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RESUMEN

El Sistema de Excelencia Operativa surge de la necesidad de contar con un guia y/o anfitrion que regule
la organizacién y el desempefio del equipo de disefio de cada linea de produccién, asi como el soporte  pa| ABRAS
para dar seguimiento y evaluar el progreso en cada sistema que lo conforma. Dentro de cada sistema CLAVE
existen herramientas de ejecucion que facilitan la medicion de resultados y el cumplimiento a lo que nos pide
el estdndar. Por lo que con la ayuda del lider de cada sistema y el jefe del Departamento de Exce- lencia

Operativa la utilizacion de estas herramientas, la capacitacion sobre ellas, la gestion y la difusionde Aud’ltorla
resultados es posible. Este sistema engloba los requerimientos basicos, Seguridad y Ergonomia, 5 S’s, Autqn_orr_lo. ]
Multidisciplinario

TPMy ADQ, que integran las auditorias y certificaciones tanto internas como externas enfocadas a la mejora
continua. El equipo multidisciplinario encargado de su aplicacion cuenta con objetivos especifi-cos
enfocados a su area, sin embargo, el Sistema de Excelencia busca fusionar dichos objetivos para po-der
lograrlos con el soporte de toda la empresa, asi como buscar oportunidades de mejora que posicionena la
empresa como parte de un corporativo sélido y capaz de competir a nivel internacional.

ABSTRACT

The Operational Excellence System arises from the need to have a guide and/or host that regulates the

organization and performance of the design team of each production line, as well as the support to fo- KEYWORDS
llow up and evaluate the progress in each system that makes it up. Within each system there are execution

tools that facilitate the measurement of results and compliance with what the standard asks of us. There-  Aydit

fore, with the help of the leader of each system and the head of the Operational Excellence Department,  Autonomus
the use of these tools, training on them, management and dissemination of results is possible. This sys-  muylti-disciplinary
tem encompasses the basic requirements, Security, 5 S’s, TPM and ADQ, which integrate both internal and

external audits and certifications focused on continuous improvement. The multidisciplinary teamin

charge of its application has specific objectives focused on its area, however, the System of Excellence seeks

to merge these objectives in order to achieve them with the support of the entire company, as wellas to

seek improvement opportunities that position the company as part of a solid corporation capableof

competing internationally.
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I. 1. INTRODUCCION

En Manufacturera de cigliefiales de México S.A. de C.V. se
trabajan cinco lineas dedicadas ala fabricacién de cigiiefiales, de
las cuales, dos son de giro automotriz, entre ellas se en-
cuentra la linea de una empresa automotriz muy reconocida
para la cual se trababa, la cual carece de un sistema que per-
mita estandarizar el area operativa y dar soporte a su equi-
po para resolver problemas rapidamente, evitar accidentes,
detectar fallas en maquinas a tiempo y mantener estaciones
de trabajo ordenadas, limpias y ergonémicas. El Sistema de
Seguridad juega un papel basico: evitar accidentes; de igual
manera, el Sistema de 5 S’s es necesario, ya que el area ope-
rativa de la empresa no cuenta con un sistema que se enfoque
de manera especifica al orden, la ergonomia y la limpieza
de sus estaciones de trabajo, lo cual va relacionado con el
Sistema Ergondmico de Seguridad, el cual les permita iden-
tificar areas de riesgo, designar una cantidad del presupuesto
a la adquisicién de equipo de protecciéon personal, y de igual
manera mejorar las condiciones de la planta de manera que
sean seguras y garanticen un trabajo seguro y adecuado a los
trabajadores. («Instituto Estatal de capacitacion,» 2021)

Adicional a esto, la limpieza es un punto muy importante
dentro del Sistema de TPM, ya que es una de las tres activi-
dades a ejecutar para detectar fallas a tiempo en los equipos
y reducir el nimero de paros no programados, un tema que
impacta directamente en la liberacion de la linea, ya que pre-
senta temas de atrasos (backlog) con el cliente.

Para éstos sistemas es necesario que la difusién de sus ob-
jetivos, herramientas y resultados se dé a conocer a todos los
integrantes de su equipo, lo cual, en la realidad, no se lleva a
cabo en lalinea automotriz mencionada anteriormente, para
ello esta el Sistema de ADQ; este sistema esta enfocado en
optimizar la efectividad en conjunto con los demads sistemas y
que, ademas, busca la integracion de todos los departamen-
tos para trabajar en conjunto y resolver puntualmente los
problemas que se presenten en la linea, el cual debe ser im-
plementado en conjunto a los otros tres sistemas para poder
monitorear los avances.

