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Resumen

Grupo Saint-Gobain/ Vetrotex es una empresa que se dedica a la produccion y distribucidon
de materiales y servicios para los mercados inmobiliario e industrial teniendo como objetivo
la satisfaccion y el bienestar de sus clientes, por ello es consciente que para lograr todos
esos objetivos lo primero es buscar la satisfaccion y el bienestar de su personal.

Grupo Saint-Gobain/ Vetrotex ofrece capacitaciones constantes a sus empleados, por ello
se decidié tomar la decisién de desarrollar este proyecto para ofrecerles asi una mejor
atencién para el desarrollo de sus competencias y habilidades.

El presente proyecto realizara un analisis de la situacién para posteriormente desarrollar
una actualizacién general en cuanto al material de capacitacién de Warper 4.

Esto incluye:

v’ Instrucciones de trabajo
v" Material visual
v Evaluaciones

Se utilizardn herramientas de apoyo como medios digitales, encuestas y evaluaciones de
campo. Con el objetivo de brindar una mejor atencién, estructura y comprension para el
personal de Warper 4. También se evaluara si ha habido algun tipo de cambio en el proceso
desde su ultima actualizacion.

Para ello se implementaran formatos de evaluacion basdndose en las instrucciones de
trabajo y el cuestionamiento hacia los operadores. También se elaborara material visual
para la mejor comprensién del personal de nuevo ingreso que este por ingresar a las
instalaciones.

“Los clientes no son lo primero, lo primero son los empleados. Si cuidas de tus empleados,
ellos cuidardn de tus clientes”,

Richard Branson, fundador de Virgin Group
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Capitulo l.- Generalidades del proyecto

Introduccion

Un factor importante para alcanzar el éxito empresarial es el potencial y desarrollo de
conocimientos, habilidades y destrezas de los trabajadores y de los lideres que conforma
una empresa u organizacion, hay diferentes formas de realizar esto.

Algunas de estas son mediante presentaciones donde el capacitador tiene la funcién de dar
conocer todos los puntos importantes que se deben tomar en cuenta antes de que un
trabajador ingrese a las dreas productivas.

La capacitacion propiamente consiste en explicar y demostrar la forma correcta de realizar
la tarea ayudando al personal a desempefiarse primero bajo la supervisién de un
capacitador entrenado.

Luego permite que el personal se desempefie solo para que asi logre desarrollar mas sus
habilidades.

Después se evalua el desempeno laboral mediante pruebas tedricas y técnicas para asi
poder determinar si hay alguna parte en la que se requiere mas atencién.
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ENERO FEBRERO MARZO ABRIL
ACTIVIDAD 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16
Asistir a capacitacion y a la
ceremonia de bienvenida
Conocer y familiarizarme con la
situacion actual del proceso de
Saint Gobain América, S.A De
CV.
Definir el tema del proyecto.

A|D[A0|T

Definir los alcances y objetivos
que tendra el proyecto.

Revisar el manual de procesos y
de capacitacion para identificar si
aun se lleva a cabo tal y como lo
indica el manual.

Conocer, observar las actividades
que se llevan a cabo durante el
proceso de Warper 4.

Desarrollo de formatos de
evaluacion a los operadores.
Evaluacion de los formatos y
analisis de los resultados

A|T|0|T|0|T

A|T|A|T| Ao

[ ABRIL MAYO JUNIO JULIO

ACTIVIDAD 26 27

Actualizacion de las instrucciones de trabajo, en
base de los resultados obtenidos.
Primera visita al asesor intemo.

Revision e identificacion de los examenes en donde
los operadores méas complicaciones tuvieron.

Desarrollo de encuesta para conocer los estilos de
aprendizaje de los operadores

Analisis y desarrollo de ideas para combatir los
examenes con mayor grado de reprobacién.

Segunda visita al asesor interno

Actualizacion de examenes

Aplicacion de los examenes actualizados y
determinar si es efectiva su actualizacion.

Revision del material de informacion sobre
Seguridad y hacer un analisis de la situacién.

Presentacion de proyecto final a mi
asesor externo vy tercera visita al asesor interno.

elneiel nel melinel pelinel el el Pel el pulipel peliel Pefipel pel )

OBSERVACIONES

Entrega de reportes Asesor interno

Estudiante

Jefe de Depto.




Descripcion de la empresa y area de trabajo del estudiante.

Historia

Saint-Gobain es una empresa multinacional fundada y administrada en Francia. En sus
origenes, del siglo XVII (1665), empezd como compaiiia vidriera. En la actualidad fabrica
materiales para estructuras y de alto rendimiento.

Creada en el departamento del Aisne por Luis XIV de Francia para impulsar a los artesanos
franceses. Su ministro de economia, Jean-Baptiste Colbert, fue el encargado de construir las
instalaciones y desarrollar nuevas tecnologias que se emplearian para embellecer Versalles.

Colbert encargd a los venecianos (llevados a Francia) los espejos que decorarian esta sala
del Palacio de Versalles. Tras este encargo, la Compagnie de Saint-Gobain se desarrollé en
gran medida. En 1702 consiguié que se le concediera el monopolio de la fabricacién de
espejos en Francia, privilegio que mantendria hasta la Revolucién francesa.

Actualmente el drea de negocio de Saint-Gobain es la ingenieria de materiales. Se centra en
los sectores del vidrio, los productos de construccién y los materiales de alto rendimiento.
Saint-Gobain vende en todo el mundo.

Saint-Gobain disefla, produce y distribuye materiales y servicios para los mercados
inmobiliario e industrial.

Sus soluciones proveen confort, desempefio y seguridad, al mismo tiempo que abordan los
desafios de la construccidn, eficiencia energética, cambio climatico, preservacién de los
recursos y la rapida urbanizacién.

éCuales son sus marcas?

1. ADFORS 5. OMNISEAL 9. SEFPRO
SOLUTIONS
2. rSI;I)I\E,REiLASS 6. NORTON 10. SEKURIT
3. GCP 7. PAM 11. TEK BOND
12. VETROTEX

4. IMPAC 8. PLAKA




Mision
Asegurar a nuestros clientes la calidad esperada de nuestros productos, ofrecerles
soluciones innovadoras, sustentables y sostenibles anticipandonos a sus necesidades en la

creacion de nuevos productos, mejorando la calidad y/o nuestro servicio bajo un ambiente
laboral sano y seguro

Vision
We fiber- rise as One , we weave with diversity to reinforce our common sustainability

Ser la planta referente en la manufactura de "especialidades" innovadoras (bajos micrajes)
y productos "cero twist" de hilo de fibra de vidrio acorde a las necesidades de nuestros
clientes con un impacto minimo sobre el medio ambiente, desarrollando equipos de alto de
desempeiio y la digitalizacidon de nuestros procesos.

Politica de calidad

Es nuestro compromiso suministrar siempre a nuestros clientes externos e internos,
hilo de fibra de vidrio y servicios asociados que cumplan con sus expectativas
explicitas e implicitas. Para lograr ser considerado como el "proveedor de
preferencia".

Buscamos permanentemente: o Conocer a profundidad los procesos de nuestros
clientes externos e internos y cdmo nos evaluan. o Disminuir las pérdidas y
variabilidad de nuestros o procesos a través de WCM y de la mejora continua para
lograr una mayor satisfaccion en nuestros clientes externos e internos. o Motivar y
desarrollar a nuestro personal. o Desarrollar a nuestros proveedores.

Valores
VALORES
Vi @ P E
//' /\ /--\
We always go We are proud We are humbly bold (and boldly We are down-t0- e jearm with heart
the extra mile to care humble) earth & over & we love to share
the moon
Disciplina Reconocimiento Empatia Innovacién Cultura TEC
Compromiso (PCA) Diversidad e inclusion Solidaridad Servicio a Cliente crear una cultura abierta y
Proactividad Enfoque sustentable Lealtad atractiva
Ser Agil Respeto al Medio Ambiente (PCA) — Mural del Cima Integridad
: Respeto a las personas ( PCA) Actuar como emprendedor
Respeto a Higiene y a la seguridad en el trabajo (PCA) — Safe Start
Respeto a los Derechos de los Trabajadores




Actitudes

e Cultivar la cercania con el cliente

e Actuar como emprendedores

o Seragiles

e Desarrollar una cultura abierta y participativa

Principios de conducta

e Compromiso profesional
e Respeto a las personas

e |Integridad
e Solidaridad
e |ealtad

e Principios de actuacién

e Legalidad

e Medio ambiente

e Higiene y seguridad en el trabajo

SAINT-GOBAIN

.....

=HAD DronRs \\% Vetrotex




Area de trabajo

Actualmente estoy desempefiando mis funciones en Area fria — Beaming, un drea en donde
se realiza el proceso de elaboracidon de Beams la cual esta conformada por:

ORGANIGRAMA DEL AREA DE
BEAMING

3

Julieta Hava
Lider de proceszo de

drea fria de Beaming
4 ' .

Karina Salinas
Auitisr Beaming

«r

o \"ulal:d:;u]gptep | ‘ ‘H
spacita Ecnico

Maria de Lourdes Esperanza Hernandez Sabrina Flores Eloaisa Carrefio Vicente Hernandez ~ Rodrigo Pérez
Operador |jder Grups A Operadar fider Grupo B Operador lider Grupo C Operadar lider Grupo D Operador Warper 4 Operador Waiper 4

Wl
999999 3 2 9 M

Socorro Salome  Yesica Hemandez _ Marbella da Maria Miranda Marilyn Elizabeth Julia Juarez Teresa Badillo  Manuel Jesus — Melesio Mellado
ﬂperador Warper Dperadw Wiper  Operadar Warper ﬂnerador Warper ﬂﬂerador Wiper nperada.r Warper Gpara:l'r_lr Virper Dperador Warper Dperadw Wiper  Operador Warper  Operadar

Aide Fragoso Petra Hemandez Laura Serrano Azucena Molina  Fernanda Castro  Yesica Andrade Martha Mendoza  Josefa Sanchez
Operador Operador Operador Operador Operador Operador Operador Operador

Transferencia Trensferencia Transferencia Transferencia Transferencia Transferencia Transferencia Trensfarancia

Carolina Timpopal
Operador

Transferencia




Actualmente el drea de beamig cuenta con 3 mdaquinas warpers (Warper 1, 2 y 3) dentro del

area misma y una mas (Warper 4) ubicada en el area de Optima.

Los Warpers 1,2 y 3 son muy similares. Los 3 cuentan con un sistema de programacién
automatizado diferenciandose entre ellos por su capacidad de puntas y por la capacidad de

posiciones que se llegan a utilizar para la elaboracion de Beams.

Mientras que en Warper 4 viene siendo una maquina semi automdtica y con mayor

capacidad para producir Beams de 1,180 puntas.

Dentro de las posiciones que se llegan a ocupar en los creels de cada warper son los

siguientes:

Numero de Numero de posiciones
Warper utilizadas
Warper 1 564 Posiciones
Warper 2 1022 Posiciones
Warper 3 1009 Posiciones
Warper 4 1500 Posiciones

Los materiales que se utilizan para realizar los beams son los siguientes:

N° Bridas Materiales N° de puntas
1 Dornier Chico G37 728Y 720 634
2 Dornier Grande |G1502728Y 720 1180
3 Dornier HTV G150728Y T30 1130
4 Gtv G75720Y 728 590
5 Nano G75 528 614
b Picanol G75728YT30 600
7 PTS HO25 Z28 848
8 SMITH HD25 528 8432
9 H110 Z20 448
10 K18 348
11 332
12 272




Proceso

El proceso da inicio desde el traslado de material (Pallets) el cual puede provenir de Bodega
o de Torsion (Cuando el material viene de Bodega este es trasladado por el montacarguista
del drea de Beaming y cuando viene del area de torsion este es trasladado por personal del
area de torsiéon haciendo uso de un patin eléctrico). Una vez que el material se encuentre
en piso el operador es el responsable de colocarlo en el area asignada.

Posteriormente si el material corresponde al que se va a producir, el operador es quien se
encarga de abrir los pallets siguiendo la forma en que lo indica la instruccidn de trabajo. Tan
pronto como los pallets estén listos cuidadosamente se van cargando a los Creels, ya
cargado el material se realiza el proceso de jalado y corte de puntas para después realizar el
proceso de empalmado (Cumpliendo con los criterios de aceptacién). Ya realizado este
proceso, se continua con la alineacion de la bobina al ojillo del freno el cual cumple con la
funcién de pasar por sus orificios el hilo que sera jalado por la maquina Warper cuando el
operador warper lo autorice. El operador warper Se encarga de alistar la maquina warper
ya sea para montar la brida o para desmontar el beam ya terminado.

Cuando se monta la brida el operador warper debe de alistar la brida, revisando que es la
gue se indica en su plan de produccién y que cumpla con los criterios de aceptacion, una
vez asegurando eso se traslada la brida a bascula para ser pesada y registrar el dato en su
hoja de seguimiento de proceso de beam, una vez ya pesada se traslada a la maquina warper
para su montaje. Con la ayuda de los dispositivos (artefactos que son montados en la
magquina warper que permiten sujetar la brida) se puede realizar el ajuste y montaje de
brida. Cuando se encuentre bien asegurada se limpian las paredes de la fibra utilizando
windex, una lija, microfibra y fibra verde. Después se limpia lo que es el nucleo de la brida
quitando las rebabas de hilo y en caso de ser necesario se llega a poner un forro de papel
Kraft. Una vez ya lista se unen los hilos con cinta al nucleo de la brida. Después el operador
se encarga de programar la maquina warper y hacer el llenado de sus documentos para
posteriormente empezar con el arranque del Warper.

Cuando finaliza el proceso de beam el operador da comienzo al proceso de descarga de
beam, primero se encarga de separar y cortar los hilos para después formar las colas y ser
amarradas una por una al cuerpo del beam. Después se despega el beam de los dispositivos
para ser nuevamente pesado y registrado.

Finalmente, el beam es trasladado en un drea asignada para que el operador warper junto
con la ayuda del patin o polipasto (Segun sea el caso) sea sujetado y puesto a piso.




Tiempos durante el proceso

Importancia de conocer el proceso

Es importante que el personal durante su proceso de capacitacién conozca a detalle el
proceso, esto con la finalidad de que los futuros operados puedan definir bien con exactitud
lo que estd por hacer, conociendo los futuros retos y riesgos que se pueden venir
presentando en su drea de trabajo, también esto les servird para identificar sus areas de
fortaleza y debilidades las cuales podran desarrollar y aplicar durante su estancia en el drea.

Mencionado la importancia de que el personal conozca el proceso, decidi implementar un
estudio de tiempos el cual tiene como objetivo concientizar al personal sobre la duracion /
velocidad a la cual se deben de cumplir cada una de las operaciones, evitando asi tropiezos
o retrasos que podrian perjudicar a la produccién vy al area.

