

GERENTE DE CALIDAD E
INGENIERIA DE PROCESOS

Ingeniero A.

Responsable de laboratorio

I

Ingeniero J. ingeniero J.A.

Inspector de calidad Inspector de calidad

Ingeniero M. Ingeniero F.

Inspector de calidad Inspector de calidad

REV. SEP 24

Ingeniero H.

Jefe de Taller de dados y
Resp. de certificados de

ca\rad

Vicente Sanchez Recoba

Residente Profesional

Ingeniero B

Técnico de procesos

VSR 2024

llustracion 3. Organigrama del departamento de Calidad.

Fuente: Elaboracion propia.



1.3.

Problemas para resolver, priorizandolos.

Las plantillas que se manejan como base de datos tanto del Trefilado
Humedo como del Taller de dados son muy obsoletas, sin datos precisos,
con una gran cantidad de datos en diferentes plantillas, y la captura de datos
no es la correcta ya que no se tienen los datos precisos que los operadores
reportan al finalizar los turnos, ademas de que el tiempo de captura es muy
tardado.

Los colaboradores que desempefian sus funciones en el area de Trefilado
Humedo cuando llegan al Taller de dados realizan cambios de dados
constantemente en un lapso muy corto, el problema es que estos dados aun
tienen vida util para estar en funcionamiento en las maquinas que trefilan el
alambre.

Los colaboradores que laboran en el Trefilado Himedo cuando realizan los
cambios de dados no llenan correctamente el vale de requerimiento de
cambio de dados, que es esencial para despachar los dados que se
requieran de acuerdo con la orden de produccion que se esta trabajando,
pero mas importante para el Taller de dados y para el area de Calidad, ya
gue de ahi se recaban datos, se analizan y se toman decisiones para
comunicarlas a las demas éareas, de igual forma los colaboradores del area
de Trefilado Homedo muchas veces llegan al area del Taller de dados y no
conocen adecuadamente las series de diametros que se manejan de acuerdo
con los requerimientos de los clientes.

En el Taller de dados me encontré con el problema de que los colaboradores
no hacen caso de las indicaciones de no aceptar los vales que vienen
incompletos y que traen los colaboradores del Trefilado Himedo, el detalle
es gque los operadores al despachar una serie de dados equivocados, cuando
se montan los dados en las maquinas y al ponerlas en marcha el alambre se
atora y se debe parar de nuevo la produccion y regresando de nuevo los
dados teniendo tiempos muertos que se podrian evitar.

Las instalaciones del Taller de dados se encuentran en condiciones para
trabajar, pero se podria modificar las ubicaciones de algunos equipos que
podrian hacer mas faciles las tareas y que puedan hacer mas eficiente todo
el proceso, desde el Taller de dados hasta el Trefilado Himedo.

Los indicadores de produccion se le perdié el seguimiento en algunos meses
del aflo 2024, esto causaba no saber el estado en el que se encuentra la
empresa de acuerdo con la produccién mensual mucho menos se tenian
reuniones para discutir sobre este tema.



1.4.

1.4

Objetivos.

.1. Objetivo general.

Desarrollar un plan de mejora enfocado al método Kaizen con la ayuda del ciclo de
Deming para el area de Trefilado Hiumedo.

1.4
4

.2. Objetivos especificos.

Actualizar las bases de datos para que la captura sea mas rapida y tener
datos precisos para el Trefilado Himedo y para el Taller de dados e identificar
problematicas que estén afectando el proceso.

Modificar el vale de requerimiento de dados para el Trefilado Humedo
agregando la orden de produccion para dar seguimiento al cambio de dados
gue hacen los operadores.

Implementar 4’s para el Taller de dados para mejorar las condiciones del
area de trabajo y que el proceso de las actividades sea continuo.

Dar seguimiento a los indicadores de produccion del Trefilado Himedo y del
Taller de dados para hacer conciencia a los operadores de los resultados
mensuales.

Disefiar ayudas visuales que ayuden a entregar los vales de requerimiento
de dados en condiciones reduciendo tiempos sin errores, asi mismo dar
seguimiento a la colocacion de las series de dados que se utilizan en la
produccion para que los operadores del Treflado Humedo tengan
conocimiento de los dados que deben ocupar en una orden de produccién.
Crear un Dashboard para sintetizar la informacion de las bases de datos y
compartirla con el equipo Kaizen.



1.5. Justificacion.

Durante la estadia dentro de la empresa, me he dado cuenta de anomalias que no
estan aportando beneficios al proceso, por ello es de suma importancia identificar
estos puntos y llevar a cabo un plan de mejora para que las deficiencias que estan
afectando a la empresa, puedan ir mejorando periddicamente.

La mala organizacion, problemas con la produccién, errores en operaciones con las
maquinas, indicaciones desobedecidas por colaboradores y demas situaciones,
estan causando que el area de Trefilado Himedo este disminuyendo su produccién,
es por ello que Trefilados Inoxidables de México S.A. de C.V., es candidata a
implementar el método Kaizen como una ayuda para desarrollar un plan de mejora
para que la empresa se vea beneficiada mediante la capacitaciéon més puntual de
los trabajadores para evitar errores.

En un principio comente un poco sobre el Taller de dados, pero no lo abarque
completamente, y es que el Taller de dados, se trata del nucleo del que se compone
el Trefilado Hiumedo, y esto porque en dicho lugar se hace el despacho de dados
de diamante nuevos y de dados recalibrados para que el Trefilado Himedo tenga
herramentales para trefilar el alambre de las distintas érdenes y didmetros que piden
los clientes.

Estoy involucrando al Taller de dados porque de cierto modo esté relacionado con
el area de Trefilado Himedo una depende de la otra, ya que ambas necesitan una
de la otra para que tengan operaciones conjuntas y ese trabajo que realizan estas
areas se ve reflejado en los indicadores de la produccion en libras por mes y de los
dados utilizados para sacar esa produccion.

La intencion es empezar la aplicacion del método Kaizen a mediano plazo, para
verificar si es viable la idea de implementarlo en toda la empresa, ya que poner en
practica el método Kaizen lleva tiempo, es cierto que no seran cambios tan grandes
como se puede pensar, pero si se pueden realizar cambios pequefios que se van
haciendo habito y pueden lograr grandes cambios y excelentes resultados.

Multiples herramientas de calidad se pueden utilizar para aplicar el Kaizen y no es
de esperar que en este proyecto no se ponga en practica, tal vez no son todas las
herramientas, pero si son algunas ya que el Kaizen abarca una infinidad de
herramientas que en un periodo de 6 meses en la empresa no es tiempo suficiente
para abarcar todo lo que estructura el método Kaizen.

Las 5°S se trata de una metodologia para la mejora continua, que al igual que el
Kaizen buscan la mejora continua, al aplicar las 5°S se pueden obtener grandes
beneficios, esto se pone en practica en el Taller de dados para verificar que sea
correcta esta implementacion en el Trefilado Himedo, y es que al hacer cambios
agiles y rapidos dentro del Taller de dados aumentara la productividad y se
estandarizara todo para optimizar el trabajo, y ademas se eliminaran los elementos
innecesarios, separandolos para tener mejores condiciones para trabajar.



2. Marco Tebrico.

2.1. KAIZEN.

2.1.1. Definicion.

“Kaizen es una palabra japonesa que significa mejoramiento constante. Es llevar
adelante pequefios cambios que mejoraran nuestro trabajo cotidiano, como filosofia
de vida, implica tener presente que cada dia, al menos algo minimo puede
modificarse para mejorar, tanto las condiciones de trabajo como las de produccion.

En la practica Kaizen seran las propuestas de todos los integrantes de la
organizacion desde operarios hasta la alta direccion, que se transformen en
acciones concretas que tengan por objetivo mejorar la forma de trabajo y el uso de
los recursos implementados para llevarlo a cabo.

La clave para iniciar Kaizen es reconocer que existen necesidades y problemas en
los procesos, e identificarlos hard que se conviertan en oportunidades de mejora.
Kaizen estd orientado al proceso de trabajo, mejorando éstos es como se
conseguiran resultados mejorados.”*

Japonés

C

llustracion 4. Diagrama Kaizen.
Fuente: https://www.inti.gob.ar/assets/uploads/files/tecnologia-de-gestion/emprendiendo-

kaizen.pdf

1 Agustina Parenti, et al., (2019). Emprendiendo Kaizen. (12. ed.) Instituto Nacional de
tecnologia Industrial.
Recuperado de: https://www.inti.gob.ar/assets/uploads/files/tecnologia-de-
gestion/emprendiendo-kaizen.pdf




2.1.2. Historia del Kaizen.

“La historia de Kaizen comienza después de la Segunda Guerra Mundial, cuando
Toyota implementé por primera vez circulos de calidad en su proceso de
produccion. Los profesores estadounidenses de gestion empresarial y de calidad
gue visitaron el pais en ese entonces influyeron en parte en dicha implementacion.

Un circulo de calidad es un grupo de trabajadores que realizan el mismo trabajo o
similar, que se retnen periddicamente para identificar, analizar y resolver problemas
relacionados con el trabajo. Este concepto revolucionario se hizo muy popular en
Japoén en la década de 1950. Ahora contintia existiendo en forma de grupos Kaizen,
asi como esquemas similares de participacion de los trabajadores, la palabra Kaizen
se hizo famoso en todo el mundo a traves de las obras de Masaaki Imai.

Masaaki Imai (nacido en 1930) es un tedrico de la organizacién y consultor de
gestion japonés, su trabajo en la gestion de la calidad, especificamente en Kaizen,
es conocido mundialmente. En 1985, fundé Kaizen Institute Consulting Group
(KICG) para ayudar a las empresas occidentales a introducir los conceptos,
sistemas y herramientas de Kaizen. En la actualidad, el equipo del Instituto Kaizen
ha aplicado la metodologia esbelta y los cursos de formacién Kaizen a
practicamente todos los sectores empresariales del mundo.

Masaaki Imai public6 dos libros fundamentales sobre gestion de procesos
empresariales. “Kaizen, La Llave del Exito Competitivo Japonés” (1998), que ayudo
a popularizar el concepto Kaizen en occidente, y Gemba Kaizen: Un Enfoque de
Sentido Comun y de Bajo Costo (1997).”2

2.1.3. ¢Por qué implementar el Kaizen?

“Los resultados que ofrece la filosofia Kaizen se centran en la eficacia de las
actividades de una empresa, en caso de que se tome la decision de implementar
este método, gozaremos de una organizacion del tiempo 6ptima a la vez de reforzar
a nuestro equipo de trabajo con disciplina, herramientas y sistemas que eleven la
calidad de los procesos en conjunto.

Toda la organizaciébn generada por el uso de las 5S ayudara a hacer mas
rapidamente la busqueda y ubicacién de recursos, traduciéndose a nivel particular
en eficiencia y productividad de cada uno de los miembros integrantes de la
empresa.”

2 Kanbanchi Ltd. (2023). ¢ Qué es Kaizen? - Explicacion completa de la aplicacion
Kanbanchi. Recuperado de: https://www.kanbanchi.com/que-es-kaizen
3SDI. (2023). Kaizen. Recuperado de: https://sdindustrial.com.mx/blog/kaizen/




2.1.4. Ventajas y desventajas del Kaizen.

“El método Kaizen puede ayudar a las empresas a lograr una mejora continua,
reducir costos y lograr eficiencias rapidamente. También alienta a los empleados a
tomar un papel activo en la busqueda de formas de mejorar el proceso, lo que ayuda
a fomentar un sentido de colaboracion y trabajo en equipo. Ademas, fomenta un
ambiente de aprendizaje, motivando asi a los empleados a continuar con su buen
trabajo.

En su investigacion, Vesna et al., (2020) encontr6 que los beneficios mas
importantes de la implementacion de Kaizen son el empoderamiento de los
empleados, el desarrollo de los empleados y la mejora del desempeiio de la
empresa.

Por otro lado, Kaizen a menudo se asocia con la gestion de calidad, o que permite
a las empresas mejorar la calidad general de sus productos y servicios. Esto se
hace evaluando e identificando aquellas areas de mejora o falta de eficiencia, con
el fin de aumentar la eficacia de todos los procesos relacionados con la
produccién.”

Ventajas Desventajas
Es posible que las empresas con culturas de
La mejora gradual puede crear un enfoque mas territorialismo y comunicacién cerrada primero
débil para el cambio. deban centrarse en los cambios culturales para

crear un entorno receptivo.

Los eventos Kaizen a corto plazo pueden crear un
estallido de entusiasmo que es superficial y de corta
duracién y, por lo tanto, no se mantiene.

Fomenta el escrutinio de los procesos para
reducir los errores y el desperdicio.

Con menos errores, se minimizan las Incremento de la ansiedad en el personal de la
necesidades de supervision e inspeccion. compafia durante un evento kaizen.

La moral de los empleados mejora porque
Kaizen fomenta un sentido de valor y propdsito.

El trabajo en equipo aumenta a medida que los
empleados piensan mas alla de los problemas
especificos de su departamento.

El enfoque en el cliente se expande a medida
que los empleados se vuelven mas conscientes
de los requisitos del cliente.

Existen sistemas para garantizar que se
fomenten las mejoras tanto a corto como a largo
plazo.

Tabla 1. Ventajas y desventajas del Kaizen.
Fuente: https://innovaromorir.com/que-es-kaizen-la-mejora-continua-en-tu-
compania/#Ventajas vy desventajas de Kaizen

4Lujan, M. L. (2024). ¢ Qué es Kaizen?: la mejora continua en tu compainiia. Innovar o Morir.
Recuperado de: https://innovaromorir.com/que-es-kaizen-la-mejora-continua-en-tu-
compania/#Ventajas_y desventajas _de Kaizen




2.2 Herramientas Kaizen.

2.2.1. Diagrama de Pareto.

“La herramienta Diagrama de Pareto se refiere a un grafico de barras que ayuda a
identificar prioridades y causas, ya que se ordenan por orden de importancia a los
diferentes problemas que se presentan en un proceso.

Se reconoce que mas de 80% de la problematica en una organizacion es por causas
comunes, es decir, se debe a problemas o situaciones que actian de manera
permanente sobre los procesos. Pero, ademas, en todo proceso son pocos los
problemas o situaciones vitales que contribuyen en gran medida a la problematica
global de un proceso o0 una empresa.

La idea es que cuando se quiere mejorar un proceso o atender sus problemas, no
se den “palos de ciego” al trabajar en todos los problemas al mismo tiempo atacando
todas sus causas a la vez, sino que, con base en los datos e informacién aportados
por un analisis estadistico, se establezcan prioridades y se enfoquen los esfuerzos
donde éstos puedan tener mayor impacto.

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

300
L 100
7004
L o0
600 L 30
500 - L 70
- =
% L 50 g
£ 200 369 -
2004 - 30
[ 20
100
136 EE = 10
0 0

T T T T
Reventada Costura Montaje Arrugas

Defecto

llustracion 5. Ejemplo de diagrama de Pareto.
Fuente: Gutiérrez Pulido, H. y de la Vara Salazar, R. (2013). Control Estadistico de la Calidad y
Seis Sigma (Tercera Edicion). McGraw Hill.

s Gutiérrez Pulido, H. y de la Vara Salazar, R. (2013). Control Estadistico de la Calidad y
Seis Sigma (Tercera Edicion). McGraw Hill.



2.2.2. Diagrama de Ishikawa o Diagrama de causa — efecto.

“El diagrama de causa-efecto o de Ishikawa es un método gréafico que relaciona un
problema o efecto con los factores o causas que posiblemente lo generan. La
importancia de este diagrama radica en que obliga a buscar las diferentes causas
gue afectan el problema bajo andlisis y, de esta forma, se evita el error de buscar
de manera directa las soluciones sin cuestionar cuales son las verdaderas causas.

El nombre del método viene de su creador, el Ingeniero Kaoru Ishikawa, que dio
origen al grafico visual en 1943. En las décadas siguientes, el analisis fue
perfeccionado para ayudar a equipos a llegar a las causas reales de problemas
enfrentados en los procesos.

El diagrama parte de la premisa de que cada problema tiene una causa especifica.
Asi, eliminar la causa raiz significa corregir el propio problema. Por eso, el método
se esfuerza en probar y analizar cada sugerencia de causa hecha por el equipo de
colaboradores.”®
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llustracion 6. Ejemplo de diagrama de Pareto.
Fuente: Gutiérrez Pulido, H. y de la Vara Salazar, R. (2013). Control Estadistico de la Calidad y
Seis Sigma (Tercera Edicion). McGraw Hill

8 Gutiérrez Pulido, H. y de la Vara Salazar, R. (2013). Control Estadistico de la Calidad y
Seis Sigma (Tercera Edicion). McGraw Hill.



2.2.3. Ciclo PDCA (Ciclo de Deming).

“El ciclo de Deming es un método para la resolucion de un problema. En la filosofia
Kaizen, esta metodologia es utilizada para implementar proyectos de mejora.
Representa un ciclo que establece una serie de pasos para considerar todas las
variables que intervienen en los problemas identifica dos; analizarlos, evaluarlos y
gue se conviertan en acciones de mejora.

El ciclo implica las etapas de: Planificar, Hacer, Verificar, Actuar transformando la
mejora conseguida en el nuevo estandar de trabajo. Realizar un ciclo completo no
implica un cierre del proceso sino la nueva base para iniciar la rueda. En la filosofia
Kaizen, el mejoramiento es constante, por ello debemos repetir este ciclo para
volver a alcanzar un nuevo estandar superador del anterior.

PLAN DO
(planificar) (hacer)

A C

ACT CHECK
(actuar) (verificar)

llustracion 7. Ciclo PDCA (Ciclo de Deming).
Fuente: https://www.inti.gob.ar/assets/uploads/files/tecnologia-de-gestion/emprendiendo-

kaizen.pdf

Pasos del ciclo.

v' P = Planificar.
e Definir cual es la situacion actual para mejorar.
e Definir el objetivo de la mejora.
e Recolectar datos relevantes y analizarlos.
e Definir como se puede medir y cuantificarlo por medio de indicadores.
e Definir el plan de Accioén.



v" D - Hacer.
e Desarrollar el plan de accién: comenzando a introducir en campo las
mejoras planteadas.
e Registrar datos de las acciones.

v' C - Verificar.
e Contrastar los resultados de la aplicaciébn con el objetivo fijado: ¢Se
alcanzaron los resultados planificados? ¢ Es necesario modificar el plan?
¢ Monitorear los datos que se van recabando.

v A —Actuar y Estandarizar.
e Sise cumplié con el objetivo propuesto, estandarizar la solucién.
e Sino se cumplié corregir, volver a Hacer y Verificar.

2.2.4. ¢ Qué es la metodologia 5's?

“El término 5S fue popularizado por Hiroyuki Hirano en su libro de 1995 y proviene
de cinco palabras japonesas: seiri (separar), seiton (organizar), seiso (limpiar),
seiketsu (estandarizar) y shitsuke (sostener con disciplina).

Cada término representa un paso de este enfoque de organizacion del lugar de
trabajo. La metodologia 5S permite reducir el tiempo de busqueda y facilitar la
accesibilidad a los materiales e informacion necesarios, trayendo diversos
beneficios:

v' Aumento de la eficiencia y de la productividad.

v' Reducciéon del espacio necesario para realizar trabajos y almacenar
productos.

v' Mejora de la calidad.

v" Mejora de la motivacion y el compromiso de los empleados.

v' Aumento de la seguridad y de la ergonomia.

La metodologia 5S es versatil, aplicAndose a cualquier entorno de trabajo, ya sea
fisico o digital. Esto incluye desde pequefas areas, como un puesto de produccion,
un escritorio o un ordenador personal, hasta espacios mas amplios como lineas de
produccion, almacenes, o espacios abiertos. En todos estos escenarios, la
secuencia de etapas para mejorar la organizacion del lugar de trabajo es la misma.
Los 5S son una de las metodologias que forman parte de los fundamentos Lean
Kaizen.



Los Cinco Pilares de las 5S: Un Marco para la Excelencia Operacional

Las cinco etapas de esta metodologia pueden resumirse de la siguiente manera:

Separar (Seiri): Esta etapa implica la separacidon entre lo que es necesario
y lo que no lo es para el desempefio de las actividades de trabajo diarias. La
idea es seleccionar lo que es esencial y eliminar todo lo que es superfluo. Se
utilizan etiquetas rojas para sefialar problemas que no pueden resolverse
inmediatamente.

Organizar (Seiton): Siguiendo el principio de un lugar para cada cosay cada
cosa en su lugar, esta etapa se dedica a organizar el espacio de trabajo. Esto
implica decidir donde deben ubicarse los items, considerando factores como
frecuencia de uso, peso, dimension o cantidad necesaria. Una organizacion
eficiente ayuda a reducir el tiempo gastado a buscar herramientas o
documentos, ademas de prevenir accidentes.

Limpiar (Seiso): Esta fase va mas alla de la limpieza fisica y abarca el
mantenimiento de las condiciones de los equipos. Es una oportunidad para
identificar averias con una etiqueta roja, para que sean resueltos. La maxima
de esta etapa es limpiar es inspeccionar.

Estandarizar (Seiketsu): Para mantener los estandares alcanzados con las
tres primeras S, la estandarizacion establece reglas claras utilizando los
principios de la gestién visual. Esto incluye normas visuales para organizatr,
cbdigos de colores y simbolos para facilitar la identificacion, asi como normas
para el mantenimiento y uso de materiales y equipos. La estandarizacién es
esencial para la sostenibilidad de las practicas de organizacion y de limpieza.

Sostener con disciplina (Shitsuke): La Ultima etapa garantiza que la
filosofia 5S se incorpore en la cultura organizacional, promoviendo la
adhesion continua a las normas establecidas. Esto se consigue a través de
auditorias regulares y un compromiso con la mejora continua. Herramientas
como el Kamishibai, un método visual y sencillo de auditoria, se utilizan para
garantizar que los estandares se cumplan.”’

7 Costa, I. (2024). La guia definitiva para 5S y Formacién 5S. Kaizen Institute Consulting

Group. Recuperado de: htips://kaizen.com/es/insights-es/quia-definitiva-5s-
formacion/#:~:text=Los%20cinco%20%C2%ABS%C2%BB%20%E2%80%93%20S
eiri,y%20motivaci%C3%B3n%20de%20l0s%20equipos




2.2.5. Técnicade 5 por qué’s.

“Los 5 por qué’s es una técnica sistematica de preguntas utilizada durante la fase
de andlisis de problemas para buscar posibles causas principales de un problema.
Durante esta fase, los miembros del equipo pueden sentir que tienen suficientes
respuestas a sus preguntas utilizando esta técnica.

Esto podria ocasionar que el equipo falle en identificar las causes mas probables
del problema debido a que ellos no buscaron con la suficiente profundidad, la
técnica de los 5 por qué’s requiere que el equipo pregunte “¢Por qué?”
aproximadamente cinco veces, 0 trabaje a través de cinco niveles de detalle
aproximadamente.

Una vez que sea dificil para el equipo responder al ultimo de los “por qué’s”, la o las
causas mas probables habran sido identificadas. La técnica 5 por qué’s es un
método basado en realizar preguntas para explorar las relaciones de causa-efecto
gue generan un problema en particular. El objetivo final es determinar la causa raiz
de un defecto o problema.

Dentro del arsenal de herramientas de calidad existen algunas que pueden
considerarse relativamente sencillas, pero cuando se utilizan de manera apropiada
y fomentan la participacion y el involucramiento de los equipos de trabajo, pueden
lograr muy buenos resultados.

Un punto critico en resolucion de problemas es cuando después de describir un
problema, se debe encontrar sus causas, si no se va fondo, se corre el riesgo de
generar soluciones que seran superficiales y mientras la causa exista ahi, el
problema podria volver a ocurrir.

Por ello se tiene que hacer las preguntas correctas, los 5 por qué’s es una técnica
de investigacion en base a preguntas sucesivas, hasta encontrar las posibles
causas principales de un problema.”®

2.2.6. Metodologia Kanban.

“La metodologia Kanban es un sistema de gestion de tareas que forma parte de
las metodologias agiles, su propésito principal es supervisar y optimizar el flujo de
trabajo desde el inicio hasta la finalizacion de las tareas, asegurando un proceso
continuo y eficiente.

¢ Rodriguez, J., & Rodriguez, J. (2024). 5 Porqués ¢ Como aplicar correctamente esta
metodologia? SPC Consulting Group. Recuperado de:
https://spcgroup.com.mx/5-porque-como-aplicar-correctamente-esta-metodologia/



Kanban, una palabra japonesa que combina “Kan” (visual) y “Ban” (tarjeta), refleja
la esencia del método, el uso de tarjetas visuales para representar tareas y su
estado dentro de un proyecto.

Ventajas de la metodologia Kanban.

Los principios de Kanban se traducen en una serie de ventajas clave para cualquier
empresa que implemente este sistema:

Transparencia: Los tiempos de entrega se vuelven mas predecibles y
confiables, todo el equipo sabe exactamente cual es su tarea y en qué fase
del ciclo se encuentra, lo que mejora la coordinacién y reduce la
incertidumbre.

Evita tareas ineficientes: Kanban ayuda a evitar la sobreproduccion y el uso
ineficiente de recursos, esto no solo optimiza los materiales disponibles, sino
gue también reduce el desperdicio y mejora la eficiencia global del proyecto.
Control de las tareas: La metodologia facilita un control mas preciso del
esfuerzo y la planificacion, lo que resulta en una mayor productividad. La
rotacion de inventarios aumenta y la necesidad de almacenamiento se
reduce, optimizando los recursos.

Flexibilidad: Con un equipo bien informado y enfocado, Kanban ofrece una
respuesta agil a tareas imprevistas, manteniendo la eficiencia sin sacrificar la
calidad del trabajo.

Principios de la metodologia Kanban.

Visualizacion de todas las tareas: El tablero de Kanban expone todas las
tareas de forma clara y accesible, permitiendo que cada miembro del equipo
identifigue rapidamente sus responsabilidades y el estado actual del
proyecto.

En proceso: Mas que un simple modelo de gestién, Kanban es un sistema
de mejora continua, enfocado en alcanzar los objetivos del proyecto de
manera mas eficiente y efectiva.

Priorizacion segun importancia y urgencia: Kanban fomenta un enfoque
en la calidad sobre la cantidad. Las tareas se realizan de manera eficiente y
con alta calidad, eliminando lo superfluo y concentrandose en lo que
realmente importa para el éxito del proyecto.

Seguimiento del tiempo: La capacidad de priorizar tareas entrantes y
gestionar imprevistos es una de las fortalezas de Kanban. Al visualizar el flujo
de trabajo, es posible ajustar las prioridades segun las necesidades
cambiantes del proyecto, garantizando una respuesta agil a cualquier nueva
demanda.”

°Apd, R. (2024). Metodologia Kanban: qué es y cémo implementarla en tu empresa. APD

Espafia. Recuperado de: https://www.apd.es/metodologia-kanban/



2.3. Aplicacién del Kaizen.

2.3.1. ¢Como poner en practica la metodologia Kaizen?

“La metodologia Kaizen puede implementarse en toda la empresa, dentro de los
equipos o incluso a nivel personal. Es posible que algunos casos requieran de un
liderazgo claro y de un cambio en la cultura de la empresa, utilizar la idea de mejora
continua de Kaizen para crear diagramas de flujo de procesos e implementacion
para visualizar loa procesos actuales y detectar dénde podrian ocultarse el
despilfarro en la empresa con mayor facilidad.

Algo tan simple como dar un paso hacia la documentacion visual de tus procesos
de negocio con un diagrama de Kaizen podria ser una mejora que podria hacerte
dar cuenta de otras cosas y llevar a cabo cambios valiosos. Por ejemplo, se podria
usar un mapa de flujo de valor para detectar despilfarro y tiempo sin valor agregado
en la fabricacién o incluso en un entorno de operaciones de desarrollo.

Para comenzar y continuar con la metodologia Kaizen, es importante seguir los siete
consejos utiles a continuacion.

v' Cuestiona las practicas actuales: Para hacer crecer y mejorar tu negocio,
debes reflexionar sobre lo que estas haciendo actualmente. Los procesos
dificiles actuales a veces pueden ser delicados, pero es importante ser critico
con los procesos para lograr cambios impactantes y duraderos.

v Piensa en cosas pequefias: La mayoria de las personas de una
organizacion no son directivos ni pueden influir en la toma de decisiones.
Empodera a todos, incluso a las personas y equipos pequefios, para que
puedan realizar cambios en sus propios procesos. Si bien las grandes ideas
son excelentes, incluso las pequefas ideas pueden tener un gran impacto a
largo plazo, como reuniones de consolidacion, una decisién que libera tiempo
para hacer mas trabajo.

v Fomenta la participacion en un entorno sin culpa: Genera un entorno en
el que los empleados no tengan miedo de hablar cuando reconozcan un
punto débil o piensen que hay una mejor manera de hacer algo. Pero, al
mismo tiempo, si una idea no funciona como pensaron, el método Kaizen te
sugeriria que iteres y mejores en lugar de querer encontrar un culpable.
Después de todo, la innovacion es solo una palabra elegante para prueba y
error.

v" No busques la perfeccion: La metodologia Kaizen no se cred para
perfeccionar los sistemas o0 procesos de manera repentina, sino que mas
bien es solo para mejorarlos. Incluso, uno podria argumentar que la
metodologia Kaizen sugiere que la perfeccion es inalcanzable, que
independientemente de lo bien que vayan las cosas, siempre hay manera de
mejorar, desde las caracteristicas del producto hasta la manera de
administrar los proyectos.



v Reconoce el éxito: Celebra tus victorias de mejora, sin importar si son

grandes o pequefas, incluso si es solo un reconocimiento o “chocar esos
cinco”. Si tienes empleados que realmente quieren ayudar a mejorar tu
negocio, producto o experiencia del cliente, esos son los tipos de
colaboradores que estdn comprometidos y es importante que los mantengas
cerca.

Utiliza 5S de Kaizen y otras estrategias: El proceso de mejora continua
Kaizen es una ideologia para siempre estar atento a como mejorar. Sin
embargo, cuando llega el momento de implementar mejoras, podria ser util
para ti aprovechar otras metodologias de mejora de procesos, como Six
Sigma o 5s, las cuales pueden actuar como un marco para la toma de
decisiones basada en datos.”*°

2.3.2. Principios del Kaizen.

La filosofia Kaizen se basa en 10 principios fundamentales, que son:

1.
2.