El sistema de Excelencia Questum®© como se muestra en
la figura 1, fue desarrollado de manera interna con el propdsi-
to de integrar diferentes herramientas que ayuden a mejorar
diferentes aspectos que se consideran claves en la mejora con-
tinua de nuestros procesos, y que a la vez, busca definir y es-
tandarizar los basicos operativos que nos lleven a la excelen-
cia, con base a la integracion de todas las empresas del grupo;
desarrollando sistemas tnicos que nos ayuden a incrementar
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gradualmente el nivel cultural a través de herramientas de
mejora continua.

Este sistema esta regulado por estandares y lideres que
dan soporte a los sistemas que lo integran. Sirve como guia
dentro de la empresay facilita la organizacién y ejecucion de
tareas que permitan mejorar y optimizar las areas que inte-
gran a toda la empresa.

Elementos que integran el Sistema de Excelencia
Seguridad &

.SEQ= "ﬁéu - .

NOTA: (Hermida, 2005)

ADQ

*e

El disefio del biodigestor al ser de bolsa y contar con una
inclinacion, se descarta el empleo de una fosa en donde ma-
yormente son instalados este tipo de biodigestores, esto con el
objetivo de tener una mejor obtencion de biogas y un correc-
to sedimento de los lodos producidos. Previamente disefiado
mediante el software AutoCAD mostrado en la Figura 3.

Un sistema de seguridad industrial se enfoca en preservar
la integridad fisica y la salud del personal de una organizacion
(Hermida, 2005), basandose en la prevencidn, identificacion,
evaluacion y correccion de los peligros a los que se exponen

sus colaboradores en el ejercicio de sus actividades laborales.

El propésito del Sistema de Seguridad y Ergonomia
Questum, es centralizar todos los productos, servicios e ins-
talaciones hacia el beneficio del ser humano, obteniendo asi
un sentido de pertenencia y un lugar para desarrollo seguro
y ergondmico.

Este sistema busca tener las mejores condiciones humanas
para desempefiar todas nuestras labores con seguridad, ergo-
nomia, calidad y productividad.

El modelo de este sistema se basa en la Integracién de
lineamientos de la empresa con enfoque cultural para la pre-
vencion de los riesgos y gestion de acciones que garanticen la
salud y el bienestar moral de nuestra gente, asi como mante-
ner y mejorar la infraestructura de nuestras plantas, y tiene
como alcance la aplicacién a todo el personal, visitantes, con-
tratistas y proveedores del grupo.

Esto se logra con el uso de 5 herramientas basicas, (Sie-
rra, Julio - Diciembre 2017) que dan soporte el reglamento
interno de seguridad y que ademas se encargan de dar un
enfoque a los métricos que se evaltian en la planta y a nivel
corporativo.
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Hoja de analisis de riesgos: Es un documento que se
coloca en el atril de cada operacion sefialando los posibles
accidentes que pueden ocurrir al realizar las tareas especificas
de la estacién de trabajo.

Seguridad Basada en Comportamientos (SBC): Se
enfoca en los posibles accidentes generados por el operador,
generando la importancia de operar una maquina en dptimas
condiciones y con la concentracién adecuada.

Tarjeta de seguridad: Contribuye a que las personas
realicen un cambio de conducta positiva y la prevencion de
accidentes mediante la retroalimentacién de un acto insegu-
ro. Se identifican como una llamada de atencién o un recono-
cimiento a todo el personal Questum, ya que estas llamadas
de atencidn pueden ser tanto positivas como negativas.

Platica de Seguridad: Es una difusion breve de pun-
tos importantes a sefialar sobre el sistema de Seguridad y er-
gonomia, esto para reforzar y hacer énfasis a la importancia
de la salud y el bienestar de cada elemento de la empresa.

Indice de Actos Seguros (IAS): Es un indicador que
se mide cada dia por la linea de produccién y por departa-
mento, éste tiene como objetivo llevar un control dentro de
la planta que sea medible y pueda monitorear el nivel de
cumplimiento al reglamento de seguridad de la planta, tiene
como meta contar con un minimo de 98% de cumplimiento
al reglamento de seguridad.

