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3. Resumen.

Se llevaron a cabo diversas iniciativas para mejorar la eficiencia y sostenibilidad del area
de Inspeccion Taza P2 en la planta. Se implementaron cambios en los procesos para
reducir la generacion de polvo y disminuir la necesidad del uso de respiradores,
optimizando el ambiente laboral y alineandose con las regulaciones de salud
ocupacional. Ademas, se aplicaron técnicas para reducir el consumo de agua y energia
mediante el uso de métodos de acabado mas sostenibles. También se trabaj6é en mejorar
la ergonomia del proceso, reduciendo el peso manual cargado por los operadores, lo que
contribuyé a disminuir el desgaste fisico y mejorar la productividad. Las actividades no
esenciales fueron eliminadas, incrementando el rendimiento en un 50%. Estas mejoras
se tradujeron en ahorros econémicos estimados de $520,000 USD anuales. A lo largo
del proyecto, se evaluaron continuamente los resultados e implementaron acciones de

mejora para mantener y potenciar los beneficios obtenidos.
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CAPITULO 2: GENERALIDADES DEL PROYECTO

5.- Introduccioén

El proyecto de estandarizar los procesos productivos mediante la reduccién de residuos

y el consumo de recursos mejorando la calidad de los productos y el ambiente laboral.

Se llevo a cabo una iniciativa estratégica y operativa en el area de Inspecciéon Taza P2
de la planta, con el propdsito de mejorar la eficiencia, sostenibilidad y seguridad en los
procesos de produccion. Este proyecto respondio a la identificacién de diversas areas de
oportunidad que, al ser abordadas, permitieron elevar los estandares operativos, mejorar
el entorno de trabajo y promover una operacion mas responsable desde el punto de vista
ecoldgico. Estas acciones no solo contribuyeron a optimizar el desempefio de la planta,
sino que también garantizaron el cumplimiento de las normativas de salud ocupacional y

sostenibilidad ambiental.

Uno de los principales enfoques del proyecto fue la reduccion de la generaciéon de polvo
en el area de inspeccidon, ya que este representaba un riesgo para la salud de los
trabajadores y afectaba la eficiencia operativa. Para ello, se implementaron
modificaciones en los procesos, disminuyendo la necesidad de uso de respiradores. Esto
mejoro significativamente la calidad del aire en el ambiente laboral, creando condiciones
mas seguras y saludables para los empleados, y alineandose de manera mas rigurosa
con las normativas de seguridad y salud en el trabajo. Este cambio fue monitoreado
continuamente para mantener el polvo en niveles controlados y asegurar condiciones de

seguridad estables a largo plazo.

Simultdneamente, el equipo aplicd técnicas y métodos para reducir el consumo de agua
y energia en los procesos productivos. Se adoptaron métodos de acabado y
procesamiento mas sostenibles y eficientes, minimizando el impacto ambiental de las
operaciones al optimizar el uso de recursos naturales como el agua y la energia. Estas
medidas fueron clave para reducir la huella ecolégica de la planta y contribuyeron al

cumplimiento de los objetivos de sostenibilidad fijados para el afio fiscal 2024,



permitiendo a la organizacion avanzar hacia sus compromisos de responsabilidad

ambiental.

Ademas, el proyecto de estandarizar los procesos productivos mediante la reduccion de
residuos y el consumo de recursos mejorando la calidad de los productos y el ambiente
laboral.

puso especial énfasis en mejorar la ergonomia de los procesos, reduciendo el peso y el
esfuerzo fisico que los operadores debian cargar manualmente en sus tareas diarias.
Esta mejora ayudo a prevenir problemas de salud relacionados con el desgaste fisico y
aumento la comodidad de los trabajadores en su lugar de trabajo, disminuyendo el riesgo
de lesiones laborales y mejorando la moral y bienestar del equipo. Se realizaron estudios
de impacto en la salud de los empleados para evaluar estas modificaciones ergonémicas

y efectuar ajustes continuos que aseguraran su efectividad.

El proyecto también incluyd una revisién exhaustiva de las actividades del proceso para
identificar y eliminar aquellas que no agregaban valor a la cadena de produccién. Esto
permitié simplificar los procedimientos y lograr un incremento en el rendimiento del area
de inspeccion de aproximadamente un 50%, beneficiando tanto la eficiencia como la

agilidad operativa.

En términos financieros, se logré que las mejoras implementadas generaran un impacto
positivo, con ahorros anuales estimados de $520,000 USD, resultado de la reduccion en
el consumo de recursos, el incremento en la productividad y la eliminacién de costos
innecesarios asociados con problemas de salud laboral. Estos ahorros permitieron
reinvertir en otras areas estratégicas de la planta o en nuevos proyectos de mejora

continua, maximizando el valor de la inversion.

Finalmente, el equipo se comprometié a realizar evaluaciones periddicas de los
resultados obtenidos en cada area de mejora para identificar oportunidades adicionales
y realizar ajustes en tiempo real. Estas evaluaciones continuas y los informes de
progreso permitieron monitorear el avance del proyecto y garantizar que se mantuvieran
e incrementaran los beneficios de cada iniciativa. Ademas, se generaron reportes para
compartir las mejores practicas y lecciones aprendidas, facilitando asi la replicacién de

los logros del proyecto de estandarizar los procesos productivos mediante la reduccion
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de residuos y el consumo de recursos mejorando la calidad de los productos y el

ambiente laboral.

En conclusién, la estandarizacion de los procesos productivos mediante la reduccion de
residuos y el consumo de recursos, mejorando la calidad de los productos y el ambiente
laboral, fue una iniciativa integral de mejora continua que no solo redujo costos y mejoré
la eficiencia, sino que también promovié un entorno de trabajo seguro, sostenible y
orientado al bienestar de los empleados. Con la implementacion de estas mejoras, el
area de Inspeccion Taza P2 se consolidé como un modelo de eficiencia y sostenibilidad,
demostrando que es posible alcanzar altos niveles de productividad sin comprometer la

seguridad ni la responsabilidad ambiental.

6. Descripcion de la empresa u organizacion y del puesto o area de trabajo del
residente

Misién: Hacer del inodoro el momento mas placentero.

Visién; Ser la mejor empresa y seguir extendiendo su producto a nivel mundial.

Descripcién de la empresa

En American Standard, todo comienza con nuestro legado inigualable de calidad e
innovacion desde hace 150 anos. Es esta tradicion de calidad e innovacion nos ha
llevado a estar en tres de cada cinco hogares, asi como en innumerables hoteles,
aeropuertos y estadios. Trabajamos para que cada producto brinde estilo y rendimiento
que se adaptan perfectamente a la vida de nuestros consumidores, donde sea que se
encuentren.

Hacer la vida mas saludable, mas segura y mas bella en el hogar, en el trabajo, en la
ciudad y en todo el mundo: esa es nuestra vision en American Standard. Durante 150
afnos, hemos inspirado pasién por resolver problemas, hemos contribuido a mejorar el

espacio y vida de nuestros consumidores innovando constantemente.

En American Standard somos fabricantes lideres de productos de plomeria y
construccion en América del Norte. Nuestra compafia produce accesorios de alto

rendimiento, llaves, lavabos, entre otros, con estilo, ademas de tinas de hidromasaje y
9



otros productos de bienestar para el bafio y la cocina.

Ademas, en American Standard brindamos servicios a una amplia gama de clientes tanto
residenciales como comerciales, entregando efectivamente productos de ahorro de agua
que se utilizan para proyectos de construccion y reemplazo / remodelacion. Nuestros
productos se distribuyen en todo el pais a través de una extensa red de mayoristas y
salas de exhibicibn de plomeria, tiendas minoristas y ferreterias, comerciantes

especializados y minoristas en linea.

American Standard es una marca propiedad de LIXIL, fabricante pionero en productos
para el hogar que resuelven los desafios del dia a dia, haciendo realidad los suefios de
todos acerca de un hogar mejor, en todos lados. Mas de 60,000 colegas operando en
mas de 150 paises son los orgullosos productores que hacen esto posible, al entrar en

contacto con mas de un billén de vidas diariamente.

e o g

Ilustracion X1V historia de american standar

Historia
Antes de American Standard, existia la Standard Sanitary Manufacturing Company. Fue

fundada en 1875, y se fusiond con varios otros pequefos fabricantes de plomeria en
10
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1899 para formar la Standard Sanitary Manufacturing Company. Standard Sanitary fue
pionera en muchas de las mejoras de productos de plomeria introducidas en la primera
parte de este siglo, incluyendo el inodoro de una sola pieza, tinas incorporadas, llaves
combinadas (que mezclan agua fria y caliente para suministrar agua templada) asi como
acabados de cromo antideslizantes y resistentes a la corrosion para accesorios de laton.
En 1929, Standard se habia convertido en el mayor productor mundial de accesorios de

bano.

Ese mismo ano, Standard Sanitary Corporation se fusion6 con American Radiator
Company para formar American Radiator y Standard Sanitary Corporation. La

corporacion adoptd6 el nombre de "American Standard™ en 1967.

American Standard Brands se formd6 en febrero de 2008 a partir de la fusion de tres

compafiias: American  Standard Americas, Crane Plumbing 'y  Eljer.

En 2013, American Standard fue comprada por LIXIL Corporation, una firma global lider
en productos, tecnologias e innovaciones para la construccién, que transforma por
completo los hogares. Logramos esto a través de un disefio con significado, un espiritu
emprendedor, una gran dedicacion para mejorar la accesibilidad dentro del hogar y un
crecimiento empresarial responsable. La fusién con LIXIL se hizo junto con otras marcas
lideres en la industria ademas de American Standard, como GROHE, INAX, TOSTEM, y
con marcas de especialidad como DXV.

Durante 150 anos, American Standard ha liderado el camino en el desarrollo de
productos innovadores para el bafio y la cocina que han establecido y restablecido los
estandares para una vida saludable, responsable y hermosa. Es un legado orgulloso que

ha convertido a American Standard en una de las marcas mas confiables de la industria.

Descripcidn como trabajador de mi operacion en planta

Inspector de Calidad en Piezas de Ceramica (American Standard, durante 5 afios)
Control de calidad: Supervisé y evalué piezas de ceramica para garantizar el
cumplimiento de estandares de calidad y especificaciones técnicas establecidas por la

empresa y las normas internacionales del sector.
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Reduccion de defectos: Implementé métodos de inspeccion rigurosos, contribuyendo a
la identificacion temprana de defectos y a la disminucion de reprocesos, lo que resultd
en una mejora continua de los indices de calidad.

Documentaciéon y reportes: Elaboré informes detallados de inspeccion, incluyendo
estadisticas de defectos y analisis de causas raiz, para facilitar la toma de decisiones y
el disefio de estrategias correctivas.

Colaboracion interdisciplinaria: Trabajé de manera estrecha con los equipos de
produccion, disefio y mantenimiento para alinear procesos y optimizar la calidad de los
productos finales.

Capacitacion: Participé en la formacién de operadores en estandares de calidad y en el
manejo de instrumentos de medicion especializados.

Cumplimiento normativo: Aseguré la conformidad con regulaciones de calidad y
sostenibilidad, promoviendo procesos mas eficientes y respetuosos con el medio
ambiente.

Mejora continua: Contribui a la implementacion de iniciativas Lean Manufacturing, lo que

ayudo a mejorar los tiempos de inspeccion y reducir el desperdicio.

Organigrama

de la empresa
AMERICAN
STANDAR

’h

\l JLIANA BARRIOS

‘ DIRECTORA ‘

\_ JULISA SILVA Isabel Mercado > C PAMELA DE LUNA )

GERENTE DE VENTAS RECURSOS HUMANOS GERENTE DE MARKETING

Capacitacion

de personal. ——— Publicista.

Vendedor 1

Vendedor 2 Disefiador grafico.