Se hizo durante 5 dias al azar
g I q : una toma de tiempos,
Preparacion de material para carga de creel ..
. - € enumerando las distintas
N° Operacién Lslllel Lille operaciones (Mencionadas
Lunes Martes Miercoles Jueves Viernes a grandes rasgos) que se
1 Retiro de hojas de batch 00:00:38 00:00:29 00:00:32 00:01:10 00:00:33 mencionan en cada
2 Corte y retiro de la pelicula plastica 00:00:43 00:00:47 00:00:40 00:00:39 00:00:47 instruccion de trabajo.
3 Corteyretiro de la cientade refuerzo junto con\ oo o) 62 | 0:01:07 | 00:01:06 | 00:01:08 | 00:00:56
los esquineros
4 Corte y retiro de fleje 00:00:48 00:00:36 00:00:38 00:00:16 00:00:57 Tiempo Totalde Proceso
5 Retiro de tapa del pallet 00:00:25 | 00:00:29 | 00:00:36 | 00:00:239 | 00:00:49 Da a conocer la sumatoria
total deltiempo que se tomd
Tiempo Total por proceso 00:03:37 00:03:28 00:03:32 00:03:53 | 00:04:02 por cada dia durante cada
sesion.
Tiempo Max. Tiempo Min. Sumatoria Semanal Promedio
- Tiempo Max. Tiempo Min.
Formula en Excel Farmula en Excel Z'{l 1 x
— 1= L < . z
= Max(ny, [nz). ..) = Min(ny, [nz)...) E ay X = Se coloco el tlemp? Se coloco el
=1 n en donde se tardd tiempo en donde
mas en realizar la menos tiempo se
00:01:10 00:00:29 00:03:22 00:00:40 - . .
actividad. tardo en realizar la
actividad.
00:00:47 00:00:39 00:03:36 00:00:43
i Promedi
00:01:09 00:00:56 00:05:21 00:01:04 Sumatoria omedio
Semanal
Es el tiempo
00:00:57 00:00:16 00:03:15 00:00:39 Se sl e promedio
sumatoria semanal semanal
00:00:49 00:00:25 00:02:58 00:00:36 ..
de cada actividad.
00:04:02 00:03:28 00:18:32 00:03:42




Carga de Creel Tiempo Max. Tiempo Min. ia I Pr di
N° Operacién U= P S0 TS Formula en Excel Formula en Excel ki
Lunes Martes Miercoles | Jueves Viernes = Maxiny[n2]....) = Min(ny. [nz]....) i
6 preimr material ¢e acuerdo al nimero de 00:00:25 | 00:00:28 | 00:00:35 | 00:00:48 | 00:00:45 k=1
puntas
00:00:48 00:00:25 00:02:51 00:00:34
7 Retiro de filetas 00:00:17 0:0:05:19 00:06:14 00:06:02 00:06:53
00:06:53 00:06:02 00:25:26 00:06:22
8 Descarga de carretes vacio 00:06:05 00:05:00 00:05:56 00:06:36 00:06:28
I ; Tas bobi T 00:06:36 00:05:00 00:30:05 00:06:01
Inspeccion 1 [ | P oionar que las bobinas na esten 00:00:08 | 00:00:15 | 00:00:13 | 00:00:12 | 00:00:13
dafiadas, golpedas, sucias o con pelusa
00:00:15 00:00:08 00:01:01 00:00:12
9 Cargar las bobinas en las filetas del creel. 00:08:36 00:08:50 00:08:30 00:10:20 00:08:36
00:10:20 00:03:30 00:44:52 00:08:58
10 Jalado y corte de cola de bobinas 00:05:26 00:06:40 00:04:48 00:05:32 00:04:26
00:06:40 00:04:26 00:26:52 00:05:22
11 Realizacion de empalmes de hilo 00:04:50 00:05:32 00:05:36 00:04:32 00:03:12
00:05:56 00:04:32 00:26:02 00:05:12
12 Alineacion de filetas 00:02:56 00:03:36 00:02:49 00:03:14 00:02:58
00:03:36 00:02:49 00:15:33 00:03:07
Tiempo Total por proceso 00:34:43 00:30:21 00:34:51 00:37:16 00:35:31
00:37:16 00:30:21 02:52:42 00:34:32
Preparacién de arranque Tiempo Max. Tiempo Min. Sumatoria § | P di
" " Tiempo en minutos Férmula en Excel | Férmula en Excel n T .
N Operaci6n _ i=1Xi
Lunes Martes Miercoles Jueves Viernes = Max(ny, [nz]....) = Min(ny, [n2], ...) ay y = ————
13 Seleccion de brida 00:00:07 00:00:10 00:00:06 00:00:05 00:00:06 k=1 i
i i 00:00:10 00:00:05 00:00:34 00:00:07
1 |Tesladovpessjecebridaconayudadelgato | o000 | ogopisy | o0:00:38 | 00:00:59 | 00:01:03
hidrdulico
i ié 00:01:03 00:00:38 00:04:15 00:00:51
15 |Colocacion yaseguracion de losadaptadores | o000 00 | o230 | 00:02:33 | 00:03:08 | 00:02:49
en los extremos de la brida
16 Montaje de brida 00:01:25 | 00:01:30 | 00:01:38 | 00:01:41 | 00:00:56 DTS D20 TEARED TP
17 Limpieza de brida 00:01:30 | 00:01:58 | 00:02:12 | 00:01:16 | 00:01:56 LIHE LIELED LAl Lotk
Confi la brid. e bab 02 -01: "R 01"
Inspeccign 2|01 1 mar GUE 1 brida no tenga rebabas o 00:00:04 | 00:00:09 | 00:00:12 | 00:00:05 | 00:00:11 00:02:12 00:01:16 00:08:52 00:01:46
impurezas
1g  |Preparacion paralapuesta en marchay 00:03:15 | 00:01:35 | 00:01:43 | 00:02:20 | 00:02:36 00:00:12 00:00:04 00:00:41 00:00:08
proceso de beam
Werificar gue no haya hilos cruzados y que los 00:03:15 00:01:35 00:11:35 00:02:13
Inspeccion 3 [hilos que tiene en tablero coincidan que con el|  00:00:15 00:00:10 00:00:10 00:00:11 00:00:18
numero del estilo a procesar
00:00:18 00:00:10 00:01:04 00:00:13
Tiempo Total por proceso 00:10:10 00:08:53 00:09:18 00:09:45 00:09:55
00:10:10 00:08:53 00:48:01 00:09:36
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Los tiempos escritos en color azul representan a los tiempos
sin valor, es decir tiempos que se toman al mismo tiempo en
que se estan llevando a cabo otras actividades.

Descarga de Beam Tiempo Max. Tiempo Min. ia | p di
N Tz Tiempo en minutos Formula en Excel | Férmula en Excel n E?i'lzl X;
Lunes Martes | Miercoles | Jueves Viernes = Max(ny, [n], ) = Min(ny, [n2),...) Z ag = ——
23 Preparacidn para descarga 00:00:10 00:00:15 00:00:10 00:00:09 00:00:16 =i L
= : 00:00:16 00:00:09 00:01:00 00:00:12
Inspeccigna | 1icar que se hayan cumplidolos metros | o 0006 | 000000 | on0m06 | 00:00:07 | 00:00:03
establecidos
00:00:07 00:00:03 00:00:26 00:00:05
24 Hacer la trama de |3 cruz 00:04:46 00:04:11 00:04:02 00:03:12 | 00:04:00
00:04:46 00:03:12 00:20:11 00:04:02
15 Amarrado y pegado de cintas de Beam 00:02:40 00:02:37 00:03:11 00:02:15 | 00:02:27
00:03:11 00:02:15 00:13:10 00:02:38
26 Retirar beam del warper 00:01:20 00:01:18 00:01:38 00:01:19 | 00:01:28
00:01:38 00:01:18 00:07:03 00:01:25
27 Traslado de beam a bascula para su pesaje 00:02:27 | 00:02:45 00:01:36 00:02:29 | 00:02:38
00:02:45 00:01:36 00:11:55 00:02:23
Tiempo Total por proceso 00:11:29 00:11:10 00:10:43 00:09:31 00:10:52
00:11:29 00:09:31 00:53:45 00:10:45
Puesta en marcha . . . . .
Tiempo Max. Tiempo Min. Sumatoria Semanal Promedio
. » Tiempo en minutos m
N Operacion ) ) Formula en Excel | Férmulaen Excel Z?,'l \
Lunes Martes | Miercoles | Jueves | Viernes a _ i=1%i
] =Max(ny[nz]...) | =Min(ny[na]...) k K=——-"
19 Llenado de la hoja de descripcion 00:00:10 | 00:00:48 | 00:00:33 00:00:56 | 00:01:10 k=1 n
gp  |Arrangue con velocidad inicial de 20a 30 00:10:57 | 00:10:11 | 00:10:56 | 00:10:04 | 00:12:12 00:01:10 00:00:10 00:03:37 00:00:43
metros por minuto
Colocacian de la cinta naranja a partir de los 25
21 Jagp 00:00:50 00:00:35 00:00:52 00:00:51 00:00:51 00:13:12 00:10:04 00:55:20 00:11:04
Cambio de velocidad después de los 300
22 R P . 00:07:40 00:08:03 00:08:05 00:08:03 00:08:02 00:00:55 00:00:50 00:04:19 00:00:52
metros a una velocidad de 70 mts por minuto
Tiempo Total por proceso 00:19:37 | 00:19:57 00:20:26 00:19:54 | 00:23:15 00:08:05 00:07:40 00:29:53 00:07:59
00:23:15 00:19:37 01:43:09 00:20:38
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Diagrama de Procesos Operativo

A continuacion realice el siguiente diagrama de procesos el cual muestra a grandes rasgos
las operaciones que conforman cada instruccidn de trabajo, al mismo tiempo se muetra la
duracion promedio que tarda el operador en realizarla.

Cabe mecionar que se remarco con color verde las ramas que suele realizar el Operador
Transferencia y con azul las ramas que suele llevar acabo el Operadpr Warper.

El Operador Transferencia suele llevar acabo el proceso de Preparacion de Carga de Creel
al mismo tiempo en que el Operador Warper lleva acabo el proceso de Preparacion de
Arranque, despues el Operador Transferencia puede realizar la Carga de Creel mientras que
el Operador Warper realiza la Puesta en Marcha para despues seguir con la Descarga de
Beam una vez que haya finalizado, para finalmente terminar con el Registro de beam vy la
Entrega de Beam a recepcion.

Prepaardgidn de material
ra carga de creel

Retiro de hojas de batch
00:00:40 min. 01

Corte y retiro de la pelicula plastic

00:00:43 min. 0-

)
\_/

Corte y retiro de la cinta de refuerse
junto con esquineros
00:01:04 min.

N

Corte y retino de fleje

00:00:39 min. -

(+)
\/

Retiro de tapa del pallet
00-00:36 min.

=/

carga de cregl

Preparagion de arrangue Puesta en marcha

Preparar el material de acuerde
al némero de puntas
00:00:34

Retiro de filetas
000622

Descarga de carrete vacio
00:06:01

Inspecoionar que las bobinas no
esten dafizdas, golpedas, sucias o
con pelusa

0a:00:12

Cargar las bobinas en kas filetas del
creel
00:08:58

Jalado y corte de cofa de bobinas
00:05:22

Realizacion de empalmes de hilo
00:05:12

Alineacion de filetas
00307

Ins.1

Traslado y peasaje de brida con

Colocaciin y aseguradién de los
adaptadores en los extremos de la

Llznado de la hoja de descripion
FT-BE-001
00:00:43 min.

Seleccion de brida
00:00:07 min.

o Colocadiin de la cinta naranja a

partir de los 25 mis,

ayuda del gato hidrdulico
00:00:51 min.

Arrangue con una velodidad inical
de 20 3 30 metros por minutoe
00:11:04 min.

brida
000245 min.

Montaje de brida
00:01:26 min.

Limpieza de brida
000146 min.

Confirmar que la brida no tenga 000052 min.
rebabas o impurezas | Ins.2
00:00:08 min.
Preparacion para la puesta en
marcha y process de beam
00:02:19 min.
Verificar que no h“"_ hilos cruzadas Cambio de velocidad despuwés de
 que Jos hilos que tiene en tablero T | ————
coincidan que el numera del estilo | 5.3 70 smts po minato
A procesar 00:07:59 min.
00:00:13 min.

019

C

©
©
)

Descarga de beam

Preparacidn para descarga
00:00:12 min.

Werificar gue se hayan ida los
metros establecides
00:00:05 min.

Ins.4

Hacer ka trama de la cruz
D0:04:02 min.

Amarrado y pegado de dintas de
Beam
00:02:38 min.

00:0L:25 min.

Traslade de Beam a bascula para su
pesada
00:02:23 min,

Retirar Beam del Warper @

£ o e i e

Registro de Beam

00:01:20 min. b

Entrega recepeicn del Beam
00:01:36 min.




En la siguiente tabla se muestra un resumen de los datos obtenidos en el diagrama de
procesos operativo mostrado anteriormente.

Evento Tiempo

Muestra el tiempo total que abarca hacer
todas las operaciones juntas de cada
instruccion de trabajo.

Muestra el nombre de
cada instruccion de

trabajo.
Resumen
Evento ““mﬂ_ﬂ de Tiempo
operaciones

F"repa_raciﬁn de 5 00242
material para carga
Carga de Creel ¥ 00:34:20
Inspecciones 1 00:00:12

Total 13 00:-38-14
Preparacidn de _arrang) g 00:03: 36
FPuesta en marcha 4 00:20:38
Descarga de Beam g 00:10:45
Inspecciones 3 00:00:26

Total 18 003823
Eﬂiitru_de Beam I En 2 000256

Total | 33 01:19:33

Numero de Operaciones

Muestra cuantas actividades forman parte
de cada instruccién de trabajo mostradas en
el diagrama de procesos operativo.




Problemas a resolver, priorizandolos

Los problemas para priorizar se determinaran tomando en cuenta si cuentan con una fecha
de entrega es decir si son documentos de urgencia que tengan que ser revisado por
encargados de otras areas, se priorizara la complejidad y cantidad del proceso (saber si se
llevara a cabo con largos periodos de tiempo para tomar las evidencias y creacién del
material a utilizar).