El TPM (Total Productive Maintenance o Mantenimien-
to Productivo Total) es el sistema japonés de mantenimiento
industrial desarrollado a partir del concepto de “manteni-
miento preventivo” creado en la industria de los Estados Uni-
dos. Este sistema involucra a todos los departamentos de la
empresa, desde los operativos, administrativos y por supuesto
los gerenciales, este sistema involucra tres aspectos; la planifi-
cacion para el ciclo completo de la vida del equipo, el tipo de
mantenimiento a realizar (preventivo, correctivo o predictivo) y
su frecuencia, y finalmente la asignaciéon de responsabili-
dades de las actividades. En contra del enfoque tradicional
del mantenimiento, en el que unas personas se encargan de
“producir” y otras de “reparar” cuando hay averias, el TPM
aboga por la implicacién continua de toda la plantilla en el
cuidado, limpieza y mantenimiento preventivos, logrando de
esta forma que no se lleguen a producir averias, accidentes o
defectos (Sacristan, S/A).

Los pilares en lo que se sustenta el TPM son una seriede
procesos fundamentales por los que sirve de apoyo para la
construccion de un sistema de producciéon ordenado. Los
pilares considerados como necesarios, como menciona Alva-
rez et al,(2018) para el TPM son, los que se muestran en la
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figura 2:
a. Mejoraenfocada o Método Kaizen.
b. Mantenimiento auténomo o Jishu Hozen.
c.  Mantenimiento programado.
d. Mantenimiento de calidad o Hinshitsu Hozen.
e. Controlinicial.
f. ~ TPM en oficinas.
g.  Entrenamiento y formacion.
h.  Seguridad, salud y mantenimiento auténomo.

Pilares del TPM

Control Inicial
TPM en Oficinas

-
L
©
(]
v
o
2
c
-
-
ld
g
o
v
=

Mantenimiento Auténomo
Mantenimiento Planeado
Entrenamiento y Formacion
Seguridad, Salud y M.A.

Mantenimiento de la Calidad

NOTA: fuente propia

El Sistema TPM Auténomo de Questum, es una herra-
mienta que se enfoca en detectar fallas a tiempo para eliminar
las pérdidas en operaciones debido al estado de los equipos,
manteniéndolos disponibles para producir a su capacidad
maxima y con seguridad, productos dentro de los estdndares
de calidad, previniendo paros no programados asegurando la
participacién total del personal.

Este sistema, al igual que el Sistema de Seguridad Ques-
tum y 5 S’s cuenta con herramientas que dan soporte a su
cumplimiento, en este caso todas las herramientas se relacio-
nan y en conjunto permiten la ejecucién del mantenimiento
auténomo de manera correcta y eficiente.

Este sistema utiliza La Carta de Auténomo, el cual, es el
punto de partida para la ejecucion total del sistema, ya que
indica de manera grafica cada una de las actividades enume-
radas a realizar, incluye fotografias y colores, que, de manera
estdndar, contienen la informacién para cada turno y permi-
ten identificar mas facilmente cada actividad.
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En este documento se tienen tres actividades principales:
* Limpieza

* Inspecciéon

¢ Lubricacién

Disco de TPM: Al concluir las actividades que se deben
realizar con base a la Carta de Auténomo, se debe registrar
en el disco de TPM. Este disco lleva un control al compli-
miento del sistema en las operaciones y permite medir y eva-
luar su seguimiento.

Carta LOTO (Lock - Out / Tag — Out): es un proce-

dimiento de seguridad planificado que desconecta o evita la
manipulacién de maquinas de sus mandos o de la fuente de
energia. Este procedimiento protege a los operarios u otro
personal de cualquier riesgo relacionado con el funciona-
miento de los mandos que accionan las maquinas.
Esta carta indica las acciones que se deben tomar cuando el
personal de mantenimiento interviene la maquina, y busca
cuidar la seguridad de todo el personal y trabajar en conjunto
mediante este sistema.

Las 5 S’s establecen una metodologia para alcanzar me-
joras en la organizacion del lugar de trabajo mediante la for-
macion de habitos de orden y limpieza, desarrollada por pri-
mera vez en Toyota en el afio de 1960 por Eili Toyoda, en el
entorno industrial, como herramienta base para el principio
del sistema de produccién Toyota (casa Toyota), con el obje-
tivo de lograr lugares de trabajo mas organizados, ordenados
y limpios de forma permanente para mejorar la productivi-
dad y el entorno laboral, la cual se considera como una he-
rramienta gerencial de origen japonés, que propicia, segiin
Riofrio, etal, (2017) el involucramiento de todo el personal.