8.
9.

Se deben de descartar las ideas convencionales.

Hay que hacer que las cosas sucedan, pensando como hacerlas y no en por
gué no se pueden hacer.

No ha de haber excusas ni justificaciones del pasado, ello lleva a cuestionar
las practicas pasadas y usar las que realmente resultaron buenas.

Si algo esta mal o se ha cometido un error, debe del ser enmendado de
inmediato.

No busques la perfeccion, hazlo rapido.

Creatividad antes que capital, para ello usa tu sabiduria y conocimientos.

Tu sabiduria aumenta cuando te enfrentas a las dificultades, ello ayuda
encontrar soluciones.

Preguntate ¢ Por qué? cinco veces para llegar a la raiz del problema.

Es preferible la sabiduria de muchas personas al conocimiento de una sola.

10. Finalmente, nunca dejes de mejorar.”!

© Método Kaizen: Mejora continua de tu empresa. (2018). Blog Lucidchart.

Recuperado de: https://www.lucidchart.com/blog/es/metodologia-kaizen-de-mejora-continua

" Agustina Parenti, et al., (2019). Emprendiendo Kaizen. (12. ed.) Instituto Nacional de

tecnologia Industrial. Recuperado de: https://www.inti.gob.ar/assets/uploads/files/tecnologia-
de-gestion/emprendiendo-kaizen.pdf




3. Desarrollo.

A partir de tener la idea del proyecto, y de la implementacién que se le quiere dar
se debe tener en consideraciéon una serie de pasos a seguir para aplicar el método
Kaizen, ya que cuenta con unos pasos que son esenciales a seguir para buscar
deficiencias que no aportan nada al proceso, y que a partir de ello se puede
desarrollar un plan de accién para mejorar lo que esta mal dentro de esta area,
como en un principio lo mencione, este método esta involucrando el area de
Trefilado Himedo y el Taller de dados por ello se siguen los siguientes pasos, es
una combinacion entre el ciclo de Deming y los pasos propuestos por el método
Kaizen para desarrollarlos.

En el siguiente diagrama de muestra como est4 conformado el plan de mejora
donde se involucra las herramientas del Kaizen que son fundamentales ponerlas en
practica para encontrar deficiencias que no aporten valor y poder solucionarlas.

e|dentificar oportunidades de mejora.
P LAN EA R eConforma un equipo de trabajo.
eEvaluar la situacién actual.

eDesarrollar soluciones innovadoras.

HAC E R eDesarrollar las soluciones.

VA= 2L S [@)AY 28 -Monitoreary evaluar.

ACTU A R *Estandarizar.

llustracion 8. Estructura del desarrollo del proyecto.
Fuente: Elaboracion propia.



3.1. Identifica oportunidades de mejora.

La posibilidad de encontrar oportunidades de mejora es amplia, el motivo es que
cada dia se estan reduciendo esas oportunidades por los malos habitos que tienen
los colaboradores, los supervisores y demas personas, pero ¢,qué podemos tener
como oportunidad de mejora?:

Las bases de datos de la empresa para el area de Trefilado himedo y de
Taller de dados no son completas, pero si es una ayuda cambiarlas y
disefiarlas para un mejor andlisis, ya que al tener datos en diferentes
plantillas es imposible hacer un andlisis preciso y ademas se tarda una gran
cantidad de tiempo en la captura de estas.

Los colaboradores tienen buenas ideas para mejorar los procesos, pero no
pueden ser constantes en hacerlo con acciones y solamente lo dejan en
palabras.

El proceso de produccion no esta perdido del todo, aln se sigue manteniendo
de cierta manera estable, pero si no se hace algun cambio el indicador ser&
negativo.

La comunicacion entre el Taller de dados y el Trefilado Himedo es correcta,
pero no es efectiva, ya que existen ciertas deficiencias al no obedecer
instrucciones que se les dan.

La concientizacion hacia los colaboradores es importante, ya que al entregar
dados que aun tienen vida util se les recomienda verificar antes y no cambiar
dados por cambiar.

Los colaboradores del Taller de dados deben ser conscientes de las
indicaciones que se les dan, para no aceptar vales de requerimiento de dados
gue estén equivocados.

Los supervisores deben ser mas estrictos con sus colaboradores que tienen
a cargo, ya que les dan mucha libertad en sus horas de trabajo y que
realmente no deberian hacerlo.



3.2. Conforma un equipo de trabajo.

El equipo de trabajo para llevar a cabo el proyecto de la implementacién de la
metodologia Kaizen, son los gerentes de los departamentos de la empresa, ademas
de supervisores de la planta, entre otros ingenieros que estdn a cargo de los
gerentes de los distintos departamentos, cabe decir que el equipo se encuentra
conformado de la siguiente manera.

TIM EQUIPO KAIZEN

THFLIE M BLES D

LIDER

GERENTE DE CALIDAD E
INGENIER[A DE PROCESOS

Gerente A. Gerente J. Ingeniero H.

Gerente de Gerente de seguridad y Jefe de Taller de dados y
produccion medio ambiente Resp. de certificados de
‘ ‘ calidad

Supervisor de Supervisor de
Produccion 1 produccion 2

Ingeniera S. Vicente Sanchez Recoba

Auxiliar de seguridad y Residente Profesional
medio ambiente ‘

Colaboradores

Produccion Produccion

Colaboradores

B Taller de dados
Trefilado Hamedo

REV. ENE 25 VSR 2024-5

llustracién 9. Organigrama de equipo Kaizen
Fuente: Elaboracién propia.

El equipo Kaizen como lo mencione anteriormente, lo integra los diferentes gerentes
de departamentos de la empresa, el gerente de calidad es el lider del equipo Kaizen,
y este esta a cargo del Ingeniero que tiene como responsabilidad el Taller de dados
y de Certificados de Calidad, estos mismos estan a cargo de llevar a cabo mi
residencia profesional, de ahi es donde sale de igual forma la relacién con el area
de Trefilado Himedo buscando mejoras para ayudar a salir adelante esta relaciéon
gue se tiene.

Los demas departamentos son los que estan contribuyendo con el equipo Kaizen
para poder tener comunicacion entre todos los departamentos que estan
encargados en verificar el proceso.



3.3. Evaltala situacion actual.

Para comenzar evaluando la situacién actual, daré una breve explicacion de cémo
estd compuesta la area en la que se esta desarrollando el proyecto Kaizen, el area
del Trefilado Hamedo se trata de una zona que se compone por 24 maquinas en la
gue se trefila alambre en diferentes diametros segun los requerimientos que tienen
los clientes, estas maquinas constan de 19 pasos en estos van montados una serie
de dados de diferentes didmetros el cual inicia con un didmetro grande para darle
el acabado de un diametro menor segun el requerimiento de una orden de
produccion.

Esos dados de los que estoy hablando son despachados en el Taller de dados, este
lugar se trata de una zona de servicio, donde se hace el despacho de dados nuevos
adquiridos a un proveedor y de dados recalibrados que los colaboradores que se
encuentran en esta area van recalibrando, esto quiere decir que se va subiendo un
dado de diametro

Por ejemplo, un dado con diametro 0.008” se puede subir a la siguiente medida por
decir un diametro 0.0086” o 0.0093” dependiendo del dafio por uso que tenga el
dado esto se decide segun el criterio de cada operador del Taller de dados.

llustracion 10 Ejemplo de un dado de diamante tipo PCD.
Fuente: Elaboracion propia.

La imagen anterior se trata de un dado policristalino (PCD), que son los
herramentales que se les otorga a los operadores del Trefilado Humedo, es
importante conocer como es el dado para entender el desarrollo del proyecto.



» Trefilado humedo:

LiEe Prod. en Rendimiento_

e F 2 e”t;e%?_'d” Ibs LbiDado
- 2024

12 21

16 431 26,717 61.99
17 462 32,144 69.58
11 500 35,038 70.08
8 335 24,326 72.61
5 378 27,573 72.94
9 369 27,549 74.66
15 447 33,769 75.55
7 435 33,060 76.00
3 435 35,779 82.25
14 360 29,045 83.18
2 463 39,002 84.24
6 451 38,799 86.03
4 330 29,271 88.70
10 376 33,573 89.29
13 379 35,591 93.91
24 390 38,512 98.75
19 339 42,928 126.63
1 336 45,890 136.58
22 435 60,270 138.55
20 299 41,491 138.76
23 341 50,651 148.54
21 286 47,308 165.41
18 251 41,045 167.11

Total general 8,849 851,132 96.18

X

Tabla 2. Datos historicos periodo Julio — Septiembre de rendimiento Ib/dados por maquinas de Trefilado Himedo.
Fuente: Trefilados Inoxidables de México S.A de C.V.

Con las bases de datos actuales pude revisar los datos que brindaban todas las
maquinas, en las cuales pude observar que las maquinas que trabajan en el
Trefilado Homedo cuentan con diferentes rendimientos en libras por dados
despachados, este analisis comprende el periodo de cambio de dados del mes de
Julio, Agosto y Septiembre, las maquinas que tienen un bajo rendimiento en libras
producidas son la maquina 16 con 431 dados entregados con una produccion de
26,717 libras y con un rendimiento de 61.99 libras por dado, la maquina 17 con 139
dados entregados con una produccion de 32,144 libras producidas y con un
rendimiento de 69.58 libras por dado, y por dltimo la maquina 11 con 500 dados
entregados con una produccion de 35,038 y con un rendimiento de 70.08 libras por
dado.

Con estos datos se puede observar que existe un problema con el rendimiento de
los dados, ya que al usar mas dados y no producir la cantidad esperada el
rendimiento va disminuyendo y no se ve una normalidad entre datos, los factores
gue pueden estar afectando esto, va desde la materia prima, la mano de obra, la
medicidn, la maquinaria, y por supuesto el método que se esta utilizando.

Ahora, también los supervisores juegan un papel muy importante en esta parte, ya
gue destaca la alta diferencia entre supervisores en la suma de dados despachados
ya que ellos autorizan a sus colaboradores el poder hacer los cambios de dados en
las maquinas, un supervisor identificado como supervisor 1 autoriza mas cambios
de dados a sus operadores y es una tendencia de 5 meses del 2024, pero para este



analisis solamente se hace uso de los datos de Julio — Septiembre que aun asi el
supervisor 1 siguen en un alto numero de dados despachados.

SUPERVISOR |-!| SUMA DADOS

Supervisor 1 2,678
Supervisor 2 2,661
Supervisor 3 2,163
Supervisor 4 1,347
Total general 8,849

Tabla 3. Datos histéricos periodo Julio — Septiembre Consumo de dados por supervisor
Fuente: Trefilados Inoxidables de México S.A de C.V.

SUMADADOS

Consumo por Supervisor

2,678 2,661

3,000
2,500
2,163
-L’W I 1’347
000
: I

Supervisor 1 Supervisor 2 Supervisor 3 Supervisor 4

Supervisor ~

llustracién 11. Datos histéricos periodo Julio — Septiembre Consumo de dados por supervisor
Fuente: Trefilados Inoxidables de México S.A de C.V.

Aungue la tendencia de mayor nimero de dados consumidos por supervisor es para
el supervisor 1, el supervisor 2 igual esta en los mismos numeros, ya que es muy
poca la diferencia que tienen estos supervisores.

Ahora como bien mencionaba los colaboradores también entran a este proceso, ya
gue ellos son los que manipulan estos dados que se les entregan para poder
montarlos en las maquinas, ellos son los duefios del proceso al estar en contacto
directo con las maquinas, y de igual forma hay operadores que cuentan con un alto
cambio de dados como se muestra en la siguiente tabla.



COLABORADOR NdGmero

-1/ de dados

Colaborador 1 976
Colaborador 2 891
Colaborador 3 696
Colaborador 4 591
Colaborador 5 585
Colaborador 6 580
Colaborador 7 576
Colaborador 8 487
Colaborador 9 448
Colaborador 10 436
Colaborador 11 434
Colaborador 12 428
Colaborador 13 385
Colaborador 14 374
Colaborador 15 350
Colaborador 16 327
Colaborador 17 173
Colaborador 18 96
Colaborador 19 16
Total general 8849

Tabla 4. Datos histéricos periodo Julio — Septiembre Consumo de dados por operador
Fuente: Trefilados Inoxidables de México S.A de C.V.
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llustracién 12. Datos histéricos periodo Julio — Septiembre Consumo de dados por operador.
Fuente: Trefilados Inoxidables de México S.A de C.V.

Los colaboradores que tienen alto consumo de dados durante el periodo Julio —
Septiembre se pueden distinguir de la siguiente manera: Colaborador 1, colaborador
2 y colaborador 3, aplicando el principio de Pareto con estos datos recabados se
puede llegar a lo siguiente.



OPERADOR DADOS FRECUENCIA FRECUENCIA
DESPACHADOS ACUMULADA
Colaborador 1 976 11.03 11.03
Colaborador 2 891 10.07 21.10
Colaborador 3 696 7.87 28.96
Colaborador 4 591 6.68 35.64
Colaborador 5 585 6.61 42.25
Colaborador 6 580 6.55 48.81
Colaborador7 576 6.51 55.32
Colaborador 8 487 5.50 60.82
Colaborador 9 448 5.06 65.88
Colaborador 10 436 4.93 70.81
Colaborador 11 434 4.90 75.71
Colaborador 12 428 4.84 80.55
Colaborador 13 385 4.35 84.90
Colaborador 14 374 4.23 89.13
Colaborador 15 350 3.96 93.08
Colaborador 16 327 3.70 96.78
Colaborador 17 173 1.96 98.73
Colaborador 18 96 1.08 99.82
Colaborador 19 16 0.18 100.00
8,849 100.00

Tabla 5. Datos ordenados por Consumo de dados por operador.
Fuente: Elaboracion propia.

A partir de los datos ordenados de mayor a menor se muestra el siguiente Pareto
contemplando los datos anteriores.

DIAGRAMA DE PARETO
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llustracion 13. Diagrama de Pareto - Cambio de dados por operador.
Fuente: Elaboracion propia.

Con el diagrama de Pareto se puede observar que el 20% de los cambios realizados
por los operadores son responsables del 80% de todos los cambios en general.



Para las maquinas de igual forma es importante saber como se estdn comportando,
es necesario encontrar que maquina es la que tiene mayor cambio de dados y por
gué es el motivo por el cual se hace, esto se puede observar de la siguiente forma
con el diagrama de Pareto.

- DADOS FRECUENCIA
MAQUINA DESPACHADOS FRECUENCIA ACUMULADA
11 500 5.65 5.65
2 463 5.23 10.88
17 462 5.22 16.10
6 451 5.10 21.20
15 447 5.05 26.25
3 435 4.92 31.17
7 435 4.92 36.08
22 435 4.92 41.00
16 431 4.87 45.87
24 390 4.41 50.28
13 379 4.28 54.56
5 378 4.27 58.83
10 376 4.25 63.08
9 369 4.17 67.25
14 360 4.07 71.32
23 341 3.85 75.17
19 339 3.83 79.00
1 336 3.80 82.80
8 335 3.79 86.59
4 330 3.73 90.32
20 299 3.38 93.69
21 286 3.23 96.93
18 251 2.84 99.76
12 21 0.24 100.00
8,849 100

Tabla 6. Datos ordenados por Consumo de dados por maquina.
Fuente: Elaboracién propia.

PARETO - CAMBIO DE DADOS POR MAQUINA
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llustracion 14. Diagrama de Pareto - Cambio de dados por maquina.
Fuente: Elaboracion propia.

Con el diagrama de Pareto se puede observar que el 20% de los cambios realizados
en las maquinas son responsables del 80% de todos los cambios que se hacen en
las demas maquinas.



Para entrar mas a detalle con el andlisis estuve monitoreando datos y todo se puso
a mi favor ya que para poder analizar datos, se estuvo trabajando un determinado
didmetro donde me encontré con un problema que se ha vuelto recurrente, cuando
se tiene una orden en la que se debe usar un dado con didmetro de 0.006”, y es
gue no estad dando el rendimiento en libras que se espera, esta situacion se ha
vuelto recurrente, ya que si se terminan los dados con los que se cuenta para
terminar la orden que piden los clientes, se debe hacer algunas estrategias para
poder sacar adelante la produccion y el cliente reciba el producto que espera.

En la orden que se estuvo trabajando durante la semana 31 y 32 que abarca del
jueves 01 de agosto al jueves 08 de agosto, se hizo un andlisis del comportamiento
de las maquinas que estaban trabajando esta orden, en la que se estudian datos
como libras producidas por turno, el operador que estuvo a cargo del cambio de
dados, el numero de dados de diametro 0.006” que se cambid en el turno, y asi
mismo la cantidad de dados que se cambiaron en total en la serie.

COMPORTAMIENTO MAQUINA 3

DADOS LBS PRODUCCION RlLLLE

FECHA TURNO SUPERVISOR MAQUINA  DIAMETRO  LBS PRODUCCION COLABORADOR CAMBIADOS POR DIA ENT:;.E:OI;DOS REND LBS

01/08/2024 1 Supervisor 1 3 0.006 0 Colaborador 1 16 1

01/08/2024 2 Supervisor 2 3 0.006 30 75 75
01/08/2024 3 Supervisor 3 3 0.006 45

02/08/2024 1 Supervisor 4 3 0.006 30 Colaborador 2 6 1

02/08/2024 2 Supervisor 1 3 0.006 60 120 120
02/08/2024 3 Supervisor 2 3 0.006 30

03/08/2024 1 Supervisor 3 3 0.006 60

03/08/2024 2 Supervisor 4 3 0.006 30 Colaborador 1 6 150 1 150
03/08/2024 3 Supervisor 2 3 0.006 60

04/08/2024 1 Supervisor 3 3 0.006 30

04/08/2024 2 Supervisor 4 3 0.006 60 Colaborador 2 5 120 1 60
04/08/2024 3 Supervisor 2 3 0.006 30 Colaborador 1 1 1

05/08/2024 1 Supervisor 3 3 0.006 60 Colaborador 3 8 1

05/08/2024 2 Supervisor 4 3 0.006 90 240 240
05/08/2024 3 Supervisor 1 3 0.006 90

TOTAL OR.46261 TOTAL SUMA MAQUINA | TOTAL DADOS |REND. PROD MAQ/D ‘
705 42 705 6 117.5
PROMEDIO
7

Tabla 7. Comportamiento maquina 3.
Fuente: Elaboracion propia.

COMPORTAMIENTO LIBRAS
PRODUCIDAS Y RENDIMIENTO
MAQUINA 3

LIBRAS PRODUCCION RENDIMIENTO LIBRAS/DADO

llustracién 15. Grafico comportamiento libras producidas y rendimiento maquina 3.
Fuente: Elaboracion propia.



La maquina 3 durante 5 dias se ha comportado de forma regular en algunos turnos,
pero destaca la poca produccion en el turno 2 del dia 01 de agosto, en el turno 1y
3 del dia 02 de agosto, asi mismo en el turno 2 del dia 03 de agosto y para culminar
el dia 04 de agosto en los turnos 1 y 3, la maquina empezé con la orden 46261
desde el dia jueves 1 de agosto entregando la serie solicitada de dados, el detalle
aqui, es que en el primer turno no se observa que se haya producido nada, no es
hasta el segundo turno de ese dia 2 de agosto que se registré produccion donde se
cambi6 un dado de 0.006”, el dia 3 de agosto en el turno 2 se hizo el cambio de un
dado de 0.006”, de nueva cuenta el dia 4 de agosto en el turno 2 se cambiaron 5
dados con el mismo didmetro final, y de nueva cuenta en el turno 3 se reemplaz6
solamente un dado de 0.006”, al dia 5 de agosto en el primer turno se volvié a
cambiar un dado de 0.006”, de acuerdo a los datos revisados en el formato de
requerimiento y entrega de dados el cambio en esta maquina se tiene en un
promedio de 15.65 horas.

COMPORTAMIENTO MAQUINA 4

DADOS LBS PRODUCCION NO DADOS

FECHA TURNO SUPERVISOR MAQUINA  DIAMETRO  LBS PRODUCCION OPERADOR CAMBIADOS POR DIA ENTI;EOGOASDOS REND LBS
01/08/2024 2 Supervisor 1 4 0.006 25 Colaborador 1 5 75 1 75
01/08/2024 3 Supervisor 2 4 0.006 50
02/08/2024 1 Supervisor 3 4 0.006 25 Colaborador 1 4 1
02/08/2024 2 Supervisor 4 4 0.006 25 100 50
02/08/2024 3 Supervisor 1 4 0.006 50 Colaborador 1 2 1
03/08/2024 1 Supervisor 2 4 0.006 50
03/08/2024 2 Supervisor 3 4 0.006 50 150 150
03/08/2024 3 Supervisor 4 4 0.006 50 Colaborador 2 4 1
04/08/2024 1 Supervisor 2 4 0.006 27
04/08/2024 2 Supervisor 3 4 0.006 0 Colaborador 3 1 57 57
04/08/2024 3 Supervisor 4 4 0.006 30 1

05/08/2024 1 Supervisor 2 4 0.006 78 Colaborador 4 1 1
05/08/2024 2 Supervisor 3 4 0.006 60 198 66
05/08/2024 3 Supervisor 4 4 0.006 60 Colaborador 2 2 2
TOTAL OR.46161 TOTAL SUMA MAQUINA | TOTAL DADOS |REND. PROD MAQ/D ‘
580 19 580 8 72.5
PROMEDIO
3

Tabla 8. Comportamiento maquina 4.
Fuente: Elaboracion propia.

COMPORTAMIENTO LIBRAS PRODUCIDAS
Y RENDIMIENTO MAQUINA 4

75 57

M 50 v T

01/08/2024 02/08/2024 03/08/2024 04/08/2024 05/08/2024

LIBRAS PRODUCCION RENDIMIENTO LIBRAS

llustracion 16.Gréafico comportamiento libras producidas y rendimiento maquina 4.
Fuente: Elaboracién propia.



La maquina 4 a diferencia de las otras 2 maquinas, esta tiene menos produccién en
lo que van de los 5 dias, para el dia 5 de agosto registro su mas alta produccion
registrando un total de 198 libras, pero existen deficiencias ya que en ciertos turnos
se tiene la produccidon mas baja entre las 3 maquinas que se estan ocupando,
actualmente la cantidad méas baja son 25 libras hechas en un turno, la maquina 4
entro en funcion de nuevo a partir del jueves 1 de agosto en el turno 2 con la orden
46161 requiriendo un dado de 0.006”, el dia 2 de agosto en el turno 1y 3 se cambi6
un dado de 0.006” respectivamente, hasta el dia 3 de agosto en el turno 3 se cambio
de nueva cuenta un dado de 0.006”, el dia 4 de agosto en el turno 3 se cambid un
solo dado con diametro final de 0.006”, con corte del dia 5 de agosto en el turno 1
se cambié un dado de 0.006”, pero ese mismo dia se cambid 2 dados de 0.006” en
el turno 3, teniendo un promedio de cambio de 15.41 horas, es importante
mencionar que en el turno 2 del 4 de agosto no hay registro de produccion.

COMPORTAMIENTO MAQUINA 7

NO DADOS
ENTREGADOS
0.006

0.006 Operador 1 4 1

DADOS LBS PRODUCCION

FECHA TURNO CAMBIADOS POR DIA

SUPERVISOR MAQUINA  DIAMETRO  LBS PRODUCCION OPERADOR REND LBS

01/08/2024

-

Supervisor 1

01/08/2024

Supervisor 2

0.006

Operador 2

2

01/08/2024

Supervisor 3

0.006

125

1

62.5

02/08/2024

Supervisor 4

0.006

02/08/2024

Supervisor 1

0.006

Operador 1

02/08/2024

Supervisor 2

0.006

175

175

03/08/2024

Supervisor 3

0.006

Operador 3

03/08/2024

Supervisor 4

0.006

03/08/2024

Supervisor 2

0.006

Operador 4

198

99

04/08/2024

Supervisor 3

0.006

04/08/2024

Supervisor 4

0.006

04/08/2024

Supervisor 2

0.006

04/08/2024

Supervisor 3

0.006

Operador 1

5

104

104

05/08/2024

Supervisor 4

0.006

05/08/2024
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Supervisor 4

0.006
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05/08/2024

Supervisor 4

0.006

Operador 2
Operador 3
Operador 1

3
10
2

177

B

1

59

TOTAL OR.46161

573

TOTAL OR.46261

251

TOTAL

SUMA MAQUINA

TOTAL DADOS

REND. PROD MAQ/D |

36

779

9

86.

PROMEDIO

4

Tabla 9. Comportamiento maquina 7.
Fuente: Elaboracion propia.

COMPORTAMIENTO LIBRAS
PRODUCIDAS Y RENDIMIENTO
MAQUINA 7

01/08/2024 02/08/2024 03/08/2024 04/08/2024 05/08/2024

LIBRAS PRODUCCION

RENDIMIENTO LIBRAS

Fuente: Elaboracién propia.

llustracién 17. Grafico comportamiento libras producidas y rendimiento maquina 7.



La maquina 7 hasta el dia 5 de agosto, tiene mas libras producidas, pero con un
numero alto de dados entregados, asi mismo con deficiencias en 3 turnos ya que la
produccion en libras va de las 25 a las 29 libras, la maguina comenz6 con la orden
46161 desde el dia jueves 01 de agosto en el primer turno, cambiando un dado de
0.006”, desgraciadamente en el turno 2 se cambié un dado de 0.006”, el dia 2 de
agosto en el turno 2 se realiz6 de nuevo el cambio de un dado de 0.006, para el dia
03 de agosto en el turno 1 y 3 se cambi6 un dado de 0.006” respectivamente, el 4
de agosto en el turno 3 se cambié un dado de 0.006”, al corte del dia 5 de agosto
en el turno 1,2 y 3 se cambiaron un dado por turno respectivamente, dando un
promedio entre cambio de 13.71 horas.

RENDIMIENTO GLOBAL LIBRAS/
MAQUINAS

0

RENDIMIENTO MAQ 3 m RENDIMIENTO MAQ 4 RENDIMIENTO MAQ 7

llustraciéon 18. Grafico rendimiento global por maquinas.
Fuente: Elaboracion propia.

Con los datos anteriores se tiene un poco del contexto de como esté la situacién del
area de Trefilado Himedo en la empresa, y es que son muchos factores que se
deben considerar para poder encontrar el principal problema que se piensa que esta
afectando a todo el proceso.

Sin embargo, aln se debe poner en contexto mas factores, anteriormente mencione
gue las bases de datos no eran las correctas y es que se tenian datos en diferentes
hojas y en varios lugares guardados, para el area no era lo suficiente exacto para
poder consultar datos y ver cobmo es el comportamiento de meses anteriores para
poder buscar algun factor que sea importante para encontrar un problema.

En las siguientes ilustraciones se muestra como era la base de datos que era una
interfaz muy sencilla y poco util para su consulta.



DADOS ENTREGADOS JULIO 2024

Tipode  Numero de

Fecha - Turno - Supervisor - NOM-MAQ - cambio - dados -
1 Supervisor 4 16,4,23,6,19,16 c/o 47
01/07/2024 2 Supervisor 2 201,220 c/0 4 114]
3 Supervisor 1 16,24,14,11 23
1 Supervisor 4 13,8359,18236 c/o 62
02/07/2024 2 Supervisor 2 76213 36 134]
3 Supervisor 1 22,21,14,91613 36 [SUPERVISOR | [NO.DADOS | /O [TOTAL ENTREGADOS JULIO 2024
1 Supervisor 2 15, c/o 39 Supervisor 4 400)
03/07/2024 2 Supervisor 4 c/o 59 103 Supervisor 2 508 2793
3 Supervisor 2 c/0 s Supervisor 3 1002
1 Supervisor 2 17,14,15,16,18 23 [supervisor 1 86|
04/07/2024 2 Supervisor 1 7,619 c/o 2 66] OPERADOR AHB -—-> 18
3 Supervisor 4 4 1
1 Supervisor 1 1638 16
05/07/2024 2 Supervisor 4 14,22 10 86]
3 Supervisor 4 216,17,23,10,197 c/o 60
1 Supervisor 1 /0 a5
06/07/2024 2 Supervisor 1 c/o a7 152
3 Supervisor 4 13,1121,15,17 c/0 60
1 Supervisor 2 17,13,1,1620235 c/0 20
07/07/2024 2 Supervisor 1 4,22,82,19,10,1,13,9 c/o 59 127] CONSUMO DE DADOS POR SUPERVISOR JuLIO 2024
3 Supervisor 3 1,24,3,10,14,19,517 28
1 Supervisor 4 c/0 36 1200
08/07/2024 2 Supervisor 1 , ,23, c/o a3 115] 1002
3 Supervisor 3 , c/o 36 £ 100
1 Supervisor 4 c/o 57 < 846
09/07/2024 2 Supervisor 3 24,2123 22 130| g 8™
3 Supervsior 1 19,10,5,20,16,24 51 2
1 Supervisor 4 23,5,16,6,7,11 c/o a3 g o0 508
10/07/2024 2 Supervisor 2 17,22,1,4,13 c/o 37 158 § 00 400
3 Supervisor 1 1,2,6,23,39, c/o 78 g
1 Supervisor 3 2,24,18,23,611,16 2 2 0
11/07/2024 2 Supervisor 4 7,24,10,18,513,17 c/0 63 140) l
3 Supervsior 2 154,9,1615 c/o 49 0
1 Supervsior 3 5723,14,04,112,18 29 Supervisor 4 Supervisor 2 Supervisor 3 Supervisor 1
12/07/2024 2 Supervsior 4 782221 c/0 23 84] GRUPO Y SUPERVISORES
3 Supersivor 1 c/o 32
1 Supervsior 1 62
13/07/2024 2 Supervsior 2 c/0 1 115
3 Supervsior 4 c/o 22
1 Supervisor 1 17,3,14,1,6,523 c/o 80
14/07/2024 2 Supervisor 3 24,201,238 20 164]
3 Supervsior 4 13,9,11,22,14,15,16 c/o 64

llustracién 19. Base de datos antigua de cambio de dados del Trefilado Himedo.
Fuente: Departamento de Calidad de Trefilados Inoxidables de México S.A de C.V.

En la ilustracién 19 se puede observar la captura de datos que se realiza a diario,
pero realmente no daba ningun resultado eficiente para poder analizar de buena
forma los datos recabados, como tal no se tenia un seguimiento de los cambios de
dados que realizaban los operadores del Trefilado Himedo.