Seleccion de
personal.

Vendedor 3

Programador.

llustracion XV



7. Problemas a resolver, priorizandolos.

La empresa enfrenta una serie de desafios que estan afectando su eficiencia y
sostenibilidad. En primer lugar, los procesos actuales presentan mala calidad en la
produccion, lo que resulta en una alta tasa de defectos y productos que no cumplen con
los estandares requeridos. Esta situacion se ve agravada por la necesidad de contar con
un mayor numero de operarios para compensar la falta de eficiencia en los procesos, lo
cual incrementa los costos laborales y reduce la competitividad.

Por otro lado, la operacién tiene un gran impacto en el ambiente debido al alto consumo
de agua en sus procesos, lo que no solo afecta la sostenibilidad ambiental, sino que
también resulta en gastos monetarios elevados por el consumo de este recurso. Ademas,
la falta de ergonomia en las estaciones de trabajo ha generado una mala ergonomia para
los operarios, aumentando el riesgo de lesiones y disminuyendo la productividad debido
a pausas frecuentes o tiempos de descanso necesarios para mitigar el agotamiento
fisico.

Estos factores combinados han generado una problematica compleja, en la cual los altos
costos de operacion, el impacto ambiental y la baja calidad del producto afectan

negativamente tanto la rentabilidad como la imagen de la empresa.
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8. Justificacion

Este proyecto surge de la necesidad de abordar diversos desafios y areas de oportunidad
en el area de produccion, buscando mejorar la seguridad, calidad, eficiencia y
sostenibilidad de los procesos. A continuacion, se presentan las principales razones que
justifican su implementacion.

Disminucion de particulas de polvo en el ambiente: Reducir la generacion de polvo es
fundamental para crear un ambiente de trabajo mas saludable y seguro para los
operadores, minimizando riesgos de salud y reduciendo la contaminacion en el area de
trabajo.

Optimizacion en el uso de agua y energia: La reduccion en el consumo de estos recursos
no solo contribuye a practicas de produccion mas sostenibles, sino que también permite
disminuir los costos operativos, generando un impacto econémico positivo a largo plazo.
Mejora de la Calidad:

Estandarizacién de los métodos de acabado de piezas: Estandarizar los procesos de
acabado asegura una menor variabilidad en la calidad del producto final, lo que reduce
defectos estéticos y minimiza las pérdidas causadas por un manejo incorrecto,
mejorando asi la satisfaccion del cliente.

Ahorros significativos en costos operativos: Los ahorros financieros derivados de las
mejoras implementadas justifican la inversién inicial del proyecto, haciendo que el retorno
de la inversion sea rapido y cuantificable.

Eliminacién de inspecciones previas al esmaltado: Este cambio optimiza el flujo de
trabajo, disminuye los tiempos de procesamiento y mejora la productividad global del
area.

Aumento en la productividad de los operadores: Al mejorar y simplificar los procesos, se
facilita el trabajo de los operadores, haciéndolo menos exigente fisicamente vy
permitiendo un mayor rendimiento en el mismo tiempo.

Fomento de un ambiente laboral equitativo: La implementacidén de practicas inclusivas
favorece un ambiente de trabajo mas justo y equitativo, promoviendo la satisfaccion y
retencion del personal, y asegurando que todos los empleados tengan igualdad de

oportunidades en el proceso productivo.
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Este proyecto, mediante la evaluacién continua de resultados y un enfoque en la mejora
continua, busca asegurar la sostenibilidad de los beneficios obtenidos y abre

oportunidades para seguir optimizando los procesos y sus resultados a largo plazo.

Habilidades que se desarrolla

Durante la ejecucion de este proyecto, se tendra la oportunidad de desarrollar las
siguientes habilidades clave:

Gestidon y analisis de datos: Se aprendera a interpretar informacion proveniente de
sistemas de monitoreo y a realizar analisis estadisticos para evaluar el impacto de las
mejoras implementadas.

Toma de decisiones basadas en datos: Se fortalecen capacidades para identificar areas
de oportunidad y proponer soluciones efectivas a partir del analisis de datos concretos.
Optimizacion de procesos: Desarrollar competencias en la identificacion de cuellos de
botella, implementacién de estandares operativos y evaluacién de resultados.
Sostenibilidad y responsabilidad ambiental: Se adquiere experiencia en practicas
sustentables, como la reduccion del consumo de recursos y la minimizacién de impactos
ambientales en procesos productivos.

Trabajo en equipo y liderazgo: Participar en la coordinacién de actividades con equipos
multidisciplinarios, fortaleciendo sus habilidades de comunicacion, liderazgo y
colaboracion.

Conocimientos en seguridad y medio ambiente: Se obtendra experiencia en la aplicacion
de normativas ambientales y de salud ocupacional, asi como en la realizacién de
auditorias internas.

Manejo de tecnologia y sistemas: Aprendera a utilizar herramientas de monitoreo
ambiental y software especializado, ampliando su capacidad técnica para gestionar

sistemas automatizados.
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9. Objetivos (General y Especificos)

Objetivo General

Optimizar los procesos productivos mediante la reduccion de residuos y el consumo de
recursos, mejorando la calidad de los productos, el ambiente laboral y generando ahorros

economicos para la organizacion.

Objetivos Especificos

1.Reducciéon de Impacto Ambiental:

Indicador: Reducir en un 20% la generacion de polvo en las areas de produccion en un
periodo de 6 meses.

Indicador: Disminuir el consumo de agua en un 15% y el consumo de energia en un 10%
dentro de los proximos 12 meses, en comparacion con los registros del afio anterior.
2.Mejora de Calidad:

Indicador: Estandarizar el 100% de los métodos de acabado y procesamiento de piezas
en un plazo de 9 meses.

Indicador: Reducir los defectos cosméticos en un 25% en un periodo de 6 meses.
3.Productividad y Ambiente Laboral:

Indicador: Incrementar la productividad de los operadores en un 15% mediante la
eliminacién de actividades no esenciales en un plazo de 8 meses.

Indicador: Mejorar las condiciones laborales, reduciendo incidentes relacionados con las
condiciones del ambiente en un 30% dentro del primer afo.

4.Ahorros Econdmicos:

Indicador: Generar ahorros econémicos equivalentes al 10% de los costos operativos
actuales en un plazo de 12 meses.

Indicador: Eliminar el 100% de las inspecciones previas al esmaltado dentro de los
proximos 6 meses, manteniendo la conformidad con los estandares de calidad

establecidos.
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CAPITULO 3: MARCO TEORICO

Marco Tedrico

La empresa enfrenta una serie de desafios interrelacionados que impactan
negativamente en su eficiencia operativa, sostenibilidad y rentabilidad. La calidad en los
procesos productivos es un elemento fundamental para garantizar el cumplimiento de
estandares y la satisfaccidn de los clientes. Segun Ishikawa (1985), la calidad debe
enfocarse en la eliminacién de defectos y la mejora continua de los procesos. En este
caso, una alta tasa de defectos refleja ineficiencias significativas que generan costos
adicionales por reprocesos y pérdida de confianza, afectando directamente la
competitividad de la organizaciéon. Estos problemas suelen derivarse de una falta de
control de calidad, procesos inadecuados y una capacitacion insuficiente del personal.
La ineficiencia operativa, ademas, obliga a la empresa a incrementar el numero de
operarios para compensar las deficiencias, lo que genera costos laborales elevados.
Kaplan y Norton (1996) sefialan que la optimizacion de recursos y la mejora del flujo de
trabajo son esenciales para reducir gastos y aumentar la competitividad. Estrategias
como Lean Manufacturing y Six Sigma pueden ser utiles para eliminar actividades que
no agregan valor y mejorar la eficiencia global del sistema.

El impacto ambiental de las operaciones también es un problema critico, en particular el
consumo excesivo de agua en los procesos productivos. Este aspecto no solo afecta la
sostenibilidad ambiental al agotar recursos naturales, sino que también genera gastos
monetarios significativos. Segun Porter y van der Linde (1995), la implementacion de
tecnologias mas eficientes y sostenibles puede reducir el impacto ambiental y, al mismo
tiempo, optimizar los costos operativos. La sostenibilidad, definida por la ONU como el
equilibrio entre desarrollo econdmico, social y ambiental, debe ser un pilar central en las
operaciones empresariales modernas para cumplir con las expectativas de los grupos de
interés y mejorar la percepcion publica de la organizacion.

Otro aspecto clave que afecta la productividad es la ergonomia en las estaciones de
trabajo. Una mala ergonomia incrementa el riesgo de lesiones musculoesqueléticas,
afecta la moral de los empleados y disminuye la eficiencia operativa. La Asociacion
Internacional de Ergonomia (IEA) resalta la importancia de adaptar las condiciones
laborales a las capacidades humanas para minimizar riesgos y maximizar el rendimiento.

En el caso de la empresa, el agotamiento fisico y las pausas frecuentes para mitigar
17



estos efectos tienen un impacto directo en la productividad y, por ende, en los tiempos y
costos de produccion.

Los problemas de calidad, consumo de recursos y ergonomia estan profundamente
interconectados, generando un efecto acumulativo sobre la rentabilidad y la
sostenibilidad de la empresa. La baja calidad aumenta los costos por reprocesos,
mientras que el alto consumo de recursos afecta los gastos operativos y la sostenibilidad
ambiental. Al mismo tiempo, un entorno laboral inadecuado afecta tanto la productividad
como la calidad del producto final. Segun el modelo de triple resultado de Elkington
(1997), las organizaciones deben equilibrar sus objetivos econdmicos, sociales vy
ambientales para garantizar su sostenibilidad a largo plazo.

Abordar estos desafios requiere un enfoque integral basado en herramientas de mejora
continua como el analisis de causa raiz, los diagramas de Pareto y las auditorias de
sostenibilidad. Estas metodologias permiten identificar areas criticas y priorizar acciones
correctivas. Ademas, fomentar la capacitacion y el compromiso de los empleados es
fundamental para garantizar la efectividad y sostenibilidad de los cambios propuestos.
En este contexto, el marco tedrico resalta la necesidad de adoptar estrategias que
permitan optimizar los recursos, elevar los estandares de calidad y promover un entorno
laboral seguro y eficiente. La implementacion de estas acciones no solo mejorara la
rentabilidad de la empresa, sino que también fortalecera su posicionamiento en el
mercado y su reputacion como una organizacion comprometida con la sostenibilidad y la

excelencia operativa.
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CAPITULO 4: DESARROLLO

11. Procedimiento y descripcién de las actividades realizadas.

Cronograma de actividades

Julio | Agosto | Septiembre

Octubre

Noviembre

Diciembre

Actividades
1. Monitoreo y
evaluacion de la

reducciéon de particulas
de polvo en el ambiente
(S)

Actividad: Implementar
sistemas de monitoreo
continuo de la calidad
del aire en las dreas de
trabajo. - Actividad:
Analizar periédicamente
los datos de |las
particulas de polvo vy

comparar con los niveles

anteriores a la
implementacion del
proyecto.

Actividad: Realizar
auditorias ambientales
para verificar el
cumplimiento de las
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normativas y estdndares
internos de la empresa.
Resultado esperado:
Reduccion tangible en
las particulas de polvo,
mejorando la salud vy
seguridad en el

ambiente laboral.

2. Reduccidn del
consumo de agua vy
energia (S)

Actividad: Implementar y
mantener practicas de
eficiencia hidrica vy
energética en los
procesos de produccion.
Actividad: Capacitar a los
operadores sobre
técnicas de ahorro de

aguay energia.

Actividad: Revisar y optimizar el uso de equipos de alto consumo para
garantizar su eficiencia.
Resultado esperado: Disminucién medible en el uso de agua y energia,

contribuyendo a la sostenibilidad y reduccién de costos.