Aclarado lo anterior, a continuacién, mostrare los problemas a priorizar:

v Actualizacién de las instrucciones de trabajo. Debido a que son documentos que se
deben de entregar para una fecha determinada se debe de priorizar mas la atencién.
Ademds de que estos documentos presentan errores en vifietas y margenes.
También se tienen que actualizar imagenes y en otros casos hasta modificar la
redaccién de los documentos.

v Actualizar los exdmenes. Durante mi estancia he presenciado que en el examen de
Sistema de Gestidn de Calidad los operadores han obtenido bajas calificaciones, por
ello es que se tratara de indagar sobre cuales podrian ser las posibles causas que
originan el bajo desempefio de los operadores y asi trabajar en una solucién que
permita la mejor comprensién de los temas.

v' Fomentar la seguridad. Es importante siempre recordarles a los operadores que
durante sus operaciones deben de estar siempre alerta y trabar de la manera mas
segura posible, por ellos es que se reforzard mds el material de seguridad.




Objetivos (General y Especificos).

General

Identificar que los operadores estén realizando la correcta manipulacién de las
herramientas que facilitan el desempeifio de cada una de sus actividades
promoviendo asi la seguridad e integridad de estos. Brindando asi una correcta
actualizacion del material de capacitacion para el desarrollo de las actividades que
se llevan a cabo durante su estancia en el drea de produccién de Beaming.

Especifico

Otorgar una mejor vision de las instrucciones de trabajo, principalmente
facilitandole el entendimiento al personal de nuevo ingreso ya que podra visualizar,
comprender e interpretar el proceso a seguir.

Identificar que los operadores estén realizando la correcta manipulaciéon de las
herramientas que facilitan el proceso de cada una de las actividades que
desempefian en el area.

Mejorar el entorno de trabajo, evaluando el uso correcto del EPP para la realizacién
de las distintas actividades durante el proceso, promoviendo asi la seguridad de los
trabajadores.

Actualizacién del proceso, delimitando que se sigue llevando a cabo e identificar que
actividades ya no se llevan a cabo para asi identificar si se puede hacer una
modificacion.




Justificacion

Los principales motivos de la realizacién de este proyecto son para fortalecer la capacidad,
tanto individual como colectiva, de aportar conocimientos, habilidades y actitudes, para el
mejor desempefo laboral, del mismo modo facilitar el entendimiento de los temas
impartidos en sus siguientes capacitaciones.

Por otra parte, también queremos recordarles a los operadores sobre la importancia de no
subestimar el peligro que se presenta en un area de trabajo, recordandoles que es un tema
gue debe estar presente siempre y que se requiere de su total cooperacion y atencidn ante
cualquier hecho que se presente dentro o fuera del area de trabajo.

Aunado a eso se busca visualizar, analizar y evaluar si hay alguna manera de mejorar el
desempeiio de los operadores durante el desarrollo de sus actividades que forman parte
del proceso, dirigido tanto a los Operadores Warper, como a los Operadores Transferencia
todo esto con motivo para adaptarse a los nuevos cambios que se presenten durante el
proceso.




Capitulo Il.- Marco Teodrico (fundamentos tedricos)

1. Capacitacion

1.1 Xlll. Las empresas cualquiera que sea su actividad, estardn obligadas a

proporcionar a sus trabajadores, capacitacién o adiestramiento para el trabajo.

La ley reglamentaria determinara los sistemas, métodos y procedimientos
conforme a los cuales los patrones deberan cumplir dicha obligacidn.

Constituciodn politica de los Estados Unidos Mexicanos. Art. 123. Frac.XIIl. 2024

1.2 Todo trabajador tiene el derecho a que su patrén le proporcione capacitacién o
adiestramiento en su trabajo que le permita elevar su nivel de vida vy
productividad.

Ley federal del trabajo, Art. 153- A, Ultima reforma publicada. 2024.

1.3 “La capacitacién consiste en un conjunto de actividades cuyo propdsito es
mejorar su rendimiento presente o futuro, aumentando su capacidad a través de
la mejora de sus conocimientos, habilidades y actitudes”.

Simon Dolan (2007)

1.4 “La capacitacién consiste en proporcionar a los empleados, nuevos o actuales,
las habilidades necesarias para desempefiar su trabajo. La capacitacién, por
tanto, podria implicar mostrar a un operador de maquina cémo funciona su
equipo, a un nuevo vendedor cémo vender el producto de la empresa, o inclusive
a un nuevo supervisor cdmo entrevistar y evaluar a los empleados.”

Dessler G. (2006)

1.5 “Estilo de aprendizaje - Es la manera en la cual diferentes estimulos basicos
afectan la habilidad de una persona para absorber y retener una informacién,
sefialan que son las condiciones educativas bajo las que un educando estd en la
mejor situacion de aprender o qué estructura necesita este para poder hacerlo,
mientras que para otros, es la forma en que cada quien percibe el mundo, lo que
gobierna la forma de pensar, emitir juicios y adquirir valores acerca de
experiencias y gente. Se considera que el estilo es el que la persona manifiesta
cuando confronta una tarea de aprendizaje.”

Dunn, Dunny Price (1979)




2. Seguridad

Definicién
2.1. “La seguridad es un concepto que nace junto al liberalismo, y se refiere a una forma
de gobernar con el objetivo de “[...] garantizar que los individuos o la colectividad
estén expuestos lo menos posible a los peligros”, lo que lleva a la implementacidn
de procedimientos de control, coaccion y coercion en torno a la salud (control de
enfermedades e higiene), el crimen, asi como el combate a las conductas
“antisociales” y la defensa frente a amenazas externas al Estado, identificadas
principalmente en la accién de otros Estados.”
Michel Foucault (2010)

2.2. XIV. Los empresarios seran responsables de los accidentes del trabajo y de las
enfermedades profesionales de los trabajadores, sufridas con motivo o en ejercicio
de la profesidn o trabajo que ejecuten; por lo tanto, los patronos deberdn pagar la
indemnizacién correspondiente, segin que haya traido como consecuencia la
muerte simplemente incapacidad temporal o permanente para trabajar, de acuerdo
con lo que las leyes determinen. Esta responsabilidad subsistira aln en el caso de
gue el patrono contrate el trabajo por un intermediario.

Constitucidn politica de los Estados Unidos Mexicanos. Art. 123. Frac. XIV. 2024

2.3. XV. El patrén estard obligado a observar, de acuerdo con la naturaleza de su
negociacioén, los preceptos legales sobre higiene y seguridad en las instalaciones de
su establecimiento, y a adoptar las medidas adecuadas para prevenir accidentes en
el uso de las maquinas, instrumentos y materiales de trabajo, asi como a organizar
de tal manera éste, que resulte la mayor garantia para la salud y la vida de los
trabajadores, y del producto de la concepcién, cuando se trate de mujeres
embarazadas. Las leyes contendran, al efecto, las sanciones procedentes en cada
caso;

Constitucidn politica de los Estados Unidos Mexicanos. Art. 123. Frac. XV. 2024




Capitulo lll.- Desarrollo

Procedimiento y descripcion de las actividades realizadas.

Instrucciones de trabajo

Para la realizacidon de las instrucciones de trabajo se tuvo que tomar en cuenta la estructura
gue presentaba el documento cargado en la Master Web de la empresa.

Propiedades del documento

Codigo:
AAABBE-CCC
INSTRUCCION DE TRABATO RWisiﬂﬂ_
g Vetrotex e
Pagina 1 de 2

¥ Vetrotex]

INSTRUCCICN DE TRAEATO

codigo
AAA-BEB-CCC

Revisién
%

Pigina 2z de 2

HISTORIAL DE REVISION

1. Desarrollo: Descripcidn de las octi

2. Registro: gue se generon al reclizer las octividodes descritas en el procedimiento

ividodes

Revision X
Fecha DO-MM-AL
CONTROL DE CAMEIOS
Rev. |Seccién Naturaleza de la modificacid n

Clave de
Documento

Descripcion

Lugar de

archivo

Tiempo

Tiempo de
Archive Archive
Muerta

Distribucion de Copias Controladas

Ubicacidn

No. De Copias

contenido
1. pesarraollo.
2. Registros.

3. Anexos.

ELABORADO POR

REVISADO 150

REVISADO AREA

APROBADO POR

3. Anexos: Documentes (Check List, Formatos, IT etc.} Que sirven parg complementar el procedimiento y que
=0n necesarios porg el desarrollo de este. |




Presentando primero el disefio de los margenes ya establecidos

Al descargar el formato pudimos visualizar que los margenes tienen que cumplir y ser

respetados con las siguientes mediadas

Superior 1.6 cm

Parte izquierda
1.49cm

v

V4

Y vetrotex]

TMSTRUCCION DE TRARATO

Cadigo:
AAABEB-COC

Revision
X

Fgn= 1022

HISTORIAL DE REVISION

Reision ‘ x |

Fecha ‘ nn-MM-AA|

Parte derecha 1.35
cm

CONTROL DE CAMBIOS

™

Rev. | Seccion

Naturaleza de la modificacion

Distribucion de Copias Controladas

Ubicacidn

Mo, De Copias

Contenido
1. Desarrollo
2. egistras.

3. Anexos.

ELABORADO POR

REVISADO 150 REVISADO AREA

APROBADO POR

R\

Inferior 0 cm




Configurar pagina

Margenes Papel Disposicién
Margenes

Superior: 1.6 cm

lzquierdo: 1.49 cm

Encuadernacin: 0cm
Orientacién

0=
Vertical Horizontal

Paginas

Varias paginas: Normal
Vista previa

Aplicar a: | Esta seccidn

Establecer como predeterminado

Configurar pagina

Mérgenes | Papel
Tamario del papel:
Carta 22x28cm 8.5"x11"
Ancho: |21.59 cm
Alto:  |27.94 cm

Origen del papel

Primgra pagina:

Bandeja predeterminada (Bandeja posterior)

Bandeja posterior

Disposicién

Inferior: 0cm
Derechao: 1.35cm
Posicién del margen interno: Izquierda

Aceptar ‘ Cancelar

Otras paginas:

Bandeja predeterminada (Bandeja posterior)

Bandeja posterior

Vista previa

Aplicar a: | Esta seccién

Establecer como predeterminado

Opciones de impresion...

Aceptar ‘ Cancelar

a

También
algunas caracteristicas mas sobre
las configuraciones de pagina

se pueden visualizar

Configurar pagina

Margenes Papel

Seccion

Empezar seccién: | Pagina nueva

Suprimir notas al final
Encabezados y pies de pagina

D Pares e impares diferentes

D Primera pagina diferente

Encabezado:

Desde el borde:

Pie de pagina:

Pégina

Alineacidn vertical: | Superior

Vista previa

Aplicar a: | Esta seccion

Establecer como predeterminado

Numeros de linea..

Aceptar 1

Bordes...

Cancelar

PAS)




Titulos y contenido

Se realizd una tabla para cada seccién del documento en donde se muestra el formato que
debe cumplir para cada secciéon tomando en cuenta los formatos como el tipo de letra,
tamafio de letra, el estilo de letra y la forma en como esta se escribe ya sea con letras
mayusculas o minusculas.

Cabe mencionar que tanto los titulos y el contenido suele variar en algunos aspectos como
se mostrara a continuacion.

Hay que aclarar primero ¢A que nos referimos con Titulo y Contenido?

Si observamos la siguiente imagen notamos que en algunas secciones tenemos letras
remarcadas con letra negrita mientras que en la parte de abajo no. Esto se debe a que el
texto en negritas es considerado como el titulo de la seccién mientras que el de abajo es
considerado como el contenido de la misma seccion.

Titulo

Letras Negritas

Codigo: >

Letra de molde

AAA-BEB-CLC

Titulo

x| Letras Negritas

% Letra de molde




Ya explicada esa parte notamos que en la primera columna de la tabla viene escrito la letra
N° la cual significa de una forma abreviada la palabra Numero donde lleva una secuencia
que nos permite visualizar como guia la seccién en la cual estamos por registrar o editar.

—] @ INSTRUCCION DE TRABAJO

Cadigo:
AAA-BBB-CCC

Revision
X

Pagina 1 de 2

FORMATO DE LOS TITULOS FORMATO DEL CONTENIDO
LETRA LETRA
N° | CONCEPTO | TIPO DE - LETRA TIPO DE - LETRA
TAMANO MAY. / TAMANO MAY. /
LETRA NEGRITA LETRA NEGRITA
MIN. MIN.
Instrucecién Times New .
1 e 10.5 Mo Maylscula
2 | Codigo Arial 9.5 Si Molde | Arial 9.5 No Mayuscula
Revision Times New
3 Arial 9.5 Si Molde 9.5 Mo Numérico
Roman
4 | Pagina Arial 8.0 No Molde

Se realizd una tabla para cada seccidén del documento en donde se muestra el formato que
debe cumplir para cada seccion tomando en cuenta los formatos como el tipo de letra,
tamaio de letra, el estilo de letra y la forma en como esta se escribe ya sea con letras

mayusculas o minusculas.

Cabe mencionar que tanto los titulos y el contenido suele variar en algunos aspectos, por
ejemplo:

Formato del encabezado

En el formato del encabezado solemos notar que estd integrada por una tabla pintada de 2
colores, por un lado, de color gris muestra el formato para los titulos y del otro lado de color
verde es para el formato del contenido.

FORMATO DE LOS TITULOS FORMATO DEL CONTENIDO
LETRA LETRA
N2 | CONCEPTO | TIPO DE - LETRA TIPO DE - LETRA
TAMANO MAY. / TAMANO MAY. /
LETRA NEGRITA LETRA NEGRITA
MIN. MIN.
Instruccion Times New .
1 S5 plicre R 10.5 No Maylscula
2 | Cadigo Arial 9.5 Si Molde | Arial 8.5 No Mayuscula
Revision Times New
3 Arial 9.5 Si Molde 8.5 No Numérico
Roman
4 | Pagina Arial 8.9 No Molde

Historial de Revisidon y Control de Cambios




Revision: Para esta casilla se escribe el nimero de veces en que se ha revisado la
instruccion de trabajo de manera secuencial (1, 2, 3, etc.).

Fecha: Se va registrando la fecha en que se ha revisado el documento siguiendo el
formato Dia-Mes-Afio usando solo los primeros dos digitos de cada uno.

Revision: Se anota el mismo dato de la casilla de revision de la seccidn anterior.

Seccion: Se anota el punto donde se realizé algun tipo de modificacién (1.1,2.2, 3.3,

etc.).

Naturaleza de la modificacion: Se describe que cual fue la modificacién que se hizo.

HISTORIAL DE REVISION Q)

Revisién X @
Fecha | DD-MM-AA m
i
CONTROL DE CAMBIOS
Rev. |Seccion Naturalezadela medificacidn,
] — R
) (o) ()
h—_—— h—_——
FORMATO DE LOS TITULOS FORMATO DEL CONTENIDO
TIPO LETRA TIPO LETRA
o PTO
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e Desarrollo: En esta seccidn se describe los pasos que se deben llevar a cabo para el
cumplimiento de cada instruccion de trabajo.

e Registro: En él se coloca la descripcidn e informacidn sobre la clave del documento
adicional que se ocupa para desempenar dicha funcién o actividad como por
ejemplo el lugar donde se ubica, el tiempo de vida que se almacenera y el tiempo
en que este sera destruido.

e Anexos: Se anexan los documentos que sirven para complementar el
procedimiento y los cuales son necesarios para el desarrollo de dicha actividad.