JULIO 2024
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Colaborador 4 7 [12]s 3|2 3 18] 8 Colaborador 4 1 68|
c 5 %] 75 71 ]18]15]19 16 7 [18]26 23 c 5 f 188
c 6 7 c 6 1 7
c 7 18] 16 1 15 4 [20]10]15]1 ]2 c 7 1 102
Colaborador 8 6 16 | 19 8 |20 211 6| 7[28]3 Colaborador 8 ‘ 134]
c 9 8246 |23]4] s[s]2 4|10 8] 2 c 9 1 147
c 0 [32)13]28 |5 |35]11]8 8 |19/1a[13][25][25]15]7[9|27]11]10[20] 5 |34 c 0 7 383
c 1 7189118 14 2% [12]21]13]18] 01 2|n 13]21[16 c u 7 291
Colaborador 12 1219 6 [12] 16 2]10] 9 3[3[7]3 4 |19 3 Colaborador12 " 181
c 13 1]s 10]20]1 ]2 9 17[17]19] 2 [12]16 1]n c 1B 7 166,
c 1# (3|38 9 25[14] 8 |61 9 (283417 7 [15]38 18] 5 c u 7 300
c 15 719 14 15 c 15 46
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llustracion 20. Base de datos antigua de cambio de dados por operador del Trefilado Himedo.
Fuente: Departamento de Calidad de Trefilados Inoxidables de México S.A de C.V.

En la ilustracidon 20 se tiene la captura de los dados que cambiaba cada operador
segun el dia en el que se iba realizando el cambio, sin entrar en mas a detalle se
tenian los datos de una forma muy general y que se debia ir haciendo manualmente
si se requeria un grafico u otro componente.
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llustracion 21. Base de datos antigua de cambio de dados por maquina del Trefilado Himedo.

Fuente: Departamento de Calidad de Trefilados Inoxidables de México S.A de C.V.
La ilustracion 21 se trata de una plantilla que se iba capturando manualmente los
cambios de dados que se realizaban por cada maquina del Trefilado Himedo y era
muy complicado ir colocando los datos, era una forma muy obsoleta de la captura
de los datos y solo se tenian datos para entregar numeros a final de mes, pero como
tal no se podia analizar mas a detalle la informacion recabada. Con la informacion
anterior se tiene mas del contexto en el que se encuentra la situacion del Trefilado
Humedo, pero adn se tiene otra area que se combina de la anterior mencionada, y
esta es el Taller de dados.

> Taller de dados:

Al mencionar anteriormente la primera parte del area del Trefilado Himedo, se sigue
con el Taller de dados, que de igual manera se llevan registros de dados que se van
recalibrando, esta recalibracién consiste en ir subiendo el didmetro de los dados
gue ya han trabajado en las maquinas de Trefilado Himedo y que regresan al Taller
de dados para volver a subirlos de diametro y que estos puedan funcionar de nuevo.

En el Taller de dados se lleva una captura de datos de los operadores que estan a
cargo de recalibrar los dados de diamante ya que estos deben salir al Trefilado
Humedo a trabajar de acuerdo a los diferentes didmetros que se requieran, la
plantilla que se utilizaba tenian muchas deficiencias, ya que existian muchos datos
separados, la captura de datos no era la correcta, ademas de que no se veia bien
el disefio que se trabajaba, esto no permitia revisar los diametros de dados que los
operadores producian en su turno laboral solamente se tenia el dato por intervalos
de didmetros pero eso no daba para analizar algiun defecto de recalibracion de
dados por alguna queja por parte del Trefilado Himedo, ya sea que el dado este
ovalado, no esta bien barrenado o la falta de pulido entre otros puntos. A
continuacion, se muestra una forma general de como se trabajaba con la plantilla
antes de la actualizacion de esta base de datos.
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llustracion 22. Base de datos antigua - Dados reparados en el Taller de dados 2024.
Fuente: Taller de dados - Trefilados Inoxidables de México S.A de C.V.

Como se muestra en la anterior ilustracion, la captura de datos no era factible y era
complicada, porque al tener operadores tanto para dados naturales como para
dados policristalinos (PCD’s) se debia hacer el desplazamiento de acuerdo al tipo
de dado recalibrado y eso era muy desgastante, esto no era eficiente para realizar
analisis de algun dado mal reparado, ya que era general la cantidad de dados que
se recalibran por intervalo y no por diametro que seria mas eficiente tenerlo asi para
poder analizar datos en un futuro. El disefio y la estructura era muy obsoleta al tener
gue capturar con las teclas las iniciales del operador, el turno, los dados que
recalibraba cada operador dependiendo del tipo de dado y al final para no tener
datos precisos que ayuden a mejorar el proceso dentro del Taller de dados.

Durante el periodo de junio — julio se tuvo complicaciones con algunos operadores
gue estaban laborando en el taller, y es que poco a poco fue bajando el nUmero de
dados recalibrados, donde el mas bajo nimero de dados recalibrados fue de 2060
en el mes de agosto, como se muestra en la ilustracion 23 y es que al tener una
plantila de 8 operadores divididos en 3 turnos era un buen numero de
colaboradores, pero estos ya no ponian el empefio necesario y esto llevo a reducir
la plantilla a solo 4 operadores.

Cuando llegue a la empresa y al entrar en esta area se tuvo un plan de capacitacion
para 2 personas para poder contratarlas y seguir apoyando en el proceso de
recalibrado de dados de diamante con ello buscar el mismo numero de dados
recalibrados mensualmente con una plantilla méas pequefia a la que anteriormente
se tenia en meses anteriores.



TOTAL REPARADOS JULIO 2024
Operador 1 454 [ 2060

Operador 2 [ 365
Operador 5 0 242
Operador3/4| 540 459

DADOS REPARADOS AGOSTO 2024

BADOS REPARADOS

0 o

Operador 1 Operador 2 Operador3/4
OPERADORES

llustracion 23. Gréfico dados reparados agosto 2024.
Fuente: Trefilados Inoxidables de México S.A de C.V.

Y es que cuando las cosas marchaban bien la produccion de dados recalibrados en
meses anteriores se alcanzaba hasta los 3843 dados recalibrados, tomando como
ejemplo el mes de marzo de 2024.

TOTAL REPARADOS MARZO 2024

Colab1/Colab.2_| 612 o
Colab3 / Colab 4 637 441 3843
Colab. 5 /Colab.6 | 620 409
Colab. 7/Colab.8 | 504 620

DADOS REPARADOS MARZO 2024

DADOS REPARADOS.

OPERADORES

llustracién 24. Grafico dados reparados marzo 2024.
Fuente: Trefilados Inoxidables de México S.A de C.V.

Ahora, de igual forma me puse a evaluar las condiciones en las que se esta
trabajando en el Taller de dados, y es que algunos equipos que se utilizan para el
proceso de recalibracion de dados, se pueden reubicar, esto para poder reducir
espacios y tiempos en las actividades que se realizan para la recalibracion del dado,
y no estoy diciendo que este en mal estado las maquinas o0 equipos, pero si se
puede dar mejor ubicacién y también que se vea adecuadamente las instalaciones
para que los operadores se sientan bien para trabajar, por ello es la implementacion
delas5’S, en el taller, que en su momento esto podra servir para el area de Trefilado

Humedo.



Para que las bases de datos puedan funcionar de buena forma se necesita de un
vale de cambio de dados con los datos correctos para poder dar seguimiento a la
orden de produccion, al diametro, al numero de dados cambiados, al operador vy al
supervisor que autoriza el despacho de los dados.

Pero el problema es que al no tener los vales con los datos correctos se tienen datos
Imprecisos y esos vales de los que se mencionan se muestra en la siguiente imagen.
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llustracién 25. Vales de salida de dados de diamante antes.
Fuente: Elaboracion propia.



Al evaluar la situacion actual toda la informacién recabada y que se fue agregando posteriormente en las reuniones que se
tenian con el equipo Kaizen se organizé en un diagrama de Ishikawa para estudiar todas las posibles causas que tiene
nuestro problema principal como se muestra en la siguiente ilustracion.

DIAGRAMA DE ISHIKAWA

Analisis de causa y efecto: Identificando las raices del problema

MATERIALES

Falta de
material

MANO DE OBRA
Instrumentos de

Rotacion de perscnal i
calibrados
Cambios inapropiados de
dados Indicadores
incorrectos
Falta de capacitacion
No cuentan con plan No se sigue la serie de
preventivo de mantenimiento .
dados estandar,
Falta de mantenimiento
Retraso de

operaciones
MAQUI

Material con
imperfecciones

PROBLEMA: BAJA
PRODUCCION DE

v

LIBRAS EN EL
TREFILADO
HUMEDO

Falta de orden

MEDIO AMBIENTE

METODO

VSR2024

llustracién 26. Diagrama de Ishikawa (Baja produccion de libras en el Trefilado Himedo).
Fuente: Elaboracion propia



T l M TREFILADOS INOXIDABLES DE MEXICO S.A. DE C.V.
TREFILADDS INOXIDABLES DE MEXICO TECNICA DE Los 5 POR QUE ’ S

Numero del reporte de accion: 0001/24 Fecha: Octubre del 2024
Grupo de trabajo:
No. Responsable Area

1 Gerente de calidad e ingenieria de procesos Calidad

2 Gerente de produccion Produccion

3 Gerente de seguridad y medio ambiente Seguridad y medio ambiente

4 Jefe de Taller de dados y resp. de certificados de calidad Calidad

5 Supervisor de produccion Produccion

6 Supervisor de produccion Produccion

7 Auxiliar en seguridad y medio ambiente Seguridad y medio ambiente

8 Vicente Sanchez Recoba Calidad - Residencia Profesional

Descripcion de la No Conformidad:

Baja produccidn de libras en el Trefilado Himedo.

1¢Por qué se tiene baja produccion de libras producidas en el Trefilado Himedo?

Porque los operadores del T.H. hacen cambios tardios o inapropiados de dados de diamante.

2. ;Por qué los operadores hacen cambios inapropiados de dados?

Porque el material se raya u ovala rapidamente.

3. ;Por qué se raya u ovala el material rapidamente?

Porque no se sigue la serie estandar de medidas de dados de diamante.

4, ;Por qué no se sigue a serie de dados estandar?

Porque los supervisores cambian las series para buscar menos variacion.

5. ¢Por qué cambian las series estandar los supervisores?

Porque la materia prima o el material presenta imperfecciones

llustracion 27. Formato Técnica 5 Por Qué’s (Baja produccion de libras en el Trefilado Himedo).
Fuente: Elaboracién propia



La siguiente ilustracibn muestra una técnica que se sigue en el departamento de
calidad de Trefilados Inoxidables de México, denominada Técnica de orden logico
cronoldgico y se trata de darle coherencia y estar mas seguros del problema
haciendo a la inversa la técnica de los 5 por qué’s.

TREFILADOS INOXIDABLES DE MEXICO S.A. DE C.V.
T I M TECNICA ORDEN LOGICO CRONOLOGICO
TREFILADOS INCXIDABLES DE MEXICO
COMO - POR LO TANTO
Niimero del reporte de accion: 0001/24 Fecha: Octubre del 2024
Grupo de trabajo:
No. Responsable Area
1 Gerente de calidad e ingenieria de procesos Calidad
2 Gerente de produccion Produccion
3 Gerente de seguridad y medio ambiente Seguridad y medio ambiente
4 Jefe de Taller de dados y resp. de certificados de calidad Calidad
5 Supervisor de produccién Produccion
6 Supetrvisor de produccién Produccion
7 Auxiliar en seguridad y medio ambiente Seguridad y medio ambiente
8 Vicente Sanchez Recoba Calidad - Residencia Profesional

Descripcion de la No Conformidad:

Baja produccidn de libras en el Trefilado Himedo.

1. Cémo la materia prima presenta imperfecciones

Por lo tanto los supervisores cambian las series estandar de dados de diamante.

2. Cémo los supervisores cambian las series para buscar menos variacion.

Por lo tanto no se siguen las series estandar.

3. Coémo no se siguen las series estandar de dados de diamante.

Por lo tanto el material se raya u ovala rapidamente.

4. Cémo el material se raya u ovala.

Por lo tanto los operadores hacen cambios inapropiados de dados.

5. Cémo los operadores del T.H. hacen cambios tardios o inapropiados

Por lo tanto se tiene baja produccién de libras producidas en el Trefilado Himedo.

llustracién 28. Técnica Orden Légico Cronoldgico TIM (Baja produccién de libras en el Trefilado
Humedo).
Fuente: Elaboracién propia



3.4. Desarrollalas soluciones.

Al recolectar y analizar datos recabados de julio a septiembre del 2024, me percate
gue existen ciertas deficiencias con el formato de la base de datos, tanto para el
Trefilado Himedo, como para el Taller de dados, y es que solo se tienen los datos
ahi, pero como tal es una forma obsoleta de contar con demasiados datos y no
poder observar problemas que se presenten dia a dia con los resultados que se
capturan, por ello puedo pensar en algunas soluciones que sean implementadas
para ver un cambio significativo, obteniendo resultados que sean importantes para
gue esto se pueda implementar en toda el area de Trefilado Himedo, y que mas
adelante este plan de mejora se quede para realizarlo en otras areas, para ello se
mencionan las siguientes soluciones:

1. Actualizar las bases de datos del Trefilado Himedo y del Taller de
dados.

Al observar los datos que se recababan mes con mes me percate que se tenia cierta
deficiencia en la captura de datos al tener datos que estaban separados por
diferentes plantillas y era muy dificil poder analizar esos datos, ademas que al
revisar los vales de requerimiento de dados no se podia capturar la informacion real
hacia la base de datos ya que estos no se llenaban de forma adecuada.

Es muy importante tener la captura de datos del Trefilado Himedo y del Taller de
dados ya que al tener una relacion entre ambas areas se necesita tener un buen
soporte para analizar todos los datos que se van capturando dia con dia de acuerdo
con la produccion del Trefilado y el cambio de dados que realizan los operadores,
asi mismo los dados que recalibran los operadores en el Taller de dados, entre otros
puntos.

2. Reuniones Kaizen.

Es una necesidad saber el estado en el que se encuentra la empresa al realizar
cambios dentro de ella, se debe tener reuniones periodicas para discutir, analizar y
llegar a acuerdos de los puntos que son determinantes para poder resolver los
principales problemas que tiene la empresa.

Es importante que las reuniones se hagan peridédicamente para que se pueda llegar
a una solucion eficaz y si no es asi, seguir dandole seguimiento a todos los hallazgos
gue se encuentren ya que la implementacion del Kaizen no se da solo en un corto
periodo de tiempo.



3. Ayudas visuales.

Se crearon ayudas visuales para que los trabajadores que laboran en el area del
Trefilado Himedo y para los trabajadores del Taller de dados consideren como son
los vales de requerimiento de dados que se deben entregar, para que no se cometa
ningun error en el despacho de dados y asi evitar malentendidos y algun paro de la
produccion por algun atasco del alambre en el dado que este mal montado en la
maquina, estas ayudas visuales se colocaron en puntos especificos, en primer lugar
en las mesas de trabajo de los operadores del Trefilado Hamedo, asi mismo se
colocaron en el Taller de dados.

4. Colocar alavista las series de dados que se ocupan en las maquinas
de Trefilado Himedo:

Durante un recorrido por el area de Trefilado Himedo, me percate que en las mesas
de trabajo no tenian a la vista las series de dados que se utilizan dependiendo de
las ordenes de produccién que se tengan por diferentes clientes, la situacion es que
para saber las series de dados que deben montar en las maquinas de Trefilado
Humedo deben acudir a las carpetas de ordenes de produccidn que ya se trabajaron
anteriormente, como consecuencia se refleja en tiempos muertos para la produccion
ya que se requiere para buscar la serie requerida y hablo de varias hojas de varios
dias.

5. Implementar 5°S en el Taller de dados, como una prueba de verificar si
es viable aplicarlo en el Trefilado Himedo:

El Taller de dados se encuentra en buenas condiciones, pero no es de mas que se
puedan hacer algunos cambios que hagan mas eficientes las tareas que se hacen
en el taller, y eso tomarlo en cuenta para aportar la idea en el Trefilado Himedo.

Lo que se llevo a cabo en el Taller de dados fue el desarrollo de 4°S, donde cada
fase fue implementada en conjunto de los ingenieros que son encargados de llevar
el proyecto conmigo.

Cada fase fue comunicada a los trabajadores del taller, y realizando un check-list
semanal de todos los cambios realizados para verificar que se estén cumpliendo y
esto se vuelva cotidiano para todos y asi ir mejorando poco a poco para obtener
grandes beneficios.

Se tiene una planeacién de las tareas que se realizaran cada semana para poder
llevar un buen control de todas las actividades, y que realmente se puede observar
el cambio que se realiza.



6. Dar seguimiento a los indicadores mensuales de produccion del
Trefilado Himedo y del Taller de dados.

Publicar los indicadores de produccion del Trefilado Himedo y Taller de dados es
una forma para que todos los operadores estén informados de cdmo es su
rendimiento mensualmente, estas indicadores se reanudaran ya que se llevaba
alrededor de 4 meses que no se hacian publicos, pero en esta ocasion si se
realizara, como una forma de conciencia hacia los operadores, ya que con ello se
busca que los operadores vean sus numeros y de ello poder ir trabajando para
encontrar deficiencias que a simple vista no se estan observando.

7. Crear un Dashboard para compartir con el equipo Kaizen.

Con la ayuda de las bases de datos actualizadas se cre6 un Dashboard para que
sea compartido en la nube con los integrantes del equipo Kaizen, y estos puedan
revisar los datos que se van capturando dia con dia, esto con el fin de que todos
estén enterados de como se van comportando los indicadores de acuerdo con la
produccion diaria y al consumo de dados para producir en el Trefilado Himedo.



3.5. Implementa el cambio.

v' Actualizar las bases de datos del Trefilado Himedo y del Taller de
dados.

En primer lugar, realice la actualizacion de la base de datos del Trefilado Hamedo,
con esto llegando a tener una mejor base de datos, con el fin de mejorar la captura
de datos, mejorando el disefio, esto con el fin de tener un mejor analisis para futuras
busquedas de datos y sea mas rapido el acceso a los datos que se requieran,
optimizando el disefio, concentrando todo en una sola base de datos sin tener datos
por cualquier lado, a continuacién, presento un antes y después de lo realizado.

> Base de datos antes:

En las siguientes ilustraciones se muestra como era la base de datos antes de
implementar la actualizacion de ella.

DADOS ENTREGADOS JULIO 2024
Tipode  Numero de

Fecha - Turno - Supervisor - NOM-MAQ - cambio - dados -

0
1 u 16,4,23,6,19,16 c/o a7
01/07/2024 2 u; 201,220 c/o 4 114]
3 su 16,24,14,11 23
1 Su 13835918236 c/o 62
02/07/2024 2 su 7,6,2,13 36 134]
3 su 22,21,14,9,1613 36 [SUPERVISOR __ [NO.DADO! C/O_[TOTAL ENTREGADOS JULIO 2024
1 su 1581524 c/0 39 | 400)
03/07/2024 2 Su 2,11,6,7,4,10 c/o 59 103| 508
3 su /0 5 1002 2793
1 su 17,14,1516,18 23 845)
04/07/2024 2 su 7,619 c/o 22 66] 18
3 su 4 1
1 su 1638 16
05/07/2024 2 su 14,22 10 86]
3 su 21,6,17,23,10,19, /0 60
1 su 1315,7,610,9,22 c/o a5
06/07/2024 2 su 3514114,2,18 c/o a7 152
3 su c/o 60
1 su c/o 20
07/07/2024 2 sy /o 58 7] CONSUMO DE DADOS POR SUPERVISOR JuLIO 2024
3 su 28
1 Su /o 36
08/07/2024 2 su c/o a3 115 1002
3 su 241915211 c/0 36 z
1 su 7,21,4,2,1421,8 c/o 57 = 846
09/07/2024 2 su 202123 2 130] g w0
3 su 19,10,5,20,16,24 51 $
1 su 23,5,16,6,7,11 c/o a3 g oo 508
10/07/2024 2 su 17,221,413 c/o 37 158] z 400
3 su 1,2623,39, c/0 78 8
1 su 2,24,18,23,611,16 28 3 0
11/07/2024 2 su 7,24,10,18,513,17 c/o 63 140] l
3 su 15,4,9,16,15 c/0 49 o
1 su 523,14,24,112,18 29 Supervisor 4 Supervisor 2 Supervisor 3 Supervisor 1
12/07/2024 2 su 7,822,221 c/0 2 84] GRUPO Y SUPERVISORES.
3 su 2019,3,24,16,23 c/0 32
1 su 2462217208 62
13/07/2024 2 suj 13,23 c/0 1 115
3 su 8,20,22,16,18,1 c/0 a2
1 su 17,3,14,1,6523 c/o 80
14/07/2024 2 su 24,201,238 20 164]
3 Supervsior 4 13,9,11,22,14,15,16 c/o 64

llustracién 29. Base de datos antigua de cambio de dados del Trefilado Himedo.
Fuente: Departamento de Calidad de Trefilados Inoxidables de México S.A de C.V.

En lailustracidon 29, se puede observar la captura de datos que se realizaba a diario,
pero realmente no daba ningun resultado sobresaliente para poder analizar de
buena forma los datos recabados, como tal no se tenia un seguimiento exacto de
los cambios de dados que realizaban los colaboradores del Trefilado Himedo.



JULIO 2024
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llustracién 30. Base de datos antigua de cambio de dados por operador del Trefilado Himedo.
Fuente: Departamento de Calidad de Trefilados Inoxidables de México S.A de C.V.

En lailustracidén 30 se tiene la captura de los dados que cambiaba cada colaborador
segun el dia en el que se iba realizando el cambio, sin entrar en mas a detalle se
tenian los datos de una forma muy general y que se debia ir haciendo manualmente
si se requeria un grafico u otro componente.
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llustracién 31. Base de datos antigua de cambio de dados por maquina del Trefilado Himedo.
Fuente: Departamento de Calidad de Trefilados Inoxidables de México S.A de C.V.

La ilustracibn 31 muestra la plantila que se iba capturando manualmente los
cambios de dados que se realizaban por cada maquina del Trefilado Himedo y era
muy complicado ir colocando los datos, era una forma muy obsoleta de la captura
de los datos y llegando al mismo punto, solo se tenian datos para entregar numeros
a final de mes, pero como tal no se podia analizar a detalle la informacion recabada.



» Base de datos para Trefilado HOmedo después:

En la base actualizada podemos observar que se tiene todo en un solo lugar, de la
cual se pueden sacar diferentes tablas y gréaficos dinamicos con los datos que se
van capturando dia con dia. La siguiente ilustracion (ilustracion 32) muestra de
forma general la base de datos actualizada donde los Unicos datos que se deben
capturar son la fecha, mes, turno, iniciales del supervisor, el nimero de maquina,
iniciales de operador, tipo de cambio es decir solamente cambio de dados o cambio
de orden, el nimero de dados que se cambian, la orden de produccién que ayuda
demasiado tenerla ya que se pueden sacar mas datos solo con tener la orden de
produccion capturada, y al final una comprobacién para saber si se capturan de
forma correcta los datos, por ultimo se hace una segmentacion por mes para elegir
el mes que se quiera analizar en un futuro.

llustracién 32. Base de datos de cambio de dados del Trefilado Hamedo.
Fuente: Departamento de Calidad de Trefilados Inoxidables de México S.A de C.V.

Con estos datos capturados la base de datos sera capaz de hacer trabajar los datos
segun lo que se requiera conocer, esto se hace con una herramienta integrada a
Excel, llamada Power Pivot que al darle logica se puede dar la relacion de las
diferentes hojas con las que se esta trabajando con la base de datos.

En la ilustracion 33 se puede observar las relaciones que tiene cada apartado de la
base de datos con las diferentes hojas que se tienen para crear las tablas y gréaficos
dinamicos que componen la base de datos, esta vista se trata de una forma de ver
las cosas logicas y poder relacionar cada apartado con el que es necesario para el
buen funcionamiento.

El uso de Power Pivot en esta base de datos a permitido tener datos precisos,
certeros y rapidos, ya que es cuestion de segundos para tener toda la informacion
gue es importante conocer, anteriormente el querer analizar algin dato era muy



tardado ya que se tenia que buscar dentro de los historicos lo que se requeria, y
actualmente con esta herramienta todo ese tiempo que se requeria invertir en
buscar la informacion necesaria es mas sencillo, ahora es solo cuestion de
actualizar datos con un solo botén para que todos los datos capturados trabajen y
arrojen resultados muy buenos
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llustracién 33. Estructura en Power Pivot Base de datos.
Fuente: Departamento de Calidad de Trefilados Inoxidables de México S.A de C.V.

Se crean diferentes hojas con tablas y graficos dinamicos que muestran datos
correctos y precisos, es importante tener actualizado todo para tomar decisiones de
acuerdo a los problemas que se tiene en el Trefilado Himedo, se muestran las hojas
mas importantes que tiene la base de datos, una de esas hojas importantes es la
gue se muestra en la siguiente ilustracién (ilustracién 34) esta se cre0 para darle el
seguimiento en conjunto del consumo de dados por maquina, las libras producidas
y el rendimiento de libras por dado, con ello se hace uso de las tablas dindmicas
para hacer trabajar los datos de la base de datos, a estos se les da l6gica para que
funcionen y agreguen la tabla dinamica con los datos que se necesitan de igual
forma se puede crear un gréfico dinamico segun los datos que tiene la tabla
dinamica, asi mismo se hace la segmentacion por meses, para tener ordenado los
datos y que trabajen de buena forma.
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llustracién 34. Consumo de dados por maquina en relacién con libras producidas en el Trefilado
Humedo 2024.
Fuente: Departamento de Calidad y Taller de dados - Trefilados Inoxidables de México S.A de C.V.

También es muy importante conocer a los operadores que tienen un alto nimero de
cambio de dados ya que eso le hace tener un dato muy importante para la gerencia
de produccién para que tengan un dato real y certero para poder implementar
acciones y que este problema no se reitere mas. Esta hoja se conforma del operador
donde se muestran las iniciales de este, y del nimero de dados que cambian de
acuerdo con el mes, de igual forma se hace funcionar la base de datos haciendo la
relacion con las tablas y gréficos dinAmicos, como se muestra a continuacion
(ilustracién 35).
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llustracién 35. Grafica de consumo de dados por operador Trefilado Himedo 2024.

Fuente: Departamento de Calidad y Taller de dados - Trefilados Inoxidables de México S.A de C.V.




Otro dato importante que pedian es que se hiciera con estas base de datos, revisar
los dados que se cambiaban por maquina cada mes del afio sin entrar a detalle con
las libras que se producian, solamente el consumo que tiene cada maquina, para
ello de igual forma se hace trabajar la base de datos con las maquinas que se tienen
trabajando en el Trefilado Himedo y hacer la relacion de la suma de dados que
consume mensualmente, segmentando los datos por mes para tener un mejor orden
y disefio del formato de la hoja como se muestra a continuacion (ilustracion 36).
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llustracién 36. Grafica de consumo de dados por maquina Trefilado Himedo 2024.
Fuente: Departamento de Calidad y Taller de dados - Trefilados Inoxidables de México S.A de C.V.

Otro de los datos que pedia produccion para que pusieran manos en el asunto es
gue querian visualizar los cambios de orden contra el cambio de dados, para revisar
si ahi habia un problema mas importante que no se estaba observando, a lo cual se
relacioné datos de la base de datos con la produccion que sale diariamente de
acuerdo a la orden de produccion que se esta trabajando, haciendo la relacion de
las veces que se cambian dados contra las veces que se cambian orden de
produccion como se muestra en la siguiente ilustracion (ilustracion 37).
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llustracién 37. Gréafica de cambio de dados vs cambio de orden en el Trefilado Himedo 2024.
Fuente: Departamento de Calidad y Taller de dados - Trefilados Inoxidables de México S.A de C.V.



» Base de datos para Taller de dados antes:

En el Taller de dados se lleva una captura de datos de los operadores que estan a
cargo de recalibrar los dados de diamante ya que estos deben salir al Trefilado
Humedo a trabajar de acuerdo a los diferentes diametros que se requieran, la
plantilla que se utilizaba tenia muchas deficiencias, ya que existian muchos datos
separados, la captura de datos no era la correcta, ademas de que no se veia bien
el disefio que se trabajaba, esto no permitia revisar los diametros de dados que los
operadores producian en su turno laboral solamente se tenia el dato por intervalos
de diametros pero eso no daba para analizar algun defecto de recalibracion de
dados por alguna queja por parte del Trefilado Himedo, ya sea que el dado este
ovalado, no estd bien barrenado o la falta de pulido entre otros puntos. A
continuacion, se muestra una forma general de como se trabajaba con la plantilla
antes de la actualizacion de esta base de datos.
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llustracién 38. Base de datos antigua - Dados reparados en el Taller de dados 2024.
Fuente: Taller de dados - Trefilados Inoxidables de México S.A de C.V.

Como se muestra en la anterior ilustracion, la captura de datos no era factible y era
complicada, porque al tener operadores tanto para dados naturales como para
dados policristalinos (PCD’s) se debia hacer el desplazamiento de acuerdo al tipo
de dado recalibrado y eso era muy desgastante, ahora no era eficiente esto para
realizar algun andlisis de algun dado mal reparado, ya que era general la cantidad
de dados que se recalibran por intervalo y no por didmetro que seria mas eficiente
tenerlo asi para poder analizar datos en un futuro.

El diseiio y la estructura era muy obsoleta al tener que capturar con las teclas las
iniciales del operador, el turno, los dados que recalibraba cada operador
dependiendo del tipo de dado y al final para no tener datos precisos que ayuden a
mejorar el proceso de recalibracion de dados.



» Base de datos para Taller de dados después:

Se estuvo trabajando en una nueva base de datos para el Taller de dados, con el
fin de poder tener mas rapido todos los datos que interesan para tener evidencia de
cdmo esta trabajando esta area, se le dio un disefio muy diferente a esta base de
datos comparada con la anterior que se tenia trabajando.