20




3. Mejora y estandarizacién del método de acabado de piezas (Q)

Actividad: Documentar vy estandarizar los procedimientos
actuales de acabado de piezas.

Actividad: Realizar pruebas para identificar y corregir inconsistencias en el
proceso.

Actividad: Implementar mejoras en las herramientas y técnicas utilizadas para
el acabado.

Resultado esperado: Reduccién de defectos cosméticos y estandarizacion del

proceso, minimizando pérdidas y retrabajos.

4. Reduccion de defectos cosméticos y pérdidas por manejo (Q)

Actividad: Identificar las causas principales de los defectos cosméticos en las
piezas.

Actividad: Implementar medidas correctivas y preventivas para minimizar los
defectos.

Actividad: Capacitar al personal en técnicas de manejo y almacenamiento
seguro de piezas.

Resultado esperado: Disminucion de los defectos y pérdidas asociadas al

manejo incorrecto de las piezas.

5. Generar ahorros considerables en USD (C)

Actividad: Monitorear continuamente los costos de produccion y las mejoras
implementadas para asegurar la generacidn de ahorros.

Actividad: Implementar un sistema de seguimiento financiero para asegurar la
correcta contabilizacion de los ahorros.

*Resultado esperado: Ahorros econdmicos verificados y sostenidos en el

tiempo.
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6. Asegurar que las piezas queden listas para esmaltado sin inspeccién (D)
Actividad: Establecer controles de calidad en la etapa previa al esmaltado para
garantizar que las piezas no requieran inspeccion adicional.

Actividad: Capacitar a los operadores en técnicas de auto-inspeccion y control

de calidad.

- Resultado esperado: Flujo continuo del proceso sin necesidad de

inspecciones intermedias, reduciendo tiempos de ciclo y costos.

7. Incremento de la productividad de los operadores (M) - Actividad: Realizar
evaluaciones periddicas del desempefio de los operadores.

Actividad: Implementar programas de capacitacién y motivacion para mejorar
la eficiencia operativa.

Actividad: Optimizar el layout y las herramientas para facilitar el trabajo de los
operadores.

Resultado esperado: Incremento medible en la productividad y eficiencia de

los operadores.

8. Mejora del ambiente laboral para equidad de género (M)

Actividad: Implementar politicas y programas que promuevan la equidad de
género en el ambiente laboral. - Actividad: Realizar capacitaciones sobre
equidad y respeto en el trabajo.

Actividad: Evaluar el ambiente laboral y ajustar las practicas para asegurar
igualdad de oportunidades.

Resultado esperado: Un ambiente laboral mas inclusivo y equitativo para todos

los géneros.
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Desarrollo de las Actividades.

Implementacion de sistemas de monitoreo continuo de la calidad del aire en las
areas de trabajo.
Se instalaron dispositivos de monitoreo de calidad del aire en puntos estratégicos
de las areas de trabajo, seleccionados con base en un analisis previo de los flujos
de polvo y concentracion de particulas. Los sistemas incluyen sensores calibrados
para medir particulas en suspensién (PM10 y PM2.5) en tiempo real, conectados a
un software que registra los datos y genera alertas en caso de superar los limites
establecidos. El personal fue capacitado en el uso del sistema y en la interpretacion
basica de los resultados.

Procedimiento para la implementaciéon de sistemas de monitoreo continuo de la
calidad del aire en las areas de trabajo.

Planificacion y seleccion de areas de monitoreo.
Se realiz6 un analisis exhaustivo de los flujos de polvo y la concentracién de
particulas en las diferentes areas de trabajo. Este analisis se basd en mediciones
previas, observaciones de los puntos criticos donde se generaban mayores
emisiones de polvo y en la experiencia de los operadores. Tras determinar los
puntos mas criticos, se seleccionaron estratégicamente las ubicaciones para la
instalacion de los dispositivos de monitoreo.

Adquisicion y preparacion de equipos.
Se adquirieron dispositivos de monitoreo de calidad del aire, asegurandose de que
los sensores fueran de alta precision y estuvieran calibrados para medir particulas
en suspension PM10 y PM2.5. Los equipos fueron revisados y configurados para
garantizar su correcta operacién en condiciones ambientales de las areas de
trabajo.

Instalacion de sensores 'y conexion al sistema de  monitoreo.
Los dispositivos de monitoreo fueron instalados en los puntos previamente

seleccionados. La instalacion incluyd la conexion de los sensores al sistema de
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gestion de datos, un software que permite registrar de forma continua las
mediciones en tiempo real. También se configuraron alertas automaticas dentro del
software para que el personal recibiera notificaciones si las concentraciones de
particulas superaban los limites establecidos en las normativas internas de la
empresa.

Pruebas y calibracion del sistema.
Una vez instalados los dispositivos, se realizaron pruebas de calibracion y
verificacion para asegurarse de que los sensores estaban funcionando
correctamente y que los datos registrados coincidian con las mediciones de
referencia. El proceso incluyé ajustes en la configuracion de los equipos, en caso
de ser necesario, para garantizar que las mediciones fueran precisas y fiables.
Capacitacion al personal
Se organizo6 un programa de capacitacion para el personal encargado de operar los
sistemas de monitoreo. Durante la capacitacion, se enseid como interpretar los
datos generados por los dispositivos, como responder a las alertas y como utilizar
el software para hacer seguimientos periddicos. También se ofrecio formacion sobre
las normativas internas relacionadas con la calidad del aire y las acciones
correctivas a tomar en caso de deteccion de niveles elevados de particulas.
Monitoreo continuo y reporte de datos
A partir de la instalacion y capacitacion, el sistema comenzé a registrar datos de
forma continua. Los operadores de las areas de trabajo revisaron periédicamente
los informes generados por el sistema y alertaron a la gerencia en caso de que se
detectaran concentraciones de particulas fuera de los limites permitidos. Los datos
fueron analizados mensualmente para evaluar el impacto de las medidas
implementadas y se generaron informes de seguimiento que se compartieron con
el equipo de salud, seguridad y medio ambiente.

Este proceso permitio la implementacion exitosa de un sistema de monitoreo
continuo que mejoro la gestion de la calidad del aire en las areas de trabajo y ayudé
a identificar rapidamente posibles fuentes de contaminacién, garantizando un

entorno mas seguro y saludable para los empleados.
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Analisis periddico de los datos de particulas de polvo y comparacion con niveles
previos a la implementacion del proyecto.
Se disefi6é un calendario mensual para la evaluacion de los datos generados por los
sistemas de monitoreo. Los valores recopilados fueron consolidados en un informe
trimestral que permite comparar los niveles actuales con los registros previos a la
implementacion del proyecto. Los analisis estadisticos incluyeron promedios,
desviaciones estandar y tendencias a lo largo del tiempo, demostrando una

reduccion significativa en los niveles de polvo tras las medidas aplicadas.

Procedimiento para el analisis periddico de los datos de particulas de polvo y
comparacion con niveles previos a la implementacion del proyecto. Disefio del
Calendario de evaluacion de datos
Se establecio un calendario mensual para la evaluacién de los datos generados por
los sistemas de monitoreo de calidad del aire. Este calendario fue disefiado para
asegurar una revision sistematica y regular de los datos, con el objetivo de detectar
cualquier variacién en las concentraciones de particulas de polvo a lo largo del
tiempo.

Consolidacién de los datos recopilados
Los valores de particulas de polvo registrados por los sensores de monitoreo fueron
consolidados en un informe mensual. Para facilitar la comparacion, los datos fueron
agrupados y organizados por categorias (PM10 y PM2.5) y se incluyé un resumen
detallado de las mediciones realizadas en las distintas areas de trabajo. Estos datos
se consolidaron posteriormente en un informe trimestral, que permitié obtener una
vision mas clara de las tendencias y los cambios en la calidad del aire.

Analisis estadisticos de los datos
Se realizaron analisis estadisticos sobre los datos consolidados para identificar
patrones y variaciones significativas en los niveles de particulas de polvo. Los
analisis incluyeron el calculo de promedios de concentracion de polvo, desviaciones
estandar para evaluar la dispersion de los datos y el analisis de tendencias a lo largo
del tiempo. Esto permitié identificar si los niveles de particulas estaban dentro de

los parametros deseados y si la intervencion habia tenido un efecto positivo.
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Comparacion de niveles actuales con los registros previos al proyecto.
Para evaluar el impacto de las medidas implementadas, los resultados obtenidos de
los analisis estadisticos fueron comparados con los niveles previos a la
implementacion del proyecto. Esta comparacion permitié observar las mejoras en la
calidad del aire en las areas de trabajo, especialmente en lo que respecta a la
reduccion de particulas de polvo en suspension.

Evaluacion de la reduccion de polvo vy elaboracion de informes.
Los resultados del analisis demostraron una reduccion significativa en los niveles
de polvo en el ambiente de trabajo, lo que evidencio el éxito de las medidas
aplicadas. Los informes trimestrales fueron utilizados para presentar los resultados
a la direccion y al equipo de salud, seguridad y medio ambiente. Estos informes
incluian graficos, comparaciones y recomendaciones para seguir optimizando las
condiciones de trabajo.

Toma de decisiones basada en los resultados
con base en los resultados del analisis periddico, se tomaron decisiones informadas
sobre posibles ajustes adicionales en los procesos de produccion, el mantenimiento
de los sistemas de monitoreo y la implementacion de nuevas estrategias de control
de polvo, si fuera necesario. El analisis también sirvié para identificar areas donde
se pudieran hacer mejoras adicionales y se compartieron las mejores practicas con
otras areas de la empresa.

Este proceso garantizdé una evaluacion continua y precisa de la calidad del aire en
las areas de trabajo, permitiendo un seguimiento efectivo del impacto de las
medidas implementadas y asegurando la mejora constante en la reduccion de

particulas de polvo.

Realizacion de auditorias ambientales para verificar el cumplimiento de normativas
y estandares internos.
Se llevaron a cabo auditorias internas lideradas por el equipo de salud, seguridad y
medio ambiente de la empresa. Estas auditorias incluyeron inspecciones fisicas de

las areas monitoreadas, revision de los registros de calidad del aire y entrevistas
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con los operadores para evaluar la percepcion de las condiciones mejoradas. Los
resultados indicaron un cumplimiento del 100% con los estandares establecidos y
reflejaron una disminucién en los riesgos relacionados con particulas de polvo en el
ambiente. Asimismo, se identificaron areas de oportunidad para seguir optimizando
los sistemas de control implementados.

Estas actividades aseguraron la efectividad de las medidas implementadas,
garantizando tanto el cumplimiento regulatorio como un ambiente laboral mas
saludable.

Procedimiento para la realizacién de auditorias ambientales para verificar el
cumplimiento de normativas y estandares internos.

Planificacion y programacion de auditorias internas
Se planificaron auditorias internas periddicas lideradas por el equipo de salud,
seguridad y medio ambiente de la empresa. Se establecié un calendario anual para
las auditorias, asegurando que las inspecciones fueran realizadas de manera
sistematica y oportuna para verificar el cumplimiento de las normativas ambientales
y los estandares internos establecidos por la empresa.

Inspeccién fisica de las areas monitoreadas
Durante las auditorias, se realizaron inspecciones fisicas detalladas en las areas de
trabajo donde se habian instalado los sistemas de monitoreo de calidad del aire.
Estas inspecciones incluyeron la verificacion de la ubicacién y el funcionamiento de
los dispositivos de medicidn de particulas en suspension, asegurandose de que los
equipos estuvieran operativos y correctamente instalados conforme a las
especificaciones establecidas.