1. Desarrolle: Descripciéndelas actividades

2. Registro: guese generanal realizar las actr‘w;s descritasen el procedimiento

Tiempo
Clave de Lugar de Tiempo de e
Documento Descripeién Archivo Archivo
Archivo
Muerto

®

p— N N NS

o 3. Anexos: Documentos (Check List, Formatos, IT etc.) Que sirven para complementarel procedimientoy queson
necesariospara el desarrollo de este.
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Formatos de evaluacion

Estructura

Para esta parte se realizaron formatos describiendo a detalle cada actividad que
conforma cada instruccidon de trabajo el cual nos permitira evaluar que actividades se
siguen llevando a cabo y en cuales se necesita hacer una modificacion.

Llenado del contenido

N° de actividad Observaciones
Registra el nimero de punto del cual se estd En esta se detallara informacion adicional vy
hablando ya establecido en la instruccién de especifica que permita tomar en cuenta a la hora de
trabajo. realizar la modificacion de la instruccion de trabajo.
N° .. . AN se i
Actividad Preparacion de material para carga de creel (Apertura de pallets) Warper 4 realiza? Observaciones
1.5 Actividades para realizar la solicitud del material

1.5.1 |El operador W. realiza la solicitud del material al auxiliar de beaming
El auxiliar de drea realiza la solicitud del material al departamento de logistica o al

152 departamento de torsion de acuerdo al plan de produccion.

153 El traslado del material que llega de bodega se realiza por los montacarguistas del
area, el material de torsidn lo surten de manera directa con el patin electrico.

- Cuando el material se encuentra en piso el operador transferencia es el responsable

de colocarlo en el drea asigna

1.6 Apertura de pallets

1.6.1 |Aperturade Pallets Empagque Retornable.

El operador debe retirar las hojas de batch y tomar la fecha de produccidn del
material para seguimiento interno.

El operador corta con el cuter retractil la pelicula pastica, a retira ¥ CO002 en la zona
temporal donde se rednen los residuos de empague.

1.6.1.3 |Cortar la cinta de refuerzo y retirarla junto con los esquineros.

Cortar el fleje utilizando el cuter retracti, retirarla y colocarlo con los demas residuos
de empaque.

1.6.1.1

1.6.1.2

1.6.1.4

1.6.1.5 |Retirar tapa y colocar hojas de batch en el Pallet.

1.6.2 |Apertura de pallets empaque de carton.

El operador debe cortar la pelicula plastica, retirara y colocara en a zona temporal
donde se retnen los residuos de empague.

1.6.2.2 |Cortar el fleje con el cuter, retiraro y colocarlo en el area de residuos de empague.
1.6.2.3 |Retirar la hoja de triplay y colocarla con los demaés residuos de empague.

Cortar con el citer retractil el frente de la caja de carton, la direccign del corte es de
1.6.2.4 |arriba hacia abajo en forma de "U", retirar la seccidn cortada y colocarla con los
residuos de empague.

1.6.2.1

1.6.2.5 |Retirar carton estrella y plastico, colocarlo con los demas residuos de empague

¢Aun se realiza?
En esta seccién se marcara con los siguientes
simbolos, segln sea el caso.

Preparacion de material

En esta seccion se escribe en el primer renglén el
titulo de la Instruccién de trabajo y en el siguiente
renglon se escriben las instrucciones. (/] (x)




SIMBOLOGIA

[v] Se sigue realizando

(1] Requiere observacion

[x] Ya no se realiza
Simbolo | N°de simbolos registrados

Simbologia

En esta tabla se presenta lo que cada icono
representa para ser puesto en la columna “;Audn se
realiza”?

o ()

EVALUADOR: HUGO MARTINEZ MENDEZ

N° de simbolos registrados

En esta seccién se contabilizard el niumero de
simbolos de cada seccion para saber cuantas
correcciones se tienen que hacer.

o ()

Una vez ya especificado el propdsito de cada apartado, a continuacién, se muestran los
formatos que se utilizaran para hacer la evaluacién de campo:

INSTRUCCION DE TRABAJO: IT-BE-011

Actitidad Preparacion de material para carga de creel (Apertura de pallets) Warper 4 ::':lr':z:: Observaciones SIMBOLOGIA
15 Actividades para realizar la solicitud del material [¥] e sigue realizando
151  |El operador W. realiza la solicitud del material al auxiliar de beaming ! Requiere observacion
152 £l auxiliar de drea realiza |z solicitud del material al departamento de |ogistica [x] Yano se realiza
o al departamento de torsion de acuerdo al plan de produccion.
155 El traslado del material que |lega de bodega se realiza por los montacarguistas
del area, el material de torsion lo surten de manera directa con el patin
A5 Cuzndo el materizl se encuentra{ €n p|s_o el operador transferencia es el Simbolo | Ne de simbolos registradns
respansable de colocarlo en el drea asigna
1.6  |Apertura de pallets [#]
161  |Apertura de Pallets Empaque Retornable. 0
- El operador debe retirar las hojas de batch y tomar |z fechz de produccion del Q
" |material para seguimiento interno.
£l operador corta con el cuter retractil la pelicula pastica, a retira Y CO002 en
Lol la zona temporal donde se retinen los residuos de empague.
1.6.1.3 |Cortar la cinta de refuerzo y retirarla junto con los esquineros.
Cortar el fleje utilizando el cuter retracti, retirarla y colocarlo con los demés
i residuns de empaque
1.6.1.5 |Retirar tapa y colocar hojas de batch en el Pallet.
16.2  |Apertura de pallets empague de carton.
El operador debe cortar la pelicula plastica, retirara y colocara en a zona
ey temporal donde se rednen los residuos de empaque.
1.6.2.2 |Cortar el fleje con el citer, retiraroy colocarlo en el Area de residuos de
1.6.2.3 |Retirar la hoja de triplay y colocarla con los demas residuos de empague.
Cortar con el cUter retractil el frente de la caja de cartan, la direccion del corte
1.6.2.4 |es dearriba hacia abajo en forma de "U", retirar |z seccion cortada y colocarla
con los residuos de empaque
1.6.2.5 |Retirar cartdn estrella y plastico, colocarlo con los demas residuos de empaque

Formato de Evaluacion de proceso — IT-BE-011

FECHA: 12 DE MARZO DE 2024




EVALUADOR: HUGO MARTINEZ MENDEZ

INSTRUCCION DE TRABAJO: [T-BE-012

FECHA: 12 DE MARZO DE 2024

N* . )
.. i Al ?
Actividad Carga de Creel Warper 4 LAln se realiza? Observaciones
T 15 Carga de bobinas en Creel.
15.1 Seleccidn de material de acuerdo al plan de produccion.
15.2  |Cargar el material de acuerdo al ndmero de puntas a procesar,
15.3 Sacar las filetas del Creel para colocar |a carga de material o
- descargar el carrete vacio
154 Tomar las bobinaz por |a parte superior e inferior & inspeccionar gue
- o estén dafadas, golpeadas, sucias o con pelusa,
155 Carga las bobinas en las filetas del Creel con cuidado de no
o golpearl az v evitar aventarlas en la posician,
" 18 Jalado de puntas vy corte de cola de bobinas.
161 Jalar |a punta del hilo de la bobina v cortarla de forma sesgada,
162 Cortar de manera sesgada la cola de la bobina con cuidado de no
- dafiarla, a longito del corte debe ser de aproximadamente 10 crn,
F
17 Empalme
UUna vez cargadas |a bobinas en el Creel, realizar loz empalmes de
171 . ; o .
kiln, la longitud de empalmes debe ser: « Minimo 2emm, « Morminal
T18 Alineacion de filetas.
Una vez realizadn &l empalme alinear |as filetas con la bobina
181 _— .
cargada con direccion al gillo del freno,
18.2 Confarme s& van terminando |as babinas retirar el carrete vacioy

cargar bobinas en el Creel

SIMBOLOGIA Simbolo N® de simbolos registrados
(4] Se zigue realizando (4]
Fequiere observacion
=] Yano serealiza []

Formato de Evaluacién de proceso — IT-BE-012




EVALUADOR: HUGO MARTINEZ MENDEZ

INSTRUCCION DE TRABAJO: [T-BE-013

N° Preparacion de arranque de Beam Warper 4 ?::‘:'L:i Observaciones SIMBOLOGIA
715 [Seleccién de brida. Se sigue realizando
1.51 |Seleccionar |3 brida a usar de acuerdo al plan de produccidn, Requiere observacion
1.5.2 |Verificar que |a brida este en perfectas condiciones y que tenga todos los tornillos Y no se realiza
1.5.3 |Trasladar Ia brida con ayuda de gato hidraulico (Hidraulic Jack) para su pesaje
1.54 |Pesarla brida y registrar el peso y niimero de brida en hoja de sequimiento de Beam. Simbolo N° de simbolos
1.5.5 |Colocar|os adaptadares en los extremos de [a brida y asegurarlos con 1os tomillos. redistrados
1.6 |Montaje de brida. 4]
1.6.1 _|Empujara brida al warper alineandola en direccidn con las mordazas (Chucks de los
1.6.2 |Levantar|a brida con el gato hidraulico al centro de las mordazas. [x]
163 |Cemarlos Spindies utiizando botdn Left (iZquierdo). Cerrar las mordazas del Chuck con
lliave Cuadrada de %"
164 cuadrada de 4", ya que la brida se encuentra colocada en el Warper retfirar el gato
hidréulico
165 Verificar que la apertura de |a brida corresponde al ancho del beam que sevaa
~  |procesar de acuerdo a especificacidn. Nota: Esto solo aplica a bridas de nicleo roscado
165 Centrar Brida utilizando botdn “Both” (.l\mbqs) Nota: En el caso de bridas Smith recorrer
el peine expandible de acuerdo a |a posicion de |2 brida (lado izquierdo o derecha).
T 17 [iimpieza de Brida
174 Cologar la brida en el warper para Ilevar a cabo la limpieza de |a brida, girar la perilla de
tensidn hacia “ON’
1.7.2 |Presionar el botdn “SLOW", seguido de “STOP"; para que gire [a brida
173 Pulir las paredes de |a brida con lija de agua fina para eliminar las impurezas, aplicar

windex, lavar las paredes de |a brida con fibra verde, secar con trapo de micro fibra

Confirmar que la brida no tenga rebabas deslizanda la mano en las paredes

Para detener |a brida colocar la perilla de Tensidn de Beam en posicidn “OFF

Aplicacién de Windex.

Pulir paredes con lija.

Limpiar con fibra Verde

Secar con Microfiora

Forrar el nicleo de la brida con papel kraft para tener mayor uniformidad en el acomaodo
de los hilos.

Arranque

B4 |Presionar SLOW para que baje |a sabana de hilos sin dar tensidn

Sujetar la sabana de hilos ala brida con cinta azul.

1.85
—

Corar excedentes de hilos

Oprimir SLOW para que baje |a cortina de los hilos.

Girar |a brida manualmente para tensar los hilos

Puesta en marcha y proceso de beam

Resetear el contador antes del arranque, presionando el botdn azul (counter reset) para

191 h
poner el contador a cera (Reajustando los metros) Botdn azul (counter reset)
r . -
110 _|Preparacion de tensidn para puesta en marcha.
1.10.1 | Ajustar tension de acuerdo a Especificacian o tipo de hilo
1.10.2_|Presiona el botdn SLOW para jalar los hilos y determinar la tensidn
1103 Hacer el ajuste de tensidén uniforme incrementandoe o decrementando el valor de tensidn
~ 7 |delinstrumento usando las flechas + o —y % de tensidn.
Verificar que el instrumento trabaje en modo automatico para que haga los ajustes de
1.104 ; :
acuerdo a la circunferencia de la brida.
1.10.5 |Alterminar de ajustar, subir tensidn hasta el valor nominal marcado en especificacidn
1106 Ajustar la velocidad con el selector “Speed” para aumentar |a velocidad de acuerdo a
© 7 |especificacidn
Lavelocidad de inicio debe ser de 20 a 30 m/min y hacer cambio de velocidad a los 300
1107 » M
m. de acuerdo a especificacidn del producto.
1.10.8 |Los puntos 3 verificar antes del arranque son los siguientes:
1.10.9 |El Creel debe de estar limpio v libre de pelusa.
11010 El operador debera mantener sus manos limpias cuando toque el hilo para evitar
- contaminacidn
11011 Cuando el material no esté de acuerdo con 1a calidad requerida debera reportar al
T supervisor.
11012 Verificar que |a cantidad de bobinas cargadas en el Creel sean las que indiquen en el
" " " |plan de produccidn, ademds de gue todas esas bobinas tengan el mismo blotter.
1.10.13 |Verificar que no haya hilos cruzados en el Creel, tablero y peine expandible
11014 Verificar que los hilos que tiene eltablero coincidan con el numero del estilo a procesar.
~ " |Hacerla cuenta en el reversa de Ia hoja de descripcidn
T 141 [Arranque de Beam.
1111 Antes de arrancar el beam se debe realizar el llenado de |a hoja de descripcion (FT-BE-
* " |001) de manera obligatoria
1.11.2 Inspeccionar que el acomodo de los hilos es uniforme y colocar la marca naranja de
I inicio 3l0s 25 m
1.12 | Puntos a verificar después del arranque y durante el llenado del Beam
Si durante el arranque |a tensidn es mala en cualgquiera de los dos |ados del beam, se
1.12.1 |deberd mover |a distribucion de los hilos de un lado a otro seguin se requiera para
abtener un ajuste dptimo.
1.12.2 |Llenar hoja de seguimiento con los datos de beam a procesar.
1.12.3 |Monitorear el proceso y registrar en el formato FT-BE-001 tedos los paros y

observaciones ocurridas.

Formato de Evaluaciéon de proceso — IT-BE-013

FECHA: 12 DE MARZO DE 2024

36




EVALUADOR: HUGO MARTINEZ MENDEZ

INSTRUCCION DE TRABAJO: [T-BE-014

FECHA: 12 DEMARZO DE 2024

bascula para el pesaje.