La nueva base de datos para capturar la produccién de dados recalibrados por parte
de los operadores del Taller de dados consiste en hacer mas compacto el disefio y
gue todos los datos que nos interesan puedan aparecer en esta misma base de
datos, para que no se tenga que estar acudiendo a diferentes formatos donde se
tenga la informacion, el disefio se adecuo a los datos que son esenciales conocer
como la fecha, el mes, el turno, las iniciales del operador, el nimero de dados
recalibrados y el didmetro de dado recalibrado y del tipo Natural o PCD.

Aqui entra un punto importante, ya que antes solamente se hacia la captura de
dados recalibrados por intervalos de medida que se tenian especificados, con ello
se modificé6 ya que ahora se captura la cantidad de dados recalibrados con su
diametro correspondiente.

Debo destacar que para hacer mas facil la captura de datos se agregd una macro
para poder ir agregando los datos rapidamente sin la necesidad de insertar fila por
fila, esto le permite hacerlo automaticamente y se reduce tiempo en estar agregando
dato por dato, todo esto como se muestra en la siguiente ilustracion (ilustracion 39).
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llustracién 39. Base de datos actual - Dados reparados en el Taller de dados 2024.
Fuente: Taller de dados - Trefilados Inoxidables de México S.A de C.V.



De igual forma hay que mencionar que esta base de datos disefiada para el Taller
de dados de igual forma fue disefiada con Power Pivot para darle sentido légico a
los datos que se van a presentar en la base de dados con todos los apartados que
compone la hoja de captura y las demas hojas que sobresalen de esta con los datos

que se requieren conocer.
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llustracién 40. Base de datos actual - Dados reparados en el Taller de dados 2024.
Fuente: Taller de dados - Trefilados Inoxidables de México S.A de C.V.

Los elementos necesarios que se requieren analizar para el Taller de dados son los
dados reparados por operador, y tener un resumen mensualmente de los dados
reparados, ya que son necesarios para darle seguimiento a los indicadores ademas
de que con esta relacién que se le hace con Power Pivot se pueden encontrar mas
datos y analizar a profundidad, por ejemplo querer saber un dia especifico cuando
se repar6 un dado de un determinado didmetro se puede hacer, y es un tema
recurrente cuando algun dado le hacen el hallazgo de no estar bien reparado y se
debe hacer un seguimiento a ese dado para hablar con el colaborador que realizo
esta operacion.

Durante el desarrollo de esta base de datos fue muy importante darle l6gica a todo,
ya que por un simple detalle que este incorrecto no funcionara de manera eficiente
la base de datos y es el problema que, al querer actualizar los datos, ya teniendo
capturado el resumen del reporte de dados reparados saldra una ventana con un
error y no permitira actualizar los datos que se capturaron.



Al capturar los datos que reportan los operadores del Taller de dados, la base de
datos trabaja por si sola, generando tablas y graficos dinamicos, para el Taller de
dados es importante conocer la cantidad de dados recalibrados realizan los
colaboradores por ello la siguiente ilustracion (ilustracion 41) muestra una tabla
dinamica con los datos recolectados de acuerdo a un mes en especifico, ademas
se agrega un grafico dinAmico que se modifica al actualizar todos los datos que se
capturaron, ademas de la segmentacion de datos que se coloca para poder hacer

que funcione todo en orden.
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llustracién 41. Dados recalibrados mensual -

noviembre | diciembre  febrero marzo abr mayo unio julio agosto septiembre

DADOS RECALIBRADOS MENSUAL POR OPERADOR

1028

869

Dados reparados en el Taller de dados 2024.

Fuente: Taller de dados - Trefilados Inoxidables de México S.A de C.V.

En la ilustracion 42, se muestra un resumen de los dados recalibrados por dia tanto

Natural como PCD.
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llustracion 42. Dados recalibrados por dia - Dados reparados en el Taller de dados 2024.
Fuente: Taller de dados - Trefilados Inoxidables de México S.A de C.V.
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llustracién 43. Dados recalibrados por diametro - Dados reparados en el Taller de dados 2024.
Fuente: Taller de dados - Trefilados Inoxidables de México S.A de C.V.
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Suma de NUM DADOS RECAL. Etiquetas de columna -+ 2005 204
Etiquetas de fila - enero Total general
-0ps Month =M
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-0P3 enero octubre noviembre  diciembre  febrero marzo abril mayo junio julio agosto septiembre
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-0p4
NAT 865 865
PCD 4 4
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llustracion 44. Dados recalibrados Naturales y PCD - Dados reparados en el Taller de dados 2024.
Fuente: Taller de dados - Trefilados Inoxidables de México S.A de C.V.

En la ilustracion 43 se muestra los dados recalibrados por diametro por cada
operador, mientras que en la ilustracion 44 se muestra el resumen de dados
recalibrados tanto Naturales como PCD por operador.



En la ilustracion 45 y 46 se muestran gréaficos dinamicos que son los intervalos de
dados recalibrados por diametros tanto de dados Naturales como PCD
respectivamente, se hace un tipo resumen en gréficos para que los operadores del
Taller de dados revisen en que diametros les hace falta realizar mayor cantidad para
gue estén todos en cantidades semejantes.
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llustracién 45. Resumen de dados recalibrados Naturales - Taller de dados 2025.
Fuente: Taller de dados - Trefilados Inoxidables de México S.A de C.V.



Year

2025 2024

Month =\
enero febrero marzo abril mayo junio julio agosto septiembre  octubre noviembre  diciembre

Suma 2 WM DADOSRECAL. Suma de NOM DADOSRECAL

0.0118-0.0187-P - PCD - ENERO 0.0202-0.030-P - PCD - ENERO

256 250
193
162 163
139 I
4

OPERADOR » OPERADOR »
Suma de UM DADOSRECAL. Suma de NUM DADOSRECAL.

0.031-0.0394-P - PCD - ENERO 0.0395-0.0485-P - PCD - ENERO

76
86
64
46
29

OPERADCR OPERADCR »
Suma d2 WM DADOSRECAL. Suma de NOM DADOSRECAL

0.0495-0.0597-P - PCD - ENERO 0.061-0.066-P - PCD - OCTUBRE

34
2
u I
1 .

OPERADOR » OPERADOR »

llustracién 46. Resumen de dados recalibrados PCD - Taller de dados 2025.
Fuente: Taller de dados - Trefilados Inoxidables de México S.A de C.V.




v" Reuniones Kaizen:

Con el motivo de tener avances cotidianos para la empresa, el equipo Kaizen
decidio que se hicieran reuniones Kaizen con el fin de estudiar los cambios que se
van poniendo en marcha para encontrar buenos resultados.

En cada reunidn se llegaron a determinados hallazgos y de ellos determinar las
acciones que disminuirian o eliminarian los problemas encontrados, reunién tras
reuniéon se fueron dando avances, de acuerdo con los siguientes formatos que se
presentan a continuacion.

T I M TREFILADOS INOXIDABLES DE MEXICO S.A. DE C.V.

TREFILADOS INDXIDABLES DE MEXICO H OJA D E RESU M E N EVE NTO KAIZ E N

Numero del reporte de accion: 0001/24 Fecha: 03 de agosto de 2024
Grupo de trabajo:
No. Responsable Area

1 Gerente de calidad e ingenieria de procesos Calidad

2 Gerente de produccion Produccién

3 Gerente de seguridad y medio ambiente Seguridad y medio ambiente

4 Jefe de Taller de dados y resp. de certificados de calidad Calidad

5 Supervisor de produccion Produccion

6 Supervisor de produccion Produccion

7 Augxiliar en seguridad y medio ambiente Seguridad y medio ambiente

8 Vicente Sanchez Recoba Calidad - Residencia Profesional

Descripcion de la No Conformidad:

Baja produccién de libras en el Trefilado Himedo.

HALLAZGO ACCIONES RESPONSABLE
Verificar que el aceite este en condiciones antes de | Verificar que antes de poner en marcha la maquina el aceite Produccion
poner en marcha la maquina. este en condicones para trabajar.

- . Colocar las series de dados impresas en mesas de trabajode | Calidad,Taller de dadosy
Operadores no utilizan las series de dados correctas.

operadores y hacer conciencia a los operadores Produccion
Operadores no llenan de forma correcta el vale de Crear ayudas visuales de la forma correcta de llenar el vale de )
o L Calidad y Taller de dados
requerimiento de dados requerimiento de dados
Bases de datos deficientes para encontrar Actualizary modificar las bases de datos y que sea mds practico
P y . va P Calidad y Taller de dados
problemas. analizar los datos.
Operadores cambian dados en buen estadoy Hacer conciencia a los operadores de los gastos que resulta su .,
. . L L - Produccion
cambian toda la serie de dados. accion al hacer cambios inncesarios de dados.
Supervisores con alto consumo de dados por parte de|  Revisar con supervisores el motivo del excesivo cambio de Produccién
sus operadores. dados.

REALIZO: VSR 2024

llustracién 47. Hoja de resumen evento Kaizen No. 1
Fuente: Elaboracién propia.



TREFILADOS INOXIDABLES DE MEXICO S.A. DE C.V.
HOJA DE RESUMEN EVENTO KAIZEN

TIM

TRERILADDS INDIDABLES DE MEXIC)

Numero del reporte de accion: 0002/24 Fecha: 03 de septiembre de 2024
Grupo de trabajo:
No. Responsable Area
1 Gerente de calidad e ingenieria de procesos Calidad
2 Gerente de produccién Produccioén
3 Gerente de seguridad y medio ambiente Seguridad y medio ambiente
4 Jefe de Taller de dados y resp. de certificados de calidad Calidad
5 Supervisor de produccién Produccién
6 Supervisor de produccién Produccioén
7 Auxiliar en seguridad y medio ambiente Seguridad y medio ambiente
8 Vicente Sanchez Recoba Calidad - Residencia Profesional
Descripcion de la No Conformidad:
Baja produccion de libras en el Trefilado Himedo.
HALLAZGO ACCIONES RESPONSABLE
Colocar a la base de datos de cambio de dados la orden de
Falta agregar algunos caracteres a las bases de datos. L. N . P Calidad y Taller de dados
produccién que se va trabajando dia con dia.
La base de datos del Taller de dados no tiene una buena Actualizar la base de datos del Taller de dados y profundizar el
. . . " B B L Taller de dados
interfaz para visualizar los dados recalibrados dia con dia analisis.
Algunos operadores de produccion no trabajan las maquinas Supervisores de produccién tendran reuniones para discutir Produccion
asignadas. sobre ello.
i i h
Operadores siguen camblandf) muchos dados y generan un Concientizaci6n del personal. Produccion
costo alto a final del mes.
REALIZO: VSR 2024

llustracién 48. Hoja de resumen evento Kaizen No. 2
Fuente: Elaboracién propia.

TIM

TRERLADOS INOAIDASLES DE MEXCH

HOJA DE RESUMEN EVENTO KAIZEN

TREFILADOS INOXIDABLES DE MEXICO S.A. DE C.V.

No se comparte las bases de datos con produccién para
pioder verificar los indicadores

Compartir un resumen de la base de datos a todos los
particpantes del equipo Kaizen

Ndmero del reporte de accion: 0003/24 Fecha: 04 de octubre de 2024
Grupo de trabajo:
No. Responsable Area

1 Gerente de calidad e ingenieria de procesos Calidad

2 Gerente de produccion Produccién

3 Gerente de seguridad y medio ambiente Seguridad y medio ambiente

4 Jefe de Taller de dados y resp. de certificados de calidad Calidad

5 Supervisor de produccién Produccién

6 Supervisor de produccién Produccién

7 Auxiliar en seguridad y medio ambiente Seguridad y medio ambiente

8 Vicente Sanchez Recoba Calidad - Residencia Profesional
Descripcion de la No Conformidad:
Baja produccidn de libras en el Trefilado Himedo.

HALLAZGO ACCIONES RESPONSABLE

Calidad y Taller de dados

Los dados recalibrados en el Taller de dados de tipo PCD
tienen irregularidades.

Revisar los dados que se mencionan que se encuentran en
malas condiciones con los operadores del Taller de dados.

Taller de dados.

para tener recalibrados los dados necesarios.

Mala comunicacion entre Trefilado Himedo y Taller de dados

Crear un KANBAN para el Taller de dados para estar al dia con
los requerimientos que tiene el Trefilado Himedo.

Taller de dados.

REALIZO: VSR 2024

llustracién 49. Hoja de resumen evento Kaizen No. 3
Fuente: Elaboracion propia




'|' | M TREFILADOS INOXIDABLES DE MEXICO S.A. DE C.V.

TR HOJA DE RESUMEN EVENTO KAIZEN

Nimero del reporte de accion: 0004/24 Fecha: 06 de noviembre de 2024
Grupo de trabajo:
No. Responsable Area

1 Gerente de calidad e ingenieria de procesos Calidad

2 Gerente de produccion Produccion

3 Gerente de seguridad y medio ambiente Seguridad y medio ambiente

4 Jefe de Taller de dados y resp. de certificados de calidad Calidad

5 Supervisor de produccion Produccion

6 Supervisor de produccion Produccion

7 Auxiliar en seguridad y medio ambiente Seguridad y medio ambiente

8 Vicente Sanchez Recoba Calidad - Residencia Profesional

Descripcion de la No Conformidad:

Baja produccién de libras en el Trefilado Himedo.

HALLAZGO ACCIONES RESPONSABLE
La bases de datos se deben visualizar diariamente de forma Crear un dashboard para compartir la informacién que .
. . R . . Calidad y Taller de dados
resumida. necesitan los miembros del equipo Kaizcen.
- . . Analizar los rendimientos de dados durante un mes en Calidad, Porducciony
Los indicadores que se manejan deben tener un cambio. o o
especifico para poder tomar decisiones. Taller de dados.
Revisar cual es el problema que tienen las maquinas ante el alto L
L Produccién.
Maquinas con alto consumo de dados. consumo de dados.

REALIZO: VSR 2024

llustracién 50. Hoja de resumen evento Kaizen No. 4
Fuente: Elaboracién propia

Las 4 ilustraciones anteriores muestran algunos de los hallazgos que se tuvieron en
las reuniones Kaizen, estas reuniones se estimaba que fueran periédicamente y no
pasara un largo plazo entre una u otra porque se puede perder la cronologia de los
sucesos que se iban encontrando, pero la agenda de algunos de los miembros
Kaizen era muy ocupada por ello la razon de las fechas colocadas en las hojas de
resumen de las reuniones Kaizen.

Ademas 2 reuniones fueron a mi cargo de presentar lo que realice como mejora
para contribuir con las ideas del equipo Kaizen, en el anexo “A)” se muestra un
andlisis que se le da a las series estdndar donde se usan dados de diamante
recalibrados en el Taller de dados, y en el anexo B, se muestra una presentacion
de la creacion del Dashboard para el Trefilado Himedo y para el Taller de dados.



v' Ayudas visuales

Se colocaron ayudas visuales en puntos especificos donde los operadores del
Trefilado Himedo como los del Taller de dados se percataran como es un vale de

requerimiento de dados correcto y otro incorrecto como se muestra en las siguientes
ilustraciones.

AYUDA VISUAL w1

TEMA: AYUDA VISUAL PARA LLENAR CORRECTAMENTE EL VALE DE CAMBIO DE DADOS. ‘

FECHA: 26 AGOSTO 2024

RAZON: OPERADORES TIENEN ERRORES EN EL LLENADO DEL VALE. CREADA: AGOSTO 2024 VSR

SE OBSERVAN VARIOS VALES INCORRECTOS DURANTE EL PERIODO ENERO - AGOSTO 2024

VSR 2024-1
Colocar nombre y Anotar
numero de supervisor. Colocar nombre y turno
‘\ namero de operador /
Colocar la '\
cantidad de Nombre Suparvisor [ tteman 165 | Autoriza al Operador, Nombre Operador | ARC 436 |Tulnu 5 Anotar el
S T erer— motivo del
:::‘:::r Cambio de dados n Cambio de orden y causa, Cambio de orden / causa del cambio de dados — cambio de
t 1

Diamotra de Entrada|-00126_biametro de Salida 0.008 Focha 12 08 s 2024 | orden
Anotarel _ | —

entrada L
1] 2 [ 3 4 5 6 | 7 | 8 | [ 40 [ 11 [ 42 [~43 | 14 | 15 | 16 | 17 | 18 | 18—
o.0118] 0.011 [0.0101[0.0083 [0.0086 | 0.008 | | [ [ [ [ ] [ [ I [

Anotar la fecha

)

IMPORTANTE:

Colocar el
nuamero de

Colocar la Anotar el
maquina que hora en la que didmetro de
requisre el IMPORTANTE: R salida
camblo : cambio
Aqui se colocan los dados a
cambiar en la serie, es importante -
verificar que |a serie sea correcta y NOTA: ASI ES
que la conozcan. CORRECTO EL
VSR VALE
NG, IND.
VSR \OVATETAES
REV. 1908

llustracion 51. Ayuda visual forma correcta de vale de requerimiento de dados
Fuente: Elaboracién propia.

AYUDA VISUAL w2
TEMA: AYUDA VISUAL VALE INCORRECTO FECHA: 26 AGOSTO 2024
RAZON: OPERADORES PRESENTAN ERRORES COMO ESTA AYUDA VISUAL CREADA: AGOSTO 2024 VSR
SE OBSERVAN VARIOS VALES INCORRECTOS DURANTE EL PERIODO ENERO - AGOSTO 2024 VSR 2024-2
Elnombre del Elnombre del
supervisor no esta operador esta
completoy no incompletoy sin
cuenta con el namero de
numero de trabajador
trabajador T
No
colocarta | Nombre superser Autorza st Oporador, Nombro Oporador | |ruma _1-_
No se anota
::';‘;::i T Cambio ae asdes Camblo de orden y causs - ———Fa causa det
acambiar | Olametro de Entrada 0.0126 Diametro de Salda 0008 Facha El cambio de
dados
No. Maquina 16 Hora -
| No anotarla
[T 23456 [ 7 [ & [|o [ 10 1112135141516 [ [18]19 fecha
[0.0118] 00t [o.0101 |o00s3fesoes[oo0s || | [ | [ [ ]
No
especiticar
ta hora del
cambiode NOTA: ASINO
dados ES CORRECTO
EL VALE
VSR
ING. IND.
REV. 1908

llustracién 52. Ayuda visual forma incorrecta de vale de requerimiento de dados
Fuente: Elaboracién propia.



Con la idea de que los operadores les fuera facil observarlos se colocaron en las
mesas de trabajo del area de Trefilado HUmedo, como se muestra en la siguiente
ilustracion. Ademas de que con esto se busca que los operadores hagan el buen
llenado del vale para tener datos claros y precisos y no tener nada desfasado.

llustracion 53. Ayudas visuales en mesas de trabajo del Trefilado Himedo
Fuente: Elaboracién propia.



Asi mismo se colocaron en la ventana del Taller de dados, donde se hace el

despacho de los dados que requieran los operadores como se muestra en la
ilustracion 54.

llustracion 54. Ayudas visuales en ventana de Taller de dados.
Fuente: Trefilados Inoxidables de México S.A de C.V.



v' Colocar alavista las series de dados que se ocupan en las maguinas
de Trefilado Himedo:

Se colocaron las series de dados que se utilizan en el Trefilado Himedo para que
los operadores tengan el conocimiento de cudles son los didmetros que deben
requerir en el Taller de dados sin equivocaciones y reducir los tiempos de espera
por errores en el requerimiento de dados. (Se ocultan diametros en las series de
dados por confidencialidad de la empresa).

il

SERIE UTILIZADAS EN LAS MAQUINAS M+E

NP 0.025 0.025 0.025 0.038 0.047 0.047 0.047 0.047 0.047 0.047 0.047 0.061 0.061 0.061 0.061
1 0.0234 0.0234 0.0234 0.0315 0.0425 0.0425 0.0425 0.0425 0.0425 0.0425 0.0425 0.0534 0.0534 0.0534 0.0534
2 0.0217 0.0217 0.0217 0.0292 0.0376 0.0376 0.0376 0.03%5 0.03%5 0.03%5 0.03%5 0.0495 0.0495 0.0495 0.0495
3
4
5
6
7
8
9
10
1
12
13
14 0.0086 0.0086 0.0086 0.0118 0.0118 0.0118 00137 0.016 0.016 0.016 0.016 0.0202 0.0202 0.0197 0.020
15 0.008 0.008 0.008 0011 0011 0011 0.0127 0.0148 0.0148 0.0148 0.0148 0.0187 0.0187
16 0.0074 0.0074 0.0075 0.0101 0.0101 0.0101 0.0118 00137 0.0137 0.0137 0.014 0.0173 0.0173
17 0.0068 0.0068 0.0071 0.0093 0.0093 0.009 0011 00127 0.0127 0.0128 0.0157 0.016
18 0.0063 0.0063 0.0086 0.0086 0.010 0.0118 0.0118
19 0.006 0.008 0.008 0.011

NP 0.061 0.061 0.061 0.061 0.061 0.061 0.061 0.061 0.061 0.061 0.061 0.061 0.061 0.072

0.0575 0.0575 0.0575 0.0575 0.0575 0.0575 0.0575 0.0575 0.0575 0.0575 0.0575

1 0.0534 0.0534 0.0534 0.0534 0.0534 0.0534 0.0534 0.0534 0.0534 0.0534 0.0534 0.0567 0.055 0.066
2

3 0.047

4 0.044

5

6

7

8

9 0.03%2 0.0292 0.0292 0.0292 0.0292 0.0292 0.0292 0.0292 0.0292 0.0292 0.0295 0.031 0.0367

10 0.027 0.0271 0.027 0.027 0.027 0.027 0.027 0.027 0.0276 0.028 ETC.

1 0.0251 0.0251 0.0251 0.0251 0.0251 0.0251 0.0251 0.025
12 0.0234 0.023 0.023 0.0234 0.023 0.0236 0.024
3 0.0217 0.021 0.021 0.022
14 0.0202 0.019
15 0.019

llustracién 55. Series utilizadas en maquinas M+E — Trefilado Himedo.
Fuente: Trefilados Inoxidables de México S.A de C.V.




Se colocan estas series en las mesas de trabajo del Trefilado Himedo como se
muestra en las siguientes ilustraciones.

llustracién 56. Series utilizadas en maquinas M+E en mesas de trabajo — Trefilado Hiamedo.
Fuente: Trefilados Inoxidables de México S.A de C.V.



v Implementar 5°S en el Taller de dados, como una prueba de verificar si
es viable aplicarlo en el Trefilado Himedo:

Para estar en contexto con la metodologia que se esta desarrollando en el Taller de
dados, es importante mencionar que las instalaciones se encuentran en buenas
condiciones, pero se puede hacer un esfuerzo mayor para que el proceso de
recalibracion de dados sea mas eficiente y se puedan eliminar tiempos muertos y
asi mismo que los operadores se sientan en mejores condiciones para poder laborar
sin ningun problema.

La aplicacion de la metodologia de las 5's, se debe llevar de forma correcta,
siguiendo fase por fase para obtener buenos resultados, todo inicia en un primer
instante con la difusién de las 5°s hacia los colaboradores que laboran dentro del
Taller de dados a lo que se vio muy interesados en llevar a cabo esta idea de
proyecto, ya que propusieron buenas ideas, y fue importante saber que no se trabaja
solo, sino que se tiene el apoyo de los colaboradores con tal de obtener mejores
oportunidades para mejorar su area de trabajo. Para ello se seguira las siguientes
fases.

M» L m

llustracion 57. Fase de las 5°S.
Fuente: Elaboracion propia.

Para esta implementacion de 5's, se tuvo que coordinar todo para manejarlo con
buena direccién y obtener resultados al llevar a cabo la metodologia de 5°S, para
todo esto, en compafia de los ingenieros a cargo de mi proyecto, planificamos las
actividades que se iban a realizar en el Taller de dados, esto con el objetivo de
empezar en tiempo y forma, asi mismo terminar en un tiempo proyectado de manera
correcta sin ningun inconveniente, con ello se muestra la siguiente ilustracién que
representan las actividades a implementar



TIM

TREFILADOS INOXIDRBLES DE HEXCO

©

ALLER DE DADOS

A

TIVIDADES IMPLEMENTACION 5°'S

OCT NOV DIC ENE PARTE DEL
No. ACTIVIDAD AVANCE |PROCESO DONDE SE| RESPONSABLES $ COSTO OBSERVACIONES
40 | 41| 42 | 43 (44 | 45| 46 | 47 | 48| 49 | 50 | 51 [ 52 | 53 | 54 23] 4
REALIZA
P
1 Definir e integrar Equipo Lider 5S’s TALLER DE DADOS INGENIEROS
R
2 Capacitar al equipo Lider d,el Proyectoy ﬂ TALLER DE DADOS INGENIEROS
Equipo Lider 5S8’s R
3 Proporcionar manual 5plasra implementacién de ﬂ TALLER DE DADOS INGENIEROS
R
2 Comunicar a operadores Ie} |mPIementaC|on ﬂ TALLER DE DADOS INGENIEROS
de la Metodologia 5’s.. R
SIFICACION
L . . AREA DE TALLER DE
4 Difusion e Implementacion 1'S DADOS INGENIEROS
FALTAR CHECAR OTRAS AREAS DEL
5 \dentificar articulos inn i MESAS DE TRABAJO, INGENIEROS Y TALLER DE DADOS DONDE SE PUEDA
entificar articulos Inncesarios. CAJONES, ESTANTES | OPERADORES IDENTIFICAR ARTICULOS
INNECESARIOS
FALTAR ELIMINAR CIERTOS
6 Eliminar aquello que definitivamente no se MESAS DE TRABAJO, INGENIEROS Y AR'TICULOS INNECESARIOS QUE NO
utiliza CAJONES, ESTANTES OPERADORES SEAN DE UTILIDAD EN LAS MESAS DE
TRABAJO
SE COMENZO A ALMACENAR
7 Almacenar fuera del &rea de trabajo articulos INGENIEROS Y ARTICULOS DE USO POCO
de uso poco frecuente. OPERADORES FRECUENTE EN ALGUNAS PARTES
DEL TALLER
. . . INGENIEROS Y
8 Difusién e Implementacion 2°'S OPERADORES
9 Identificar y asignar un lugar para cada INGENIEROS Y Se identifica herramientas que solo se
articulo. OPERADORES usan para labores del taller de dados
10 Determinar e identificar cada area INGENIEROS Y Se colocan carteles para identificar las
. OPERADORES areas de trabajo delimitandolas.
1 Crear medios para asegurar que cada objeto n. INGENIEROS Y Se crean ayudas visaules para que dejen
vuelva a su lugar = | = OPERADORES cada cosa en su lugar designado.




FASE 3'S: LIMPIEZA

P
PR, : . INGENIEROS Y
12 Difusion e Implementacion 3'S ] OPERADORES
P " TS,
13 Realizar limpieza inicial INGENIEROS Y Se realiza labor de limpieza inicial de
p - OPERADORES equipos de forma profunda.
14 Encontrar causas de suciedad P INGENIEROS Y Se identifican causas de suciedad y se
: > OPERADORES intenta reducirlas con limpiezas diarias.
15 Implementar actividades de limpieza como s INGENIEROS Y se II:Q’:]ZC;:::I zazidgglr&;:;zi::ra
rutina. OPERADORES que maquinas y equip
R R R R R R R R R R R R correctamente.
P INGENIEROS Y
16 Difusion e Implementacion 4°S . OPERADORES
Estandarizar y hacer visible los estandares PP INGENIEROS Y Se colocan OPL'S y responsabilidades
17 tilizad 75% OPERADORES por operador para que se mantengan los
utilizados 2| = cambios realizados.
18 Implementar métodos que faciliten ejecutar el P 75% INGENIEROS Y
estandar | OPERADORES
Compartir informacion sin que tenga que i INGENIEROS Y Se colocan OPL'S y responsabilidades
19 b di 75% OPERADORES por operador para que se mantengan los
uscarse o pedirse = R cambios realizados.
FASE 5°S: DISCIPLINA
P INGENIEROS Y
20 Difusion e Implementacion 5'S 0% OPERADORES
P INGENIEROS Y
21 Hacer visibles los resultados de las 5'S. 0% OPERADORES
i INGENIEROS Y
22 | Promover las 5'S mediante ayudas visuales 0% OPERADORES
i INGENIEROS Y
23 Provocar la participacion de todos. 0% OPERADORES

llustracién 58. Actividades implementacion de 5°S — Taller de dados.

Fuente: Trefilados Inoxidables de México S.A de C.V.




1’S Clasificar:

Objetivo: Separar aquellos elementos que sean innecesarios del area de trabajo.

Material:

Etiquetas rojas.

Formato 1°'S.

Procedimiento:

1.

o g bk~ w

Separar objetos que no se utilizan en actividades y clasificarlos como
iInnecesarios.

Colocar una tarjeta roja a los elementos innecesarios, registrando datos
como: fecha, area, descripcion, cantidad y la disposicion.

Trasladar objetos innecesarios al area de descarte.

Para objetos necesarios se identificar su ubicacion por frecuencia de uso.
Registrar los objetos necesarios y su frecuencia de uso en el formato 1S.

En base a la frecuencia de uso designar el lugar donde quedaran los objetos

necesarios.

Tarjetaroja’5’S:

TARJETA ROJA

B Twenians o pezas en process
7. Plezas lemmadas

LOCALIZACION

VALGR )

[DEPARTAMENTO O SECCION.

B Otos

tarjelas rojas

llustraciéon 59. Tarjeta roja 5°S.
Fuente: Trefilados Inoxidables de México S.A de C.V.



Frecuencia de uso:

) ol
() TALLER DE DADOS

UNA VEZ SELELCIONADO LOS OBEJETOS NECESARIOS SE
PUDE UBICAR POR FRECUENCIA DE USO

COLOCAR
JUNTO DE LA
PERSONA

CQLDCAR EMN A CADA
AREA DE MOMENTO
ARCHIVO
MUERTO

ES
FPOSIBLE

VARIAS COLOCAR
VECES AL CERCA DE
DiA LA PERSOMNA

QUE SE
USE

ARCHIVOS,
PAPELES,
MOBILIARIO,
EQUIPOS,
MATERIALES,
HERRAMIENTAS,
DADOS, ETC

ALGUNAS wetle S

VECES
POR
SEMANA

VECES AL
ANO

COLOCAR EN COLgEﬁEEEEEANO
AREA.DE ALGUNAS TRABAIO
ARCHIVO VECES AL

MES

COLOCAR
EMN AREAS
COMUNES

llustracion 60. Diagrama de frecuencia de uso.
Fuente: Elaboracién propia.