Revision de registros de calidad del aire
Se procedid con la revisidn exhaustiva de los registros de calidad del aire generados
por los sistemas de monitoreo. Los datos historicos y recientes de las mediciones
de particulas fueron analizados para verificar que se cumplieran los limites
establecidos para la concentracién de polvo. Se compararon los registros con los
estandares internos de la empresa y las normativas regulatorias vigentes,

evaluando la consistencia y precision de los datos obtenidos.
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Entrevistas con los operadores.
Se realizaron entrevistas con los operadores que trabajaban en las areas
monitoreadas para evaluar su percepcion sobre las condiciones del ambiente
laboral y las mejoras implementadas. Las entrevistas se centraron en aspectos
como la comodidad, la calidad del aire, la efectividad de las medidas de control y
cualquier problema que pudieran haber experimentado durante su jornada laboral.
Esto proporcion6 una vision integral de la efectividad de las acciones tomadas
desde la perspectiva de los empleados.

Evaluacion de cumplimiento de normativas y estandares.
Los resultados de las inspecciones fisicas, las revisiones de los registros de calidad
del aire y las entrevistas con los operadores se analizaron para determinar el grado
de cumplimiento con los estandares establecidos por la empresa y las normativas
ambientales locales e internacionales. Se constatd que los niveles de particulas de
polvo estaban dentro de los limites establecidos, lo que indicaba que las medidas
implementadas habian sido efectivas.

Informe de resultados y areas de oportunidad.
Al finalizar las auditorias, se elabor6 un informe detallado que incluia los resultados
de las inspecciones, los registros revisados y las entrevistas realizadas. El informe
concluyé que se habia logrado un cumplimiento del 100% con los estandares
establecidos y una disminucién significativa en los riesgos asociados con las
particulas de polvo en el ambiente. Sin embargo, también se identificaron algunas
areas de oportunidad para mejorar los sistemas de control de polvo, como la
optimizacién de ciertos puntos de monitoreo y la actualizacidn de equipos para
mayor precision.

Acciones correctivas y mejoras continuas.
A partir de los resultados de las auditorias, se implementaron acciones correctivas
y de mejora continua en las areas donde se identificaron oportunidades de
optimizacién. Estas acciones fueron dirigidas a seguir reduciendo la exposicion de
los operarios al polvo y a mantener un ambiente de trabajo saludable. Las medidas
implementadas se revisaron y ajustaron periédicamente para garantizar la eficacia

a largo plazo.
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Seguimiento y verificacion
finalmente, se establecid un proceso de seguimiento para verificar que las acciones
correctivas y de mejora se implementaran de manera efectiva. Durante las
auditorias siguientes, se evalud el progreso en la optimizacién de los sistemas de
control de polvo y la mejora de las condiciones laborales, asegurando el
mantenimiento de los estandares de calidad y el cumplimiento de la normativa
ambiental.

Estas auditorias aseguraron que las medidas adoptadas fueran eficaces,
garantizando no solo el cumplimiento de las normativas ambientales, sino también

un ambiente laboral mas saludable y seguro para los trabajadores.
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2. Reduccion del consumo de agua y energia (S)

Actividad: Se implementaron y mantuvieron practicas de eficiencia hidrica y
energética en los procesos de produccion.

Actividad: Se capacité a los operadores sobre técnicas de ahorro de agua y energia.
Actividad: Se reviso y optimizo el uso de equipos de alto consumo para garantizar
su eficiencia.

Resultado esperado: Se logré una disminucion medible en el uso de agua y energia,

contribuyendo a la sostenibilidad y reduccion de costos.

Procedimiento para la reduccion del consumo de agua y energia:

Implementacién y mantenimiento de practicas de eficiencia hidrica y energética en
los procesos de produccion.
Se realizé un analisis inicial para identificar los puntos criticos de consumo de agua
y energia en los procesos de produccién. Con base en este diagndstico, se
disefiaron e implementaron practicas de eficiencia como la recirculacién de agua, el
uso de sistemas de enfriamiento optimizados y la instalacion de sensores para
apagar equipos automaticamente cuando no estan en uso. Estas practicas fueron
monitoreadas regularmente para asegurar su correcta implementacion y
mantenimiento.

Capacitacion a los operadores sobre técnicas de ahorro de agua y energia.
Se desarrollé un programa de capacitacion dirigido a los operadores, enfocado en
la concienciacidn sobre el uso responsable de los recursos y la adopcién de técnicas
de ahorro. Las sesiones incluyeron informacién sobre el impacto ambiental del
consumo excesivo, ejemplos practicos de buenas practicas y guias especificas para
aplicar los cambios en sus actividades diarias. Ademas, se entregaron materiales
de apoyo, como manuales y recordatorios visuales, en las areas de trabajo.
Revision y optimizacién del uso de equipos de alto consumo para garantizar su
eficiencia.

Se llevo a cabo una auditoria técnica de los equipos que representaban un alto
consumo de agua y energia, identificando aquellos que requerian ajustes,

mantenimiento o reemplazo. Los equipos obsoletos fueron sustituidos por
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tecnologias mas eficientes, como bombas de agua con menor consumo energético
y sistemas LED para iluminacion. Para los equipos restantes, se optimizaron los
parametros de operacién, garantizando su funcionamiento eficiente y reduciendo
desperdicios.

Monitoreo y evaluacion de los resultados
Se establecieron indicadores clave de desempefio (KPIs) para medir el consumo de
agua y energia antes y después de la implementacion de las mejoras. Los datos se
recopilaron mediante medidores instalados en puntos estratégicos y se analizaron
trimestralmente para verificar las reducciones logradas. Este analisis permitid
cuantificar los ahorros obtenidos y evaluar el impacto de las medidas
implementadas.

Comunicacion de resultados y ajustes continuos.
Los resultados del monitoreo fueron comunicados al personal, destacando los
logros alcanzados y reforzando el compromiso con la sostenibilidad.
Adicionalmente, se realizaron reuniones periddicas para revisar las estrategias
implementadas, identificar areas de mejora y ajustar las practicas segun fuera
necesario, garantizando la continuidad de los ahorros y la eficiencia a largo plazo.
Resultados obtenidos:
La implementacién de estas actividades resultdé en una reduccion medible del
consumo de agua y energia, superando las expectativas iniciales. Esto no solo
contribuy6 a la sostenibilidad ambiental de la empresa, sino que también permitié

una disminucion significativa en los costos operativos asociados a estos recursos.

3. Mejora y estandarizacion del método de acabado de piezas (Q)

Actividad: Se documentaron y estandarizaron los procedimientos actuales de
acabado de piezas.

Actividad: Se realizaron pruebas para identificar y corregir inconsistencias en el
proceso.

Actividad: Se implementaron mejoras en las herramientas y técnicas utilizadas para

el acabado.
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Resultado esperado: Se redujeron los defectos cosméticos y se estandarizo el

proceso, minimizando pérdidas y retrabajos.

Procedimiento para la mejora y estandarizacion del método de acabado de piezas
Q).

Documentacion y estandarizacion de los procedimientos actuales de acabado de
piezas.

Se llevé a cabo un analisis detallado de los métodos de acabado existentes,
observando las practicas realizadas por los operadores y recopilando informacién
clave sobre los pasos del proceso, herramientas utilizadas y criterios de calidad
aplicados. Esta informacién fue documentada en manuales operativos
estandarizados, los cuales incluian diagramas, instrucciones detalladas vy
especificaciones técnicas para garantizar la consistencia en cada etapa del
acabado.

Realizacion de pruebas para identificar y corregir inconsistencias en el proceso.
Se disefiaron y ejecutaron pruebas en distintos lotes de produccién para evaluar las
variaciones en el acabado de las piezas. Durante estas pruebas, se recopilaron
datos sobre defectos comunes, tiempos de ejecucion y resultados estéticos. Con
base en los hallazgos, se identificaron las principales inconsistencias y se
implementaron ajustes especificos en las técnicas y los parametros del proceso,
como velocidades de trabajo, presidon aplicada y tiempos de lijado o pulido.
Implementacién de mejoras en las herramientas y técnicas utilizadas para el
acabado.

Se evaluaron las herramientas utilizadas en el proceso de acabado, seleccionando
alternativas mas eficientes y adecuadas para los materiales procesados. Entre las
mejoras implementadas, se incluyeron herramientas mas ergonémicas, abrasivos
de mayor calidad y dispositivos automaticos para reducir la variabilidad manual.
Asimismo, se capacité al personal en las nuevas técnicas, asegurando su correcta
aplicacién y entendimiento de las mejoras introducidas.

Monitoreo y evaluacién del nuevo proceso estandarizado

Se establecieron indicadores clave para medir el desempeio del proceso mejorado,
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como la tasa de defectos cosméticos y el tiempo promedio de acabado por pieza.
Los resultados fueron monitoreados durante un periodo inicial para garantizar la
efectividad de las mejoras y la adherencia al procedimiento estandarizado. Se
realizaron ajustes menores segun las observaciones para optimizar aun mas el
método.

Resultados obtenidos:
El proceso mejorado permitié una reduccion significativa en los defectos cosméticos
de las piezas, disminuyendo los costos asociados a pérdidas y retrabajos. Ademas,
la estandarizacion de los procedimientos asegurdé una mayor consistencia en la
calidad del acabado, mejorando la percepcién del cliente sobre el producto final.
Esto también contribuy6é a un aumento en la productividad y una reduccién en los

tiempos de ejecucion del proceso.

Reduccién de defectos cosméticos y pérdidas por manejo (Q):

Actividad: Se identificaron las causas principales de los defectos cosméticos en las
piezas mediante un analisis detallado de los procesos y productos afectados.
Actividad: Se implementaron medidas correctivas y preventivas destinadas a
minimizar los defectos, como mejoras en los procesos de acabado y el uso de

materiales protectores.
Actividad: Se capacitd al personal en técnicas adecuadas de manejo y

almacenamiento seguro de piezas, asegurando la correcta manipulacion de los

productos.
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Resultado esperado: Se logré una disminucion significativa de los defectos y las

pérdidas asociadas al manejo incorrecto de las piezas.

High droblem - in Inspection P2 Area
e e s N ASUenNents

' *:; % """

Equi ment

High
dust pactals
st oo { i
Instion2 area
Arsa

P PEaTIALS PEOPLE

llustraciéon XVI. diagrama

Procedimiento para la reduccién de defectos cosméticos y pérdidas por manejo (Q):
Identificacion de las causas principales de los defectos cosméticos.
Se llevd a cabo un analisis exhaustivo de los procesos de produccion y de los
productos afectados para identificar las principales causas de los defectos
cosmeéticos. Este analisis incluy6 la observacién directa de las operaciones, la
recopilacion de datos de calidad y la utilizacion de herramientas como diagramas
de Ishikawa y diagramas de Pareto. Estas técnicas permitieron priorizar las causas
mas relevantes, como raspaduras, deformaciones y manchas durante el manejo y
almacenamiento de las piezas.

Implementacién de Medidas Correctivas y Preventivas.
Con base en las causas identificadas, se desarrollaron e implementaron medidas
correctivas y preventivas. Estas acciones incluyeron la optimizacién de los procesos
de acabado, la incorporacion de materiales protectores para reducir el contacto

directo entre las piezas y el redisefio de las estaciones de almacenamiento para
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minimizar el riesgo de dafios. También se establecieron controles de calidad
adicionales en etapas clave del proceso para detectar posibles defectos antes de
avanzar en la cadena de produccion.

Capacitacion del personal en técnicas de manejo y almacenamiento seguro.
Se disefd y llevd a cabo un programa de capacitacidon dirigido a los operadores
encargados del manejo y almacenamiento de las piezas. Las sesiones incluyeron
simulaciones practicas y la ensefianza de técnicas especificas para manipular los
productos de manera segura, reduciendo el riesgo de dafos. Ademas, se
proporcionaron manuales de referencia y se instalaron recordatorios visuales en las
areas de trabajo para reforzar las mejores practicas.