Formato de Evaluacién de proceso — IT-BE-014

Ne Descarga de Beam Warperd ¢Aln se realiza? Observaciones SIMBOLOGIA
" 15 [Preparacion para descarga. ©  |Sesiguerealizando
154 Verificar que se hayan cumplido los metros estaI.Jlecidos deacuerdoa [4] Requiere abservacion
especificacion (excepto cuando hay alguna falla). [] Ya no serealiza
152 |Prepararde@a 10tiras deunos 10 cmde largo de cinta azul de 1%
153 |Tomarelrollo decintaazulde 1"y pegarunatiraalo ancho del beam
" 16  |Hacerlatamade lacnz
161 Colocar la barra metdlica en la parte inferior de la cama de los hilos, levantar ambos
extremos para separar la cama de hilos en 2 secciones - e ;
162 |Introducirunalanza de madera con el hilo guia a través delas 2 secciones de Simbolo | N°de simbolos registrados
Repetirla misma accion ala inversa colocando en la parte superior delacamala (]
16.3 |barra metélicaen forma de contrapeso. Volver aintraducir la lanza de madera para 1]
colo car otro hilo guiay una vez colocado, retirar la lanza. Q
164  |Hacer amarre en ambos extremos de los hilos gula.
165 |Presionar "Slow"hasta que el hilo de cruce esté ala altura media del beam
"7 dodaBeam
Girar la cinta colocada en lo ancho del beam para que el adhesivo dela cinta sujete
171 |loshilostensados, doblarlos extremos de la cintay colocar otra cinta sobrela
primera, para asegurar quelos hilos no sedesprendan.
172 Dar unavuelta albeam con Slow hasta tenerla cinta azul a una altura media del
heam
1.7.3  |PresionarSlow yenseguida stop de tal manera quelos hilos tengan una holgura.
174 |Separarlos hilos en 6 o 10 secciones iguales ycortar.,
175 Eloperadar debe cortarytorcer las puntas, sujetar con un nudoy pegarlas sobre la
cinta del beam con las tiras de cinta azul cortadas previamente.
18  |Retirarbeam de Warper
1.8.1 |Colocarelcarro portabeams frente a la miquina.
182 Desplazar el carro hasta que las horquillas coincidan con las flechas de cargay
hacerel levantamienta del sanarte
1.83 |Liberarlos soportes de acoplamiento usando la llave cuadrada de e *
184 |Liberarelmecanismo de la maguina usando los selectores RIGHT yLEFTY
185 |Dejarla carga del beam al carro porta beams.
185 |Retirarel carro porta beams ytransportar el beam a la bascula para pesarlo.
" 19 [Traslado de beama bascula para pesado
101 EloperadarWarper debe hacer uso del carra porta beams para moverelbeam a la




Evaluacion

A continuacidn, se muestran los resultados de la evaluacion.

Formato de evaluacion de la IT-BE-011

Resultados / Observaciones

Acti:i ad Preparacion de material para carga de creel (Apertura de pallets) Warper 4 :::l::;; Observaciones

15 | Actividades para realizar la solicitud del material

151  |El operador W. realiza la solicitud del material al auxiliar de beaming /]

T El auxiliar de &rea realiza la solicitud del material al departamento de logistica 0
o al departamento de torsion de acuerdo al plan de produccion.

153 El traslado del material que |lega de bodega se rezliza por los montacarguistas 6
del area, el materiz| de torsion lo surten de manera directa con el patin

154 Cuanda &l material se encuentra en piso el operador transferencia es el 0
responsable de colocarla en el area asigna

16  |Aperturade pallets

161  |Apertura de Pallets Empague Retornahle. [¥]
El operador dehe retirar |as hojas de batch y tomar la fecha de produccién del

1611 material para seguimiento interno. 0
El operador corta con el cuter retractil Iz pelicula pastica, a retira Y CO002 en

15612 . k 0
|z zona temporal donde se rednen los residuos de empaque.

1.6.1.3 |Cortar la cinta de refuerzo v retirarla junto con los esquineros. /]
Cortar el fleje utilizando el cuter retracti, retirarla y colocarlo con los deméas

1614 | 0
residuos de empaque.

1.6.1.5 |Retirar tapa y colocar hojas de hatch en el Pallet. /]

1.6.2  |Apertura de pallets empaque de carton. 7]
El operador debe cortar la pelicula plastica, retirara y colocara en a zona

Lol temporal donde se rednen los residuos de empaque. 0

1.6.2.2 |Cortar el fleje con el clter, retiraro v colocarlo en el drea de residuos de 4]

1.6.2.3 |Retirar la hoja de triplay y colocarla con los demas residuos de empague. 4]
Cortar con el citer retractil el frente de |a caja de carton, la direccion del corte

1624 |esdearriba hacia abajo en forma de "U", retirar la seccion cortada y colocarla /]
con los residuos de empaque.

1,625 |Retirar cartdn estrella y plastico, colocarlo con los demés residuos de empaque ]

Se reviso la instruccién de trabajo y no se
presentaron actividades que indiquen
gue se dejaron de hacer.

SIMBOLOGIA

[ ] Se sigue realizando
Regquiere observacion

] Yano se realiza

Simbolo | N°de simbolos registrados
[~] 16
(1] 0

[%] 0

Conteo

e 16 actividades se siguen
realizando de la misma.




Formato de evaluacion de la IT-BE-012

Resultados / Observaciones

Punto:

1.8.2.- Conforme se van
terminando las bobinas retirar
el carrete vacio y cargar
bobinas en el Creel.

Observacion:

No siempre se lleva a cabo al
pie de la letra debido a que en
ocasiones se suele quitar
tramos de entre 5 a 7 carretes
para después colocar las
bobinas.

Acli':i dad Carga de Creel Warper 4 ihun ze realiza?| Dbservaciones
" 15 Carga de bobinas en Creel.
151  |Seleccion de material de acuerdo al plan de produccidn, [-]
152  |Cargar el material de acuerdo al ndmero de puntas a procesar. (]
15.3 Sacar |as filetas del Creel para colocar |a carga de material o °
deacargar & carrete vacio
Tormar |3z bobinas por | parte superior & inferior & inspeccionar que
154 rio estén dafiadas, golpeadas, sucias o con pelusa, ©
155 Cargalas bubirjas en laz filetas del Erelell oo cuidado de no °
golpearlas v evitar aventarlas enla posicidn,
T 18 Jalado de puntas y corte de cola de bobinas.
16.1  |Jalar la punta del hilode [a bobina v cortarla de forma sesgada, Q
Cortar de manera sesgada la cola de |a bobina con cuidado de no
16.2 dafiarla, a longit del corte debe ser de aproximadamente 10 cm. ©
" 17 |Empalme
171 Ll.na VEZ carlgadas la bobiraz en el Creel, regl ilzar oz empalmgs de °
Filn, |alongitud de empalmes debe ger; « Minima 2o, » Momninal
"1 Alineacion de filetas.
Una vez realizadn el ernpalme alinear az filetas conla bobina
18.1 S -]
cargada con direccion & gillo del freno.
Conforme se van terminanda las bobinas retirar el carrete vacio y Mo siempre se leva a cabo 3l
cargar bobinas en el Creel pie de la letra debido 4 &n
18.2 ocaciones se suels quitar

tramos de carmete para después
se4n colocadas las bobinas

Punto:
1.5.- Entrega Recepcion.

Observacion:

Se afade por primera vez el
punto Entrega recepcion,
otorgandole el punto 1.5 y
recorriendo sucesivamente el
nimero de punto de las
siguientes actividades.

SIMBOLOGIA
(] Se sigue realizando
Requiere observacion
[x] Yano se realiza
Simbolo N® de simbolos registrados
] 3
a 0

Conteo

e 9 actividades se
siguen realizando de la
misma forma.

e A2 actividades se les
hizo observacion.




Formato de evaluacion de la IT-BE-013

Resultados / Observaciones

Punto:

" Preparacion e aramqu e Beam Warper hin e Observacianes 1.5.3.- Trasladar la brida con ayuda de
T 15 [Seleccién de brida. : M H : :
T |Sece o s i st s o e o ° gato hidraulico (Hidraulic Jack) para su
1.5.2 |Verificar que |a brida este en perfectas condiciones y que tenga todos los tomillos. 7} .
1.5.3 |Trasladar [a brida con ayuda de gato hidraulico (Hidraulic Jack) para su pesaje. En ocasiones se suele hacer con én ol pesaje del beam. pesaJ e
1.5.4 |Pesar la brida y registrar el peso y nimero de brida en hoja de seguimiento de Beam. 9 *
1.5.5 |Colocarlos en los extremos de la brida y asegurarlos con los tornillos. 7}
1.6 |Montaje de brida.
Empujar la brida al warper alineandola en direccion con las mordazas (Chucks de los .,
164 |spindss) ° Observacion:
1.6.2 |Levantar la brida con el gato hidraulico al centro de las mordazas. (-] .
163 I(‘::vreraé‘ljoasdiggdd\:syﬁ(Mizando botén Left (1zquierda). Cerrar las mordazas del Chuck con ° En OcaS|ones Se suele hacer con
cuadrada de %", ya que |a brida se encuentra colocada en el Warper retirar el gato . .z . .
164 | raien ° anticipacion el pesaje de la brida.
Verificar que la apertura de |a brida corresponde al ancho del beam que se va a procesar
165 4o acuerdo a especificacion. Nota: Esto solo aplica a bridas de nticleo roscado © .
Centrar Brida utilizando botén “Both” (Ambos). Nota: En el caso de bridas Smith recorrer Pu nto .
166 (| peine expandible de acuerdo a la posicidn de la brida (lado izquierd o derecho). ° , .
A7 lmplesa de Bids 1.7.6.- Forrar el nucleo de la brida con
Colocar la brida en el warper para llevar a cabo Ia limpieza de a brida, girar Ia perilla de
111 hiensicn hacia “ON". ©
T3 [Prosiorar o bt “SLOW - 5oq 3o™STOP" pare s s B s papel kraft para tener mayor
173 Pulir las paredes de la brida con lija de agua fina para eliminar las impurezas. aplicar ° . .
" [windex, lavar las paredes de Ia brida con fibra verde, secar con trapo de micro fibra
1.7.4 |Confirmar que la brida no tenga rebabas deslizande la mano en las paredes. (] unlformldad en eI acomOdo de Ios
1.7.5 |Para detener la brida colocar la perilla de Tensién de Beam en posicién “OFF". (-] .
.1.5.1 |Aplicacién de Windex. (-] h | IOS,
Pulir paredes con lija. (]
Limpiar con fibra Verde (-]
Secar con Microfibra (-]
Forrar el nicleo de la brida con papel kiaft para tener mayor uniformidad en el acomodo de ] Se suele hacer Ia verificacion antes(Se veriica si el foro esta en
116 1o hilos buen estado (de ser asi se puede omitir este paso). ObservaCién .
.
/Arranque
Presionar SLOW para que baje |a sabana de hilos sin dar tensidn. [~] H = HPE4
Sl ssbnade o ol e con g ol e Se suele hacer la verificacion antes (Se
Cortar excedentes de hilos © . . ,
Oprimir SLOW para que baj Ia cortina do Tos hilos © Verrﬁca Si el forro estd en buen estado
Girar |a brida para tensar los hilos ) ’
Puesta en marcha y proceso de beam , ey
v [Reslcar o contador st dlaranaue. presonando f bt azl (ot s pra | de ser asi se puede omitir este paso).
- oner el contador a cero (Reajustando los metros) Botdn azul (counter reset.)
1.10 Pleéaracién de tension Eala éuesla en marcha. (] .
1.10.1 |Ajustar tensién de acuerdo a Especificacidn o tipo de hilo -] Pu nto *
1.10.2_|Presiona el boton SLOVV para jalar los hilos y determinar |a tension o . .
10 [Foer ot e deanson snorme ncemertand o decrementands v 3o | g 1.8.2.- Sujetar la sabana de hilos a la
" |del instrumento usande las flechas + o — y % de tensisn.
erificar que el instrumenta trabaje en modo automdtico para que haga los ajustes de H 1
104 L3 o ° brida con cinta azul.
1.10.5 |Al terminar de ajustar, subir tensidn hasta el valor nominal marcado en especificacién [~]
Ajustar |z velocidad con el selector “Speed” para aumentar la velocidad de acuerdo a
1.10.6 especificacion. o
La velocidad de inicio debe ser de 20 a 30 m/min y hacer cambio de velocidad a los 300 1A
110.7 |m.de scuerdo a especificacion del producto. © Observacion:
1108 |Los puntos a verficar antes del arangue son los siguientes ) . . , ,
1108 |1 Croo e o coter gy Lre o poli o La tira azul se sustituyd por color café.
1.10.10 |E! operador debera mantener sus manos limpias cuando toque el hilo para evtar
contaminacidn
110,47 | Cand0 el material no 5té de acuerdo con 1a calidad requarida deberd reportar al e PU ntO:
"7 |supenvisor.
erficar que Ta cantidad de bobinas cargadas en el Creel sean las que indiquen en el plan 4
11012 | 4o produccion, ademas de que tadas esas bobinas tengan el mismo blotter ° 1.5.- Entrega ReCEpCIOn'
1.10.13 | Verificar que no haya hilos cruzados en el Creel, tablero expandible y peine dibl °
110,12 | VEMCaT que 05 Tilos que tiene el 1ablero Comcidan Con el nUmerd Qel estlo a procesar
" |Hacer |a cuenta en el reverso de la hoja de descripeidn. ©
" 111 [Amranque de Beam. o b .,
Antes ée arrancar el beam se debe realizar el llenado de Ia hoja de descripcion (F1-0E- .
111 1001) de manera obligatoria Observacion:
1112 Inspeccionar que el acomedo de los hilos es uniforme y colocar la marca naranja de inicio ° S ~ d . I
" " lalos25m.
" 1.12_[Puntos a verificar después del arranque y durante el llenado del Beam e a n a e po r p rm e ra VEZ e pu nto
Si durante el arranque la tensién es mala en cualquiera de los dos lados del beam, se .7 s
1121 b3 s G o sl o a2 o sgin o sr i shlres Entrega recepcidon, otorgandole el
un ajuste Gptimo.
1.12.2 |Llenar hoja de seguimiente con los datos de beam a procesar. ] H 1
1.42.3 |Monitorear el proceso y registrar en el formato FT-BE-001 todos los pares y obsenaciones ) punto 1’5 y recorrlendo SuceSI\/a mente
e el nimero de punto de las siguientes
actividades.
- Conteo
? . Ne de simbolos
SIMBOLOGIA Simbolo .
registrados
Q Se sigue realizando [~] 44 .. .
= - [
Requiers observacion : 44 actividades se siguen
(1] . .
- 3
©  [Yanose realiza realizando de la misma.
[X] o

e 4 actividades se les hizo
observaciones.
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Formato de evaluacion de la IT-BE-014

Resultados / Observaciones

Punto:

Ne Desearga de Beam Warperd iAin s realiza? Obsemvaciones X
i 1.5.2.- Preparar de 6 a 10 tiras de
15  |Preparacion para descarga. d | Cl . | d
Verificar que se hayan cumplido los metros establecidos deacuerdoa unos 10 cm de argo ae cinta azu e
151 L \ O
especificacion [excepto cuando hay alguna falla) 1”.
152 |Preparardefa 10tiras deunos 10 cm de largo de cinta azulde 1% 1) La cinta azul se sustituyo por color café
153 [Tomarelrollodecintaazulde 1"y pegarunatiraalo ancho del beam %) L cinta azul se sustituyo por color café
" 16 |Hacerlatramade lacnz Observacion:
161 Calocar L barra metdlica en a parte inferior dela cama delos hilos, levantar D . | . , |
" |amhos extremos para separar la cama de hilos en 2 seceiones La cinta azul se SUStltuyo por color
162 [Introducirunalanza de madzra con el hilo guia a través de las 2 secciones de [¥] café.
Repetirla misma accion a la inversa colocando en la parte superiordela cama la
163 |barametlica en forma de contrapeso. Volver aintroducir la lanza de madera O Punto:
paracolo carotro hilo guia y unavez colocado, retirar la lanza. 1.5.3.- Tomar el roIIo de cinta azul de
164 |Hacer amarre en ambos extremos de los hilos gula D " .
165 |Presionar"Slow" hasta gue el hilo de cruce esté  la altura media del beam [¥] 1" y pegar una tira a lo ancho del
"1 ﬁ.manadgda Beam : : beam.
Girara cinta colocada en o ancho del beam para que el adhesivo de la cinta
171 |sujetelos hilos tensadas, doblar los extremos de (a cintay colocar otra cinta D
sobre la primera, para asegurar quelos hilos no sedesprendan Observacién'
172 Darunavuelta al beam con Slow hasta tener La cinta azul a una altura media del O . . ,
|- La cinta azul se sustituyd por color
1.7.3 |Presionar Slowyenseguida stop detal manera gue los hilos tengan una holgura, O café
174 |Separarlos hilos en 6 0 10 secciones iguales ycartar. O .
175 Eloperador debe cortar ytorcer las puntas, sujetar con un nudo y pegarlas sobre D Punto:
a cinta del beam con las tiras de cinta azul cortadas prevismente,
13 |Retiarbeamde Waper 1.9.1.- El operador Warper debe
181 |Colocar elcamo porta beams frente ala méguina. [¥] hacer uso del carro porta beams para
182 Desplazar el carro hasta que las horquillas coincidan con las flechas de cargay O | I , | |
hacer el levantamiento del soporte. mover € beam ala bascu a para €
183 |Liberarlos soportes de acoplamiento usando la lave cuadrada de e D pesaje
184 |Liberarel mecanismo dela maguina usando los selectores RIGHTy LEFTY D ’
185 |Dejarla carga del beam gl carro porta beams. g
1.8.5 |Retirarel carro porta heams ytranspartar el beam ala hascula para pesarlo. .z
19 Traslado de heam a bascula para pesado Observacion: . .
104 EloperadorWarper debe hacer uso del carro porta beams para mover el beam a i Durante el pesaje se suelen retirar los Durante el pesaje se suelen retirar los
** |labascula para el pesaje. dispositivos diSpOSiﬁVOS
Conteo
e 17 actividades se siguen
i © i i . .
SIMBOLOGIA Simbolo | N°de simbolos registrados realizando de la misma.
[~] Se sigue realizando [~] 17
Requiere observacion A 3 .
©  |Yanoserealiza [x] D e 3 seles hicieron

observaciones.




Formato de evaluacion de la IT-BE-015 Resultados / Observaciones

N° Registro de Beam Warper 4 &Aun se realiza? Observaciones

1.6 |Preparacion para el registro de la brida

1.5.1 |Fl operador debe seleccionar la brida de acuerdo al plan de produccion

1.5.2 |Verificar que la brida este en perfectas condiciones y que tenga todos los tornillos

1.5.3 |Trasladar la brida con ayuda de gato lidraulico (Hidraulic Jack) para su pesaje y

1.6 |Refistro de brida en Tablet

1.6.1 |Tomar el dispositivo. Nota: La ferminal se encontraré unbicado en el "Tear 9 Smith"

1.6.2 |Desbloquear tablet y entrar a sapo

1.6.3 |Ingresar usuario y constrasefia; selccionaringresar

1.6.4 |Ya abierto sapo; seleccionar "asignar brida a maquina", se desplegara el siguiente menQ

Seleccionar "codigo Maquina" y escanear el cddigo QR que se encuentra en él costado
der. De la maquina oprimiendo el boton azul de la tablet

[< I < BTl < TR < J < J{< ]

Se reviso la instruccion de
166 Seleccionar "Brida" y escanear el codigo de barras que se encuentra ubicado en las tra baJ [0} y no se p resentaron
" |balonas de la brida

17 |Bajar brida en computadora actividades que indiquen que se

1.7.1 |Seleccionar sistema v dar clic en entrar d ej aron d e h acer.
1.7.2 |Ingresar ususario y constrasefia, dar clic en ingresar

1.7.3 |Ya habilitada, entrar en la pestafia de produccion y dar clic en mapa de taller

1.7.4 |Buscay selecciona Warper 1; da clic izq.. Sobre él

1.7.5 |En el mend emergente seleccionar produccion y dar clic en bajar brida

quien fue entregado, si presento algun defecto o fallsa, quien produce) y dar clic en

1.7.6 )
finalizar julio

o o0

Nota: Sera necesario llenar este cuadro de comentarios para poder finalizar la bajada de
brida del sistema

1.7.7 |Cerrar la ventana emergente cuando se muestre limpia

1.7.8 |Dar clic en "Yes" de la siguiente ventana emergente

(<Y< J<]

1.7.9 |Dar clic en sistema, cerrar sesion, clic en estar seguro

SIMBOLOGIA

{:} Se sigue realizando Conteo

Requiere observacion

[x] Yano se realiza

e 18 actividades se siguen
Simbolo | N°de simbolos registrados realizando de la misma.

o 15
1] 0

[x] 0
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Fotografias

Ademads de las observaciones realizadas se tuvo que actualizar el material fotografico debido
a que este no era muy legible o presentaba un forro de cinta azul, material que actualmente
ya no se ocupa y que fue sustituido por cinta color café.

En la primera columna “N° de operacidn” colocamos el nimero de operacion tal cual y como
se encuentra en la instruccion de trabajo.

En la columna “Antes”. Se coloco la foto que se encuentra actualmente en la instruccion de
trabajo segun sea el nimero de operacidn que estemos abordando en la columna anterior.

En la columna “Después”. Tomaremos y pondremos la fotografia que sustituird al de la
columna anterior.




Cédigo:
, IT-BE-011
INSTRUCCION DE TRABAJO _
PREPARACION DE MATERIAL PARA CARGA DE CREEL | Revision
(APERTURA DE PALLETS) WARPER 4 1
Pagina 5de 8

N° de actividad

Después

1.6.1.1 El operador
debe retirar las hojas
de batch

1.6.1.2 El operador
corta con el cuter
retractil la pelicula
plastica

g
“ Vpaanig

1.6.1.3 Cortar la cinta
de refuerzo y retirarla
junto con los
esquineros.




1.6.1.4 Cortar el fleje
utilizando el cuter
retractil, retirarlo y
colocarlo con los
demas residuos de
empaque.

1.6.1.5 Retirar tapay
colocar hojas de batch
en el Pallet.




Codigo:
IT-BE-012
INSTRUCCION DE TRABAJO Revision
W CARGA DE CREEL WARPER 4 1
Pagina 1 de 8
N° de actividad Antes Después

1.5.1 Realizarla
entrega recepcion de
turno y llenar el
formato: Entrega de
turno

Se acaba de anexar por primera vez esta
seccioén, por lo que para este apartado
no cuenta con fotos anteriores.




Caodigo:

IT-BE-013
INSTRUCCION DE TRABAJO —
) Revision
PREPARACION DE ARRANQUE Y PUESTA EN MARCHA
W vetrotex DE UN BEAM WARPER 4 !
Pagina 1 de 14
N° Operacién Antes Después

1.5.1 Realizarla
entrega recepcion de
turno y llenar el
formato: Entrega de
turno

Se acaba de anexar por primera vez esta
seccion, por lo que para este apartado no
cuenta con fotos anteriores.

1.6.5.- Verificacion de
apertura de brida

1.6.5.- Verificacion de
apertura de brida




1.7.6.- Forrar el ntcleo
de la brida con papel
kraft

1.8.1.- Presionar Slow
para que baje la
sabana de hilos sin
dar tension

1.8.2.- Sujetar la
sabana de hilos a la
brida con cinta azul

1.8.3.- Cortar
excedentes de hilos

1.8.4.- Oprimir Slow
para que baje la
cortina de los hilos

1.8.5.- Girar la brida
manualmente para
tensar los hilos




INSTRUCCION DE TRABAJO

DESCARGA DE BEAM WARPER 4

Caodigo:
IT-BE-014

Revision
1

Pagina 1 de 13

Ne° de actividad

Antes

Después

1.3.- Instrucciones
de trabajo

1.5.- Preparacion
para descarga

1.5.2.- Preparacion
de6a19k

1.5.3.- Pegar una
tira de cinta al
ancho del beam




1.7.1.- Colocacion
de las 2 capas de
cinta

1.7.3.- Presionar
Slow y enseguida
stop de tal manera
que los hilos
tengan una holgura

s i iy e |
,.‘M,

R e

T
.'Li s ]

1.7.4.- Separar los
hilosde 6a 10
secciones iguales

1.7.5.- Cortary
torcer puntas




1.8.1.- colocar el
carro porta beams
frente a la maquina

1.8.2.- Hacer que
las horquillas
coincidan con las
flechas de carga

1.8.5.- Retirar el
carro porta beams
y transportarlo a
bascula

1.9.1.- Eloperador
debe hacer uso del
carro/patin




Examenes

Un punto importante para tomar en cuenta en el tema de capacitacion es la cuestiéon de los
examenes. Los exdmenes tienen el fin de medir los conocimientos tedricos de los
operadores, estos son realizados a todos los grupos (A, B, Cy D) y de acuerdo con su
desempefiio lograran ser operadores certificados.

Se recopilo informacién de los exdmenes realizados durante estos meses y los resultados
fueron los siguientes:

El examen que mas indice de reprobacién fue el examen de Sistema de Gestién de Calidad.
Aun se desconoce la causa principal por la que los operadores han estado reflejando un bajo
desempeiio, por ello es que se decidié realizar en Minitab un diagrama de causa y efecto
para determinar algunas de las posibles causas.

El resultado fue el siguiente:

Diagrama de causa y efecto sobre las bajas calificaciones

Mediciones Material Personal

El examien cuenta con
oreguntas confusas

Diernasiadas preguntas

=l Operador adn presenta
duas en cuanto la

El examen presentan jrnaprticidn de los temas
respuestas similares
e si

Diernasiada teona y poca
practica

Operadores
con bajas
calificaciones

Cambio climatico

El operadaor =& siente cansado
despues de su jormada de
trabajo

Falta de iluminacion

Mala lluminacidn

Medio ambiente Métodos




Estilos de aprendizaje

Encuesta

Después de determinar algunas de las posibles causas por las que se origina este problema,
se decidié implementar una encuesta para conocer los estilos de aprendizaje y los puntos
de vista de los operadores sobre la imparticiéon de sus capacitaciones

Los estilos de aprendizaje juegan un rol sumamente importante ya que nos permite conocer
la forma mas comun en que nuestros integrantes son mas capaces de entender y desarrollar
los temas que se le imparten durante sus sesiones de capacitacién.

Los estilos de aprendizaje son los siguientes:

Auditivo
Visual
Kinestésico.

Ahora bien, para conocer que estilos de aprendizajes predominan en nuestra drea de
trabajo, lo que haremos a continuacién es implementar una encuesta que estara
conformada por un total de 23 preguntas, 20 de ellas seran preguntas sobre las preferencias
personales ante diversas situaciones que se mencionen durante la encuesta y 3 de ellas
seran preguntas abiertas donde los operadores pondran su opinién sobre el material y la
forma en la que les gustaria que se les impartiera sus sesiones de capacitacion.

Dependiendo de lo que contesten se determinara el estilo de aprendizaje. A continuacién,
mostraremos la encuesta:




Contesta la siguiente encuesta, siéntete libre de contestar la respuesta que mas se identifique a ti.
Esta encuesta es anonima y no habra ningun tipo de represalias.

1. ¢Cuadl de las siguientes actividades disfrutas mas?
a) Escuchar musica

b) Ver peliculas

c) Bailar con buena musica

11. ¢ De qué manera se te facilita aprender algo?
a) Repitiendo en voz alta

b) Escribiéndolo varias veces

c) Relacionandolo con algo divertido

2. (Qué programa de television prefieres?
a) Reportajes de descubrimientos y lugares
b) Cémicoy de entretenimiento

c) Noticias del mundo

12. ¢ A qué evento preferirias asistir?
a) A una reunién social

b) A una exposicién de arte

c) A una conferencia

3. Cuando conversas con otra persona, tu:
a) La escuchas atentamente

b) La observas

c) Tiendes a tocarla

13. ¢ De qué manera te formas una opinién de otras
personas?

a) Por la sinceridad en su voz

b) Por la forma de estrecharte la mano

c) Por su aspecto

4. Si pudieras adquirir uno de los siguientes articulos,
¢ceual

elegirias?

a) Unjacuzzi

b) Un estéreo

c) Un televisor

14. ;:Como te consideras?
a) Atlético

b) Intelectual

c) Sociable

5. ¢Qué prefieres hacer un sabado por la tarde?
a) Quedarte en casa

b) Ir a un concierto

c)Iralcine

15. ¢Qué tipo de peliculas te gustan mas?
a) Clasicas

b) De accién

c) De amor

6. ¢Qué tipo de examenes se te facilitan mas?
a) Examen oral

b) Examen escrito

c) Examen de opcién mutltiple

16. ;Como prefieres mantenerte en contacto con
otra persona?

a) por correo electrénico

b) Tomando un café juntos

c) Por teléfono

7. ¢Cémo te orientas mas facilmente?
a) Mediante el uso de un mapa

b) Pidiendo indicaciones

c) Através de la intuicién

17. ¢Cual de las siguientes frases se identifican
mas contigo?

a) Me gusta que mi coche se sienta bien al conducirlo
b) Percibo hasta el mas ligero ruido que hace mi
coche

c) Es importante que mi coche esté limpio por fueray
por dentro

8. ¢En qué prefieres ocupar tu tiempo en un lugar de
descanso?

a) Pensar

b) Caminar por los alrededores

c) Descansar

18. ¢Como prefieres pasar el tiempo con tu novia o
novio?

a) Conversando

b) Acariciandose

c) Mirando algo juntos

9. ¢{Qué te halaga mas?

a) Que te digan que tienes buen aspecto

b) Que te digan que tienes un trato muy agradable

c) Que te digan que tienes una conversacion interesante

19. Si no encuentras las llaves en una bolsa
a) La buscas mirando

b) Sacudes la bolsa para oir el ruido

c) Buscas al tacto

10. ;Cual de estos ambientes te atrae mas?
a) Uno en el que se sienta un clima agradable
b) Uno en el que se escuchen las olas del mar
c) Uno con una hermosa vista al océano

20. Cuando tratas de recordar algo, ;como lo
haces?

a) Através de imagenes

b) A través de emociones

c) Através de sonido

® ;Qué opinas de las presentaciones?