I

TALLER DE DADOS

FICHA DESCRIPTIVA ANTES Y DESPUES DE IMPLEMENTAR5'S

Area:

Taller de dados

Fecha:

26-09-2024 - 01-01-2025

Elem.

Fase

Articulo

Descripcion

Evidencia "ANTES"

-

Evidencia "DESPUES"

CLASIFICACION

Mesa de Trabajo "Cambio
de NIP's™

El &rea de cambio de NIP’s se encontraba
con una gran cantidad de cajas llenas de
dados rotos, estos no se pueden desechar ya
que adn tienen un costo fiscal por ello solo se
acomoda las cajas para dejarlas ordenadas y
de un buen aspecto.

?—' 5 /

e

CLASIFICACION

Gavetas con herramentales

En la parte superior de las gavetas se tenian
articulos que no son de utiidad y que no eran
necesarios en las labores del "Taller de
dados", se desalojaron esos articulos para
tener un buen aspecto en estas reas.

CLASIFICACION

Cajon destinado a elementos a
conservar

Se almacenaban todos los frascos que
estaban vacios de polvo de diamante, ya que
estos se ocupan nuevamente para llenarlos,
pero al tener un gran cantidad, se decidio
separar y desalojar una gran parte de estos
frascos, y solo se guardo 10 frascos por
medida de polvo de diamante, que esta se
clasifico en bolsitas por medida.

CLASIFICACION

Sillas de oficina

Se hace la separacién de dos sillas de oficina
que no tienen ninguna funcion dentro del Taller|
de dados y solo ocupan espacio, se decide
transferir a la zona de descarte para un
posible uso en otra &rea.

CLASIFICACION

Cajas de gavetas de plastico

Se tiene un exceso de cantidad de gavetas de|
pléstico que no tienen ninguna funcion solo
ocupa espacio en cajones donde se puede

guardar otros articulos que si son necesarios

tenerlos a la mano.




z
0 g
Q = -
6 = Se elimina dos tablas que se no generaban
6 I 3 buenas impresiones y eran innecesarias
0 8 tenerlas ya que no se usan para nada.
< 2
0 =
8
[}
T
z ©
0 39 - .
2 R Se eliminaron mangueras de aspiradora que
7 o ] % solo ocupaba espacio en cajones y que
LEL a9 practicamente no se puede utilizar de nuevo
< 5 8 porque ya esta desgastada.
. 5 T
6] o
c
3
=
z
©
2 g Se eliminap tgpetes de tipo ejgrcicio yaque
8 o H no son los indicados ergonomicamente para
% 3 trabajo de pie y se hace el cambio por
< = tapetes antifatiga.
)
o
3
5 2
6 Q
< E Se elimina equipo de limpieza en mal estado
9 E 3 y se cambia por uno nuevo y adecuado a las
0 I condicones del Taller de dados.
s |5
© w
z
8 Se desalojaron cajones que estaban
< § ocupados de varios articulos que no tenia
10 E 9 sentido tenerlos guardados en ellos, por ello
0 8 se acondiciono para tener articulos de
i limpieza.
0
o
4 L
8 4 Se cambiaron las gavetas de plastico donde
< B se colocan NIP’s que son usados y deben
1 E 3 estar idenfiticados por un intervalo de
0 g medida, se cambian las gavetas ya que se
é 3 observaban muy desgastadas.
<3
O

llustracién 61. Descripcion de actividades realizadas en la 1°S - Clasificar.

Fuente: Elaboracion propia.




TIM

(55)

\

T

TALLER DE DADOS

"(1°S) SELECCION Y CLASIFICACION" EQUIPOS, HERRAMIENTAS Y ELEMENTOS NECESARIOS

NO.| DESCRIPCION DEL ARTICULO CANTIDAD JUSTIFICACION FRECUENCIA DE USO
Se seleccionaron dados que ain cuentan con vida util y
que estan en condiciones de recalibrar y que trabajen en el
56 paquetes N . N
. 3 Trefilado Himedo pero se mantienen separados de los
1 Dados de diamante con 10 piezas P N Algunas veces al mes.
herramentales que se usan diariamente, ya que se tiene
cada uno. . o
exceso de dados recalibrados en algunos diametros, pero
aun tienen vida util.
Estos frascos nos sirven para llenarlos nuevamente de
2 Frascos de polvo de diamante | 10 por medida | polvo de diamante y tener cierta cantidad de frascos llenos | Algunas veces al mes
en inventario.
Las cajas que se mantienen dentro del area de trabajo
N N 23 cajas con |contienen material que aun no se puede sacar del todo, ya N
3 | Cajas que resguardan material : ) Es posible que se use
dados. que tienen un costo fiscal y no se pueden desechar, se
acomodan debajo de la mesa de cambio de NIP'S.
1 caja llena de Se resguardaron las gavetas de plastico para un posible
4 Caja con gavetas de plastico. Javetas posterior uso, u desgaste de las que se tienen en uso para | Es posible que se use
9 realizar un reemplazo.
. . Se mantiene en el Taller de dados ya que se colocan los . B
5 Organizador de documentos 1 pieza. N yad Varias veces al dia
reportes de dados recalibrados por operadores.
3 plumones
6 Plumones para pizarrén (azul, negro, Se ocupan diariamente para actualizar datos. Varias veces al dia
verde)
. Se ocupan para perforar reportes del Trefilado Seco para Varias veces a la
7 Perforadora 1 pieza. P P P N P P
su proxima captura de datos. semana
Se mantienen en el Taller de dados, porque los operadores
8 Engrapadora 1 pieza. la utilizan para engrapar los vales de cambio de dados Varias veces al dia.
para colocarlos en los reportes poir turno.
Se mantiene un pizarrén en buenas condiciones para
. . . actualizar datos de produccién para que los operadores : p
9 Pizarréon 1 pieza. p p d R P Varias veces al dia.
esten enterados de lo que se esta trabajando en el
Trefilado Hamedo y Trefilado Seco.
Se mantiene una carpeta para guardar los reportes del N
. " . Varias veces a la
10 Carpeta para documentos 1 pieza. Trefilado Seco y no sufran ningun deteriro antes de su cemana
captura.
FECHA: 17-oct-24 ELABORO:
AREA: Taller de dados FIRMA:
FRECUENCIA DE USO
1 A CADA MOMENTO
2 VARIAS VECES DEL DIiA
3 VARIAS VECES POR SEMANA
4 ALGUNAS VECES AL MES
5 ALGUNAS VECES AL ANO
6 ES POSIBLE QUE SE USE

llustracién 62. Formato 1S Seleccion y Clasificacion.
Fuente: Elaboracion propia.




TIM

LISTADO DE ELEMENTOS INNECESARIOS

T A T FECHA: 17 DE OCTUBRE DE 2024
ELABORO: VICENTE SANCHEZ RECOBA
FOLIO DESCRIPCION CANTIDAD UNIDAD AREA ACCION SUGERIDA AREA DESTINO
PROCEDENCIA | 1| 2| 3| 4

0-1  |SILLA DE OFICINA 1PIEZA 1UNIDAD 1 2 ZONA DESCARTE
0-2  |SILLA DE OFICINA 1PIEZA 1UNIDAD 1Y 2 ZONA DESCARTE
0-3  |CAJADE GAVETAS DE PLASTICO COLOR ROJO Y AZUL 1CAJA | 100 UNIDADES 1 2 ZONA DESCARTE
0-4  |TABLA DE TRIPLAY 1PIEZA 1UNIDAD D 4 ZONA DESCARTE
0-5  |TABLA DE POLICARBONATO 1PIEZA 1 UNIDAD 11 4 ZONA DESCARTE
0-6 MANGUERA DANADA DE ASPIRADORA 1PIEZA 1UNIDAD D 4 ZONA DESCARTE
0-7 PERCHERO 1PIEZA 1UNIDAD D 4 ZONA DESCARTE
0-8  |TAPETES DE CAUCHO 20 PIEZAS | 20 UNIDADES D 4 ZONA DESCARTE
0-9 CUBETAS, ESCOBAS, ETC. 1PIEZA 1UNIDAD D 4 ZONA DESCARTE
0-10  |PIZARRON DANADO 1PIEZA 1UNIDAD 1 4 ZONA DESCARTE

ACCIONES SUGERIDAS: EE - Empaque y Embalaje TS - Trefilado seco Gimax- Gmx

1. Bazar 3. Almacenar CE - Comercio Exterior  CO PD - Produccion

2. Disponer 4. Desechar - Compras CC- MT-

CODIGOS DE AREA: Control de Calidad ~ RH-  Mantenimiento

VA - Trefilado de Barras Recursos Humanos ~ IPR-  TD - Taller de

HG - Horno Grueso Ing. Procesos Datos AL-

C - Maquinas de Corte MB - Monoblock SHMA - Seguridad ,Higiene y Medio Ambiente

TH - Trefilado Humedo

HF - Horno Fino

REV -

llustracion 63. Formato 1S Listado de elementos innecesarios.

Fuente: Trefilados Inoxidables de México S.A. de C.V.




2°S Orden:
Objetivo: Un lugar para cada cosa y cada cosa en su lugar.

Material:
e Tijeras.
e Diurex.

e Etiquetas

Procedimiento:

1. Colocar etiquetas con la identificacién del elemento.
2. Pegar las etiquetas correspondientes en su lugar con diurex.
3. Colocar etiquetas de las areas del Taller de dados.

g 8
“ AREA
DE PULIDORAS

MARTILLO

LLAVE INGLESA

llustracién 64. Etiquetas de ubicacion.
Fuente: Trefilados Inoxidables de México S.A. de C.V.



"N
TIM \5) TALLER DE DADOS

FICHA DESCRIPTIVA ANTES Y DESPUES DE IMPLEMENTAR 5'S

Area: Taller de dados
Fecha: 26-09-2024 - 01-01-2025
Elem. | Fase Area Descripcion Evidencia "ANTES" — Evidencia "DESPUES"
5
Q
S o Enla mesa de trabajo de revision, los
% g g- microscopios se encuentran en buen estado,
1 E 29 se hace movimiento de ubicacion para
g g g acercarla a otra area que es la siguiente
o K operacion de recalibracién de dados, se
@ identifica el area con un letrero.
<
8 ,
5 El &rea de las barrenadoras, se hace la
x B separacion de articulos que son inncesarios
<z( § dentro de esta area, la reubicacion de la
2 g 8 magquinaria en esta parte no es posible, ya
o . .
4 © que es un lugar designado por las conexiones
© z que cuentan, se identifica el area con un
<4 letrero.
<
8
o
K . .
§ < Se coloca la herramienta necesaria para
3 E I colocar las portapuntas en las barrenadoras
g 3 con identifcacion de cada herramienta
o 3 necesaria para esta area.
g
<
a
i En la mesa de cambio de NIP’s, se debe
g reubicar las gavetas que contienen los dados
a de presion y dados de trabajo, para facilitar = ]
x ivi = E T
< E Igs actividades a Iospperadoyes yno T
4 z o requieran de hacer movimientos inncesarios
E .% para tomar la medida que requieran, se hace
o 2 el cambio de mesa de trabajo que abarcaba
= un espacio grande y con el cambio se tiene
g mas espacio, asi mismo se identifico la area
g con un cartel.
(0]
>
g
2
®
8
E 5 Se realizé el etiquetado de diametros por
5 5 2 dados en esta area de dados a recalibrar, ya
nD( Kl que anteriormente ya no se observaba el
o g didmetro o ya no tenia identificacion.
°
[
2
R




ORDENAR

Area de despacho de dados

Se identifico el &rea con un letrero conel
nombre del area.

ORDENAR

Area de herramentales

Se hace la reubicacion de el area de
herramentales y de stock de dados ya que
ocupaban un lugar estrategico del Taller de
dados, ya que se debia descubrir la ventana

pero ademas acercar la zona de inspeccion a
la zona de harrenadoras, por ello el cambio
de la zona de herramentales y stock de
dados.

ORDENAR

Area de limpieza

Se identifica el &rea de limpieza con un cartel,
ademas se retiro la gaveta de herramentales
para dar una mejor esteética de la ubicacion

del Taller de dados.

ORDENAR

Area de entrega de dados

Se identifico el rea de entrega de dados con
un cartel.

10

ORDENAR

Area de pulidoras

Se identifico el rea de pulidoras con un
cartel.

llustracién 65. Descripcién de actividades realizadas en la 2°S - Ordenar.
Fuente: Elaboracion propia.




Lay Out.

AREA DE DADOS
REPARADOS

(7]
wl
=
=
z
L
=
<
o
o
w
=
(i
(@)
<
wi
o

<C

llustracion 66. Lay Out Taller de dados.
Fuente: Elaboracion propia.




v 3’S Limpieza:

Instructivo de limpieza de mobiliario.

Objetivo: Mantener el area de trabajo libre de polvo y suciedad, evitar deterioro del

inmueble y detectar cualquier anomalia.

Material:
e Trapos.
e Desengrasante.
e Recogedor.
e Escobas.

e Trapeador.

Procedimiento:

Con una escoba se procede a desempolvar las partes del mobiliario.

Barrer el piso de cada area de trabajo.

Limpiar con franela o trapo humedo para retirar la suciedad.

Para realizar una limpieza integral es necesario retirar los objetos que se
encuentran encima del mobiliario, el exceso de agua retirarlo con un trapo
seco.

5. Trapear el piso de cada area de trabajo.

PwpnPE

NOTA: Se recomienda seguir el plan de limpieza diariamente al terminar el turno
por operador para evitar deterioro del mobiliario.



Instructivo de limpieza de maquinariay equipos.

Material:

Trapos.
Desengrasante.

Atomizador.

Procedimiento:

Revisar el plan de limpieza y verificar el operador que realizara las
actividades.

Revisar las actividades a realizar en el Check-list ubicado en la gaveta de
herramentales.

Con un trapo humedo limpiar las partes de las maquinas que tienen grasa y
suciedad, frotando la superficie sucia hasta retirar las manchas de grasa.
Revisar las condiciones de los microscopios y limpiar con un trapo las partes
que tengan suciedad (zona de inspeccion).

Sopletear los filtros de los equipos de ventilacién.

Revisar los filtros y bolsa de residuos de las aspiradoras (zona de
barrenadoras).

Revisar que el nivel de aceite de la bomba enerpack sea el correcto. (zona
de cambio de nip’s).

Revisar que la tina ultrasonica tenga el nivel exacto de liquido desengrasante

(zona de limpieza).

NOTA: Se recomienda seguir el plan de limpieza semanal del mobiliario a fin de
evitar su deterioro.



OBJETIVO GENERAL |Tener un plan para prevenir posibles fallos en el equipo y mobiliario del taller de dados
Controlar eficientemente las actividades de mantenimiento realizadas a los bienes inmuebles y equipos en general.
OBJETIVOS Evitar consecuencias por fallos en los bienes inmuebles y equipos, logrando prevenirlos antes gue ocurran.
ESPECIFICOS Facilitar las actividades del mantenimiento predictivo, preventivo y correctivo, ordenando cada uno de los procesos dentro de la unidad de mantenimiento.
Controlar el servicio prestado por contratistas.
PROGRAMACION SEMANAL
DESCRIPCION ELEMENTOS A REVISAR COMPONENTE A REVISAR SEDE CANTIDAD
40 a1 42 43 44 45 46 47 48 49 50 51 52
oP3- OP4- | OP4- | OP3- | OP3-
MICR PIO #1 F LENTE TALLER DE DAD 1VEZ POR SEMANA P1 P2
CROSCOPIO 0Cos, s oS ops | OPL [ oP2 | o e | ops | ops | /A | © o
oP3- OP4- | OP4- | OP3- | OP3-
#: 1 VEZ POR SEMANA 1 2
MICROSCOPIO #2 FOCOS, LENTES TALLER DE DADOS ops | OPL | 0P2 | L e | ops | ops | /A | ©OP [o
NIVEL DE LIQUIDO oP3 - OP4- | OP4- | OP3- | OP3-
1 VEZ POR SEMANA
TINA DE US DESENGRASANTE TALLER DE DADOS ops | OP | OP2 | o e | ops | ops | S/A | OP1 | oP2
) P3 - P4- | OP4- | OP3- | OP3-
3 CLIMA LG (AREA DE PULIDORAS) FILTRO TALLER DE DADOS 1 VEZ POR SEMANA OP3- 1 6p1 | op2 | © o OP3- | OP3 S/A | oP1 | OP2
MAQUINAS & OP5 oP6 OoP6 OP5 OP5
EQUIPOS CLIMA LG (AREA DE oP3- OP4- | OP4- | OP3- | OP3-
TALLER DE DADOS 1VEZ POR SEMANA
MICROSCOPIOS) Fi-TRO ops | OP1 | OP2 | ooe | ops | ops | ops | /A | OPL | OP2
NIVEL DE ACEITE, (REVISAR LA R R R R ~
BOMBA ENERPACK BURBUJA QUE SE ENCUENTRE DE TALLER DE DADOS 1VEZ POR SEMANA OP3- 1 oy | opp | OPA-| OP4- | OPS- ) OP3 S/A | opP1 | oP2
COLOR NEGRO) oP5 OP6 | OP6 | OP5 | OP5
FILTROS, BOLSA DE RESIDUOS DE oP3- OP4- | OP4- | OP3- | OP3-
ASPIRADORA #1 ' TALLER DE DADOS 1VEZ POR SEMANA A | op1 | op2
METAL ops | OP1 | P2 | o6 | ops | ops | ops |
FILTROS, BOLSA DE RESIDUOS DE opP3- OP4- | OP4- | OP3- | OP3-
ASPIRADORA #2 ' TALLER DE DAD 1 VEZ POR SEMANA P1 P2 P1 P2
SPIRADO METAL s ops | %P1 | P2 | 5o | ops | ops | ops | /A | OP1 | O
ELABORO: REVISO: (auTORIZO
& i

SIMBOLOGIA ACTIVIDADES

ACTIVIDAD NO REALIZADA

SIN PAGO 5T0 DA

ACTIVIDAD REALIZADA

SIN ASIGNAR (NO PAGAN 5TO DIA)

MANTENIMIENTO DE PROVEEDOR

—
S/A

TODA TAREA ASIGNADA PUEDE SUFRIR CAMBIOS CON PREVIO AVISO

llustracion 67. Plan de limpieza para maquinas y equipos Taller de dados.
Fuente: Trefilados Inoxidables de México S.A. de C.V.




[ ———

TALLER DE DADOS

PROGRAMACION SEMANAL
PUNTO A a
ELEM. NO. VERIFICAR DESCRIPCION 40 41 42 43 44 45 46 47 48 49 50 51 52
SI Sl SI Sl SI Sl SI SI Sl Sl SI SI SI
1 MICROSCOPIO ¢ El microscopio presenta algtin
#1 defecto con el lente o foco?
2 MICROSCOPIO ¢ El microscopio presenta algin
#2 defecto con el lente o foco?
2 3 TINA DE US ¢ El nivel de liquido desengrasante
E es el correcto?
o
z CLIMALG ¢El filtro del clima esta sucio?
x 4 (AREA DE (Revisar filtro a detalle)
& PULIDORAS)
I
; C,LIMA LG ¢ El filtro del clima esta sucio?
< 5 (AREA DE (Revisar filtro a detalle)
P4 MICROSCOPIOS)
=)
o
< 6 BOMBA ¢La bomba tiene el nivel adecuado
= ENERPACK de aceite?
¢ Elfiltro y bolsa de residuos se
7 ASPIRADORA #1 encuentra en condiciones para
trabajar?
¢ Elfiltro y bolsa de residuos se
8 ASPIRADORA #2 encuentra en condiciones para
trabajar?
ek

VSR 2024 - 2025

FORMATO A PRUEBA

llustracién 68. Check list de limpieza para maquinas y equipos Taller de dados.
Fuente: Trefilados Inoxidables de México S.A. de C.V.




TIM TALLER DE DADOS

OBSERVACIONES
SEMANA | OPERADOR DESCRIPCION DEL ELEMENTO

VSR 2024 - 2025 FORMATO A PRUEBA

llustracién 69. Check list de limpieza para maquinas y equipos Taller de dados - Observaciones.
Fuente: Trefilados Inoxidables de México S.A. de C.V.



Ademas de mantener el plan de limpieza y revisidbn de maquinas y equipo en un
paro de actividades se realizaron actividades de pintura y mantenimiento al
mobiliario y maquinas del Taller de dados, como se muestra en la siguiente
ilustracion.

\») TALLER DE DADOS

FICHA DESCRIPTIVA ANTES Y DESPUES DE IMPLEMENTAR 5°S

Area: Taller de dados
Fecha: 26-09-2024 - 01-01-2025
Elem. | Fase Area Descripcién Evidencia "ANTES" — Evidencia "DESPUES"
@ Se pintaron las paredes de color blanco,
g ademés todas las pulidoras fueron pintadas
g el de color gris, esto teniendo en consdieracion
1 ';‘:J 2 que todas las méaquinas deben tener este
s 3 color estandar, al pintar las paredes se nota el
3 g cambio ya que el color anterior se veia
Z 0scuro a comparacion como se encuentra
actualmente.
a Se pintaron las paredes de color blanco,
S ademas todas las pulidoras fueron pintadas
g ° de color gris, esto teniendo en consdieracion
2 :__J 2 que todas las méaquinas deben tener este
s ° color estandar, al pintar las paredes se nota el
J g cambio ya que el color anterior se veia
Z oscuro a comparacion como se encuentra
actualmente.
[%]
I
<
S B . ,
I} 19 Se pinta paredes de el area de barrenadoras
3 o 8 y se limpia la ventana que esta detrés de las
2 ﬁ barrenadoras.
- o
©
<
<
o
a
z . . .
© Se pintaron las paredes en el area de cambio
ﬁ g de NIPS, asi mismo se cambio la mesa de
4 E '-E trabajo y la actual se pinto del mismo color
s 8 que todo el mobiliario que se tiene, y se
- o realizé limpieza a las gavetas que contienen
M herramentales.
o
<

llustracion 70. Descripcion de actividades realizadas en la 3'S - Limpieza.
Fuente: Trefilados Inoxidables de México S.A. de C.V.



v' 4’s Estandarizar:
Procedimiento:

1. Crear OPL’s para visualizar las fases realizadas y se ilustren las siguientes
para mantener las anteriores y seguir con el camino correcto.

2. Asignar tareas y responsabilidades a cada operador para mantener todo lo
realizado.

LECCION DE UN PUNTO (OPL)

Numero de OPL 1
TITULO mjti%l:)lro"lle‘igtg's Fecha de implementacién 2024 - 2025
g Elaboro Vicente Sanchez Recoba
X | Conocimiento basico
CLASIFICACION Caso de mejora Area Taller de dados
Problema
CON METODOLOGIA DESCRIPCION ILUSTRACION

SELECCION

Clasificar, separar y eliminar de las
areas de trabajo todos los materiales
innecesarios y conservando todos los

elementos necesarios.

CLASIFICAR (SEIRI)

Se trata de colocar los elementos

necesarios en un lugar para que

cualquiera lo pueda encontrar de
forma rapida.

ORDEN (SEITON)

Se realiza limpieza profunda a
LIMPIEZA (SEISO) mobiliario, equipos y maquinaria que
se hace habito de los trabjadores.

7}

Conservar todo lo que se ha logrado
ESTANDARIZACION ( SEIKETSU) asignando tareas y responsabilidades
a los trabajadores.

Convertir en habito el empleoy
DISCIPLINA (SHITSUKE) utilizaciéon de los métodos
establecidos y estandarizados.

llustracién 71. OPL Seguimiento metodologia 5°S.
Fuente: Trefilados Inoxidables de México S.A. de C.V.



SEGUIMIENTO DE TAREAS (MANTENER)

Formato 5’s
TITULO Segulmle’nto’ Fecha de implementacion 2024 - 2025
metodologia 5'S R
Elaboro Vicente Sanchez Recoba

Conocimiento bésic

CLASIFICACION | X | Caso de mejora Area Taller de dados
Problema

CON METODOLOGIA 5°S DESCRIPCION RESPONSABLE

Revisar que las mesas de trabajo no tengan
CLASIFICAR . : OoP4
elementos inncesarios.

Revisar que esten los elementos necesarios en

CLASIFICAR f
las mesas de trabajos

En dado caso que se tengan elementos
CLASIFICAR innecesarios avisar para proporcionar tarjetas oP3
rojasy separarlas.

Mantener todo en su lugar, revisar que los
ORDENAR elementos necesarios para trabajar esten en su OoP1
lugar especificado.

Revisar que el formato de limpieza se llene
LIMPIEZA g P oP6
semanalmente.

Verificar que se vea la limpieza en el Taller de
LIMPIEZA dados OP5

llustracién 72. Seguimiento metodologia 5°S — Estandarizar.
Fuente: Trefilados Inoxidables de México S.A. de C.V.

PSTM  RESPONSABLES POR AREAS DE TRABAJO
—— TALLER DE DADOS

r+ |
Formato Asignar responsables de drea.
Seguimiento i i6 -
TITULO {¢] nto Fecha de implementacién 2024 - 2025
metodologia5’S :
Elaboro Vicente Sanchez Recoba
Conocimiento bésico
CLASIFICACION | X Caso de mejora Area Taller de dados
Problema
AREA DESCRIPCION RESPONSABLE
i | L
ZONA DE BARRENADORAS Verificar el estado de la maqulnar\aymesas de ors
trabajo.
- Revi | i i
ZONA DE INSPECCION evisar el estado de microscopios y mesas de op2

trabajo.

Verificar el estado de la maquinaria y mesas de

ZONA DE PULIDORAS trabajo. or3

ZONA DE DESPACHO DE DADOS Verificar el estado de mesa de trabajo OP1

ZONA DE LIMPIEZA Verificar el estado cabina de limpieza OP6

ZONA DE MEDICION Verificar el estado del micrometro laser. OoPs

ZONA DE CAMBIOS DE NIP'S Verificar el estado de mesa de trabajo OP4

ZONA DE HERRAMENTALES NUEVOS. Verificar el estado de gaveta. 0oP2
Cualquier caso que no sea normal favor de avisar i i al encargado.

llustracién 73. Responsables de areas del Taller de dados. — Estandarizar.
Fuente: Trefilados Inoxidables de México S.A. de C.V.



v' 5’s Disciplina:

1l TALLER DE DADOS

Area: Taller de Dados
Responsable:
Fecha: 26-09-2024 - 01-01-2025
¢ - PUNTUACION
5’s NO. PUNTO A VERIFICAR DESCRIPCION B = 3 Z
1 Materiales / Objetos ¢Existe algin material o partes innecesarias en el area en
d general y en las estaciones de trabajo?
=
o 2 Magquinas u otros equipos ¢Existen maquinas u otros equipos innecesarios en el area?
3
i 3 Herramientas, partes o suministros. ¢Hay herramientas, partes o suministros en el piso?
n
<< 4 Frecuencia ¢Se han clasificado los articulos por uso diario vs los que se
d usan ocasionalmente?
5 Estandares escritos JSe siguen estandares en el area?
1 Etiquetas de ubicacion ¢Los estantes y otras areas de almacenamieto estan marcadas
q con etiquetas de ubicacion?
2 Etiquetas de articulos ¢Todo esta en su lugar asignado?
=
g 3 Etiquetas de Cantidad Maxima ¢Las cantidades maximas y minimas de almacenamiento estan
o q indicadas correctamente?
4 Sefializacion de pasos peatonales y ¢Los pasos peatonales y delimitacion de areas estan
areas identificados correctamente?
5 Herramientas ¢Las herramientas esta dispuestas funcionalmente para facilitar
la toma, uso y devolucién?
1 Pisos ¢Los pisos estan libres de basura, agua, polvo y aceite?
> MAQUINas U otros equipos ¢Las maquinas son limpieadas con frecuencia y estan libres de
a auip basura?
3 Limpieza y control ¢Existe alguna condicién anormal que genere suciedad?
4 Responsables de limpieza ¢Es claro quien es el responsable de la limpieza del area?
5 Limpiezas habituales ¢Los trabajadores limpian habitualmente sus estaciones de
P trabajo sin que se les diga?
1 Auditorias de mejora ZSe realizé la auditoria de 5's anteriormente?
2 ideas de mejora ¢ Se aplicaron las ideas de mejora de la dltima auditoria?
3 Procesos clave ¢JLos procesos estandar estan escritos de manera clara?
4 OPL’s ¢Las lecciones de un punto son utilizadas para dar a conocer
actividades del proceso?
5 Las primeras 5's ¢Se han mantenido las primeras 3's?
1 Entrenamiento ¢Todo el personal cuenta con un entreamiento del proceso?
> Herramientas artes ¢Las herramientas y partes han sido ordenadas
yp correctamente?
3 Controles de Stock ¢Se siguen los estandares en el area?
4 Procedimientos ¢ Existen procedimientos desactualizados u sin nimero de
control (ayudas visuales, formatos, etc.)
5 Tableros ¢JLos tableros son utilizados y actualizados con frecuencia?

llustracién 74. Check list Implementacién 5°s.
Fuente: Trefilados Inoxidables de México S.A. de C.V.



v' Dar seguimiento alos indicadores de produccion del Trefilado HOmedo
y del Taller de dados.

Durante el afio 2024 se tuvo un periodo donde no se le daba el seguimiento
necesario a los indicadores de produccion, para el proyecto Kaizen se retomoé el
analisis de los indicadores del Trefilado Himedo y del Taller de dados asi mismo se
realizaba la publicacion de estos indicadores pero de igual forma no tuvo
continuacion por meses, es por ello que se decide volver a retomar estos
indicadores con el fin de que todos los operadores estén informados de como es su
rendimiento mensualmente, estos indicadores se reanudaran ya que se llevaba
alrededor de 4 meses que no se publicaban estos indicadores, pero en esta ocasion
si se realizara, como una forma de toma de conciencia hacia los operadores, ya que
con ello se busca que los operadores vean sus numeros y de ello poder ir trabajando
para encontrar deficiencias que a simple vista no se estan observando.

Los operadores deben estar enterados que no solamente nos dejamos llevar por
ver la produccion en las libras producidas por mes, sino igual es muy importante
gue conozcan que todos los herramentales que proporcionamos tienen un costo,
como se muestra en la ilustracion 75, no debe exceder de los $0.10 promedio, este
es un parametro establecido entre gerencias, lo ideal es tener un costo que sea
menor a $0.10, debo mencionar que estos dados utilizados son nuevos por compra
con un proveedor. (Se ocultan costos promedios por confidencialidad de datos de
la empresa).