Monitoreo y evaluacion de los resultados.
Después de implementar las mejoras, se establecid un proceso de monitoreo
continuo para evaluar el impacto de las acciones realizadas. Se analizaron
indicadores clave, como la tasa de defectos cosméticos y las pérdidas por manejo
incorrecto, registrando una disminucion significativa en ambos casos. Los
resultados fueron consolidados en informes periddicos y presentados al equipo de
gestion para garantizar la sostenibilidad de las mejoras implementadas.

Resultado obtenido:
Gracias a este procedimiento, se logré una reduccién considerable de los defectos
cosmeéticos en las piezas y de las pérdidas relacionadas con el manejo incorrecto.
Esto no solo mejord la calidad del producto final, sino que también contribuy6 a
optimizar los costos operativos y a fortalecer la confianza del cliente en los

productos de la empresa.
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Generacion de ahorros considerables en USD (C):

Actividad: Se monitorearon de manera continua los costos de produccion y las
mejoras implementadas para garantizar la generacion de ahorros.

Actividad: Se implementd un sistema de seguimiento financiero que asegurd la
correcta contabilizacion de los ahorros obtenidos.

Resultado esperado: Los ahorros econdmicos fueron verificados y sostenidos a lo
largo del tiempo.

Procedimiento para la generacion de ahorros considerables en USD (C):
Monitoreo Continuo de los Costos de Produccién y de las Mejoras Implementadas.
Se establecio un sistema de monitoreo basado en indicadores clave para registrar
y analizar los costos asociados con los procesos de produccion. Este monitoreo
incluyd la recopilacidon regular de datos sobre consumo de recursos, tiempos de
operacion y eficiencia de las mejoras implementadas. Los resultados fueron
revisados periddicamente para identificar oportunidades adicionales de
optimizaciéon y asegurar que las iniciativas generaran el impacto econdémico
esperado.

Implementacién de un sistema de seguimiento financiero.
Se disend e implementé un sistema de seguimiento financiero integrado a las
operaciones de la empresa. Este sistema permitié consolidar los datos de ahorros
generados por cada mejora, facilitando el analisis y la presentacion de resultados.
Ademas, se establecieron procesos estandarizados para verificar la precision de las
cifras reportadas, garantizando la correcta contabilizacién de los ahorros obtenidos.
Evaluacion de resultados y verificacion de ahorros.
Los datos recopilados por el sistema de monitoreo y seguimiento financiero fueron
evaluados trimestralmente. Este analisis permitio verificar los ahorros econémicos
alcanzados y evaluar su sostenibilidad a largo plazo. Se generaron informes
detallados que destacaban los impactos positivos de las mejoras y se identificaron
areas adicionales donde podrian implementarse nuevas iniciativas de ahorro.
Resultado obtenido:

Los procedimientos establecidos resultaron en ahorros econémicos significativos
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que fueron verificados y sostenidos en el tiempo. Esto no solo optimizo los costos
de operacién de la empresa, sino que también fortalecio la rentabilidad y la eficiencia

de los procesos productivos.

Asegurar que las piezas quedaran listas para esmaltado sin inspeccion (D):
Actividad: Se establecieron controles de calidad en la etapa previa al esmaltado
para garantizar que las piezas no requirieran inspeccion adicional.

Actividad: Se capacito a los operadores en técnicas de autoinspeccion y control de
calidad.

Resultado esperado: Se logré un flujo continuo del proceso sin necesidad de

inspecciones intermedias, reduciendo los tiempos de ciclo y los costos asociados.

Procedimiento para asegurar que las piezas quedaran listas para esmaltado sin
inspeccion (D):

Establecimiento de controles de calidad en la etapa previa al esmaltado.
Se implementaron controles de calidad rigurosos en la etapa previa al esmaltado
para garantizar que las piezas cumplieran con los estandares requeridos antes de
avanzar a la siguiente fase. Estos controles se centraron en verificar las
caracteristicas criticas de las piezas, como su superficie, dimensiones y acabados,
asegurando que no fuera necesario realizar inspecciones adicionales antes del
esmaltado.

Capacitacion a los operadores en técnicas de autoinspeccion y control de calidad.
Se desarrollé un programa de capacitacion para los operadores en técnicas de
autoinspeccion. Este entrenamiento incluyo el uso de herramientas y métodos para
verificar la calidad de las piezas de manera autbnoma. Los operadores fueron
instruidos para identificar posibles defectos o imperfecciones en las piezas antes de
que pasaran a la siguiente etapa del proceso, con el fin de evitar retrasos y asegurar
la consistencia en la calidad.

Monitoreo de los resultados.
Tras la implementacion de los controles y la capacitacion, se realizé un seguimiento

regular del proceso para verificar que las piezas se estuvieran completando
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correctamente sin la necesidad de inspecciones adicionales. Los resultados
mostraron que las piezas cumplian con los requisitos establecidos, lo que permitid
un flujo continuo del proceso de produccion.

Resultado obtenido:
Se logrd un flujo continuo y eficiente en el proceso de produccién, eliminando la
necesidad de inspecciones intermedias. Esto resulté en una reduccién significativa
en los tiempos de ciclo y en los costos operativos asociados, mejorando la eficiencia

global de la produccion.
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Incremento de la productividad de los operadores (M):

Actividad: Se realizaron evaluaciones periddicas del desempefio de los operadores.
Actividad: Se implementaron programas de capacitacion y motivacion para mejorar
la eficiencia operativa.

Actividad: Se optimizé el layout y las herramientas para facilitar el trabajo de los
operadores.

Resultado esperado: Se logré un incremento medible en la productividad y eficiencia
de los operadores.

Procedimiento para el incremento de la productividad de los operadores (M):
Realizacion de evaluaciones periodicas del desempefio de los operadores.
Se llevaron a cabo evaluaciones periddicas del desempeio de los operadores para
identificar areas de mejora y reconocer logros individuales. Las evaluaciones
incluyeron el analisis de indicadores clave de rendimiento (KPI) relacionados con la
productividad, como el tiempo de ciclo, la calidad del trabajo y la eficiencia general.
Los resultados fueron utilizados para proporcionar retroalimentacion personalizada
y establecer objetivos claros para cada operador.

Implementacién de programas de capacitacion y motivacion.
Se disefaron e implementaron programas de capacitacion y motivacion orientados
a mejorar las habilidades técnicas y blandas de los operadores. La capacitacion
abarcé desde el uso de nuevas tecnologias y herramientas hasta técnicas de trabajo
en equipo y comunicacion. Ademas, se introdujeron programas de motivaciéon que
incluian incentivos por desempefio y reconocimientos para estimular el compromiso
y la productividad.

Optimizacion del layout y las herramientas para facilitar el trabajo de los operadores.
Se realiz6 una revisién y optimizacion del layout de la planta para mejorar el flujo de
trabajo y reducir los tiempos de desplazamiento de los operadores. Ademas, se
actualizaron y mejoraron las herramientas de trabajo para hacerlas mas
ergonomicas y eficientes, asegurando que los operadores tuvieran acceso a los
recursos necesarios de manera rapida y comoda, lo que contribuyé a reducir el

tiempo dedicado a tareas innecesarias.
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Resultado obtenido:
Se logré un incremento medible en la productividad y eficiencia de los operadores,
evidenciado por una mejora en los tiempos de produccion y la reduccion de
desperdicios. La implementacion de estas actividades también tuvo un impacto
positivo en la moral de los empleados, lo que resulté en un ambiente de trabajo mas

eficiente y motivado.

Mejora del ambiente laboral para equidad de género (M):

Actividad: Se implementaron politicas y programas que promovieron la equidad de
género en el ambiente laboral.

Actividad: Se realizaron capacitaciones sobre equidad y respeto en el trabajo.
Actividad: Se evalué el ambiente laboral y se ajustaron las practicas para asegurar
igualdad de oportunidades.

Resultado esperado: Se logré un ambiente laboral mas inclusivo y equitativo para

todos los géneros.

Procedimiento para la mejora del ambiente laboral para equidad de género (M):
Implementacién de politicas y programas para promover la equidad de género en el
ambiente laboral.
Se disefiaron e implementaron politicas y programas enfocados en promover la
equidad de género en todas las areas de trabajo. Estas politicas incluian medidas
especificas para garantizar la igualdad de oportunidades en contratacion, ascensos
y desarrollo profesional, asi como para prevenir cualquier forma de discriminacion
0 acoso por razén de género. Los programas fueron comunicados de manera clara
a todo el personal y se establecieron mecanismos para su cumplimiento y
seguimiento.

Realizacion de capacitaciones sobre equidad y respeto en el trabajo.
Se organizaron y llevaron a cabo capacitaciones peridédicas para todos los
empleados, abordando temas clave como la equidad de género, el respeto en el

lugar de trabajo, y las politicas anti acoso. Estas capacitaciones fueron disefiadas
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para sensibilizar a los empleados sobre la importancia de crear un ambiente
inclusivo y respetuoso, promoviendo valores de igualdad y no discriminacion.
Evaluacion del ambiente laboral y ajuste de las practicas para asegurar igualdad de
oportunidades.

Se realizaron encuestas y grupos focales para evaluar la percepcion de los
empleados sobre la equidad de género en el entorno laboral. Con base en los
resultados, se ajustaron las practicas y politicas existentes para corregir cualquier
area de oportunidad. Ademas, se establecieron indicadores de seguimiento para
evaluar el progreso en la implementacion de las politicas de equidad de género y
garantizar que todos los empleados tuvieran acceso a las mismas oportunidades de
desarrollo.

Resultado obtenido:
Se logré un ambiente laboral mas inclusivo y equitativo para todos los géneros, lo
cual se reflejé en una mayor satisfaccion y compromiso por parte de los empleados.
Las medidas implementadas contribuyeron a una cultura organizacional mas
respetuosa e igualitaria, con un impacto positivo en la productividad y el bienestar

general del equipo.
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CAPITULO 5: RESULTADOS

12. Resultados

Particulas de polvo en el ambiente de trabajo en Inspeccion
P2 (mg/m3)

0.02

*%(0.025 mg/m3)
Before After

llustracion XVII. grafica de resultados

El grafico muestra un analisis de las particulas de polvo en el ambiente de trabajo
en el area de inspeccion (P2) antes y después de implementar una medida
correctiva.

Contexto del Gréfico.

Variable medida: Particulas de polvo en el ambiente de trabajo, expresadas en
miligramos por metro cubico (mg/m3).

Dos escenarios comparados:

Before (Antes): Concentracién de particulas antes de implementar la medida.

After (Después): Concentracion de particulas tras la intervencion.

Observaciones.

Antes de la intervencion:

La concentracion de particulas de polvo era 0.35 mg/m?3, lo cual claramente excede

el limite permisible marcado como 0.025 mg/m? (linea gris en el grafico).
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Después de la intervencion:

La concentracion de particulas de polvo disminuyé drasticamente a 0.02 mg/m?,
ubicandose por debajo del limite permisible de exposicion.

Impacto de la intervencion:

La reduccion de particulas es significativa, bajando de un valor muy por encima del
limite a uno seguro y controlado.

La mejora representa una reduccién de aproximadamente el 94.3% en las particulas
de polvo.

Cumplimiento normativo:

Tras la medida correctiva, los niveles de particulas cumplen con los estandares
establecidos para el ambiente laboral seguro.

Conclusion:

La medida implementada para reducir las particulas de polvo en el ambiente de
trabajo fue altamente efectiva, logrando un impacto notable en la calidad del aire en
el area de inspeccion P2. Esto mejora las condiciones laborales, disminuye riesgos

a la salud y asegura el cumplimiento con las normas de seguridad industrial.
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Chem | omeere | oeeeaes

0 Generacion de polvo Acabado en piezas en Blanco = Pulidoras
/ Se require portar respiradores

1 Consumo de Agua Alto consume de agua para el acabado de
piezas.

2 Consumo de Energia Colectores de polvo, pulidoras, luces.

3 Pobre Ergonomia Carga de piezas a mano: carro-Caseta-
Esmaltado

4 Baja Productividad Actividades que no agregan valor

llustracion XVIII. proceso anterior

Analisis.