¢Cual es tu opinion de los examenes de capacitacidon, mejorarias alguno?

* ;Qué propondrias para mejorar tu desempeno en tus capacitaciones?




Resultados de la encuesta
Por el momento no se le ha podido encuestar a todo el personal debido al rol de turno, pero
si se puedo encuestar a mas de la mitad.

Se le aplico la encuesta a 14 operadores presentes en turno y se les pidié el apoyo de
contestarla cuando tuvieran un tiempo libre con el fin de no interrumpirlos durante sus
operaciones de trabajo, también se les pidié que una vez ya contestadas que hicieran el
favor de colocarlas en el buzén donde se almacenan los formatos de entrega de turno para
que después su servidor los pudiera revisar y evaluar.

Primero determinaremos cuales son nuestros 3 estilos de aprendizaje:

Auditivo: Quienes aprenden solo escuchando.
Visual: Quienes recuerdan facilmente mediante la vista.
kinestésico: Quienes aprenden a través de sensaciones y emociones.

-
|

dp)li .

| e -l

Buzon de entregas de
turno




Los resultados son los siguientes:
Los 14 operadores en turno representan el 55% de los 26 que hay en el drea.

Cabe decir que no todos decidieron participar, se desconoce las causas ya que no
depositaron su evaluacién en el buzén como se les habia pedido.

Concepto ‘ Resultado ‘ Porcentaje

Personas que no participaron 3 12%
Auditivo 4 15%
Visual 3 12%
kinestésico 1 4%
Auditivo y kinestésico 3 12%
Total de operadores 14 55%
presentes en turno

Resultados de la encuesta
estilos de aprendizaje

O
o
.\ 15%

Total= 14 Opradores
100%

Se observa también que hay 3 personas que presentaron 2 estilos de aprendizaje. Esto es
completamente valido y es tomado en cuenta por que nos habla de que esas personas
pueden aprender facilmente ya sea llevando a cabo la accién o actividad o del otro modo
escuchando las instrucciones de como es que se lleva a cabo dicha tarea o actividad.




Gracias a la seccion de preguntas abiertas pudimos reflejar mediante un diagrama de Pareto
la causa mayor a la que nos enfrentamos. Aquella causa que provoca los altos indices de

reprobacion.

e ;Cual es tu opinidon de los exdamenes de capacitacion, mejorarias alguno?
® ;Qué opinas de las presentaciones?
* ;Qué propondrias para mejorar tu desempeiio en tus capacitaciones?

Diagrama de Pareto de Causas

Es la representacién que
ocupa cada grupo en
porcentaje sobre nuestra
poblacion total (100%).

Nos indica la cantidad de
operados que tuvieron
coincidencia con esta
respuesta.
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Identificacion de la causa principal
Causa principal para priorizar: “Algunas preguntas son confusas”.

Conociendo la causa principal a priorizar, el siguiente paso es determinar que preguntas se
pueden modificar. Para esto trabajamos con una muestra de 8 exdmenes en donde
revisaremos y determinaremos cuales son las preguntas que mas se contestaron mal y asi
hallar una mejor manera para su entendimiento.

Resultados n = 8 Examenes
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Contestadas mal 1 0 0 1 1 0 0 1] 3 0 0 2 5 2

Pregunta 1|Pregunta 2| Pregunta 3|Pregunta 4|Pregunta 5| Pregunta 6| Pregunta 7| Pregunta 8| Pregunta 8 Pregunla Plegun‘ta Pregunta Pregunta Pregunta Preﬁ;nta

H Contestadas bien 7 8 8 7 7 8 8 8 5 8 8 6 3 6

A A ‘

Preguntas en donde se contesté mal el
examen a partir de un 38%




Modificaciones

A continuacién, mostraremos la pregunta junto con las modificaciones que se realizaron.

Pregunta 9

Pregunta Original

9.-De acuerdo con la siguiente definicion subraya a que documento nos referimos. //

L.
“Son caracteristicas criticas de proceso que deben ser controladas y asi cumplir con los
requisitos establecidos”.

e Plan de control

e Criterio de aceptacion

Pagina2de3

Pregunta Actualizada

referimos

[ Recuerda que!! )

El plan de control se refiere

“ Son caracteristicas criticas de proceso que deben ser controlados y asi

9.- De acuerdo con la siguiente definicion subraya a que documento nos
cumplir con los requisitos establecidos”.

mds a las acciones del

O proceso para que cumpla
plan de control

con los reguisitos

(O Criterio de aceptacion
() Hoja estandar de calidad

establecidos, mientras gue
los criterios de aceptacion
hacen referencia a las
condiciones y estado ya sea

de un material o una

\_ operacion. J

Cambios reflejados

Se actualizo la estructura visual de la pregunta.
Se creo un icono con el mensaje de “Recuerda que!!” el cual tiene la funcidén de dar una
orientacién comparando la diferencia entre 2 de las 3 opciones que ofrece la pregunta con

el propdsito de que el operador pueda dar un mejor analisis al momento de seleccionar su
respuesta.




Pregunta 13

Pregunta Original

13.- . Qué es la satisfaccion al cliente?
* Es aquel que le gusta lo que obtiene y no tiena neceskiad de adquine ¢ MISMO producio
nuavamenta
» Es aquel que encuentra ko que buscaba _
¢ Es aguol gue a pesar de sentir qua sus necesiiadoes ct?!.’m gubieras por los productos, siente
que hay aspectos de ia experiencia que se pueden mejorar,

’
i

Pregunta Actualizada

N

(1 3.-;Qué es la satisfaccion al cliente? Puedes seleccionar mas de una opcion si es necesario.

O Aguel producto que se ajusta al presupuesto del cliente, pero no cumple totalmente con sus
~ necesidades.
O Es cuando el cliente encuentra lo que buscaba.

Es aquel que a pesar de sentir que sus necesidades estan cubiertas por los productos, siente que
hay aspectos de la experiencia que se pueden agregar o mejorar.

Cambios reflejados

Se actualizo la estructura visual de la pregunta.

Se le afiadié la instruccidon “Puedes seleccionar mas de una opcidn si es necesario” debido a
gue 2 de las opciones de la primera version de la pregunta son correctas y los operadores
solian solo seleccionar una opcioén.

Se sustituyo la opcion: “Es aquel que le gusta lo que obtiene y no tiene necesidad de adquirir
el mismo producto nuevamente” por la opcién “Aquel producto que se ajusta al presupuesto
del cliente, pero no cumple totalmente con sus necesidades” esto debido a que se asemeja
al mensaje de la opcidn “Es aquel que encuentra lo que buscaba”.




Pregunta 15

Pregunta Original

Pagina3 ded

Pregunta Actualizada

(1 5.- ;Cual es la funcion de la hoja de especificacion?

O Las especificaciones de producto son como una hoja de plan de
produccion que te indica que producir, como producir y cuanto
producir.

O Las especificaciones de producto son como una hoja de verificacién
de producto que te indica los componentes y condiciones que deben J P
cumplir el proceso.

7
() Las especificaciones de preducte son como una hoja de ruta gue

describe las caracteristicas, requisitos, funciones y aspectos de un
producto.

[Recuerda que!! )
Las hojos de
especificacion nos
otorgan referencias
gue deben de cumplir
un producfo o
servicio.

- —

Cambios reflejados

Se actualizo la estructura visual de la pregunta.

Se creo un icono con el mensaje de “Recuerda que!!” el cual tiene la funcién de dar una
orientacién para facilitar la comprensién del lector de lo que se le pide en la pregunta.




Seguridad

Cartel

Para esta seccion de seguridad se decidié fomentar actualizando y reforzando el material
visual de seguridad. Se decidié reforzar el cartel de seguridad de Warper 4 el cual se
encontraba en el drea de Optima a un costado de la maquina Warper.

El cartel estaba conformado principalmente por imagenes que eran acompafnadas de una
frase alusiva que hablaban acerca de la importancia del uso del Equipo de Proteccidon

Personal (EPP)

Estado del cartel

Actualmente debido al paso del
tiempo el cartel se ha venido
deteriorando, algunas imagenes
se han empezado a despegar vy
algunas ya estan presentando
roturas en sus lados

Material

El cartel este hecho de diferentes
materiales de los cuales son los
siguientes:

]
1
1
1
]

» Base del cartel: Esta hecha
con una pared de cartén
delgada forrada con papel
Kraft de color café.

R 9 o g

S s

> Imagenes: Impresas en
hojas de papel y pegadas
con pegamento.




Elaboracion del cartel

Para el cartel se decidio usar el mismo material al del que esta hecho, lo que se planea
actualizar principalmente son las imagenes.

Agregaremos imagenes de prevencion basandonos en las acciones que se llevan a cabo en
el area dia con dia, por ejemplo:

& Manipulacion del patin eléctrico
& Manipulacion del patin hidraulico
& Manipulacion del montacargas

También tocaremos medidas de prevencién que se deben tomar en el entorno o area de
trabajo como, por ejemplo:

& Prevencion del ruido
& Forma correcta de manipular objetos pesados

Cabe decir que no se aplicaré la accion Unica de copiar y pegar imagenes random que tenga
relacion con la seguridad, si no que se buscara imdagenes que ejemplifiquen la accién del
tema que se tratard ya mencionados.

Se hara uso del navegador de Google para buscar algunas imdagenes y algunas otras
haciendo uso de las herramientas que nos ofrece Canva.

Canva nos ayudara a poner, editar el texto y la apariencia que dard lugar a nuestras
imagenes.

Cabe mencionar que también se afadiran imdagenes del cartel anterior y diferentes
decorativos para dar una mejor apariencia al cartel.




Imagenes

A cada imagen se le anadié un texto alusivo, los resultados son los siguientes:

Temas

& Manipulacion del patin eléctrico
& Manipulacion del patin hidraulico
& Manipulacion del montacargas

& Prevencion del ruido
& Forma correcta de manipular
objetos pesados

Imagenes

'Recuorda siempre tocar e1®
claxon al momento de
desplazarte y mirar tu

espejo retrovisor al

o momento de retroceder. o

Recuerda mantener una
postura correctaal momento

& QOtras

En casa nos esperan,
por eso la SEGURIDAD ~
es lo primerol.

;
‘&

Son de uso N
s OBLIGATORIO!!. ‘
(2O ¢ & W B O W U

[ WARNING |
El que no
previene...
Accidentes tiene.




Capitulo IV.- Resultados

Instrucciones de trabajo

Gracias a la realizacidon de este proyecto se pudieron obtener resultados en cuanto a la
estructura de las instrucciones de trabajo, pudimos establecer y mejorar el orden de las
vifietas, el tipo de letra, la numeracidn, los margenes y todo lo relacionado en cuanto a
formato del documento.

Hay que mencionar que pudimos actualizar la parte de las fotografias ya que muchas de
ellas se tuvieron que cambiar por diferentes motivos, por ejemplo:

En algunas de ellas se hacia uso de material que ya no se utiliza actualmente en el proceso,
en algunos otros casos se decidié mejorar el angulo de la toma de foto con el fin de mejorar
la perspectiva de lo que la instruccién de trabajo nos trata de dar a entender.

Hay que mencionar que también se afadié el punto “1.5.- Entrega de turno” a las
instrucciones:

IT-BE-012
IT-BE-013

Cabe decir que gracias a los formatos de evaluacién pudimos comprobar que hoy en dia los
operadores siguen respetando al pie de la letra las operaciones, no se presentan cambios
en el proceso salvo a que en ocasiones los operadores suelen anticipar algunas actividades




A continuacion, mostraremos los resultados en el siguiente cuadro comparativo:

Instruccion de

Cantidad de operaciones

Puntos donde se hayo alguna

Observacion

trabajo observacion

e 16 actividades se Se reviso la instruccidon de trabajo y Ninguna

siguen realizando de no se presentaron actividades que
IT-BE-011 la misma. indiquen que se dejaron de hacer.

e 9 actividades se 1.8.2.- Conforme se van terminando | No siempre se lleva a cabo al pie de la letra
siguen realizando de las bobinas retirar el carrete vacio y | debido a que en ocasiones se suele quitar
la misma forma. cargar bobinas en el Creel. tramos de entre 5 a 7 carretes para después

colocar las bobinas.
IT-BE-012 e 2 sele hicieron
observacion. 1.5.- Entrega Recepcidn. Se afiade por primera vez el punto Entrega
recepcion, otorgandole el punto 1.5y
recorriendo sucesivamente el nimero de
punto de las siguientes actividades.

e 44 actividades se 1.5.3.- Trasladar la brida con ayuda de | En ocasiones se suele hacer con anticipacion el

siguen realizando de | gato hidrdulico (Hidraulic Jack) para | pesaje de la brida.
la misma. su pesaje.

1.7.6.- Forrar el nucleo de la brida con | Se suele hacer la verificacion antes (Se verifica

papel kraft para tener mayor | si el forro esta en buen estado, de ser asi se

e 4 seles hicieron uniformidad en el acomodo de los | puede omitir este paso).

IT-BE-013 observaciones. hilos.

1.8.2.- Sujetar la sabana de hilos a la | La tira azul se sustituyé por color café.

brida con cinta azul.

1.5.- Entrega Recepcidn. Se afiade por primera vez el punto Entrega
recepcion, otorgandole el punto 1.5 vy
recorriendo sucesivamente el numero de
punto de las siguientes actividades.

e 17 actividades se 1.5.2.- Prepararde 6 a 10 tiras de unos | La cinta azul se sustituyo por color café.
siguen realizando de 10 cm de largo de cinta azul de 1”.
la misma.

1.5.3.- Tomar el rollo de cinta azul de

1" y pegar una tira a lo ancho del

IT-BE-014 beam. La cinta azul se sustituyd por color café.

e 3se les hicieron 1.9.1.- El operador Warper debe
observaciones. hacer uso del carro porta beams para

mover el beam a la bascula para el | Durante el pesaje se suelen retirar los

pesaje. dispositivos.

e 18 actividades se Se reviso la instruccién de trabajoy no | Ninguna
siguen realizando de se presentaron actividades que

IT-BE-015 la misma. indiquen que se dejaron de hacer.