COSTO DE DADO POR LIBRA PRODUCIDA
TREFILADO HUMEDO

— DADOS COSTO DE DADOS PROMEDIO | COSTO DE DADO X PRODUCCION EN
UTILIZADOS $70.00 USD LIBRA PRODUCIDA LIBRAS

ENERO 363 $ 0.08 331,731.00
FEBRERO 523 s 0.13 280,831.00
MARZO 440 $ 0.10 311,496.00
ABRIL 566 $ 0.09 417,183.00
MAYO 489 $ 0.09 374,277.00
JUNIO 462 $ 0.09 365,407.00
Juuio 461 $ 0.10 318,531.00
AGOSTO 288 $ 0.08 241,841.00
SEPTIEMBRE 362 $ 0.09 288,997.00
OCTUBRE 274 $ 0.08 240,804.00
NOVIEMBRE 270 $ 0.08 250,000.00
DICIEMBRE 192 $ 0.08 176,648.00

COSTO DE DADO X LIBRA PRODUCIDA
450,000.00 $0.14
400,000.00
$0.12
350,000.00

$0.10
300,000.00

I 2 N
250,000.00 - — $0.08
200,000.00 $0.06
150,000.00
$0.04
100,000.00
$0.02
50,000.00
- .
2 3 a 5 6 7 8 9 10 11 12

=== COSTO DE DADO X LIBRA PRODUCIDA PRODUCCION EN LIBRAS

llustracion 75. Indicador de costo de dado por libra producida.
Fuente: Elaboracién propia.



De igual forma con los datos que se recaban con las bases de datos actualizadas,
esos datos al final de mes se colocan para sacar este indicador, donde basicamente
se ve el rendimiento de libras por el total de dados utilizados tanto nuevos como
recalibrados esto en el Treflado Himedo segun la produccion total del mes, el
rendimiento desde el mes de julio se ve una tendencia hacia arriba en el indicador,
ya que en un principio era muy bajo el rendimiento lo que resulta el mes de octubre
se llegd al méas alto nivel del afio 2024, esto como se muestra en la siguiente

ilustracion.

TREFILADO HUMEDO
RENDIMIENTO LIBRAS POR DADO - TREFILADO HUMEDO
OBJETIVO: 290y <100 ‘ 2100
RESULTADOS 2024
PERIOD0 ENERG FeBRERG | wARzo AgR Ao | uwe | wue | Acosto [sepriemere | ocrusre NOVIEMBRE | DICIEMBRE
#DADOS 4,302.00 3,625.00 4,040.00 4,460.00 3,846.00 3,572.00 3,496.00 2,473.00 2,880.00 2,286.00 | 243800 |  1,695.00
LBS. PRODUCIDAS 331,731.00 | 280,831.00 | 311,496.00 | 417,183.00 | 374,277.00 | 365407.00 | 318,531.00 | 241,841.00 | 288,997.00 | 240,804.00 | 250,000.00 | 176,648.00
RENDIMIENTO 77 77 77 04 97 102 o1 98 100 105 103 108
RENDIMIENTO
105 104
o 102 o8 100 103
94 91
77 77 77
zzzzzzzzzz ™ ABRIL mavo 1unio o AcosTo sepTIEMBRE oc NOVIEMBRE  DICIEMBRE

llustracién 76. Indicador de rendimiento de dados utilizados mensual.
Fuente: Elaboracién propia.

El siguiente indicador en la ilustracién 77, se mantiene en el intervalo eficiente, pero
en el mes de octubre hubo una baja de dados reparados, el motivo fue que algunos
operadores estuvieron ausentes debido a vacaciones otorgadas.

DADOS REPARADOS
TALLER DE DADOS

OBJETIVO: 22y<3 | 23

RESULTADOS 2024

1000 AGOSTO SEPTIEMBRE OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE

PERIODO ENERO FEBRERO MARZO| ABRIL MAYO Junio
DADOS REPARADOS 4,045 3,969 4,144 4,337 3,930 3,798 2,632 2,060 2,914 2,703 2,900 2,178
HORAS TRABAJADAS 1,204 1,162 1,257 1,250 1,239 1,104 630 637 854 868 840 450

RENDIMIENTO 3.36 3.42 3.30 3.47 317 3.44 4.18 3.23 3.41 311 3.45 4.84

INDICADOR DADOS REPARADOS X HORA HOMBRE

ENERO FEBRERO MARZO ABRIL MAYO JUNIO Lo AGOSTO SEPTIEMBRE OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE

llustracién 77. Indicador de dados reparados por horas trabajadas.
Fuente: Elaboracién propia.



v' Crear un Dashboard para compartir con el equipo Kaizen:

Se creo un Dashboard con todos los datos capturados en las bases de datos para
compartir con el equipo Kaizen y les sea mas facil revisar los nimeros que se tienen
de produccion, el consumo de dados, esto con el fin de que se puedan revisar datos
actualizados dia con dia y se pueda visualizar en cualquier momento del dia.

El Dashboard se muestra a continuacion:

DASHBOARD - TREFILADO HUMEDO 2024

TREFILADOS INOXIDABLES DE MEXICO S.A DE C.V.

CONSUMO DE DADOS X OPERADOR CONSUMO DE DADOS X OPERADOR - GLOBAL =

Wi M, |

BhE

ESEFEECRESITFEITFIFES
&

i
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CONSUMO DADOS X MAQUINA CCONSUMO DE DADOS X MAQUINA - GLOBAL

- = st PO

. e T
is == 5 o CONSUMO DE PRODUCCION
2 TEr T = DADOS ENLISRAS
E, 1 =

= = 2880 288997 LB
‘= gezz zer 3 R 22RRAE-E 333izzi:zii: gEEziziziiis

za

88 F

TABLA CRUZADA OPERADOR & MAQUINA "MENSUAL & GLOBAL"

llustracién 78. Vista principal del Dashboard.
Fuente: Elaboracién propia.

El objetivo de crear un Dashboard de los datos capturados en la base de datos es
principalmente que todos los miembros del equipo Kaizen tengan en consideracion
los nimeros que se van reflejando diariamente, ya que en las reuniones Kaizen se
llegd al acuerdo en que se debe compartir esa informacion que se va capturando
diariamente pero se opto por sintetizarlo todo y crear el Dashboard interactivo con
botones que permite seleccionar el afio, mes, las iniciales del operador que hace
los cambios de dados, el niumero de maquina y entre otros graficos que son
importantes conocer.



3.6. Monitoreo y evalla.

Alrededor de 5 meses, se mantuvo el monitoreo de todos los datos que se iban
recabando, aqui la importancia de que las bases de datos estén actualizadas y
disefiadas para la buena consulta de datos y un mejor andlisis de ello.

El monitoreo de los cambios se ve reflejado en los indicadores que se publican
mensualmente, ya que se debe cumplir un cierto objetivo que esta establecido, en
las reuniones Kaizen siempre el punto central es revisar los indicadores y verificar
si los cambios realizados estan dando frutos.

Este monitoreo se presenta en las siguientes ilustraciones, que se basan en los
indicadores mensuales del afio 2024.

COSTO DE DADO POR LIBRA PRODUCIDA
TREFILADO HUMEDO
— DADOS COSTO DE DADOS PROMEDIO | COSTO DE DADO X PRODUCCION EN
UTILIZADOS $70.00 USD LIBRA PRODUCIDA LIBRAS
ENERO 363 s 0.08 331,731.00
FEBRERO 523 $ 0.13 280,831.00
MARZO 440 s 0.10 311,496.00
ABRIL 566 $ 0.09 417,183.00
MAYO 489 s 0.09 374,277.00
JUNIO 462 $ 0.09 365,407.00
JuLio 461 s 0.10 318,531.00
AGOSTO 288 $ 0.08 241,841.00
SEPTIEMBRE 362 $ 0.09 288,997.00
OCTUBRE 274 $ 0.08 240,804.00
NOVIEMBRE 270 $ 0.08 250,000.00
DICIEMBRE 192 $ 0.08 176,648.00

COSTO DE DADO X LIBRA PRODUCIDA

450,000.00 $0.14

400,000.00
$0.12

350,000.00

$0.10
300,000.00

I = =
250,000.00 v - _ $0.08
200,000.00 $0.06
150,000.00
$0.04
100,000.00
$0.02
50,000.00
2 3 a 5 6 7 8 ° 10 11 12

s

mmm— COSTO DE DADO X LIBRA PRODUCIDA PRODUCCION EN LIBRAS

llustracién 79. Indicador de costo de dado por libra producida afio 2024
Fuente: Elaboracién propia.

Como se muestra en la ilustracion 79 el costo por dado nuevo por libras producidas
en el aflo 2024 se mantuvo en el intervalo de no exceder los $0.10 a partir del mes
de agosto cuando se comenzaron a hacer los cambios, durante los Ultimos 5 meses
del afio se mantuvo el objetivo de no exceder los $0.10 aunque el Ultimo mes se
redujo la produccion ya que solamente las maquinas y operadores del Trefilado
Humedo solo trabajaron 2 semanas. (Se ocultan costos promedios por
confidencialidad de datos de la empresa).



TREFILADO HUMEDO
RENDIMIENTO LIBRAS POR DADO - TREFILADO HUMEDO
OBJETIVO: 290y <100 2100
RESULTADOS 2024
PERIOB0 ENERG FEBRERD wARzo | AeRi Ao [ o o6 | Acosto SEPTIEMBRE | OCTUBRE | NOVIEWBRE | DICGIEMBRE
#DADOS 4,302.00 3,625.00 4,040.00 4,460.00 3,846.00 3,572.00 3,496.00 2,473.00 2,880.00 2,286.00 | 2,43800 |  1,695.00
LBS. PRODUCIDAS 331,731.00 | 280,831.00 | 311,496.00 | 417,183.00 | 374,277.00 | 365407.00 | 318,531.00 | 241,841.00 | 288,997.00 | 240,804.00 | 250,000.00 | 176,648.00
RENDIMIENTO 77 77 77 0 o7 102 o1 o8 100 105 103 104
RENDIMIENTO
105 104
o 102 o8 100 103
9 o1
77 77 77

zzzzzzzzzzzzzzzzzzzzzzzzzzzzzzzzzz

zzzzzzzzzzzzzzzzzz

llustracion 80. Indicador de rendimiento libras por dado 2024.
Fuente: Elaboracion propia.

De igual forma en el indicador de rendimiento libras por dado se mantuvo en
nameros positivos al no salir del objetivo, del mes de julio a diciembre se mantuvo
el indicador incrementando mes con mes, bajando la produccion en el mes de
diciembre ya que se trabajan solamente 2 semanas del mes.

DADOS REPARADOS
TALLER DE DADOS

OBJETIVO: 22y<3 | 23
RESULTADOS 2024
MAYO JuNIo

PERIODO ENERO | FeBRER 0 MARZO ABRIL oo AGOSTO SEPTIEMBRE OCTUBRE NOVIEVBRE | _DICIEM®F RE
DADOS REPARADOS 4,045 3,969 4,144 4,337 3,930 3,798 2,632 2,060 2,914 2,703 3,021 2,178
HORAS TRABAJADAS 1,204 1,162 1,257 1,250 1,239 1,104 630 637 854 868 870 as0

RENDIMIENTO 336 3.42 330 3.47 317 3.44 418 323 3.1 311 3.47 a4

INDICADOR DADOS REPARADOS X HORA HOMBRE

zzzzzzzzzzzzzzzzzzzzzzzzzzzzzzzzzzzzzzzzz

zzzzzzzzzz

llustracién 81. Indicador de dados reparados por horas trabajadas.
Fuente: Elaboracién propia.

Por ultimo, el indicador de dados recalibrados de igual forma se mantuvo en el
intervalo objetivo, y esto se va reflejando el trabajo que realizan los operadores del
Taller de dados que mantienen esa consistencia de ir escalando poco a poco,
ademas de los cambios que se hicieron en el Taller de dados para que las
operaciones fueran mas rapidas y se despejaran areas que tenian elementos

innecesarios.



3.7. Estandarizar y repetir.

Actualmente hasta este paso de estandarizar o que se ha desarrollado para el
método Kaizen se tienen algunos avances, como:

e Se logro estandarizar el uso de un nuevo vale de requerimiento de dados
para el Trefilado Himedo esto con la necesidad de que los operadores
apoyaran a tener un buen seguimiento de los cambios de dados que realiza
durante su turno, el objetivo de que funcionara este vale es que a la hora de
capturar los datos de reportes de produccion en las bases de datos sea de
manera mas rapida y precisa ademas de que se tiene un seguimiento a la
par con el concentrado de produccion y con las ordenes de produccién que
anotan los operadores en los vales.

e La base de datos para el Trefilado Himedo esta trabajando de forma
correcta, ya con mas de 5 meses que se encuentra funcionando se puede
dar un buen seguimiento de las ordenes de produccion que se requieran
analizar, ya que actualmente se puede dar un seguimiento preciso a
cualquier dato, debido a que se tiene todo concentrado en una sola parte
donde se puede verificar el operador que realiza el cambio de dados, el
supervisor que autoriza el cambio de dados, la orden de produccién, el
diametro de entrada y el diametro de salida, el nimero de maquina, el grado
de acero, la colada y ademas de los rendimientos de dados por didmetro. En
la busca del aprendizaje continuo se crea un manual para que mas personas
que tengan la responsabilidad de capturar datos tengan el conocimiento de
como realizarlo, este manual se muestra en el anexo “C)”.

e La base de datos para el Taller de dados trabaja de excelente forma con
datos precisos que antes no se tenian antes, ahora se conoce el didmetro
gue cada operador va recalibrando, asi mismo el intervalo donde se
concentra los dados con mayores recalibraciones, los dados reparados
diariamente ya sean Naturales o Policristalinos (PCD’s). Ademas, se crea un
manual para el correcto uso de la base de datos del Taller de dados, ya que
en un futuro se tiene la idea de que los operadores puedan capturar sus
reportes de manera electronica al finalizar su turno, este manual se muestra
en el anexo “D)”".

e Se estandarizo el uso de un Dashboard con los datos de la base de datos,
ya que estos datos se comparten con el area de produccion para que tengan
conocimiento de los dados que estan consumiendo dia tras dia, ya que este
Dashboard se va actualizando diariamente a excepcion de los fines de
semana, pero a cualquier momento del dia los supervisores de produccion lo
pueden consultar segmentando los datos que les interese.



4. Resultados.

Para comenzar con la presentacion de resultados debo comentar que todo fue
caminando poco a poco con algunos retos y contratiempos que hacian que el
proyecto en su momento se pausara, pero para 6 meses se puede tener un buen
avance de la implementacion del Kaizen, cambios pequefios generan a futuro muy
buenos resultados siempre y cuando se mantenga el habito de cooperacion de
todos para dar mejores resultados con lo implementado.

v" Reuniones Kaizen: Las reuniones que se tuvieron para analizar todo lo que
estaba generando problemas en las areas de produccién fue importante ya
gque todos opinaban y se podia crear una lluvia de ideas para poder
implementarlas en herramientas de calidad para buscar una posible solucion
y en el desarrollo del proyecto se fueron aplicando diagrama de Ishikawa,
Pareto y técnica 5 por qué’s, lo que resultaba que al analizar salian muchos
problemas que poco a poco se iba atacando uno por uno, pero como dije
anteriormente aun falta darle seguimiento para tener todo estandarizado y
darle mas soluciones a los problemas.

v' Los indicadores de produccidn estables: Se mantuvieron los indicadores
de produccién dentro del objetivo, si bien ain se debe reforzar muchas
estrategias para que el rendimiento de libras por dado aumente, de acuerdo
con el gréfico se ve que va en buen camino para aumentar la produccion en
el Trefilado Himedo ya que en la segunda parte del afio 2024 se incremento
el rendimiento que dan los dados por libras producidas, pero aun falta atacar
muchas causas que estan afectando el proceso, el equipo Kaizen le dara el
seguimiento necesario para reducir las causas que impiden tener un buen
rendimiento en libras producidas en el Trefilado Himedo.

TREFILADO HUMEDO
RENDIMIENTO LIBRAS POR DADO - TREFILADO HUMEDO

OBJETIVO: 290y <100 ‘ 2100

PERIODD ENERO FEBRERD. wARZo | AR [ _mavo | umio oo AGOSTO SEPTIEMBRE | OCTUBRE NoViEW
#DADOS 4,302.00 3,625.00 4,040.00 4,360.00 3,846.00 3,572.00 3,496.00 2,473.00 2,880.00 2,286.00 | 2,43t

LBS. PRODUCIDAS 331,731.00 | 280,831.00 | 311,496.00 | 417,183.00 | 374,277.00 | 365407.00 | 318,531.00 | 241,841.00 | 288,997.00 | 240,804.00 | 250,000.00 | 176,648.00

RENDIMIENTO 77 77 77 94 97 102 91 98 100 105 103 104

RENDIMIENTO

105 104
102 100 103

llustracién 82. Indicador de dados reparados por horas trabajadas.
Fuente: Elaboracién propia.



v Se hizo habito de los operadores llenar correctamente los vales de
cambio de dados: Los operadores del Trefilado Himedo no veian relevante
llenar de buena forma el vale, pero para personas que estan del otro lado
monitoreando y analizando los datos si lo es, al inicio fue muy dificil descifrar
los garabatos que escribian, ademas de que dejaban muchos campos vacios
y no se podia capturar al 100% datos confiables. Y es que el llenado correcto
del vale de cambio de dados beneficia demasiado, ya que se tienen datos
correctos y se puede dar seguimiento a todos los datos que se estén
recabando dia con dia y pueda ser consultado por todos los miembros del
equipo Kaizen para que se revisen como se esta comportando el consumo
de dados y como esté la produccién con esos dados.

Antes:

g
- Autorizo al Operdor. Nombre Operador.___ M & Tume__1+\
ados Cambio de orden y causa

ntrada_2 2 S Diametro de Salida_ ()6 Fecha_ JX 08 ; 2=
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Dia Afo
2 Hora
3]‘415 6 7 8 9 10]111T12[13T14T15T15L171L~.57T'9

|

jt

J

Nombre Supervisor: Autorizo al Operdor. Nombre Operador: Hon, T
Cambio de dados Cambio de orden y causa .0 (o

Diametro de Entrada_, €\ Diametro de Salida O LS\ ¢ Fecha ’él _S : /
a os
No. Maquina__ .o Hora

[ 15 [ 16 [ 4
EEEEE 4J5LeL{}alleiw}n}u%mlul et
u

e — s iR
r > u
Autorizo al Operdor Nombre Operador:_L = >

Cambio de orden y causa

Dot Fecha__ '\ 1/
= i Dia

Diametro de Salida

[ — T e e i & ] 0] i 2 ] 13%‘4 | 1
[ ] | | | 1

llustracién 83. Vales de salida de dados de diamante antes.
Fuente: Elaboracién propia.



Ahora:
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llustracion 84. Vales de salida de dados de diamante actualmente
Fuente: Elaboracién propia.

(Se oculta algunos campos del vale como firma de supervisor y orden de produccion
por confidencialidad de los datos de la empresa).

Anteriormente se llenaban los vales con espacios en blanco o que estaban con
rayones y no se distinguian los datos que escribian los operadores, ademas de que
algunos operadores colocaban sus iniciales para ser identificados, pero a veces no
era entendible su letra y era un gran problema poder identificar de quien se trataba,
ademas de que no era autorizado el cambio por el supervisor ya que muchos de los
vales no son firmados por ellos y solo lo entregaban asi.

Hoy dia se mantienen estos cambios realizados en su momento con el fin de tener
datos correctos en los reportes de salida de consumo de dados de diamante, ya que
es muy importante conocer ese dato y ademas de darle el seguimiento preciso para
no tener datos erroneos, con ello con una nueva actualizacion que se le dio al vale
se estandarizo el formato y se tiene implementado ademas de que se dio la idea de
colocar la orden de produccién gue se esta trabajando en cada maquina con el fin
de estar a la par con lo que se va produciendo y con lo que se va capturando a la
base de datos.



v' Bases de datos trabajan de buena forma: Durante 5 meses, estas bases
de datos estan completas y esta desarrollada para que todos los interesados
la puedan observar, ya que si se requiere afadir algo nuevo se puede
realizar, con las bases de datos ahora se puede hacer la consulta de todos
los datos que les importa a los departamentos, y mucho mas para produccion
gue son los que se quejan mucho del rendimiento que tienen los dados en
las maquinas. Esta base de datos se comparte con los miembros del equipo
Kaizen, pero por seguridad solo se da permiso revisar algunos datos que son
relevantes para ellos, y es que con eso se agrego6 un dashboard de los datos,
gréficos y tablas que son importantes que se conozcan, a continuacion, se
muestra el antes y después.
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llustracién 85. Base de datos de Trefilado Homedo Antes.
Fuente: Departamento de Calidad de Trefilados Inoxidables de México S.A de C.V.



Ahora:
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A 3
0] A 0 5 ok K o aes =
- A = B ok ok o BRG] Feb.. Moo | Abil Mo | ke o | Ago.  Sep.  Och. | Nov. DO
1 c o 2 ok nax a
= c oo i ok nax ax
2 A co & ok nak o
5 A o 10 ok pak o
2 R o 17 ok pax o
] u o & ok Pk ok
0 ” o ® ok o o
" ” oo 3 ok pax ax
7 e co a ook pax ax
] £ oo P ok nax ax
2 1 co 7 ok nak o
i E @ 7 ok pax o
5 A 5} 6 ok pax o
3 A 0 ] ok na ok
® A o 7 ok nax a
2 A o 3 ok nax ax
4 A ) 10 ok nak ax
5 = o (3 ok pak o
s a o s ok pax o
1 A o s ok nak o
= A o © ok nax ax
] " oo s ok pax ax
73 u co ¥ ok nax ax
1 & ) 3 ok pai o
10 r co 3 ok pax ax
= c o | ok rak a
2 3 3} 4 ok pax o
i A o 5 ok pak o
s = oo 3 ok nax a
= s oo 16 ok nax ax
s A ) 6 ok nak ax
5 H o 7 ok nak o
2 o o (3 ok pax o
12 o o 5 ok pak o
21 [ ) 3 ok ok o

2uo120% | Enera 2 o co e ok ok o

llustracién 86. Base de datos actual - Cambio de dados del Trefilado Himedo.
Fuente: Departamento de Calidad de Trefilados Inoxidables de México S.A de C.V.
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llustracion 87. Base de datos actual - Consumo de dados por maquina.
Fuente: Departamento de Calidad y Taller de dados - Trefilados Inoxidables de México S.A de C.V.

GRAFICA DE CONSUMO DE DADOS POR OPERADOR EN T.H (2024)
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llustracién 88. Base de dados actual - Gréfica de consumo de dados por operador.
Fuente: Departamento de Calidad y Taller de dados - Trefilados Inoxidables de México S.A de C.V.
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llustracién 89. Base de datos - Grafica de consumo de dados por maquina.
Fuente: Departamento de Calidad y Taller de dados - Trefilados Inoxidables de México S.A de C.V.
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llustracién 90. Base de datos actual - Grafica de cambio de dados vs cambio de orden
Fuente: Departamento de Calidad y Taller de dados - Trefilados Inoxidables de México S.A de C.V.
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llustracién 91. Vista principal del Dashboard.
Fuente: Elaboracion propia.

La ilustracion anterior muestra la interfaz que tiene el dashboard concluido, que da
como resultado poder visualizar rapidamente los datos que se requieran consultar,
y es que a través de una segmentacion de datos por meses y por afios se puede
revisar detalladamente, ademas se integran graficos que demuestran los cambios
de dados por operadores y por maquinas, ademas de como se comporta el operador
en el cambio de dados con la maquina asignada, asi mismo se integran los
indicadores que se van actualizando diariamente para no esperar hasta tener otra
reunion, y con ello se poder tomar decisiones con los numeros reflejados.



De igual forma para el Taller de dados la base de datos que se actualizo y se
modificé completamente, esta teniendo buenos resultado, ya que trabaja de buena
forma sin ningun problema ya que se puede dar seguimiento a cualquier anomalia
gue se tenga con algun dado ya sea porque esta mal reparado, mal acabado,
identificacidn incorrecta, fuera de didmetro especificado. A continuacion, se muestra

la base de d

FECHA
MES
TURNO

OPERADOR
NUM DADOS RECAL.
DADO

atos de Taller de dados actualmente.
Y. T - RNORd OPERADORS DADOSR ALEd DADO -
30/01/2025| ENERO 3 0P1 5 0.0137-PCD
30/01/2025| ENERO 3 0P1 1 0.0148-PCD
30/01/2025| ENERO 3 0P1 4 0.016-PCD
30/01/2025| ENERO 3 0P1 4 0.0173-PCD
30/01/2025| ENERO 3 0P1 5 0.0187-PCD
30/01/2025| ENERO 3 0P1 2 0.0202-PCD
30/01/2025| ENERO 3 0OPL 1 0.0234-PCD
30/01/2025| ENERO 3 0P1 3 0.0217-PCD
30/01/2025| ENERO 3 0P1 1 0.0257-PCD
30/01/2025| ENERO 3 0P1 1 0.0292-PCD
30/01/2025| ENERO 3 0P1 1 0.0376-PCD
30/01/2025| ENERO 3 0P1 1 0.0425-PCD
30/01/2025| ENERO 3 0P6 1 0.0217-NAT
30/01/2025| ENERO 3 0P6 2 0.016-NAT
30/01/2025| ENERO 3 0P6 4 0.0173-NAT
30/01/2025| ENERO 3 0P6 1 0.0138-NAT
30/01/2025| ENERO 3 0P6 9 0.0137-NAT
30/01/2025| ENERO 3 0P6 5 0.0118-NAT
30/01/2025| ENERO 3 0P6 3 0.0148-NAT
30/01/2025| ENERO 3 0P6 8 0.0187-NAT
30/01/2025| ENERO 3 0OP6 4 0.0064-NAT
30/01/2025| ENERO 2 0PS 3 0.016-NAT
30/01/2025| ENERO 2 0OP5 1 0.0148-NAT
30/01/2025| ENERO 2 0P5 4 0.0137-NAT
30/01/2025| ENERO 2 0OP5 8 0.0127-NAT
30/01/2025| ENERO 2 0P5 6 0.0118-NAT
30/01/2025| ENERO 2 0OP5 1 0.011-NAT
30/01/2025| ENERO 2 0P5 3 0.0101-NAT
30/01/2025| ENERO 2 0OP5 1 0.0098-NAT
30/01/2025| ENERO 2 0P5 6 0.0093-NAT
30/01/2025| ENERO 2 0P5 7 0.0086-NAT
30/01/2025| ENERO 1 0P4 1 0.0127-PCD
30/01/2025| ENERO 1 0P4 1 0.0137-PCD

30/01/2025

0.0137-PCD

GUARDAR
DATOS

llustracién 92. Base de datos actual — Pagina para capturar datos.
Fuente: Departamento de Calidad y Taller de dados - Trefilados Inoxidables de México S.A de C.V
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llustracion 93. Base de datos actual — Dados reparados por operador.
Fuente: Departamento de Calidad y Taller de dados - Trefilados Inoxidables de México S.A de C.V
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llustracion 94. Base de datos actual — Dados reparados por dia.
Fuente: Departamento de Calidad y Taller de dados - Trefilados Inoxidables de México S.A de C.V

Vear

. 2
iuetas de s  enero Tota gners (2o o
os
0006300077 % %
00080006 w W
oorro0is 52 w
ooie0020 3 H
oomz00s0n n n novembre dcembre orro a0 i mavo o o oo
oosLo0ssN u M
ogaLooN i 7
osser00sn s s
Totsi o5 wmm
op3. F4
DADOS RECALIBRADOS MENSUAL POR DIAMETRO
00200307 w e
osaLo0sr o o
0.0395-0.0485-P 13 1 o
ooiss 0097 1 ) w@ a5
Totalop3 R
Lo -
0006300077 el 5 o
00800106 w o
0.011-0.0157-N a7 a7 o
ootz 0072 4 s
ooi0020n @ o 40
0.0202-0.0250-N 55 55 o
oozs00sn n n
Totalopa F—
m -
0otz 0077 R
0.0202-0.030-P 193 193 6 250
0.031-0.0394-P 6 4% o
005001857 2 s
o0iss 00597 n n 20 o
Total OP1 536 536 . E’z‘
or2 6 16
000E3 00077 i T
0.008-0.0106-N 1 1 150 139
o000t s i 10
oots007> wo
oaz0007 mm 3 5
00251002958 2 2 o 7
ooaLo0sP 5 5 R “
00395004852 2% 7 . B - » 5 - T a
005 00597 u 3 o, . e s
0
ovetoosse 2 2 1 Il .:I . 1 | I 2 Izl .l
Totalor2 G e . - 2 2 -
ors zzz2zz222z9388892229327z2z2488882220882308088z22z2zz232zzz
owssomn B R2isssantssssineobsesabssbsindonsasisgidcsgaaa
0.008-0.0106-N 120 120 S 4 4 O AN N O ¥ H 8 Mg W o d 4 F O N AN DO MY Vo A o d O N MY DO QO H WO NN O S
0.011-00157-N 466 466 @98 3299329 2922288825899 252228e882¢2222¢S8 888 522948
000020 e $ 55756 3689 dF9936¢93559 4695656595466 99 1666805 20
B I R R E R E R R R E R R
oozz00250n @ P 28238338 282338z 283283 > 282383856
0asL00N 0 10 8228838333283 82¢83c5883338382¢838328383s82¢8c880s 83
3 33°58°88535388353¢8¢°888s5588833¢85¢8s588°833°8¢8¢°38
ogaLoosN i 7 s ss & ¢ s 3 3 s 383 ¢ s 33 s °3°8s 3 s s o
osseroonsn s s - o o . o o
Tots 076 s
Totlgeneral s s

llustracién 95. Base de datos actual — Dados reparados por diametro.
Fuente: Departamento de Calidad y Taller de dados - Trefilados Inoxidables de México S.A de C.V
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Antes:

Se mejoraron las instalaciones del Taller de dados: Al llevar a cabo la
implementacién de 4’s en el Taller de dados dio buenos resultados, fue
importante la participacion de los operadores ya que pusieron de su parte
para poder tener mejores instalaciones y que se sientan coOmodos para
trabajar. Con ello se separaron elementos que no eran necesarios tenerlos
dentro del Taller de dados y despejar espacio que se puede utilizar en un
futuro préximo, asi mismo se reubicaron las instalaciones para que las tareas
sean mas faciles y la productividad aumente en dados reparados y conseguir
el objetivo del indicador establecido, a continuacion, se muestran algunas
evidencias del antes y después del Taller de dados.

llustracién 96. Mesa de cambio de Nip’s antes.
Fuente: Elaboracion propia.

llustracién 97. Mesa de cambio de Nip’s antes.
Fuente: Elaboracion propia.



llustracion 98. Area de limpieza y zona de herramental nuevo — antes.
Fuente: Elaboracion propia.

llustracion 99. Area de inspeccién — antes.
Fuente: Elaboracién propia.

llustracion 100. Cajones desordenados — antes.
Fuente: Elaboracién propia.