Las 5 S’s es algo mas que una simple campafia de lim-
pieza, son compromisos para mejorar el entorno en benefi-
cio de todos. El método de las 5 S’s, es denominado por la
primera letra del nombre que, en japonés, se designa cada
una de las cinco etapas, es una técnica de Gestion Japonesa,
basada en cinco principios simples. El movimiento dela 5 S’s
es una concepcion ligada a la orientacion hacia la Calidad
Total, (Pulido, 2010) orientada por W.E. Deming, hace unos
40 afios y estd incluido dentro del Mejoramiento Continuo.
Questum es una empresa que busca renovar su imagen, asi
como cumplir con todos los métricos que requiere el cliente
para cada una de las certificaciones y el Sistema de 5 S’s es un
punto importante dentro de esto.

Seleccionar (Seiri): La primera “S’s” nos indica que el
area debe estar libre de materiales que no son necesarios para
la operacién, se coloca una tarima para los objetos no necesa-
rios en la operacidn, los cuales se revisan para determinar si
tienen un segundo uso o no; la caja roja es un espacio destinado

ECTI, EXPERIENCIAS CIENTIFICAS, TECNOLOGICAS Y DE INNOVACION - 4

para colocar cualquier material, herramienta o artefacto que no
sea necesario en la operacion, si al pasar 15 dias el objeto no se
haretirado de la caja, es desechado.

Ordenar (Seiton): La finalidad de la segunda “S’s” es:

Ordenar los objetos necesarios en un orden logico de for-
ma que sean facilmente accesibles y retornables.

Definir un lugar para cada objeto de acuerdo con su fre-
cuencia de uso.

Delimitar los lugares asignados para cada cosa.

Colocar los materiales/objetos siempre en drea definida.

El estandar de frecuencia de uso es un documento que
indica en donde debe estar ubicado cada objeto que se ocupa
en la operacion de acuerdo con el nimero de veces que se
utiliza en el turno

Limpieza (Seiso): La tercera “S’s” se enfoca en la lim-
pieza, el contar con un area limpia reduce el riesgo a acci-
dentes y permite detectar fallas en equipos mas facil y rapida-
mente, principalmente fugas.

La gaveta de 5 S’s es la herramienta que da soporte a la
tercera “S’s” del sistema de Excelencia, ya que es un espacio
que cuenta con todo el material necesario para realizar esta
actividad. Se coloca una gaveta por cada cierto nimero de
operaciones y cuenta con una lista de articulos que debe con-
tener

Estandarizar (Seiketsu): Para esta parte se tiene estan-
dares tanto de colores como de formatos, asi como ayudar
visuales dentro de las estaciones que sirven como referencia
para dar paso a la cuarta “S’s”.

El estandar de 5 S’s es la ayuda visual que permite identi-
ficar cémo debe estar el rea con una fotografia que sirve de
ayuda visual, indicando la ubicacién de cada elemento dentro de
la operacion.

Mantener (Shitsuke): Para esta parte se tiene estan-
dares tanto de colores como de formatos, asi como ayudar
visuales dentro de las estaciones que sirven como referencia
para dar paso a la quinta “S’s”.

El estandar de 5 S’s es la ayuda visual que permite identi-
ficar coémo debe estar el rea con una fotografia que sirve de
ayuda visual, indicando la ubicacién de cada elemento dentro

”

El sistema ADQ (Administracion del Desempefio Questum)
el cual, a diferencia del sistema de Seguridad, 5 S’s y TPM, es
un sistema interno generado por la misma empresa, que tiene la
finalidad de asegurar la comunicacion entre departamen- tos
y niveles dentro del equipo. Se enfoca en la productividady el
seguimiento a problematicas que se generan en cualquier rama
dentro de las lineas de produccién. Al igual que en el ciclo
PDCA, que busca mejorar constantemente maquinaria,
equipo, mano de obra y métodos de producciéon mediante la
aplicacion de ideas de los equipos de trabajo (Chase, 2022),
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este sistema se encarga de guiar a los demas a que su ejecu-
cidén sea eficiente, se generen mejoras, se corrijan hallazgos
y se cuente con toda la informacién y las herramientas para
desempeiiar todas sus actividades.