Videos

Para dar seguimiento con el cumplimiento de los objetivos me di la tarea de realizar 4 videos
acerca del proceso que se lleva a cabo en cada operacidon basdandome en las instrucciones
de trabajo promoviendo asi una ayuda visual y auditiva, ayudando principalmente al

personal de nuevo ingreso que se llegue a incorporar al equipo de Warper 4.

Los videos cuentan con una voz artificial, la cual les va narrando de forma precisa las
instrucciones de trabajo que se deben de seguir dependiendo la operacidon, del mismo modo
se decidid poner subtitulos a la narracidn para prevenir si alguna vez a futuro se llegue a

presentar algun tipo de fallo en el audio del equipo en el cual se esté reproduciendo.

23 CapCut Pro @ >

OFree
~ +
&) 55 C3 3 >
Editor de fotos Texto a imagen AutoCut Traductor Ampliar
de videos
Nuevo proyecto
Proyectos =
1.-Preparacién de material para carga...
IT-BE-011 A
1:06
2.-Carga de Creel
IT-BE-012 19/06/2024 14:56
509MB  06:06
3.-Preparacion de arranque de Beam
19/06/2024 14:56
IT-BE-013
512MB 06:06
4.-Descarga de Beam
IT-BE-014




Examenes

En el tema de los exdmenes pudimos hacer una revision de la cual pudimos identificar un
examen en el cual algunos de los operadores solian salir con muy bajas calificaciones
causando que lo repitieran en mas de una ocasién, sin embrago gracias al uso y apoyo de
diferentes herramientas de andlisis pudimos hacer un estudio en el que pudimos identificar
las posibles causas que podrian ser el motivo del bajo desempeiio de los operadores. La
causa mas comun encontrada fue que en algunas de las preguntas del examen contaban
con respuestas que eran muy similares.

Por ello es que se decidié implementar al costado de la pregunta un icono con la leyenda
“Sabias que! / Recuerda que!”, los cuales cumplen con la funcién de brindar un tip al
operador para que pueda apoyarse y hacer un analisis mas completo antes de seleccionar
su respuesta y también gracias a la modificacién de una respuesta se pudo lograr que de las
preguntas mas frecuentes en salir mal disminuyera su indice de equivocaciones.

Sistema de Gestion de calidad.

Fecha:

Puesto: (O Operador () Operador O Nuevo
Warper Transferencia Ingreso

Lee cuidadosamente las preguntas y selecciona de acuerdo a lo que se te pide.

(1 .-¢Como esta formado el sistema de gestidn de calidad?. Selecciona la respuesta correcta )

() Esta formado por un conjunto de politicas, procesos y procedimientos documentados.
(O Esta formado por la politica EHS y por los pilares de WCM
O Esa formado por el grupo de auditores de calidad y los criterios de todos ellos.

2.- Selecci que d col el si de gestién de calidad. Puedes seleccionar
mas de una opcidn si es necesario.

(O Especificaciones de producto y proceso @) examen sin contestar
Procedimientos, IT, SOP y OPL
(O Planes de Control

Formato actualizado del

Métodos de prueba
O Criterios de aceptacion O

Formatos.
CS.- Completa las palabras faltantes en la politica de calidad )
Es nuestro suministrar a nuestros clientes externos e Hilo de fibra de
vidrio y que cumplan con sus explicitas e para lograr ser

como el

Sabias que!!
La calidad debe
entenderse como un
habite para hacer las
cosas bieny de
acordar lo que se ha
establecido

C4.-Describe con tus propias palabras que es la calidad.

(5.- iCudl es el objetivo de la instruccién de trabajo? )

Establece o estipula, la forma detallada, para no seguir los pasos secuenciales que se deben de
seguir al realizar alguna actividad o trabajo que forma parte de un procedimiento.

O Establecer o estipula, la forma detallada, el permiso para no seguir o para no realizar
correctamente alguna actividad o trabajo especifico que forma parte de un procedimiento.

O Regular internamente la realizacion de las tareas, también facilitar la formacion y el
adiestramiento de los trabajadores en las mismas




Sistema de Gestion de calidad.

Sistema de Gestidn de calidad.

Lee cuidadosamente las preguntas y selecciona de acuerdo a lo que se te pide.

CI 1.-¢Como puedes contribuir al logro de la calidad dentro de tu drea de trabajo? )

(O Asistiendo todos los dias a trabajar
(O Fomentando valores como el respeto, la honestidad, el trabajo en equipo

O Asistiendo a mis capacitaciones , aplicacion de estandares, informar sobre anomalias y buscando la
satisfaccion de mi cliente

12.- Completa la mision: “Asegurar a nuestros la calidad esperada de nuestros
ofrecerles soluciones bles y bl icipandonos a sus idades en la

de nuevos j do la calidad y/o nuestro servicio bajo un ambiente seguro”.

O Clientes, productos, rapidas y eficaces, estandares
(O Clientes, innovaciones, rapidas y eficaces, productos

O Clientes, productos, innovadoras, productos

(13‘-,'_Qué es la satisfaccion al cliente? Puedes seleccionar mas de una opcion si es necesario. )

O Aquel producto que se ajusta al presupuesto del cliente, pero no cumple totalmente con sus
necesidades.

(O Es cuando el cliente encuentra lo que buscaba.

Es aquel que a pesar de sentir que sus necesidades estan cubiertas por los productes, siente que
hay aspectos de la experiencia que se pueden agregar o mejorar.

(14‘-;,Qué hace a un cliente leal?. )

(O El compromiso entre empresa y cliente.

(O Lacapacidad de una empresa para establecer una relacién duradera con los consumidores de
sus productos y servicios, animandolos a volver a comprar.

(O Lafacilidad para adquirir los bienes o servicios de una empresa

(1 5.- ;Cudl es la funcién de la hoja de especificacién? )

O Las especificaciones de producto son como una hoja de plan de
produccién que te indica que producir, como producir y cuanto

producir. Recuerda que!!

Las hojas de
especificacion nos
otorgan referencias

que deben de cumplir

un producto o

servicio.

(O Las especificaciones de producto son coma una hoja de verificacion
de producto que te indica los componentes y condiciones que debe . !
cumplir el proceso.

(O Las especificaciones de producto son como una hoja de ruta que
describe las caracteristicas, requisitos, funciones y aspecto de un
producto.

Lee cuidadosamente las preguntas y selecciona de acuerdo a lo que se te pide.

(6.—,;cual es el objetivo de la OPL? )

(O Es dar una informacion clara sobre lo que se debe y no se debe hacer en una actividad en especifico
(O Es una ayuda visual para recordar de forma rapida como se debe hacer la actividad

(O Es un idicador/sefialamiento que proporciona informacion sobre la forma en que se debe de
ejecutar una actividad dentro del drea de trabajo

7.- De las siguientes opciones, subraya la opcion correcta que defina lo que es un criterio de
aceptacion

O Dpocumento que indica que el producto esta realizéndose de la mejor manera posible
(O Documento que describe los requisitos para la aceptacién o rechazo de una condicién o material

O Ssituacion cuando el operador realiza de manera correcta su trabajo

(8.- De las siguientes opciones sefiala, ;Cual es el objetivo de la SOP? )

(O Es un manual de trabajo que te indica sobre que estandares debe cumplir un producto antes de ser
entregado al cliente

(O Forma parte de las NOMS cuyo objetivo es que el material que se ocupe para el proceso sea el
adecuado

(O Es una pequena instruccion de una actividad critica gue consta de maximo de 11 pasos y esta debe
ser detallada y acompanada de imagenes

9.- De do con la definicio b a que documento nos
referimos

Recuerda que!!
“Son isticas criticas de p que deben ser controladas y asi a

El plan de control se refiere
mas a lo acciones del
procesa para gue cumpla con
los requisitos establecidos,
mientras que los criterios de
aceptacion hacen referencia
alas condiciones y estado ya
sea de un material o una
operacion.

cumplir con los requisitos establecidos”.

(O Plan de control
O Criterio de aceptacion
(O Hoja estandar de calidad

(1 0.- Menciona ;Cual es la importancia del uso de formatos de control interno? )

(O Para indicarnos las condiciones en que nos entregan una herramienta o un area de trabajo

(O Para indicarnos que producir?, ¢Cémo producir? y ¢Cuénto producir? durante una jornada de
trabajo

(O Para brindar proteccién al trabajador dentro del area de trabajo




Los resultados se muestran en la siguiente grafica:
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Pregunta 1|Pregunta 2 Pregunta 3|Pregunta 4| Pregunta 5 Pregunta 6|Pregunta 7| Pregunta 8 Pregunta 9 Pragunta Pregunta Pregunta Pregunta Pnegunta Pregunla
m Contestadas mal 1 0 0 1 0 0 0 1 0 0 2 1 1 1
u Contestadas bien 4 5 5 4 5 5 5 4 5 5 3 4 4 4

B Contestadas bien M Contestadas mal

La cantidad de preguntas erréneas en las preguntas 9, 13 y 15 ha disminuido. El
porcentaje ha incrementado debido a que en esta ocasién trabajamos Unicamente

con 5 exdmenes, por lo que la ponderacion ahora es mayor.




Seguridad

Gracias al apoyo de mi asesor externo pude actualizar un cartel referente a la importancia
del uso del Equipo de Proteccién Personal (EPP) facilitandome el uso de materiales y
consejos para la elaboracion de este, reforzandolo con imagenes basadas en las actividades
que forman parte del proceso y que toman lugar en el dia a dia de los operadores
fomentando asi una informacién mas amplia de la seguridad.

Finalmente, una vez terminado el cartel que se encontraba anteriormente fue retirado y
guardado mientras que el cartel nuevo fue colocado en su lugar. El resultado fue el siguiente:

\
=V 4\ =
b g




Capitulo V.- Conclusiones

Para este proyecto se obtuvieron resultados neutrales, es decir en el caso de las
instrucciones de trabajo pudimos cumplir con darle estructura y actualizacién en cuanto a
imagenes, por otra parte pudimos hacer una evaluacion sobre las actividades que se siguen
realizando al dia de hoy dando como resultado que efectivamente las actividades siguen
siendo las mismas en el proceso pero lo que aun queda pendiente es la redaccidn de las
instrucciones de trabajo, esto debido a que los revisores suelen tener diferentes puntos de
vista en cuanto a darle redaccion al documento.

En cuanto al examen, al haberlo actualizado y al haberle asignado algunos iconos de ayuda,
no garantiza que ningun otro operador pueda volver a reprobar este examen. Este aspecto
al igual que al cartel de seguridad depende mucho del compromiso de los operadores, ellos
deciden si estudiar o no antes del examen o si deciden tomar en cuenta las medidas de
seguridad durante su jornada de trabajo.

Recomendaciones

& La primera recomendacion seria que el capacitador técnico deba de contar con una
copia controlada de cada instruccion de trabajo para que con ella pueda trabajar y
mantenerse al tanto de cada uno de los cambios que se van realizando durante cada
revision.

& Promover la capacitacién constante para los operadores de warper 4 para que
puedan desarrollar mds sus conocimientos, técnicas y habilidades al momento de
llevar a cabo sus operaciones.

& Promover mas la participacion de los operadores durante las sesiones de
capacitacidn para que puedan sentirse seguros al momento de expresar alguna duda
o problema acerca del tema.

Experiencia personal profesional adquirida

Durante mi estancia pude experimentar un gran cambio en el entorno del cual ya me habia
acostumbrado dentro del Instituto Tecnoldgico de Apizaco ya que me permitié conocer y
visualizar la forma en que todas las areas estan conectadas, me toco conocer la participacién
gue tiene cada colaborador para sacar adelante su parte del trabajo. Esto me ensefia una
vez mas sobre lo valioso que es la comunicacién y el trabajo en equipo para alcanzar juntos
nuestros objetivos.




Capitulo VI.- Competencias desarrolladas

Gracias al desarrollo de este proyecto pude reforzar mas mis competencias al momento de
aplicarlas ante distintas situaciones, por ejemplo:

e Trabajo en equipo
Gracias a la cooperacién de todo el personal del drea de Beaming pude recolectar la
informacién necesaria para el material que se ocupd en cada seccién del proyecto.
Del mismo modo pude devolverles la ayuda al momento de apoyarles en algunas
actividades que forman parte de su trabajo.

e Creatividad
Tuve la fortuna de desarrollarla mds al momento de crear y diseiiar los formatos que
me permitieron recolectar la informacién y al momento de crear el cartel ya que no
solo me dediqué a copiar y pegar cualquier imagen, sino que la editaba con ayuda
de canva para dar un mensaje mas ilustrativo y entendible.

e Comunicacién asertiva
Gracias a esto pude comunicarme sin necesidad de alzar la voz o faltarles el respeto
a mis companeros, esto me ayudé mucho a controlar el estrés.

e Gestion del tiempo
Pude llevar un mejor control de mis actividades pendientes para llevar a cabo este
proyecto, evitando atrasos.




Del mismo modo me sirvié para desarrollar mds mis conocimientos sobre:

e Desarrollo organizacional
La interpretacion del organigrama, identificando los puestos que conforman el area
de Beaming, ademas identificando quien le rinde cuentas a quien de acuerdo con su
jerarquia.

e Gestion del Capital Humano
Gracias a esta materia me ayudo a desarrollar la forma en que me tengo que
comunicar con todo el personal, la cual es de forma asertiva respetando siempre los
puntos de vista de los demas. También me ensefié a que las estructuras de las
instrucciones de trabajo deben siempre de seguir un formato, con una buena
presentacidn, con una buena ortografia para causar la mejor impresién al lector.

¢ Ingenieria de procesos
Me ayudo a saber estructurar el diagrama de operaciones que se lleva a cabo en el
area de Beaming, del mismo modo asignandoles su tiempo promedio en que duran
los operadores en realizar cada operacion.

e Herramientas avanzadas de la calidad (Diplomado).
Me ayudo a hacer uso del programa Minitab en el cual pude realizar diferentes
graficas. Algunas de las que pude utilizar para este proyecto fue la realizaciéon de un
diagrama de causa y efecto para conocer las posibles causas de las bajas
calificaciones en los exdmenes y un diagrama de Pareto para priorizar la causa
principal que daba mas peso al problema presentado.

e Estadistica
Me permitié por medio de muestras para determinar las preguntas que mas mal
solian tener los operadores en sus examenes, sin necesidad de revisar todos los
examenes de todos los operadores.

e Administracion de la salud y Seguridad
Fortaleci6 mas mis conocimientos sobre el tema de seguridad al momento de
reflejar la informacion que pude reflejar en el cartel realizado.
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