Ahora:

llustracion 101. Area despacho de dados — Taller de dados.
Fuente: Elaboracién propia.

llustracién 102. Area de herramentales nuevos — Taller de dados.
Fuente: Elaboracién propia.

llustracion 103. Area de barrenadoras — Taller de dados.
Fuente: Elaboracién propia
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llustracién 104. Area de cambio de NIP'S — Taller de dados.
Fuente: Elaboracion propia

llustracion 105. Area de limpieza — Taller de dados.
Fuente: Elaboracién propia

llustracion 106. Area de inspeccion — Taller de dados.
Fuente: Elaboracion propia



Asi mismo se logré un gran cambio en una de las mesas de trabajo que se tenia
dentro del Taller de dados ya que ocupaba mucho espacio, ademas de que era muy
complicado estar operando en esa mesa ya que se hacian movimientos
innecesarios y requeria hacer estiramientos para poder ver una medida de dado
gue contiene las gavetas que se encuentra sobre esta mesa de trabajo, asi como
se muestra en la siguiente imagen.

llustracion 107. Area de cambio de Nip's Antes — Taller de dados.
Fuente: Elaboracion propia

En la anterior imagen se muestra lo comentado anteriormente, y se busco modificar
esta mesa de trabajo por una mas cémoda para realizar las tareas diarias que se
llevan a cabo en esta area.

llustracion 108. Area de cambio de Nip’s Después — Taller de dados.
Fuente: Elaboracién propia

La ilustracion anterior muestra cOmo se encuentra la mesa de trabajo hoy en dia,
esto ayuda a que las operaciones que se realizan en esta mesa sean sencillas y no
requiera de movimientos complicados ergondmicamente hablando, ademas de
tener mas espacio ya que era incomodo tener muchas cosas en todas las areas, en
la ilustracion mencionada se puede observar que las gavetas de color gris ahora el
operador las tiene de frente y no es necesario estirarse y se reacondiciono para que
todos los elementos que son necesarios estén en su determinado lugar.



Ademas de los cambios realizados con las 5's, se hizo un buen plan de limpieza de
maquinaria y equipos, ya que se tenian varios detalles con estos, porque a cada
rato presentaban problemas por falta de mantenimiento pero todo cambio ya que
esa limpieza la podian hacer los propios operadores del Taller de dados, se tuvo el
propésito de tenerlo como una forma de ver que tan beneficioso era esto de
colocarlo en la tercer fase de las 5's, y fue una sorpresa los resultados que se
dieron, a continuacion se presenta las semanas realizadas de este plan de limpieza.
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llustracion 109. Programa de limpieza — Taller de dados.
Fuente: Elaboracién propia

Siguiendo el plan de limpieza de equipos se logro reducir costos por mantenimiento
de equipos y es que en meses anteriores se tuvo un problema muy seguido con los
equipos y maquinarias que se tienen en el Taller de dados, los proveedores
asistieron y comentaron que no se realizaba una limpieza de los equipos y por eso
el mal estado de los equipos, por ello se optd a realizar esto, y al llevar el plan por
méas de 3 meses seguidos no se ha tenido ningun problema con algun equipo ya
gue se le hace una limpieza para mantenerlo en condiciones y no afecte las labores
del Taller.



Al ver los buenos resultados del plan de limpieza para el afio 2025 ya se tiene de
nueva cuenta el nuevo plan que tiene las actividades a realizar con los responsables
asignados por semana como se muestra en la siguiente imagen.
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llustracion 110. Nuevo plan de limpieza 2025 — Taller de dados.
Fuente: Elaboracién propia

Al iniciar el afio 2025 los operadores ya estan sabedores de que se debe seguir con
este plan, ya tienen asignadas las tareas que se van a realizar semana tras semana
para que esto siga beneficiando al Taller de dados para trabajar de excelente forma.

En los primeros dias de enero se estan haciendo auditorias 5's, que a través del
check list que se colocé en la parte del desarrollo de la metodologia 5's se le da
seguimiento ya sea por parte una persona externa al area de Calidad y de Taller de
dados o de la propia area para que se le dé seguimiento a esta metodologia para
no reiniciar todo lo realizado, estas evidencias de las auditorias se pueden revisar
en el apartado de anexos (Anexo E).

Con la mejora que se le dio al Taller de dados la produccion de dados reparados
aumento en un buen nivel, y es que al cerrar el mes de enero de 2025 cuando se
tenian todos los cambios al 100% se llegdé a un niumero de dados recalibrados que




no se veia desde el mes de julio de 2024, y esto es gracias al compromiso que
tienen los operadores para tener buenas condiciones para trabajar y ademas del
esfuerzo que dieron para que esos numeros que se vieron hace meses se vuelva a
tener en los indicadores y que esta area este hacia arriba sus nimeros en los
proximos meses del afio 2025 ademas de que la plantilla de operadores es reducida
a la que se tuvo en su momento en los primeros meses del 2024 todo lo mencionado
se muestra a continuacion en el siguiente Dashboard.
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llustracién 111. Dashboard Dados Reparados — Taller de dados.
Fuente: Elaboracién propia
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llustracion 112. Resumen de dados reparador general 2025.
Fuente: Departamento de Calidad y Taller de dados - Trefilados Inoxidables de México S.A de C.V



5. Conclusiones.

5.1. Conclusiones de proyecto.

El proyecto realizado en la empresa Trefilados Inoxidables de México S.A. de C.V.
por mi parte ha concluido, las mejoras que se hicieron durante mi periodo de
residencias se quedan algunas implementadas y otras quedan en desarrollo y
seguimiento, si bien faltaron méas cosas por mejorar, pero el tiempo no dio para mas.

Pero ¢por qué el tiempo no dio para mas? La respuesta es sencilla, ya que
desarrollar un plan de mejora que esté relacionado con el método Kaizen lleva
mucho tiempo para desarrollarlo de principio a fin y con buenos resultados, pero en
el corto tiempo que se realizd se tuvieron buenos resultados.

Puedo decir que el iniciar el proyecto con una actualizacién y modificacién de las
bases de datos fue excelente, ya que se mantuvo el control de la informacién todo
en un solo lugar sin estar acudiendo a varios documentos, se redujo el proceso de
captura de datos ya que ahora es mas practico y se reduce el tiempo de captura
anteriormente se tardaba alrededor de 1 hora capturando los reportes de un dia
para otro, pero cuando se debia capturar todo lo de un fin de semana era muy
tardado alrededor de 2 a 3 horas, actualmente ese tiempo que se tardaba
capturando se redujo a solo 20 minutos esta mejora se concluye a un 90% ya que
aun se le puede agregar mas aspectos relevantes a las bases de datos si es
necesario.

Se modificaron los vales de requerimiento de dados, de manera que se tenga
estandarizado todos los datos que se necesitan para darle un buen seguimiento a
través de la orden de produccion, ya que con ella se pueden relacionar mas
aspectos como didmetro de alambre, grado de acero, colada, entre otros puntos, un
95% del area ya tienen en sus mesas de trabajo el nuevo formato del vale y que
esta trayendo buenos beneficios.

Disefiar ayudas visuales a los operadores para que hicieran el correcto llenado de
vales de cambios de dados y tener de excelente manera el concentrado de los datos
gue posteriormente se analizarian para encontrar problemas en el Trefilado
Humedo fue muy optimista, ya que actualmente mas del 95% de los operadores
hacen el llenado correcto de los vales de requerimiento de dados, rara vez que se
vea un vale incorrecto.

Desarrollar 4’s en el Taller de dados para que funcionara de manera correcta el
proceso que se lleva a cabo, y que todo lo que solicite el Trefilado Himedo este en
tiempo y forma sin ningun retraso para mantener la produccién y reducir defectos,
se llegod solo a la cuarta “S” ya que el desarrollo de esta metodologia es amplia
aungue haya sido en un lugar pequefio pero si tiene muchos detalles para mejorar
y que sea correcta la forma que se desarroll6 cada fase, esta mejora se logro



concluir méas del 75%, se obtuvieron buenos resultados al tener las instalaciones en
mejores condiciones despejando areas con elementos que eran innecesarios tener,
ademas de liberar espacio en los pasillos ya que era muy angosto el espacio que
se tenia para trasladarse entre areas, se vio un buen cambio ya que ahora las
operaciones son mas rapidas, acercando mesas de trabajo que tienen operaciones
continuas entre ellas y evitar traslados innecesarios para reducir tiempos y
movimientos que se realizaban anteriormente.

La colocacion de las series estandar de dados ayudo a mejorar que los operadores
del Trefilado Hiomedo, a tener a simple vista las medidas de los dados que se
requieren dependiendo el diametro final que este pidiendo la orden de produccion,
se logro al 100% que los operadores llenen correctamente la serie de dados que
requieren para montar en la maquina que tienen asignada y con ello puedan
comenzar a trabajar sin ningun contratiempo, fue una muy buena implementacién
ya que anteriormente los operadores cometian errores en los diametros de los
herramentales que solicitaban en el Taller de dados y antes se regresaba al
operador para completar de buena forma el llenado del vale, actualmente ya viene
con los datos correctos y la serie con los diametros que pide la orden de produccién
y se reducen tiempos por vales incorrectos.

Las reuniones Kaizen fueron Utiles para detallar puntos que eran importantes llevar
a cabo en el area de Trefilado Himedo para que la productividad aumentara mas
de lo que se tenia a mitad de afo, si bien los indicadores no aumentaron a un nivel
tan alto, pero si se mantuvo dentro del objetivo, se vio una mejoria notablemente y
esto con el objetivo de que se siga dando el seguimiento oportuno, si bien las
sesiones que se tuvieron fueron pocas ya que en los Ultimos meses se tuvo muy
cargado de trabajo para los integrantes del equipo Kaizen esto por auditorias
externas por parte de clientes y demas reuniones que son muy distintas.

Hoy en dia se tiene un buen avance, al final del proyecto se pueden ver los
resultados que se tienen dentro de la empresa, ya que no es lo mismo desde que
se empezo a implementar el Kaizen con algunas de sus herramientas, si bien en su
momento lo comente este método lleva mucho tiempo para desarrollarlo y no se
podia solucionar todo en un corto plazo de 6 meses, pero si se llegaron a puntos
importantes que el equipo Kaizen tratara de seguir dandole seguimiento.



5.2. Recomendaciones.

Al finalizar el proyecto puedo decir que la empresa Trefilados Inoxidables de México
tiene un buen nivel como empresa, pero se puede aumentar mucho mas la
productividad revisando todas las areas que la conforman, todo el personal tendria
gue conocer como es el proceso, y esto lo digo ya que debe existir una cooperacion
de todos los departamentos de la empresa para poder encontrar y definir objetivos
gue puedan ser esenciales para el bien de la compafiia, por ello recomiendo:

v' Cooperacion de todas las areas para encontrar problemas y solucionarlos.

v" Revisar en piso con operadores los problemas que existen, ellos son los

duefios del proceso, ellos manejan los herramentales, las maquinas, entre

otros puntos.

Recabar datos diariamente para tener un control mejor de la informacion.

Monitoreo constante de los datos que se van recabando.

Mayor atencién en el trabajo que realizan los operadores, a veces se les

puede confiar una parte del proceso, pero otras quieren tomar decisiones por

si mismos sin previo aviso a alguien.

v' Seguimiento de los indicadores mensuales ya que ahi se demuestra el
estado en el que esta la empresa.

v/ Capacitacion continua para los trabajadores, que no solo sea una vez, puede
darse mas veces esas capacitaciones que en un momento determinado se
le dio pero que puede ser importante volver a dar una actualizacion de esa
capacitacion.

ANENEN

5.3. Experiencia personal profesional adquiridas.

El desarrollo de este proyecto fue una parte de todo lo que aprendi y me llevo como
experiencia, ya que no me enfoque solamente en actividades que tenian que ver en
mi proyecto, tuve mas actividades que son parte de la carrera de ingenieria
industrial, pero que en la teoria es una cosa y en la préctica es otra, una buena
experiencia el haber participado durante 6 meses en esta empresa.

Aunque mi area solamente era estar en un cierto lugar, me dieron la oportunidad de
poder participar en mas actividades como:

Administracion de inventarios.

Analisis de datos.

Reunirme con el equipo Kaizen de la empresa.

Conocer herramientas de calidad implementadas dentro de la empresa.
Actualizacion de informacion en bases de datos.

Asistir a cursos dados por ingenieros de la empresa.

Asistir a auditorias por capa (LPA).
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6.

Competencias desarrolladas.

Esta experiencia pre laboral me ha ensefiado bastantes cosas que sinceramente no
creo haber pasado por 6 meses dentro de una empresa, y que me da una vista del
ambiente laboral en otra futura empresa.

Cuando recién entre a la empresa no tenia claro el objetivo por el que estaba, al
paso del tiempo me fui dando cuenta de las cosas, es muy diferente todo lo visto en
la universidad con lo que se ve en la empresa, es un ambiente distinto, nuevos retos,
nueva forma de aprendizaje, un desarrollo personal y académico importante.

Competencias desarrolladas:

v

Trabajo en equipo: Muy diferente a un trabajo en equipo de universidad, en
la empresa trabajé en equipo donde los ingenieros tienen un alto nivel de
conocimiento del proceso, y de lo poco que estuve en la empresa tengo cierto
conocimiento del proceso.

Liderazgo: Estuve a cargo de algunos operadores para poder tomar
decisiones y asignar tareas extras en pagos de 5to dia, pero ademas un gran
apoyo por parte de ellos, al ser responsables y apoyar a que todo lo que se
implemento saliera de buena forma.

Manejo de personal: En ocasiones cuando el ingeniero que esté a cargo de
los operadores se ausentaba yo me encargaba de dirigir al grupo y hacer
movimiento de personal.

Adaptabilidad y flexibilidad: En muchas ocasiones me cuesta trabajo
adaptarme a un lugar nuevo, pero esto no sucedio en la empresa, al principio
si era algo nuevo para mi, pero dia con dia era algo nuevo para mi
conocimiento de lo que se desarrolla dentro de la empresa.

Resolver problemas: Durante el periodo de mi residencia tuve algunos retos
para dar soluciones y poder dar resultados para un buen manejo de los datos.
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8. Anexos.

A. Presentacion Analisis de series de dados de diamante.

Presentacion

EQUIPO KAIZEN

ANALISIS DE SERIES
DE DADOS DE
DIAMANTE

Realizado por:
VSR

llustracién 113. Presentacion Analisis de series de dados de diamante — 1
Fuente: Elaboracion propia.

LOS HECHOS

R

llustracion 114. Presentacion Analisis de series de dados de diamante — 2

Fuente: Elaboracién propia.



NO CONFORMIDAD m

Descripcién de la no conformidad:
<Cuando sucedi6? Reportado Domingo 10 de Noviembre 1:38am
Solo para informar que la maquina 14 pasos w se estd ajustando el

paso final, pero al no quedar el ajuste se cambi6 el dado final este
es su didmetro 0.0474" estd dentro.

llustracién 115. Presentacion Andlisis de series de dados de diamante — 3
Fuente: Elaboracién propia.

NO CONFORMIDAD : FUERA DE DIAMETR&

Se ajusta y se inicia el trabajo solo que al llevar la
muestra de validacion el dado final se abre a
0.0487" es mucho solo con las muestras de
validacion

llustracién 116. Presentacion Andlisis de series de dados de diamante — 4
Fuente: Elaboracion propia.

NO CONFORMIDAD : FUERA DE DIAMETR&

Se cambio el dado, pero nuevamente esta fuera
de didmetro con 0.0478"

llustracién 117. Presentacion Andlisis de series de dados de diamante — 5
Fuente: Elaboracién propia.



NO CONFORMIDAD : FUERA DE DIAMETR&

Este es el didmetro anterior al final 0.0472" es
correcto este diametro

llustracion 118. Presentacion Analisis de series de dados de diamante — 6
Fuente: Elaboracion propia.
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llustracion 119. Presentacion Analisis de series de dados de diamante — 7
Fuente: Elaboracion propia.
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llustracién 120. Presentacion Andlisis de series de dados de diamante — 8
Fuente: Elaboracién propia.



SERIE ENTREGADA OP FECHA: 09-11-24 \

llustracion 121. Presentacion Analisis de series de dados de diamante — 9
Fuente: Elaboracion propia.
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llustracién 122. Presentacion Andlisis de series de dados de diamante — 10
Fuente: Elaboracién propia.

OP FECHA: 09-11-24 PRODUCCION VS§ CAMB (\
DE DADOS \

PARA ESTA ORDEN SE CAMBIO
SOLO UNA VEZ TODA LA SERIE QUE
CONSTA DE 8 PASOS, PERO EL PASO

FINAL SE CAMBIO 3 VECES.
o3l 10 oo 0
LA PkochoéN CON LOS DADOS e 1 e =
ENTREGADOS FUE DE 4723 LB. o3 9y om 210
1/11/2024 10 e i 0om ™,

llustracion 123. Presentacion Analisis de series de dados de diamante — 11
Fuente: Elaboracion propia.
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llustraciéon 124. Presentacion Analisis de series de dados de diamante — 12

llustracién 125. Presentacion Analisis de series de dados de diamante — 13
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llustraciéon 126. Presentacion Analisis de series de dados de diamante — 14
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Fuente: Elaboracién propia.
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Fuente: Elaboracién propia.
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\
llustracién 127. Presentacion Andlisis de series de dados de diamante — 15
Fuente: Elaboracién propia.
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llustracién 128. Presentacion Andlisis de series de dados de diamante — 16
Fuente: Elaboracién propia.

SERIE SOLICITADA - ALAMBRE PARA SOLDAD‘UK}\
0.0472" (1.20MM) FECHA: 18-10-24

T
I
T
T

]

\
llustracion 129. Presentacion Analisis de series de dados de diamante — 17
Fuente: Elaboracion propia.
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llustracién 130. Presentacion Andlisis de series de dados de diamante — 18
Fuente: Elaboracién propia.
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llustracién 131. Presentacion Andlisis de series de dados de diamante — 19
Fuente: Elaboracién propia.

OPo0046586 FECHA: 18-10-24 EVIDENCIA DE CAMBI\
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llustracion 132. Presentacion Analisis de series de dados de diamante — 20
Fuente: Elaboracion propia.



FECHA: 18-10-24 EVIDENCIA DE CAMBIO DE DAD_O\

llustracién 133. Presentacion Analisis de series de dados de diamante — 21
Fuente: Elaboracién propia.

FECHA: 18-10-24 EVIDENCIA DE CAMBIO DE DADOM

llustracion 134. Presentacion Analisis de series de dados de diamante — 22
Fuente: Elaboracién propia.
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llustracién 135. Presentacion Andlisis de series de dados de diamante — 23
Fuente: Elaboracién propia.
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llustracién 136. Presentacion Analisis de series de dados de diamante — 24
Fuente: Elaboracion propia.
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llustraciéon 137. Presentacion Analisis de series de dados de diamante — 25
Fuente: Elaboracion propia.
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llustracion 138. Presentacion Analisis de series de dados de diamante — 26
Fuente: Elaboracién propia.
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llustracién 139. Presentacion Andlisis de series de dados de diamante — 27
Fuente: Elaboracion propia.
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llustraciéon 140. Presentacion Analisis de series de dados de diamante — 28
Fuente: Elaboracién propia.
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llustraciéon 141. Presentacion Analisis de series de dados de diamante — 29
Fuente: Elaboracién propia.
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llustracién 142. Presentacion Andlisis de series de dados de diamante — 30
Fuente: Elaboracion propia.
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llustracién 143. Presentacion Andlisis de series de dados de diamante — 31
Fuente: Elaboracion propia.
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llustracién 144. Presentacion Analisis de series de dados de diamante — 32
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llustracién 145. Presentacion Andlisis de series de dados de diamante — 33
Fuente: Elaboracion propia.

FECHA: 21-08-24 PRODUCCION VS CAMBIO DE \
DADOS \
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llustracién 146. Presentacion Analisis de series de dados de diamante — 34
Fuente: Elaboracion propia.
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llustracién 147. Presentacion Andlisis de series de dados de diamante — 35
Fuente: Elaboracién propia.



B. Presentacion Creacién de Dashboard.

Presentacion
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EQUIPO KAIZEN

DASHBOARD PARA
TREFILADO HUMEDO
Y TALLER DE DADOS

Realizado por:
VSR

llustracién 148. Presentacion Creacion Dashboard — 1
Fuente: Elaboracién propia.

DASHBOARD m

*El objetivo del dashboard es tener la informacién de manera
monitoreada, para analizar, mostrar indicadores y datos
fundamentales para dar seguimiento al estado de la empresa.

R

llustracion 149. Presentacion Creacién Dashboard — 2

Fuente: Elaboracion propia.

\
DASHBOARD
TREFILADO HUMEDO

2

llustracién 150. Presentacion Creacién Dashboard — 3
Fuente: Elaboracion propia.
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DASHBOARD - TREFILADO HUMEDO 2024

llustracion 151.Presentacion Creacion Dashboard —4
Fuente: Elaboracion propia.
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Illustracion 152. Presentacién Creacion Dashboard -5
Fuente: Elaboracién propia.
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llustracién 153. Presentacion Creacién Dashboard — 6
Fuente: Elaboracién propia.
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llustracion 154. Presentacion Creacién Dashboard — 7

Fuente: Elaboracién propia.
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llustracién 155. Presentacion Creacién Dashboard — 8

Fuente: Elaboracién propia.
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llustraciéon 156. Presentacion Creacién Dashboard — 9

Fuente: Elaboracion propia.



RENDIMIENTO MAQUINA VS DIAMETRO
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llustracién 157. Presentacion Creaciéon Dashboard — 10
Fuente: Elaboracién propia.
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llustracion 158. Presentacion Creacion Dashboard — 11
Fuente: Elaboracién propia.

INDICADORES - TREFILADO HUMEDO \
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2

llustracién 159. Presentacion Creacion Dashboard — 12
Fuente: Elaboracién propia.
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DASHBOARD TALLER
DE DADOS

\
llustracién 160. Presentacion Creaciéon Dashboard — 13
Fuente: Elaboracién propia.
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llustracién 161. Presentacion Creacién Dashboard — 14
Fuente: Elaboracion propia.
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llustracién 162. Presentacion Creaciéon Dashboard — 15
Fuente: Elaboracion propia.
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llustracién 163. Presentacion Creacion Dashboard — 16
Fuente: Elaboracién propia.

DADOS REPARADOS POR DiA

p

S

DADOS RECALIBRADOS POR DA
é‘
sf &s #vs’@ ﬁ ‘,\’” po ‘P\\ (v 6‘ f \x \ r 4" Fx‘“\of ’ (*‘w ,,\f,e"i.e“ﬁ,\“ .,ﬁ'

\

llustracion 164. Presentacion Creacion Dashboard — 17
Fuente: Elaboracién propia.

INDICADORES - TALLER DE DADOS \\
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llustracién 165. Presentacion Creacion Dashboard — 18
Fuente: Elaboracién propia.



MANUAL
DE USO

BASE DE DATOS
DADOS POR
MAQUINA -
TREFILADO

HUMEDO



INTRODUCCION.

El conocimiento del uso de la base de datos para la captura de reportes de
requerimiento y entrega de dados para los operadores del Trefilado Himedo es
importante ya alguien estara encargado de capturar el resumen de los dados
entregados y capturar cada reporte de manera diaria segun el turno asignado
mediante el uso de esta base de datos, por ello es esencial que cualquier persona
gue sea la responsable de utilizar esta base de datos tenga conocimiento de saber
como usarla por cada apartado.

Actualmente se trata de una base de datos muy simplificada a lo que se tenia
anteriormente, con esta solo se capturan los reportes diarios y facilmente desplegar
un resumen mediante un Dashboard, y si no es suficiente se puede analizar mas a
detalle revisando cada hoja que sale de la hoja donde se capturan los datos, cada
hoja contiene tablas y graficos dinamicos que hace mas facil poder visualizar estos
datos capturados de buena forma.

PROPOSITO:

Apoyar al correcto uso de la base de datos para la persona responsable capture de
forma correcta los reportes de requerimiento y entrega de dados para el Trefilado
Humedo y se conozcan en tiempo real los resultados que se tienen mensualmente
en dados utilizados, produccion de libras y rendimiento de libras sobre dado.

RECURSOS, MATERIALES Y MEDIOS DE APOYO:

e Equipo de computo propiedad de Taller de dados.
e Resumen del formato de requerimiento y entrega de dados.
e Manual de uso de base de datos dados por maquina.



PROCEDIMIENTO:

1. Realizar el resumen en el formato de requerimiento y entrega de dados, se
escribe en la parte trasera de la hoja el operador que cambio los dados, el
namero de cambio de dados y la maquina en la que se cambian los dados,
se hace el total y se coloca con marca textos, por ultimo, se escribe las
iniciales del supervisor y si existe alguno cambio de orden colocar C/O=
segun la maquina que cambio de orden, ejemplo C/O= 10, se muestra una
ilustracion de como es el llenado.
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2. En el archivo de Excel llamado “1. Dados por maquina 2025”, se debe situar
en la hoja llamada “sal dados”, como se muestra en la imagen siguiente.

D 3 F G 4 1 K
Supervisor | Maguina | OPERADOR Tipode | Numero = O Prod Estatus | Estatus Estatus
camblo | de dados supervisor operador maquina
upervisor 1

21/01/2025 Enero 1 Supervisor 1 20 A cD 3 nok nok ok
21/01/2025 Enero 1 Supervisor 1 19 A [o]s] 5 nok nok ok Mes
21/01/2025 Enero 1 Supervisor 1 17 A cD 8 nok nok ok ~
21/01/2025 Enero 2 Supervisor 3 N-7 =] cD 4 nok nok ok
21/01/2025 Enero 2 Supervisor 3 2 c cD 2 nok nok ok
21/01/2025 Enero 2 Supervisor 3 22 c cDOo 18 nok nok ok
21/01/2025 Enero 2 Supervisor 3 24 c co 5 nok nok ok
21/01/2025 Enero 2 Supervisor 3 12 A cD ] nok nok ok
21/01/2025 Enero 2 Supervisor 3 5 A cD 10 nok nok ok
21/01/2025 Enero 2 Supervisor 3 12 R coD 17 nok nok ok
21/01/2025 Enero 2 Supervisor 3 8 M cD 6 nok nok ok
21/01/2025 Enero 3 Supervisor 4 10 R cD 8 nok nok ok
21/01/2025 Enero E] Supervisor 4 14 R cD 3 nok nok ok
21/01/2025 Enero 3 Supervisor 4 7 E [o]s] 4 nok nok ok
21/01/2025 Enero 3 Supervisor 4 9 E co 4 nok nok ok
21/01/2025 Enero 3 Supervisor 4 24 J cD 7 nok nok ok
21/01/2025 Enero 3 Supervisor 4 17 E co 7 nok nok ok
21/01/2025 Enero 3 Supervisor 4 6 A cD 6 nok nok ok
22/01/2025 Enero 1 Supervisor 1 3 A co 9 nok nok ok
22/01/2025 Enero 1 Supervisor 1 22 A cD 8 nok nok ok
22/01/2025 Enero 1 Supervisor 1 18 A cD 7 nok nok ok
22/01/2025 Enero 1 Supervisor 1 24 A cD 9 nok nok ok
22/01/2025 Enero 1 Supervisor 1 13 G coD 7 nok nok ok
22/01/2025 Enero 1 Supervisor 1 4 A cD 10 nok nok ok
22/01/2025 Enero 1 Supervisor 1 15 G co 8 nok nok ok
22/01/2025 Enero 1 Supervisor 1 5 A cD 5 nok nok ok
22/01/2025 Enero 2 Supervisor 3 1 A cD 8 nok nok ok
22/01/2025 Enero 2 Supervisor 3 22 A coD & nok nok ok
22/01/2025 Enero 2 Supervisor 3 18 M cD 5 nok nok ok
22/01/2025 Enerc 2 Supervisor 3 16 M cD 7 nok nok ok

E]) ot clados |

=




3. Ahora situarse en el siguiente renglon después de lo que ya se tiene
capturado anteriormente, y con ello se debe pasar los datos que se colocaron
en el resumen del Formato de requerimiento de dados, asi como se muestra
en la siguiente ilustracion.