Objetivo y elementos del Sistema ADQ

Concientizar el sistema de ADQ en todos los niveles de
la organizacion, con la finalidad de que cada colaborador
entienda sus roles, responsabilidades y alcances en cada ele-
mento del sistema y asi tener la participacién conjunta para el
logro y alcance de los objetivos operativos; cuenta con cuatro
elementos principales, que se muestran en la figura 3:

Tablero de Hr x Hr: Es un pizarrén que se encuentra
en las operaciones cuello de botella 0 maquinas criticas, se
usa para monitorear el cumplimiento al plan de produccion
e identificar las principales causas de paros en la operacién
o la linea en general. Unicamente se registra el niimero de
piezas maquinadas y el numero de piezas scrap. En caso de
no cumplir con la meta de produccion se registra el por qué.

Ademas, sirve como medio de comunicacion para el equi-
po de disefio al poder identificar las principales causas de pa-
ros en las operaciones y atenderlas rapidamente.

Rendiciéon de Cuentas de Linea (RCL): Son un foro
presencial destinado para informar a las operaciones el esta-
tus de la linea del turno anterior. Se revisan temas de:

Seguridad: Dias sin accidentes y dias sin incidentes.

Calidad: Dias sin reclamos oficiales del cliente.

Embarques: Fecha del dltimo y el proximo embarque.

Mantenimiento: Reporte de maquinas que estan siendo
intervenidas.

Recursos Humanos: Informe de las personas que no
estan certificadas.

Produccion: Numero de piezas producidas por modelo
con respecto a la meta.

Avisos importantes: Informe sobre los sistemas, eventos,
etc. Esta informacion se muestra de manera digital con un table-
ro estandar que debe ser actualizado por la supervisién de cada
linea. Esto permite comunicar mas visualmente cada uno de los
meétricos por area dentro del estatus de la linea.

Esquema de los elementos del Sistema ADQ

ELEMENTOS DEL m

SISTEMA

HORA X
HORA
2

&

RoL P RN ey
T T

Epcusin de los Sateman Operatves ue reguan o Dsefa, implementa y gessona s
Saremceic a3 de VA0S 80 2 Coadcdn

NOTA: Esquema de los elementos del Sistema ADQ
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Rendicion de Cuentas de Planta (RCP): Las Rendi-
ciones de Cuentas de Planta son un foro presencial destinado
para informar al equipo de disefio el estatus de la linea del dia
anterior. El equipo de disefio esta integrado por el ingeniero
responsable de cada departamento el cual se encarga de com-
partir su informacién correspondiente. Se revisan temas de:

Seguridad: Dias sin accidentes, dias sin incidentes, IAS
(Indice de actos seguros) por departamento, hallazgos de se-
guridad pendientes por cerrar.

Calidad: IAS del departamento, dias sin reclamos oficia-
les con el cliente, porcentaje de SCRAP y porcentaje de FTQ
(First time quality).

Materiales: 1AS del departamento, fecha del préximo
embarque y dias de cobertura por modelo.

Manufactura: IAS del departamento, costo de herra-
mientas, gastos de fabricacion y top cuellos de botella.

Mantenimiento: IAS del departamento, porcentaje de
cumplimiento a MP, maquinas intervenidas.

Recursos Humanos: Cumplimiento de cursos avanza,
cumplimiento de evaluaciones RAI, certificaciones y ausen-
tismo.

Produccidn: IAS del departamento, Rate, Total de pie-
zas producidas, porcentaje de cumplimiento a Eficiencia,
OEE, FTQ, porcentaje de SCRAP, Horas extra generadas,
cantidad de WIP (Work in progress).

Rendicion de Cuentas Gerencial (RCG): Las Rendi-
ciones de Cuentas de Gerencial son un foro con modalidad
hibrida destinado a informar al equipo guia el estatus de la
planta de la semana anterior. El equipo guia esté integrado
por el jefe responsable de cada departamento el cudl se encar-
ga de compartir su informacién correspondiente. Se revisan
temas de:

Seguridad: Dias sin accidentes, dias sin incidentes, IAS
(indice de actos seguros) por departamento, hallazgos de se-
guridad pendientes por cerrar.

Calidad: 1AS del departamento, dias sin reclamos oficiales
con el cliente, PPM’s, porcentaje de SCRAP y porcentaje de
FTQ (First time quality, Calidad a la primera vez)

Materiales: IAS del departamento, fecha del préximo
embarque y dias de cobertura por modelo.