Generacion de polvo:

Descripcion: Las piezas se trabajaban con acabados en blanco utilizando pulidoras,
lo que generaba una gran cantidad de polvo. Era obligatorio el uso de respiradores.
Impacto: Alta exposicion de los trabajadores a contaminantes, incrementando el
riesgo de enfermedades respiratorias y afectando la calidad del aire en el area.
Consumo de agua:

Descripcién: El proceso requeria un consumo elevado de agua para el acabado de
las piezas.

Impacto: Uso ineficiente de un recurso valioso, aumentando los costos operativos y
disminuyendo la sostenibilidad del proceso.
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Consumo de energia:

Descripcion: Se utilizaban colectores de polvo, pulidoras y luces para las
operaciones.

Impacto: Alto consumo energético, incrementando los costos y la huella de carbono
de la operacion.

Pobre ergonomia:

Descripcidn: Los trabajadores cargaban manualmente las piezas para trasladarlas
en carros hacia otras estaciones (caseta y esmaltado).

Impacto: Altos riesgos ergondmicos, como lesiones musculoesqueléticas, ademas
de incrementar la fatiga del personal.

Baja productividad:

Descripcién: El proceso incluia actividades que no agregaban valor al producto final.
Impacto: Tiempo de trabajo desperdiciado, retrasos en la linea de produccién y

menor eficiencia general.

Conclusion

El estado inicial del proceso presentaba multiples areas de oportunidad en términos
de seguridad, consumo de recursos, ergonomia y eficiencia. Estas condiciones no
solo impactaban negativamente a los trabajadores, sino que también generaban
costos adicionales para la empresa. Las mejoras implementadas eran necesarias

para optimizar el proceso y cumplir con estandares de calidad y sostenibilidad.
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Sin generacion de polvo debido a acabado
en verde (Mo se requiere respirador)

1 Consumo de Agua Drastico decrement de consume de agua
por acabado debido al uso de esponjas.

f 2 Consumo de Energia Eliminacion de colectores de polvo y
pulidoras
‘ 3 Pobre Ergonomia Las piezas se mueven en banda
0 ﬁ 4 Baja Productividad Drastico decrement de actividades que no
aareaan valor.

llustracion XIX. proceso después de implementaciones

Analisis

Generacion de polvo:

Descripcidon: No se genera polvo debido al uso del acabado en verde. Esto elimina
la necesidad de utilizar respiradores, lo que mejora la seguridad y comodidad de los
trabajadores.

Impacto: Mejora la calidad del aire, reduce riesgos de enfermedades respiratorias y
cumple con normativas de seguridad.

Consumo de agua:

Descripcidén: El consumo de agua disminuy6 drasticamente gracias al uso de

esponjas para el acabado, en lugar de métodos que requerian mas agua.
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Impacto: Ahorro significativo en recursos hidricos, lo que contribuye a la
sostenibilidad y a la reduccion de costos operativos.

Consumo de energia:

Descripcidon: Se eliminaron colectores de polvo y pulidoras, lo que resultd en un
ahorro energético considerable.

Impacto: Reduccion de costos energéticos y contribucion al cuidado del medio
ambiente.

Pobre ergonomia:

Descripcién: Las piezas ahora se mueven en banda, mejorando las condiciones de
trabajo y reduciendo esfuerzos innecesarios.

Impacto: Incrementa la comodidad y seguridad de los trabajadores, reduciendo
riesgos ergondmicos y mejorando la productividad.

Baja productividad:

Descripcion: Se eliminaron actividades que no agregaban valor, logrando un
incremento en la productividad general del proceso.

Impacto: Mayor eficiencia operativa y reduccién de tiempos muertos, lo que permite
un aumento en la produccion.

Conclusion:

Las medidas implementadas generaron mejoras notables en diversos aspectos:
reduccion de polvo, ahorro de agua y energia, mejores condiciones ergonémicas, y
mayor productividad. Esto no solo optimiza los recursos, sino que también fomenta

un entorno laboral mas seguro y eficiente.
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Consumo de Agua Inspeccion Taza P2 (m3)
V200

1000 == 930

BOO

llustracion XX.Grafica de alto consumo de agua

La imagen muestra un analisis del consumo de agua correspondiente a la
inspeccion "Taza P2" entre los meses de abril y octubre de 2024. A continuacién,
se presentan los puntos clave:

Analisis de la gréfica:

Datos de consumo mensual (en m?3):

Abril: 912

Mayo: 850

Junio: 900

Julio: 992 (el mayor consumo en el periodo analizado)

Agosto: 868

Septiembre: 930

Octubre: 870

Tendencia:

Se observa cierta fluctuacion en el consumo de agua mes a mes, con un maximo
en julio (992 m3) y un minimo en mayo (850 m?3).

El promedio visual parece estar cerca de los 900 m* mensuales.

Equivalente en pipas:

El consumo total durante estos meses equivale a 632 pipas de agua (asumiendo
que una pipa tiene una capacidad estandar, aunque no se detalla su volumen exacto

en la imagen).
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Interpretacion:
El gréfico y la equivalencia en pipas buscan ilustrar el impacto del uso de agua en
términos mas tangibles, posiblemente para promover un analisis mas profundo del

consumo y evaluar medidas de optimizacion o ahorro en este sistema.

@
Consumo de Agua Inspeccion Taza P2 (m
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Ahorros

YTD (FY24)

llustracion XXI. Grafica de bajo consumo

Andlisis de la grafica:
Consumo mensual (en m3):
Antes de la intervencion:
Agosto: 868 m?
Septiembre: 930 m3
Octubre: 870 m?

Después de la intervencion:
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A partir de noviembre, el consumo mensual desciende drasticamente a 1.35 m3, lo
cual representa una reduccion significativa en comparacién con los meses
anteriores.

Tendencia:

Se evidencia un cambio drastico en el consumo de agua entre octubre y noviembre
de 2024, manteniendo un consumo casi nulo (1.35 m?) en los meses siguientes
hasta febrero de 2025.

Impacto econoémico:

Ahorros acumulados (YTD - Afio fiscal 2025):

14,000 USD de ahorro, presumiblemente como resultado de la reduccion del
consumo de agua.

Interpretacion:

Reduccion significativa del consumo:
Este cambio refleja la implementaciéon de una medida muy efectiva, como la
optimizaciéon de procesos, la instalacion de tecnologias de ahorro de agua o un
cambio operativo importante.

Ahorro econdémico:
El ahorro en términos econdémicos refuerza el impacto positivo de la intervencion,
destacando su viabilidad tanto ambiental como financiera.

Sostenibilidad:

La intervencién no solo reduce el consumo de agua, sino que también contribuye al
cuidado ambiental y la eficiencia de recursos, alineandose con objetivos de
sostenibilidad.

Este analisis podria servir como un caso de éxito para justificar la implementacion

de medidas similares en otras areas o procesos.
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Consumo Energético (kw./hr)
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llustracion XXIII

Analisis de la gréfica:

Consumo mensual (en kW/hr):

Abril: 75,320 kW/hr

Mayo: 75,823 kW/hr (el pico mas alto)

Junio: 74,400 kW/hr

Julio: 75,432 kW/hr

Agosto: 74,320 kW/hr

Septiembre: 74,250 kW/hr (el nivel mas bajo)

Tendencia:

Se observa una ligera fluctuacién en el consumo energético mes a mes, con un
maximo en mayo y un minimo en septiembre.

A lo largo de los meses analizados, el consumo permanece dentro de un rango
estrecho, entre 74,250 kW/hry 75,823 kW/hr.

Equivalencia en términos de impacto:

El consumo total representado equivale a proporcionar energia durante un afio a
240 hogares.

Interpretacion:

Consumo constante pero alto:

Aunque las variaciones no son drasticas, el nivel de consumo energético es
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significativo, considerando su equivalencia en el suministro de energia para un
numero considerable de viviendas.

Impacto ambiental y financiero:
Este nivel de consumo probablemente tenga un impacto notable en términos de
costos operativos y huella de carbono, destacando la importancia de considerar
medidas de optimizacién o eficiencia energética.

Oportunidad de mejora:
La presentacion de los datos en equivalencia de hogares enfatiza la relevancia de
implementar estrategias para reducir el consumo energético, como la incorporacion

de tecnologias mas eficientes o cambios en los procesos operativos.
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Después

Consumo Energético (Kw/hr)
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llustracion XXIV. Grafica de bajo consumo

Evolucion del Consumo Energético.

Objetivo del analisis: Mostrar la reduccion del consumo energético (Kw/hr) en un
periodo determinado.

Resultado principal: Lograr un ahorro significativo en el consumo energético
mensual (74,000 Kw/hr) con un impacto econémico acumulado de $60,000 USD en
el ano fiscal FY25

Inicio del periodo (agosto - septiembre):

Consumo inicial elevado: En agosto, el consumo energético alcanzaba los 74,320
Kw/hr, con una ligera estabilidad en septiembre en 74,250 Kw/hr.

Representa el estado previo a la implementacion de las estrategias de mejora.
Descenso progresivo (octubre - noviembre):

Octubre: Se evidencia una reduccion significativa, bajando a 38,540 Kw/hr, lo que
indica la entrada en vigor de medidas correctivas.

Noviembre: El consumo disminuye aun mas hasta 22,170 Kw/hr, consolidando el
impacto de las estrategias implementadas.

Minimos sostenidos (diciembre):

En diciembre, el consumo energético llega a niveles minimos de 1,200 Kw/hr.
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Durante enero y febrero, se mantiene una estabilidad en 850 Kw/hr, reflejando la
eficacia y sostenibilidad de las medidas implementadas.

Impacto Financiero

Ahorros acumulados: La disminucion mensual de 74,000 Kw/hr ha generado un
ahorro anual acumulado de $60,000 USD hasta la fecha.

Optimizacion de costos: La mejora en la eficiencia energética ha contribuido
directamente a la reduccion de gastos operativos.

Conclusion

El grafico evidencia un descenso significativo en el consumo energético tras la
implementacion de estrategias de optimizacion. Las principales conclusiones son:
Reduccion sostenida: Desde diciembre, el consumo energético se mantiene en
niveles significativamente bajos.

Eficiencia operativa: Las medidas han sido exitosas tanto en el ambito técnico
(reducciéon de Kw/hr) como econdmico (ahorro financiero).

Recomendaciones: Realizar evaluaciones continuas para mantener la estabilidad
lograda y explorar oportunidades adicionales de mejora para reducir aun mas los

costos energéticos y el impacto ambiental.
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llustracion XXV. Falta de ergonomia

Se observa una disminucién en el peso cargado manualmente de abril a junio,
seguida de un ligero incremento en julio y agosto, para luego reducirse nuevamente
en septiembre.

La variacidén general es moderada, oscilando entre 4,328 y 4,604 toneladas.
Equivalencia en términos de impacto:

El peso total cargado manualmente durante este periodo es equivalente al peso de
5,400 elefantes.

Interpretacion:

Esfuerzo fisico significativo:
El alto volumen de peso cargado manualmente indica una carga laboral intensa, con
posibles implicaciones en la salud y seguridad de los trabajadores.

Oportunidad de mejora:
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Se podria analizar la posibilidad de implementar herramientas o tecnologias para
reducir la dependencia del esfuerzo manual, mejorando la eficiencia y minimizando
riesgos laborales.

La equivalencia al peso de elefantes busca visibilizar el impacto de estas tareas de
manera tangible, lo que podria ser un argumento solido para justificar inversiones
en automatizacion o equipos de asistencia.