Tipo de Numero
cambio | de dados

21/01/2025 Enero 1 Supervisor 1 20 A cD 3
21/01/2025 Enero 1 Supervisor 1 19 A cD 5
21/01/2025 Enero 1 Supervisor 1 17 A cD 8
21/01/2025 Enero 2 Supervisor 3 N-7 G CcD 4
21/01/2025 Enero 2 Supervisor 3 2 C CcD 2
21/01/2025 Enero 2 Supervisor 3 22 [+] CcDO 18
21/01/2025 Enero 2 Supervisor 3 24 C cD 5
21/01/2025 Enero 2 Supervisor 3 12 A CcD 8
21/01/2025 Enero 2 Supervisor 3 = A cD 10
21/01/2025 Enero 2 Supervisor 3 12 R CcD 17
21/01/2025 Enero 2 Supervisor 3 8 ™M cD 6
21/01/2025 Enero 3 Supervisor 4 10 R cD 8
21/01/2025 Enero & Supervisor 4 14 R cD 3
21/01/2025 Enero 3 Supervisor 4 7 E cD 4
21/01/2025 Enero 3 Supervisor 4 9 = cD 4
21/01/2025 Enero 3 Supervisor 4 24 J CcD 7
21/01/2025 Enero 3 Supervisor 4 17 E cD 7
21/01/2025 Enero 3 Supervisor 4 6 A CcD 6
22/01/2025 Enero 1 Supervisor 1 = A CD 9
22/01/2025 Enero 1 Supervisor 1 22 A cD 8
22/01/2025 Enero 1 Supervisor 1 18 A cD 7
22/01/2025 Enero 1 Supervisor 1 24 A CcD 9
22/01/2025 Enera 1 Supervisor 1 13 G cD 7
22/01/2025 Enero 1 Supervisor 1 4 A CcD 10
22/01/2025 Enero 1 Supervisor 1 15 G cD 8
22/01/2025 Enero 1 Supervisor 1 5 A cD 5
22/01/2025 Enero 2 Supervisor 3 1 A CcD 8
22/01/2025 Enero 2 Supervisor 3 22 A cD 6
Y ™ =4

Turno  Supervisor = Maquina OPERADOR Tipode  Numero
cambio | de dados

O Prod Estatus Estatus Estatus

supervisor operador maquina

21/01/2025 1 Supervisor 1 24 AFH cD ] nok ok ok
21/01/2025 Enero 1 Supervisor 1 15 G cD 2 nok nok ok
21/01/2025 Enero 1 Supervisor 1 20 A CcD ] nok nok ok
21/01/2025 Enero 1 Supervisor 1 19 A CcD 5 nok nok ok
21/01/2025 Enero 1 Supervisor 1 17 A cD 8 nok nok ok
21/01/2025 Enero 2 Supervisor 3 N-7 G cD 4 nok nok ok
21/01/2025 Enero 2 Supervisor 3 2 c CcD 2 nok nok ok
21/01/2025 Enero 2 Supervisor 3 22 [+] CDO 18 nok nok ok
21/01/2025 Enero 2 Supervisor 3 24 c cD 5 nok nok ok
21/01/2025 Enero 2 Supervisor 3 12 A CcD 8 nok nok ak
21/01/2025 Enero 2 Supervisor 3 5 A CcD 10 nok nok ok
21/01/2025 Enero 2 Supervisor 3 12 R cD 17 nok nok ok
21/01/2025 Enero 2 Supervisor 3 8 M CcD 6 nok nok ok
21/01/2025 Enero 3 Supervisor 4 10 R CcD 8 nok nok ok
21/01/2025 Enero 3 Supervisor 4 14 R CcD 3 nok nok ok
21/01/2025 Enero 3 Supervisor 4 7 E cD 4 nok nok ok
21/01/2025 Enero 3 Supervisor 4 9 E CcD 4 nok nok ok
21/01/2025 Enero 3 Supervisor 4 24 J cD 7 nok nok ok
21/01/2025 Enero 3 Supervisor 4 17 E cD 7 nok nok ok
21/01/2025 Enero 3 Supervisor 4 6 A cD 6 nok nok ok
22/01/2025 Enero 1 Supervisor 1 3 A CcD 9 nok nok ok
22/01/2025 Enero 1 Supervisor 1 22 A cD 8 nok nok ok
22/01/2025 Enero 1 Supervisor 1 18 A cD T nok nok ok
22/01/2025 Enero 1 Supervisor 1 24 A CcD 9 nok nok ak
22/01/2025 Enero 1 Supervisor 1 13 G cD 7 nok nok ok
22/01/2025 Enero 1 Supervisor 1 4 A cD 10 nok nok ok
22/01/2025 Enero 1 Supervisor 1 15 G cD 8 nok nok ok
22/01/2025 Enero 1 Supervisor 1 5 A CcD 5 nok nok ok
22/01/2025 Enero 2 Supervisor 3 1 A CcD 8 nok nok ok
22/01/2025 Enero 2 Supervisor 3 22 A CD 6 nok nok ok
22/01/2025 Enero 2  Supervisor3| 18 M ch | 5 | | nok | nok | ok |

Asegurarse de colocar los datos correspondientes segun el encabezado, la orden
de produccion se debe transcribir del vale de salida de dados de diamante para
colocarlo en la celda especificado, el estatus que se muestra en los ultimos 3
apartados sirve para ver si lo que se capturo esta correcto, cuando es correcto
aparece “ok” en los 3 apartados, cuando es incorrecto alguno dira “no ok”. (Las dos
primeras columnas de comprobacion tiene “no ok”, ya que para fines ilustrativos de
la base de datos solo se coloco un numero de supervisor y una letra para
colaboradores, por confidencialidad de datos).



4. Una vez terminado de capturar todas las filas del resumen de dados
recalibrados, se debe seleccionar el botdn “actualizar todo” como se muestra

en la imagen.
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5. Como siguiente paso se guardan los cambios realizados en el archivo,
seleccionando la opcion “Archivo” como se muestra en la siguiente imagen y
luego se abre un menu despegable y en la opcion guardar se da clic, y se
espera a que guarde los datos Excel.

Inicio  Insertar Disposicion de pagil

Archivo.
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VISTAS ADICIONALES DE LA BASE DE DATOS.

Tumo | Supervisor | Maquina OPERADOR | Tipode Numerode OProd & Eststus | Estatus | Estatus
camblo . dados supermﬁ mma maquing

2012025 1 A ok nak ok
21012025 1 A nok nak o e B
21012025 ] A nok ok ok
2 ! 4 Dok L % @) feb.  Mam | Abnl  Meyo | hmo o | Ago. Sep.. | Od. | Mow. D
2110172026 2 c ok nak ok
21012025 z c ok ok ok
2012025 z c 5 ok ok ok
2110172026 Energ 2 Supenasar 3 12 A co L] ok nak ok
2110172026 Enero 2 Supenasar 3 & A co 10 ok nak ok
201205 | Enen 2 | Swewsard| 12 [ ) 1 ok ok ok
20012095 | Eneno 2 | Suerisard| 8 [ [ [ nok nak ok
24017205 Enero 3 | Superisord| 10 R ) ] ok ok o
210172026 Enero 3 " 14 R cD 3 nok nak ok
2100172028 Energ 3 Supenasar 4 T E co 4 ok nak ok
2110172025 Enero 3 Supenwasar 4 L] E co 4 ok nak ok
2100172026 Eneny 3 Superwsar 4 24 J cD T ok nak ok
201205 | Enen 5 | Swesard| 17 3 (] 7 ok nak ok
201205 Enemo 3| Suwerisard| & A () [ nok nak o
2012025 | Eneno 1| Swenisort | 3 A [ [ nok ok ok
2210172026 Energ 1 Supenasar 1 2 A co B nok nak ok
2200172026 Energ 1 Supenasar 1 18 A co 7 ok nak ok
2200172026 Enen 1 Supenasar 1 24 A CcD L] ok nak ok
201225 | Eneno T Suwevsart| 13 [ ) 7 ok ok ok
2012025 Eneno 1| Supervisort | 4 A ) 10 nok nak o
201205 Enenn 1| Supervisor | 15 G ) ] ok ok ok
| zo0t2ms | Eren 1 Swewsat| 5 ) ) 5 nok nak ok
220172026 Enero 2 Supenasar 3 1 A co L] ok nak ok
2200172025 Enero 2 Supenasar 3 22 A cD L] ok nak ok
201705 | Eneo z 3|18 u (5] 5 ok ok ok
2012025 Eneno 2 | Suweisard| 16 [ ) 7 nok nak ok
20172055 | Enero 2 | Supenisrd| 1 C ) ] nok nak o
2012025 Eneno 2 | Swenwsord| 10 R [ [ nok ok ok
2200172028 Enero 2 Supenasar 3 2 c co 1 ok nak ok
20172025 Enemo 3| Superisard| 2 ] () 4 nok nak o
201205 | Eneno 3| Swenmard| 18 A [ 5 nok ok ok
2210172026 Enero 3 Supenwsar 4 12 c co 5 nok nak ok
220172026 Energ 3 Supenasar 4 B E co L] ok nak ok
220172026 Eneno 3 Supenwsar 4 3 J CcD 168 ok nak. ok
201225 | Eneno 5 [Swesard| 6 3 ) [ ok nak ok
2012095 Enero 3| Supeisard| 5 A ) 6 nok nak o
2012025 | Enenn 1 Sweis2| 5 H () 7 ok ok ok
201205 Eren 1 Swewswz| 2 (] ) ] nok ok ok
230172028 Energ 1 Supenasar 2 12 [+] co L] ok nak ok
230172025 Enero 1 Supenwasar 2 21 H cD £l ok nak ok
230172025 Eneno 1 Supersar 7 NE o co 5 nok. nak ok
201208 | Eneno 1 suwesor2| 24 3 o 8 ok nak ok
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INTRODUCCION.

El conocimiento del uso de la base de datos para la captura de reportes de dados
recalibrados para los operadores del Taller de dados es importante ya que en un
tiempo no muy lejano los operadores tendran que capturar su reporte de manera
diaria segun el turno asignado mediante el uso de esta base de datos, por ello es
esencial que todos los operadores tengan conocimiento de como se usa la base de
datos.

Actualmente se trata de una base de datos muy simplificada a lo que se tenia
anteriormente, con esta solo se capturan los reportes diarios y facilmente desplegar
un resumen mediante un Dashboard, y si no es suficiente se puede analizar mas a
detalle revisando cada hoja que sale de la hoja donde se capturan los datos, cada
hoja contiene tablas y graficos dinamicos que hace mas facil poder visualizar estos
datos capturados de buena forma.

PROPOSITO:

Apoyar al correcto uso de la base de datos para que los operadores del Taller de
dados capturen de buena forma sus reportes de dados recalibrados diariamente y
se conozcan en tiempo real los resultados que se tienen mensualmente en dados
reparados.

RECURSOS, MATERIALES Y MEDIOS DE APOYO:

e Equipo de computo propiedad de Taller de dados.
e Resumen del formato de reportes de dados reparados diariamente.
e Manual de uso de base de dados recalibrados.



PROCEDIMIENTO.

Al entrar al archivo Dados Recalibrados — Taller de dados 2025 se abrira la
siguiente ventana.

ves @ T

D

E

rNOJ operaDoffl nUM DADOS RECALE DADO

30/01/2025| ENERD 3 OPL 2 0.0137-PCD
30/01/2025| ENERO 3 OP1 1 0.0148-PCD
30/01/2025| ENERO 3 OP1 4 0.016-PCD ‘
30/01/2025| ENERO 3 OPL 4 0.0173-PCD
30/01/2025) ENERO 3 OPL 2 0.0187-PCD ‘
30/01/2025| ENERO 3 OP1 2 0.0202-PCD
30/01/2025| ENERO 3 OPL 1 0.0234-PCD ‘
30/01/2025| ENERO 3 OPL 3 0.0217-PCD
30/01/2025| ENERO 3 OP1 1 0.0257-PCD ‘
30/01/2025| ENERO 3 OPL 1 0.0292-PCD
30/01/2025 ENERO 3 OPL 1 0.0376-PCD ‘
30/01/2025| ENERO 3 OPL 1 0.0425-PCD
30/01/2025| ENERO 3 0P6 1 0.0217-NAT ‘
30/01/2025| ENERO 3 OpPe 2 0.016-NAT
30/01/2025| ENERD 3 OP6 4 0.0173-NAT ‘
30/01/2025| ENERO 3 0P6 1 0.0138-NAT
30/01/2025| ENERO 3 0P6 9 0.0137-NAT ‘
30/01/2025| ENERO 3 OpPe 5 0.0118-NAT
30/01/2025| ENERD 3 OP6 3 0.0148-NAT ‘
30/01/2025| ENERO 3 0P6 8 0.0187-NAT
30/01/2025| ENERO 3 0P6 4 0.0064-NAT ‘
30/01/2025| ENERO 2 0Ps 3 0.016-NAT
30/01/2025) ENERO 2 0Ps 1 0.0148-NAT ‘
30/01/2025| ENERO 2 0P 4 0.0137-NAT
30/01/2025| ENERO 2 0Ps 8 0.0127-NAT ‘
30/01/2025| ENERO 2 0Ps 6 0.0118-NAT
30/01/2025| ENERO 2 0Ps 1 0.011-NAT ‘
30/01/2025| ENERO 2 0P 3 0.0101-NAT
30/01/2025 ENERO 2 0Ps 1 0.0098-NAT ‘
30/01/2025| ENERO 2 0Ps 6 0.0093-NAT
30/01/2025| ENERO 2 0P 7 0.0086-NAT ‘
30/01/2025| ENERO 1 o4 1 0.0127-PCD
30/01/2025| ENERD 1 opP4 1 0.0137-PCD ‘

DASHEOAFE] DADOS RECALIBRADOS

DADOS RECAL. TOTAL

RECAL. POR DIA

FECHA
MES
TURNO

OPERADOR
NUM DADOS RECAL.
DADO

DADOS R

0.0137-PCD

GUARDAR
DATOS

DADOS RE(

2. Para agregar datos de reportes diarios, se debe situar en la tabla pequefa
gue consta de 6 celdas a llenar como se muestra en la siguiente imagen.

recHA]  mes [ Tul

operaDoff  NOM DADOS RecAL] pao B

30/01/2025| ENERO 3 OP1 5 0.0137-PCD FECHA 30/01/2025
30/01/2025| ENERO 3 OP1 1 0.0148-PCD MES

30/01/2025| ENERO 3 OP1 4 0.016-PCD | TURNO

30/01/2025| ENERO 3 OP1 4 0.0173-PCD OPERADOR

30/01/2025| ENERO 3 OP1 5 0.0187-PCD | NUM DADOS RECAL.

30/01/2025| ENERO 3 OP1 2 0.0202-PCD DADO 0.0137-PCD
30/01/2025| ENERO 3 OP1 1 0.0234-PCD |

30/01/2025| ENERO 3 OP1 3 0.0217-PCD

30/01/2025| ENERO 3 OP1 1 0.0257-PCD |

30/01/2025| ENERD 3 OP1 1 0.0292-PCD

30/01/2025| ENERO 3 OP1 1 0.0376-PCD |

30/01/20251  ENERO 3 0P1 1 0.0425-PCD

GUARDAR
DATOS



3. Se agregan los datos necesarios segun el formato de Dados pulidos por
turno, segun la tabla del resumen del reporte, como se muestra en la
siguiente ilustracion.
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4. Agregar la fecha, mes, turno, para seleccionar el operador se agreg6 una
lista despegable en la que se hace clic encima de la celda y luego clic en el
icono de una pequefia flecha de lado izquierdo como se muestra a
contlnuamon

mes B mmoﬂ opmAmtﬂ NumnAnosnEmI DADO

rEcm.u

30/01/2025| ENERO 3 0P1 5 0.0137-PCD TICHA
30/01/2025| ENERO 3 01 1 0.0148-PCD MES

30/01/2025| ENERO 3 0P1 4 0.016-PCD TURNO : GUARDAR
30/01/2025| ENERO 3 op1 4 0.0173-PCD OPERADOR |z DATOS
30/01/2025| ENERO 3 0Pt 5 0.0187-PCD NUM DADOS RECA ..

30/01/2025| ENERO 3 0P1 2 0.0202-PCD DADO

30/01/2025| ENERO 3 1 1 0.0234-pCD

30/01/2025| ENERO 3 0P1 3 0.0217-PCD

30/01/2025| ENERO 3 0P1 1 0.0257-PCD

30/01/2025| ENERO 3 01 1 0.0292-PCD

30/01/2025| ENERO 3 0P1 1 0.0376-PCD

30/01/2025| ENERO 3 01 1 0.0425-PCD

30/01/2025| ENERO 3 06 1 0.0217-NAT

anint S| ENERN 2 nNbA 2 N MANAT




5. Seguidamente se captura el numero de dados recalibrados segun el reporte
a capturar, en la celda que tiene denominado “Dado” de igual forma se tiene
una lista despegable para seleccionar la medida del dado que se recalibro.
Ejemplo 0.0118”-NAT ¢ 0.0118-PCD, lo que hace distinguirse un tipo de dado
del otro es la terminacion que tiene al ultimo NAT 6 PCD, para abrir esta lista
se debe dar clic en el icono de flecha.

30/01/2025 3 5 0.0137-PCD TECHA 30/01/2025

30/01/2025| ENERO 3 oP1 1 0.0148-PCO ME>

30/01/2025| ENERO 3 | om 4 0.016-PCD TURNO GUARDAR
30/01/2025| ENERO 3 OPL 4 0.0173-PCD OPERADOR DATOS
30/01/2025| ENERO 3 | om 5 0.0187-PCD NUM DADOS RECAL.

30/01/2025| ENERO 3 oPL 2 0.0202-PCD DADO 0.0137-PCD

30/01/2025| ENERO 3 | om 1 0.0234-PCO 00425-NAT

30/01/2025| ENERO 3 OPL 3 0.0217-PCD oone-pco

30/01/2025| ENERO 3 | om 1 0.0257-PCD oo12r-Peh

30/01/2025| ENERO 3 oPL 1 0.0292-PCD g‘;:j;:g

30/01/2025| ENERO 3 | om 1 0.0376-PCD 0016-PCD

30/01/2025| ENERO 3 oPL 1 0.0425-PCD 00173PCD

30/01/2025| ENERQ 3 | om 1 0.0217-NAT 0018-PCD

30/01/2025| ENERO 3 0P 2 0.016-NAT 00187-PCD

30/01/2025| ENERO B | OP6 4 0.0173-NAT 00202-PCD

30/01/2025| ENERO 3 PG 1 0.0138-NAT et

30/01/2025| ENERO 3 | o s 0.0137-NAT

30/01/2025| ENERO 3 0P 5 0.0118-NAT

mnlandanar | Faen, ~ - T A - A maan niaT

6. Con los datos capturados, el siguiente paso es presionar el boton
“‘GUARDAR DATOS”.

30/01/2025 0.0137-PCD FECHA 30/01/2025
30/01/2025| ENERO 3 oP1 1 0.0148-PCD MES

30/01/2025| ENERO 3 oP1 4 0.016PCD | TURNO GUARDAR
30/01/2025| ENERO 3 oP1 4 0.0173-PCD OPERADOR DATOS
30/01/2025| ENERO 3 oP1 5 0.0187-PCD__ | NUM DADOS RECAL.

30/01/2025| ENERO 3 0OP1 2 0.0202-PCD DADO 0.0137-PCD
30/01/2025| ENERO 3 oP1 1 0.0234-PCD |

30/01/2025| ENERO 3 oP1 3 0.0217-PCD

30/01/2025| ENERO 3 oP1 1 0.0257-PCD |

30/01/2025| ENERO 3 oP1 1 0.0292-PCD

30/01/2025| ENERO 3 oP1 1 0.0376PCD |

30/01/2025| ENERO 3 oP1 1 0.0425-PCD

30/01/2025| ENERO 3 oP6 1 0.0217-NAT _|

30/01/2025| ENERO 3 oP6 2 0.016-NAT

30/01/2025| ENERO 3 oP6 4 0.0173-NAT |

30/01/2025| ENERO 3 oP6 1 0.0138-NAT

30/01/2025| ENERO 3 oPs 9 0.0137-NAT |

30/01/2025| ENERO 3 oP6 5 0.0118-NAT

30/01/2025| ENERO 3 oP6 3 0.0148-NAT |

30/01/2025| ENERO 3 oP6 2 0.0187-NAT

30/01/2025| ENERO 3 oP6 4 0.0064-NAT |

30/01/2025| ENERO 2 oPs 3 0.016-NAT

30/01/2025| ENERO 2 oPs 1 0.0148-NAT |

30/01/2025| ENERO 2 oPs 4 0.0137-NAT

30/01/2025| ENERO 2 oPs 8 0.0127-NAT _|

30/01/2025| ENERO 2 oPs 6 0.0118-NAT

30/01/2025| ENERO 2 oPs 1 0.011-NAT |

30/01/2025| ENERO 2 oPs 3 0.0101-NAT

30/01/2025| ENERO 2 ops 1 0.0098-NAT |

30/01/2025| ENERO 2 oPs 6 0.0093-NAT

30/01/2025| ENERO 2 oPs 7 0.0086-NAT |

30/01/2025| ENERO 1 oP4 1 0.0127-PCD

30/01/2025| ENERO 1 or4 1 0.0137-PCD |

PESTERGDY RSSO  DADOS RECAL. TOTAL ~ DADOS RECAL PORDIATOTAL |~ DADOS RECAL. MENSUAL POR DIAM. DADOS RECALIBR =+ +



7. Cada fila de datos se tiene que capturar segun el resumen del formato de
Dados pulidos por turno, al capturar una fila se deben “GUARDAR DATOS”
con el botén que se tiene.

8. Una vez terminado de capturar todas las filas del resumen de dados
recalibrados, se debe seleccionar el botdn “actualizar todo” como se muestra
en la imagen.

3. DADOS RECALIBRADOS - TALLER DE DADOS 20

Archivo  Iniio  Insertar  Disposicion de psgina  Formulas  Datos  Revisar Programador  Ayuda  Power Pivot P Buscar

g;l . ]E Regla Mm*ﬂqm ﬁ |j E H lowidir | OO Veren paralelo ‘E"
[ Lineas de cuadricula 7] Encabezados Zoom 100% Ampliar

Versalt. Disefio Vistas [— moviizas 1 Ocutar | ] Desplazamiento sincrénico
Pag. depagina personaiizadas seleccion | ventana  todo - Ewm. {3 Restablecer posicién de laventana | ventanas =

Vistas de libro

ruosso €O BB 9-C-Nonn el o000 A8 00 o BB E -

_ N . - Actualizar todo (Ctrl+Alt+F5)
Actualizz todas las fuentes del Rbro y permite
A obtener los Gltimos datos. H I f ¥ L M N

Mostra Zoom. Ventana

GUARDAR
DATOS

9. Como siguiente paso se guardan los cambios realizados en el archivo,
seleccionando la opcion “Archivo” como se muestra en la siguiente imagen y
luego se abre un menu despegable y en la opcion guardar se da clic, y se
espera a que guarde los datos Excel.

Inicio  Insertar Disposicion de pagi

]
Vistas
Pag. de pagina personalizadas

Vistas de libro

Regla

[ Lineas de et

atogarioto @ H B 9 G- [ &

H35 - x v k

Buenos dias




VISTAS ADICIONALES DE LA BASE DE DATOS.

DASHBOARD -

TALLER DE DADOS 2025

TREFILADOS INOXIDABLES DE MEXICO S.ADE C.V.
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Month =\
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E. Evidencias Auditorias 5’s.

’-sj, TALLER DE DADOS

Taller de Dados
Arec: USR - A2
26-09-2024 - 01-01-2025
Fecha: -
PUNTUACION
ss | No. PUNTO A VERIFICAR DESCRIPCION = > 3 7 5
: (Existe algun material o partes innecesarias en el drea en
1 Materisles/ Objetos general y en las estaciones de trabajo? 4
=
% 2 Maquinas u otros equipos ¢Existen mag u otros ir ios en el drea? 1
é 3 F tas, partes o st ¢Hay herramientas, partes o suministros en el piso? 3
@
2 Se han clasificado los articulos por uso diario vs los que se
g 4 Frecuencia Soan Acasonaktents? 3
5 Esténdares escritos ¢Se siguen estandares en el drea? 3
L 4 Etiquetas de ubicacién lLos estantes y o::ns tr.eas de :I:'tac.enm_'niem estan 5
K 2 Etiquetas de articulos 4 Todo esta en su lugar asignado? 3
=
w
" LLas cantidades maximas y minimas de almacenamiento
a 3 Etiquetas de Cantidad Maxima estan indicad: ' te?
o
4 Senalizacién de pasos peatonales y ¢(Los pasos peatonales y delimitacién de dreas estan 2.
4reas identificados commectamente?
5 i ilas esta fur para
tienaipieftas facilitar la toma, uso y devolucién? 3
1 Pisos ¢Los pisos estan libres de basura, agua, polvo y aceite? 4
2 i ilas son i con y estén libres
Maquinas u otros equipos e 5
3 Limpieza y control ¢Existe alguna que genere suci ? 5
4 Responsables de limpieza LEs claro quien es el responsable de la limpieza del 4rea? 5
5 Limpiezas habituales ¢kos trabep Kmpian hatl sus estaciones de
pi trabajo sin que se les diga? 5
1 Auditorias de mejora LSe realizé la iade5’s i ?
2 ideas de mejora ¢Se aplicaron las Ideas de mejora de la Gltima auditoria? 1i
3 Procesos clave ¢los estan itos de manera clara? l
4 OPL’s ¢Lasleccioresdeun_mmomulﬂlzadasparadarawmef
actividades del proceso? 3
5 Las primeras 5's ¢Se han mantenido las primeras 3°s? 3
1 Entrenamiento ¢Todo el personal cuenta con un entreamiento del proceso? 2
2 Herramientas y partes ¢Las hemamientas y partes han sido ordenadas
correctamente? =
3 Gorticles tio. StaCk ¢Se siguen los estandares en el 4rea?
i Existen N
4 Procedimientos ¢ E u sin nimero de
control (ayudas visuales, formatos, etc.)
Tableros 16 ;
5 ¢Los tableros son utilizados y actualizados con frecuencia? 5




TALLER DE DADOS

Area: Taller de Dados
= JSE Q9872
Fecha 26-09-2024 - 01-01-2025
PUNTUACION
5's NO. PUNTO A VERIFICAR DESCRIPCION 3 3 " 7 G

Materiales / Objetos

;Existe algin material o partes Innecesarias en el drea en
general y en las estaciones de trabajo?

4

Méquinas u otros equipos ¢ Existen maquinas u otros i ios en el rea?
H; i partes o ¢Hayh partes o en el piso? 6
Eiediansta 4 Se han clasificado los articulos por uso diario vs los que se 4
usan ocasionalmente?
Estandares escritos +Se siguen estandares en el 4rea? )
gesiy Los estantes y otras dreas de almacenamieto estdn
t ¢
Elquetas 6a Wilcacicn marcadas con etiquetas de ubicacién? 5
Etiquetas de articulos 4Todo esté en su lugar asignado? 4
& ilas i axi y mini de
EliqUetas de Gantided Mixima estan indicadas correctamente? ?r
Senalizacién de pasos peatonales y 4Los pasos peatonales y delimitacién de dreas estan 3
areas identificados correctamente?
Llash esta di funcional para
Rewsinienies facilitar la toma, uso y devolucién? 4
Pisos ¢Los pisos estan libres de basura, agua, polvo y aceite? 6
¢Las maquinas son limpieadas con fi la y estan libres
Maquinas u otros equipos T 5
Limpieza y control ¢Existe alguna condicién anormal que genere suciedad? 4

Responsables de limpieza

4Es claro quien es el responsable de la limpieza del drea?

Limpiezas habituales

Llos ) limpian sus ! de
trabajo sin que se les diga?

Auditorias de mejora

¢Se realizé la auditoria de 5's anteriormente?

[deas de mejora

¢ Se aplicaron las ideas de mejora de la Ultima auditoria?

Procesos clave

¢Los procesos estandar estan escritos de manera clara?

OPL's

s Las lecciones de un punto son utilizadas para dar a conocer
actividades del proceso?

Las primeras 5's

¢ Se han mantenido las primeras 3's?

¢Los tableros son utilizados y actualizados con frecuencia?

Entrenamiento ¢ Todo el personal cuenta con un entreamiento del proceso? 4
¢Las herramientas y partes han sido ordenadas
Herramientas y partes corectamente? L\
Controles de Stock ¢ Se siguen los estandares en el 4rea? 3
Procedimientos ¢LExisten procedimientos desactualizados u sin nimero de
control (ayudas visuales, formatos, etc.) l 4 k
Tableros \
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TALLER DE DADOS

Tallar de Dados
T
Realizo: N ‘ ”
Fecha: N 20-00-2024 - 01-01-2025
PUNTUACION
5's NO. PUNTO A VERIFICAR DESCRIPCION ) 3 r} 5
LExiste algin material o partes Innecasarins on el Aren on
i Materiolas / Objetos Qenoral y on lag ustaclones do trabajo? “
g 2 Maquinas u olros oquipos LExiston maquinas u olros oquipos Innecesarios en al dren?
O 2
o 3 L as, partes o LHay herr . partes o sum| on ol piso?
g 4 Frocuencia 4Se han clasificado los articulos por uso diario vs los que so 3
) usan ocasionalmente?
5 Estdndares escritos 4So siguen estandares on ol drea?
1 =t i ¢LLos estantes y otras dreas do almacenamieto estdn
Etiquetes de ubloscidn marcadas con etiquotas de ublcacidn? C)
2 Etiquetas de ariculos ¢Todo esté en su lugar asignado? ‘\
N 3 Llas d dximas y minimas de all
> Etiquetas da Cantided Mdxima estén Indicadas correctamente? ?'
: 4 Seft de pasos ¢Los pasos peatonales y delimitacién do Areas estdn
dreas Identificados correctamente? 4
5 LLas h ostd di funcl para
Herramlantes facilitar la toma, uso y devoluclén? 4
1 Pisos ¢Los pisos estdn libres de basura, agua, polvo y aceite? 5
2 ¢Las méquinas son limpleadas con frecuencla y eslén libres
Méaquinas u otros equipos 4 bRbires 5
3 Limpieza y control LExiste alguna condlcidn anormal que genere sucledad? 5
4 Responsables de limpleza LEs claro quien es el responsable de la limpleza del drea? 5
LLos traba limplan e sus ! de
s Limpiezas habituales trabajo sin que se les diga? C)
1 Auditorias de mejora ¢Se realizé la aud do5's ente? 4
2 Ideas de mejora LSe aplicaron las ideas de mejora de la Gltima auditoria? 3
3 Procesos clave LLos procesos estndar estdn escritos de manera clara? 3
. ¢LLas lecclonas de un punto son ulllizadas para dar a conocer
4 OPL's aclividades del proceso? ‘\
5 I Las primeras §'s ¢Se han mantenido las primeras 3's? 4
1 [ Entrenamiento L Todo el parsonal cuenta con un entreamiento del proceso? 5
7 ¢(Las herramientas y partes han sido ordenadas
2 ] Herramientas y partes correctamenta? 4\
3 l Controles de Stock ¢Se siguen los estandares en el rea? L\

Procedimientos

LExislen procedimientos desactualizados u sin nimero de
control (ayudas visuales, formatos, elc.)

Tableros

¢Los tableros son utilizados y actualizados con frecuencia?