Manufactura: IAS del departamento, costo de herra-
mientas, gastos de fabricacién y top de cuellos de botella.
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Il. METODOLOGIA

De acuerdo con el layout existente de la linea, se ubican la
distribucién de las maquinas, los pasillos, las diferentes areas
que contiene y se planea como se pueden colocar de mane-
ra estratégica las diferentes herramientas de cada sistema, se
eligi6 la operacion que servird de modelo para comenzar con
la implementacion, que en este caso fue la operacién 40AB.
El primer paso por realizar fue la capacitacion a todo el per-
sonal del sistema de Excelencia Questum, ver figura 4, que
integra Seguridad, 5 S’s, TPM y ADQ.

Evidencia de capacitacion a la linea en empresa automotriz

NOTA: Fuente propia

El segundo paso es asignar un lugar en la operacion para
cada objeto que si es necesario de acuerdo con un listado de
frecuencia.

Al definir el lugar de los objetos de acuerdo con la fre-
cuencia de su uso, se debe colocar una etiqueta, la cual se co-
loca junto con una base que proteja los articulos y que pueda
sujetarlos de manera correcta para colocar las etiquetas de
manera ordenada y bien distribuida, al igual que la Hoja de
Analisis de Riesgo (HAR).

Al colocar esta informacion, el departamento de seguri-
dad se encarga de retroalimentar a los operadores de los tres
turnos que se encuentran en la operacién modelo para que
conozcan tanto el sistema como las herramientas que lo con-
forman, como se muestra en la figura 5, ya que esta parte
permite prevenir accidentes.

Disco de TPM, formatos de desordenadores y carta LOTO en la operacion modelo

NOTA: Fuente propia

Posteriormente se manda fabricar y colocar la gaveta de
limpieza, con lo cual se cubre la 3ra” S’s” “Estandarizar”, la
cual también va a dar soporte a la ejecucion del Sistema de
TPM. Con esto se “estandariza” la operacion, ya que los co-
lores que tenia anteriormente la linea de produccién no eran
los colores indicados en el manual de la empresa, ver figura
6, por lo que se procedi6 a pintar el piso de acuerdo con el
estandar y se delimita de acuerdo con el layout que se tiene
por operacion.

Una vez colocadas las herramientas de los sistemas de 5
S’s, TPM y Seguridad en la operaciéon modelo, se replica en
las operaciones restantes de las demas lineas operativas.

Fotografias correspondientes a la implementacion en las operaciones que integran
la réplica 8

ANTES

DESPUES

1

a8

o

NOTA: Fuente propia
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De igual manera, se genera el formato de la linea para su
Rendicion de Cuentas de Planta (RCP), ver figura 7, asi como
los reportes Formato de Rendicion de Cuentas de la Linea
(RCL) y Rendicion de Cuentas Gerencial (RCG) y se notifica
al equipo de disefio para que coloquen la informacién que se
va a reportar cada mafiana, y dar seguimiento al estatus de
cada avance.

Figura 7.
Tablero de Rendicion de Cuentas de Linea (RCL) de la linea FCA

75 [ 77| GO | 77 {57 |
(=1 7PF 1V0S PP _|VO0N] 100% | 100 100N |

NOTA: Fuente prop&z

I1l. RESULTADOS

En cuanto a los resultados de la evaluacion, se lleva a cabo
una auditoria semanal utilizando los formatos oficiales que
se utilizan en las lineas que ya cuentan con el sistema para
revisar que se cumpla con todos los criterios que requiere,
manteniendo y haciendo uso correcto de las herramientas
que se proporcionaron en la implementacidn, asi como la re-
troalimentacion a la linea sobre cada sistema y el seguimiento
a las areas de oportunidad con ayuda de los formatos y el
soporte del equipo.

Cada sistema cuenta con una auditoria que revisa punto
por punto cada una de las herramientas que integra cada sis-
tema, y se enfoca en la medicion de cumplimiento y dominio
de cada factor que influye en la mejora continua de la linea.
La auditoria de seguridad cuenta con cinco apartados enfoca-
dos a cada una de sus herramientas, ver figura 8:

¢ Analisis de Accidente/Incidente
* Tarjeta de Seguridad

» Platica de Seguridad

* Ruta de Seguridad

* Hoja de Analisis de Riesgo

Figura 8.
Auditoria del Sistema 5's

Andlisis de Accidente [Inddente

1. il lendensia de # de ocsitentes | insidentesva o la bejo en rea pioto pien B meses
< en dicho drec?