Consistencia en las operaciones:
Aunque hay fluctuaciones mes a mes, el nivel de carga se mantiene relativamente
constante, lo que indica procesos estables, aunque potencialmente optimizables.
Este analisis subraya la importancia de evaluar tanto el impacto humano como
operativo de las cargas manuales, destacando areas clave para mejorar

productividad y bienestar.
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Después

Peso Cargado a Mano (Tons.)

5000 4 528 4436
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llustracion XXVI. proceso més ergonémico

Analisis de la grafica:

Datos de peso cargado manualmente (en toneladas):

Agosto: 4,528 tons

Septiembre: 4,436 tons

A partir de octubre: El peso cargado manualmente disminuye a 0 toneladas,
indicando la eliminacidén completa de esta actividad manual.

Tendencia:

La grafica muestra un descenso abrupto de carga manual en octubre de 2024.
Desde noviembre de 2024 hasta diciembre de 2024, no hay registro de peso
cargado manualmente, evidenciando la implementacion sostenida de una nueva
medida o tecnologia.

Promedio de referencia:
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El analisis destaca que, antes de la intervencion, se manejaban en promedio 4,500

toneladas mensuales de carga manual, lo cual ahora ha sido eliminado.

Interpretacion del impacto:

1. Cambios operativos significativos:

La eliminaciéon completa del peso cargado manualmente indica la adopcion de una
solucién técnica o tecnoldgica, como la implementacion de transportadores, gruas,
sistemas automatizados, o un redisefio del flujo de trabajo para eliminar la
necesidad de esfuerzo fisico directo.

2. Beneficios operativos:

Reduccion del esfuerzo fisico:
Se elimina una carga significativa para los trabajadores, reduciendo riesgos
laborales relacionados con fatiga, lesiones musculoesqueléticas y accidentes
asociados a la manipulacidon de pesos elevados.

Incremento en la eficiencia:
La automatizacion o el redisefio del proceso podria haber aumentado la
productividad, permitiendo manejar la misma cantidad de peso sin involucrar tareas
manuales.

Costos asociados:
Aunque no se menciona explicitamente, esta mejora probablemente conlleva una
reduccion en los costos relacionados con la atencion médica, seguros laborales, o
tiempos perdidos por lesiones.

3. Sostenibilidad del cambio:

La permanencia de los valores en 0 toneladas cargadas manualmente durante
varios meses sugiere que la intervencion ha sido efectiva y sostenible, con un
impacto positivo a largo plazo en las operaciones.

4. Impacto en los trabajadores:

Este cambio podria haber mejorado la calidad de vida laboral del personal,
disminuyendo el esfuerzo fisico y aumentando la seguridad en el trabajo. Ademas,
podria haber redirigido a los trabajadores a tareas mas productivas o de mayor valor

agregado.

58



Contexto general y puntos clave a destacar:

Transicién efectiva:
El cambio refleja un enfoque estratégico hacia la automatizacién o mecanizacion,
priorizando tanto la eficiencia operativa como el bienestar del personal.

Impacto financiero y social:
Aunque la imagen no proporciona datos econdémicos especificos, es razonable
asumir que esta intervencién pudo haber generado ahorros indirectos significativos,
al reducir costos relacionados con la salud, seguridad laboral y productividad.
Potencial de replicabilidad:
Este caso podria servir como modelo para otras areas donde las tareas manuales
representen una carga importante. La eliminacién de trabajo manual en este nivel

también puede alinearse con iniciativas de sostenibilidad y modernizacion industrial.

Conclusion:

La transicion hacia un modelo sin carga manual representa un avance significativo
en la optimizacién operativa. Esta mejora no solo tiene beneficios tangibles en
términos de productividad, sino también un impacto positivo en la seguridad, la salud
y el bienestar de los trabajadores. Este ejemplo destaca la importancia de invertir
en tecnologia y procesos innovadores para alcanzar objetivos de eficiencia y

sostenibilidad a largo plazo.
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Andlisis de la informacion:

Productividad por operador (Pcs/Op):

El grafico indica que cada operador producia un promedio de 24.8 piezas antes de
la intervencion.

Headcount (HC):

La imagen sefiala que la operacidon requeria un total de 42 operadores para llevar a
cabo las tareas, lo que refleja un nivel de fuerza laboral necesario para mantener
los niveles de produccion actuales.

Interpretacion del analisis:

1. Productividad individual:

24 .8 piezas por operador puede considerarse un nivel promedio, dependiendo del
sector o tipo de actividad productiva. Sin embargo, este valor sugiere la posibilidad
de optimizacion, ya que el uso de herramientas, capacitaciones, o tecnologias
podria incrementar esta cifra.

2. Tamafio de la plantilla laboral:

El tamafno de 42 operadores parece considerable, lo que podria estar asociado con

la naturaleza manual o intensiva del trabajo.
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Este numero también implica mayores costos operativos relacionados con salarios,
beneficios, y posiblemente gastos indirectos como capacitacion y equipo de
proteccion personal.

3. Limitaciones del sistema actual:

La productividad relativamente baja sugiere que el sistema puede estar enfrentando
cuellos de botella, falta de automatizacion o procesos ineficientes que requieren
intervenciones.

Posibles areas de mejora:

1. Incremento de la productividad por operador (Pcs/Op):

Automatizacion: La implementacion de maquinaria o tecnologias que asistan en el
proceso puede aumentar la produccion por operador.

Capacitacion: Mejorar las habilidades de los operadores podria ayudar a optimizar
el uso del tiempo y los recursos.

Reduccion de tiempos muertos: Identificar y minimizar interrupciones o tiempos de
espera en el flujo de trabajo.

2. Optimizacion del tamafio de la plantilla (HC):

Si el aumento en la productividad por operador es significativo, podria reducirse el
numero total de operadores requeridos, lo que resultaria en menores costos
laborales.

La redistribucidn del personal hacia tareas de mayor valor agregado también podria
mejorar la eficiencia general.

3. Analisis de procesos:

Identificar ineficiencias en las lineas de produccioén y redisenar el flujo de trabajo
para optimizar recursos humanos y materiales.

Impacto potencial de la intervencién:

Financiero:

Reducir el tamafo de la plantilla o aumentar la productividad disminuira los costos
operativos totales, generando un impacto positivo en la rentabilidad.
Competitividad:

Una operacion mas eficiente puede permitir mayores volumenes de produccion o

costos mas bajos, lo que fortalece la posicion en el mercado.
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Sostenibilidad laboral:

Aumentar la productividad por operador sin comprometer la salud o seguridad de
los trabajadores puede mejorar su satisfaccion y reducir el desgaste fisico
Conclusion:

El analisis sugiere que, antes de la intervencion, la operacion dependia de una
fuerza laboral numerosa con una productividad por operador relativamente baja.
Este escenario representa una oportunidad importante para implementar mejoras
tecnoldgicas, organizativas o de capacitacion que incrementen la productividad y
optimicen el tamafo del equipo. Una intervencion bien disefada puede tener
beneficios significativos tanto operativos como financieros, mejorando la eficiencia
global del sistema productivo.
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Analisis detallado:

1. Productividad por operador (Pcs/Op):

Antes: Cada operador producia 24.8 piezas, reflejando un nivel estandar de
desempenio previo a la intervencion.

Después: La productividad se incremento significativamente a 47.5 piezas por
operador, lo que representa un aumento del 50%.

Este cambio indica una optimizacion en los procesos de trabajo o la implementacion
de herramientas o tecnologias que permitieron a cada operador ser mas eficiente.
2. Reduccion del headcount (HC):

Antes: El equipo contaba con 42 operadores.

Después: La cantidad de operadores necesarios se redujo a 22, lo que implica una
disminucién de 20 operadores.

Esta reduccion sugiere que la mejora en productividad permitié alcanzar los mismos
niveles de produccién (o mayores) con menos personal, optimizando los costos
operativos.

3. Impacto econdémico:

Se destaca un ahorro acumulado de $210,000 USD en el afio fiscal (YTD FY24), lo
cual refleja una reduccion significativa en los costos laborales, posiblemente

sumado a la mayor eficiencia en los recursos utilizados.

Interpretacion del impacto:

Incremento en productividad (Pcs/Op):

Este aumento del 50% podria haberse logrado mediante:

Automatizacibn o mecanizacion: Incorporacién de tecnologias que agilizan el
proceso.

Capacitacion: Los operadores adquirieron nuevas habilidades o técnicas.
Redisefo de procesos: Mejora en la organizacion del flujo de trabajo.

Optimizacion del headcount (HC):

La reduccion de 20 operadores no solo disminuye los costos de mano de obra, sino
que también puede reflejar una transicion hacia una operacion mas automatizada y

sostenible.
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Esto libera recursos que podrian ser redistribuidos a actividades de mayor valor
agregado dentro de la organizacion.

Beneficios financieros:

Los $210,000 USD en ahorros anuales indican un impacto tangible en la rentabilidad
de la operacion. Esto incluye:

Reduccion de costos laborales.

Ahorros asociados a menores necesidades de espacio, materiales y equipo para
personal reducido.

Menores costos indirectos como capacitacion, uniformes, y beneficios laborales.

Beneficios adicionales:

Impacto en la competitividad:

Una operacion mas eficiente con menor costo por unidad producida permite ofrecer
precios mas competitivos en el mercado.

Impacto en la sostenibilidad:

La disminucion del headcount y la mayor productividad podrian estar alineadas con
objetivos de sostenibilidad al reducir recursos humanos innecesarios, optimizar
energia y disminuir el desgaste fisico en los operadores.

Mejora en la calidad del trabajo:

Con menos operadores y mas herramientas, es posible que las tareas se realicen

de forma mas precisa y con menor probabilidad de errores.

Conclusion:

La intervencion implementada en la operaciéon de inspeccion de Taza P2 ha
generado un impacto positivo significativo. El aumento del 50% en productividad por
operador y la reducciéon de 20 operadores son evidencias de un cambio estratégico
exitoso que mejora la eficiencia, reduce costos, y genera ahorros econémicos
sustanciales. Este caso ilustra como las inversiones en tecnologia, procesos o
capacitacién pueden transformar operaciones manuales en modelos altamente

eficientes y sostenibles.
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CAPITULO 6: CONCLUSIONES

13. Conclusiones del Proyecto

La implementacion de sistemas de monitoreo continuo de calidad del aire en las
areas de trabajo cumplié con el objetivo de mejorar las condiciones ambientales y
reducir los niveles de particulas de polvo (PM10 y PM2.5). Los resultados
evidenciaron una disminucion significativa en los niveles de particulas en
comparacion con los registros previos al proyecto, lo cual se logr6 mediante la
instalacion estratégica de dispositivos, el analisis periédico de datos y la
capacitacion del personal.

Las auditorias realizadas confirmaron un cumplimiento del 100% con las normativas
ambientales y los estandares internos, reflejando una mejora sustancial en la
gestion de la calidad del aire y la reduccién de riesgos laborales. Sin embargo, se
identificaron areas de oportunidad en la optimizacién de los sistemas de monitoreo
y la integraciéon de tecnologias mas avanzadas.

Entre las limitaciones se encontré la dependencia de los dispositivos instalados, lo
cual requiere un mantenimiento riguroso para asegurar su precision a largo plazo.
Aspectos como la evaluacion de contaminantes adicionales o el impacto de las
mejoras en la productividad operativa quedaron fuera del alcance de este proyecto,
pero podrian considerarse en futuras investigaciones para un enfoque mas integral.
Este proyecto no solo mejorod la calidad del ambiente laboral, sino que también sent6
las bases para la implementacion de practicas sostenibles y un monitoreo mas

eficiente en toda la organizacion.
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CAPITULO 7: COMPETENCIAS DESARROLLADAS

14. Competencias desarrolladas y/o aplicadas.

Competencias técnicas:

Manejo de sistemas de monitoreo ambiental:

Uso de dispositivos para medir particulas en suspension (PM10 y PM2.5).
Interpretacion basica de los datos generados por sensores en tiempo real.
Configuracion y respuesta a alertas generadas por el software en caso de exceder
los limites establecidos.