2.8 2 2 1 i enla planta es1d completo y cumple o estdndar definido por Quimmen? Nota: En co
NO prese nlarse aesdenles en el arsa Drololips o i pen; €3 (ece SO0 (e ol 20 andiSS 08 SOUS 102 y Conlranme daas en & Gren donde oz

ES iz &0 canlechas de

y 9 cuena con un plan

o y respons

definitivas ai 5 liene evidencia de sones o

4 yfn comode que las
corno piozo pora evitar recurrencio?

E. 0 persana acerea i ) v estan al

Tarjetn de seguridad

] g g cumple con eslenudo en lodes sus rubros?

2.8 personal operative conoce sl ohietve del usods i larjetay sobe o grandes rosgos cimeose wiio?

3 con una g 2 b e on o de o Tarea?

4 ySe realizon aodones inmediotas para dichos balazgos (dia sgusnte habl ) y se cusma con dicha evidencio?

5. 45e eslabiecen acsiones o largo piazo para la siminacon/disminucion de los halazgos y se cusnta con dicha evidensio? (Camponas,
eomuricaciin, ete )

Pldtica de seguridad

1. 4B programa de piiticns de seguridad e Beva o cabo acorde al Estads |, mecanicn Quimmes?

2 48 personol operativa conoce sl ohjetiva general de los piaticas de seguridod?

a i 5 pintics? (Preguntar acerca de los temasimpartides durante
aiimas plitieas?

4. sbiste sidencia de que o persongl (Obs=varia

Ruta de seguridad

NOTA: Fuente propia

Figura 9.
Grdfica de desempefio de la linea FCA en el sistema de sequridad

Desemperiio linea FCA FEBRERO
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NOTA: Fuente propia
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Figura 10.

Grafica de desempefio de la linea FCA en el sistema de 5s
Desemperfio linea FCA FEBRERO
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Grdfica de desempeiio de la linea FCA en el sistema de TPM

Desemperio linea FCA FEBRERO

100%
75%
50%
25%

0%

SW5 sSwWeé FEBRERO

NOTA: Fuente propia

Grafica de desempeio de la linea FCA en el sistema de ADQ

Desempefio linea FCA FEBRERO
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NOTA: Fuente propia

FEBRERO

Como parte de las auditorias, en todos los componentes
del sistema, se genera una grafica para la linea en cuanto a su
desempefio por cada mes, ver figuras 9 a la 12, para revisar
que el sistema esta madurando o requiere algtin apoyo para
su seguimiento, asi como identificar qué semana presenta al-
guna anomalia para estudiar la causa raiz y actuar de manera
inmediata mediante acciones correctivas.

IV.CONCLUSIONES

Evaluacion del sistema por parte del Equipo Central:
Por parte del corporativo se encuentra un equipo lider del
sistema que se encarga de evaluar el seguimiento al Sistema
de Excelencia Questum, realizando un recorrido a las cinco
plantas que forman parte de Questum, esto con la finalidad
de alcanzar las metas de la empresa, cumplir con los requeri-
mientos del cliente e implementar la mejora continua en cada
una de las areas que forman parte del equipo. Como se puede
observar en las graficas de seguimiento por semana, se tiene

una mejorfa en cada uno de los aspectos considerados en el
sistema de Excelencia, y la tltima columna muestra el acu-
mulado total de las semanas por mes, en donde efectivamente
se ve un mejor desempefio, sobre todo en Seguridad pasando
de 67% a 80% y en 5S’s de 72% a 86% de enero a febrero.
Cabe mencionar que este proyecto se llevo a cabo en tiempos
de pandemia, con personal limitado dentro de planta procu-
rando mantener la sana distancia y poder evitar contagios, sin
embargo, se logré adecuar el trabajo con personal limitado
directamente en linea de produccién, y algunas actividades
administrativas se realizaron a distancia, por lo que se logro
conjuntar un trabajo de manera hibrida para lograr los obje-
tivos, aun cuando en algunas areas operativas es indispensa-
ble que las personas se encuentren de manera presencial, esto
habla de la capacidad de adaptabilidad o resiliencia de las
personas en circunstancias adversas.
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