Analisis estadistico de datos:

Uso de herramientas para calcular promedios, desviaciones estandar y tendencias.
Capacidad para consolidar datos en informes y compararlos con referencias
previas.

Identificacion de patrones y evaluacion del impacto de las medidas implementadas.
Gestion de calidad del aire:

Monitoreo continuo y proactivo de la calidad del aire en areas de trabajo.
Conocimiento de normativas aplicables y limites permitidos para particulas en

suspension.

Competencias analiticas:

Toma de decisiones basada en datos:

Interpretacion de tendencias y resultados para determinar la efectividad de las
medidas implementadas.

Identificacion oportuna de desviaciones y acciones correctivas necesarias.
Elaboracion de informes técnicos:

Documentacion estructurada de los resultados, adecuada para su presentacion a
niveles directivos o auditorias.

Capacidad para comunicar hallazgos de manera clara y fundamentada.
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Competencias organizativas:

Planificacion y ejecucion de proyectos:

Disefo e implementacidén de calendarios mensuales para la recoleccion y analisis
de datos.

Seguimiento y evaluacion continua de los avances del proyecto.

Colaboracion interdisciplinaria:

Coordinacion entre personal técnico, operarios y responsables del monitoreo.
Comunicacion efectiva entre equipos para garantizar el uso correcto de los

dispositivos y la interpretacion de resultados.

Competencias en sostenibilidad y salud ocupacional:

Consciencia ambiental:

Sensibilizacion sobre la importancia de mantener la calidad del aire dentro de limites
saludables.

Compromiso con la implementaciéon de medidas para reducir particulas en
suspension.

Mejora de la seguridad laboral:

Reduccion del riesgo asociado a la exposicion a particulas contaminantes en las
areas de trabajo.

Creacién de un entorno laboral mas seguro y saludable para los empleados.

Observacion

La implementacién de sistemas de monitoreo y el analisis peridédico de datos han
permitido desarrollar competencias técnicas avanzadas en monitoreo ambiental,
analisis de datos, y gestion de calidad del aire. Ademas, se fomentaron habilidades
organizativas y de sostenibilidad, fortaleciendo la capacidad de la organizacién para
mantener estandares altos de seguridad laboral y eficiencia operativa. Estas
competencias representan un avance estratégico hacia un ambiente de trabajo mas

seguro y sostenible.
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1. Competencias técnicas y operativas:

Auditorias ambientales:

Capacidad de inspeccion y verificacion:

Desarrollo de habilidades para realizar auditorias ambientales, inspecciones fisicas,
y revision de registros conforme a estandares regulatorios e internos.

Identificacion de riesgos ambientales asociados a la presencia de particulas de
polvo y propuesta de soluciones efectivas.

Gestion de cumplimiento normativo:

Conocimiento detallado de normativas ambientales aplicables y como aplicarlas al
entorno laboral.

Monitoreo y evaluacion del cumplimiento del 100% de los estandares establecidos.
Analisis de areas de oportunidad:

Capacidad para detectar puntos criticos en los sistemas de control y proponer
estrategias para su optimizacion.

Reduccion de consumo de agua y energia:

Gestidn eficiente de recursos:

Uso y optimizacién de equipos de alto consumo energético e hidrico, asegurando
su maxima eficiencia.

Identificacion y correccion de practicas ineficientes para lograr ahorros medibles en
el consumo de agua y energia.

Técnicas de ahorro:

Habilidades en la aplicacion de practicas sostenibles y tecnologias de bajo consumo
dentro de los procesos de produccion.

Implementacién de cambios operativos que contribuyen a la sostenibilidad
corporativa.

Estandares en métodos de acabado de piezas:

Estandarizacién de procesos:

Desarrollo de procedimientos documentados y estandarizados, mejorando la
calidad y consistencia de los resultados.

Andlisis y resolucién de inconsistencias:
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Capacidad para identificar defectos en los acabados de piezas y disefiar soluciones
efectivas para corregirlos.

Innovacion en herramientas y técnicas:

Implementacidon de mejoras en herramientas y métodos, logrando un proceso mas
eficiente y con menor tasa de defectos.

2. Competencias analiticas y de gestion:

Evaluacion de datos y tendencias:

Uso de indicadores clave (KPIs) para medir la efectividad de las iniciativas en areas
como consumo de agua, energia y calidad del aire.

Consolidacién y analisis de datos ambientales para generar informes utiles en la
toma de decisiones.

Gestidon de proyectos de sostenibilidad:

Habilidad para planificar, implementar y dar seguimiento a proyectos de eficiencia
energética e hidrica.

Evaluacién continua de los impactos generados por las actividades de mejora,
asegurando su sostenibilidad en el tiempo.

3. Competencias interpersonales y organizativas:

Capacitacion y desarrollo de personal:

Formacion en técnicas de ahorro de recursos y sostenibilidad, aumentando la
consciencia ambiental entre los operadores.

Desarrollo de habilidades para transmitir conocimientos y promover cambios
culturales en el lugar de trabajo.

Trabajo colaborativo:

Coordinacion entre equipos técnicos, operativos y de gestion para realizar
auditorias y optimizar procesos.

Creacién de sinergias entre diferentes areas para alcanzar objetivos comunes de
calidad y sostenibilidad.

4. Competencias en sostenibilidad y responsabilidad social:

Promocion de un ambiente laboral saludable:

Reduccion efectiva de riesgos ambientales y mejora de las condiciones laborales

mediante la implementacion de auditorias y controles de calidad del aire.
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Compromiso con la sostenibilidad:

Implementaciéon de practicas responsables en el uso de recursos naturales,
alineadas con los objetivos de sostenibilidad y reduccion de costos operativos.
Observacion

Estas actividades han fortalecido las competencias técnicas, analiticas, y
organizativas del personal, promoviendo un enfoque integral de mejora continua.
Ademas, posicionan a la empresa como lider en sostenibilidad, cumplimiento
normativo, y excelencia operativa. Los logros en areas como reduccion de consumo,
estandarizacién de procesos, y auditorias ambientales demuestran un avance
significativo en la gestidon responsable de recursos y calidad.

Competencias técnicas y operativas:

Reduccion de defectos cosméticos y pérdidas por manejo (Q):

Identificacion y analisis de causas raiz:

Desarrollo de habilidades para analizar procesos y productos, identificando puntos
criticos que generan defectos cosméticos.

Disefio e implementacion de medidas correctivas:

Capacidad para proponer e implementar soluciones técnicas, como mejoras en
procesos de acabado y el uso de materiales protectores.

Técnicas de manejo y almacenamiento:

Competencia en capacitar al personal sobre el manejo seguro de piezas, reduciendo
riesgos de dafios durante las operaciones.

Generacioén de ahorros econémicos (C):

Monitoreo financiero:

Habilidad para establecer sistemas de seguimiento y control financiero que verifican
y sostienen ahorros en costos de produccion.

Gestién de recursos:

Optimizacion del uso de materiales y procesos, garantizando el ahorro econémico
sin comprometer la calidad de los productos.

Asegurar piezas listas para esmaltado sin inspeccion (D):

Controles de calidad preventivos:
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Implementacién de controles eficientes en etapas iniciales del proceso para evitar
inspecciones adicionales.

Técnicas de autoinspeccion:

Desarrollo de habilidades en los operadores para realizar autoevaluaciones,
promoviendo la calidad en origen.

Optimizacion de tiempos de ciclo:

Competencia para reducir tiempos muertos y costos asociados a inspecciones
intermedias.

2. Competencias analiticas y de gestion:

Incremento de la productividad de los operadores (M):

Evaluacion del desempenio:

Desarrollo de sistemas de evaluacion continua para medir y mejorar el rendimiento
de los operadores.

Disefio de programas de capacitacion:

Capacidad para identificar areas de mejora en los operadores y disefar programas
que motiven y eleven su eficiencia.

Optimizacion de layouts:

Competencia en redisenar espacios y herramientas para facilitar el flujo de trabajo
y mejorar la productividad.

Mejora del ambiente laboral para equidad de género (M):

Gestidn de la diversidad e inclusion:

Implementacién de politicas que promuevan igualdad de oportunidades y equidad
de género en el lugar de trabajo.

Capacitacion en respeto y equidad:

Desarrollo de programas para sensibilizar al personal sobre la importancia de la
equidad y el respeto mutuo.

Evaluacion del ambiente laboral:

Habilidad para diagnosticar y ajustar practicas organizacionales, garantizando un
entorno laboral inclusivo.

3. Competencias interpersonales y organizativas:

Capacitacion y desarrollo del personal:
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Formacion continua en técnicas operativas, autoinspeccidén y manejo seguro,
fortaleciendo el conocimiento y habilidades del personal.

Colaboracion interdisciplinaria:

Coordinacion efectiva entre areas como produccion, calidad y finanzas para
garantizar el éxito de las actividades implementadas.

Liderazgo inclusivo:

Creacién de un ambiente de trabajo que fomenta la equidad de género y la
participacion igualitaria de todos los empleados.

4. Competencias en sostenibilidad y mejora continua:

Enfoque en calidad y sostenibilidad:

Integracién de practicas que reducen defectos, costos y desperdicios, apoyando un
modelo de produccion eficiente y sostenible.

Cultura de mejora continua:

Implementacién de un enfoque sistematico para identificar y resolver problemas,

asegurando el perfeccionamiento constante de los procesos.

Observacion

Estas actividades fortalecieron competencias técnicas, analiticas y organizativas
tanto en el personal como en la empresa. Los logros incluyen una notable reduccion
de defectos, mayor productividad, un ambiente laboral inclusivo y la generacion de
ahorros econdmicos. Estas competencias posicionan a la organizacion como un

referente en sostenibilidad, calidad operativa y responsabilidad social.
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Asunto: Aceptacion de Residencla Profesional

A 12 de Agosto del 2024

M.C. Angie Johanna Zamora Lopez
Jefa de Gestion Tecnologla y Vinculacion
Pabellén de Arteaga, Aguascalientes

Presente

Por este medio, hacemos constar que hemos recibido la solicitud para la
realizacién de la Residencia Profesional del estudiante Luis Humberto Esparza
Escobedo, con numero de control A201050727, estudiante de la carrera de
Ingenieria Industrial. Dicho proyecto, titulado "Estandarizacién de procesos
mediante la reduccién de residuos y el consumo de recursos”, s¢ llevara a

cabo en nuestra empresa American Standard, bajo la supervision directa del Ing.
Venur Araujo Gémez, Supervisor de Produccion.

El proyecto sera desarrollado durante un periodo de cuatro a seis meses,
cumpliendo con un total de 500 horas, conforme a lo estipulado en el programa
académico. En nuestra organizacién, valoramos la colaboracion con instifuciones
educativas y estamos comprometidos con la formacion de futuros profesionales,

proporcionando el apoyo Y los recursos necesarios para la realizacién de las
actividades planificadas.

Estamos seguros de que esta experiencia sera enriquecedora tanto para el
estudiante como para nuestra empresa, fortaleciendo el vinculo entre el ambito
académico y el industrial.

Sin ofro particular, quedamos a sus 6rdenes para cualquier informacién adicional.

AS MAQU“—A MEX'CO Atentamente
S.DER.L.DEC.V. /

RECURSOS HUMANOS
| R.-F.C AMM 070925 JM“JJ

Training Specialist

LIXIL WATER TECHNOLOGY
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