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Resumen.

El proyecto se realiz6 en la empresa Saint-Gobain América S.A. de C.V. Vetrotex ubicada
en calle Coaxamalucan, Mena-Cd. Industrial Xicohtencatl 500, Primera Seccion, Actipac,
Jos¢ Maria Morelos Y Pavon, Tetla de la solidaridad Tlaxcala. Cuyo proposito de la empresa
es la fabricacion y venta de productos de vidrio de alta calidad, fabricados de manera
sustentable.

El desarrollo de este proyecto surge araiz de deficiencias en las actividades del método actual
que realiza el operador. A través del proceso de fabricacion el hilo se somete a condiciones
las cuales provocan que la integridad del hilo se vea perjudicada y a su vez no culmine de
forma correcta el ciclo de fabricacion, esto provoca que no se garantice la calidad del hilo.
En sus inicios todo el hilo afectado se disponia a relleno sanitario, se encontrd un area de
oportunidad para aprovechar el hilo desechado creando asi un nuevo subproducto llamado
White Gold (oro blanco), se cred un método para procesar este nuevo producto en base a los
requerimientos del cliente. Mediante el paso del tiempo detectado que el método inicial
carecia de ergonomia comprometiendo la salud del operador.

Este proyecto tiene como objetivo principal reducir los riesgos ergondémicos en las
actividades que conlleva obtener el producto final, de esta manera se estard mejorando la
eficiencia en que se realiza estas actividades y lo mas importante ayudando la ergonomia del
operador. Como primer paso se tuvo que realizar un estudio de tiempos y movimientos, este
estudio nos ayuddé a definir areas especificas a mejorar. Posterior se realizd una nueva
distribucion de las herramientas y estaciones de trabajo utilizadas con el objetivo de
eficientizar el flujo de las actividades. Como siguiente paso se redisefiaron los carros
utilizados para el transporte del producto, de los dos tipos de carros se trata de un tipo
contenedor donde se recolecta el subproducto y otro donde lo acomodan para el secado del
hilo. Para atacar los déficits ergondomicos se adquirid una plataforma de tipo elevadora para
que en conjunto de los nuevos disefios de los carros ayude en las actividades de traspaleo del
producto que realiza el operador, dichas actividades son las cuales comprometen la seguridad
y ergonomia del trabajador puesto que el operador se agacha en multiples ocasiones, creando
movimientos repetitivos que con el paso del tiempo afectan el fisico del trabajador.
Finalmente se integré el nuevo método con la ingenieria disefiada e instalada mejorando la

ergonomia y eficiencia de las actividades.
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Generalidades del proyecto

1. Introduccion.

Este proyecto busca reducir riesgos ergonomicos aumentando la eficiencia en el proceso
obteniendo una reduccioén de tiempos y eliminando operaciones repetitivas que afectan de
manera negativa al operador.

Para lograr los puntos mencionados fue necesario realizar un estudio previo de las actividades
que el operador realiza, teniendo como resultados el nimero de actividades que conforma ,
asi como el tiempo que se tarda en ejecutarlas. Gracias a este estudio detectamos areas de
oportunidad lo que llevo a crear planos para organizar y distribuir en los espacios disponibles
la integracion de nuevas herramientas disefiadas a través de software de modelado junto con
la instalacion de una maquina de tipo plataforma elevadora. fi

Esto se lleva a fin de garantizar la eficiencia de las operaciones y la calidad del producto,
fomentando la innovacion, y la reduccion de costos, asi como poder garantizar la seguridad
tanto del proceso y el personal humano. Al mismo tiempo las empresas tienen la
responsabilidad de implementar un plan ergonomico que les ayude a prevenir trastornos
musculoesqueléticos mediante la identificacion, analisis y control de los diversos riesgos
ergondmicos presentes en sus actividades.

Este proyecto consta en el disefio de un layout de las areas involucradas en el proceso del
producto y también del disefio y creacion del “carro de perchas y carro recolector” para poder
ser utilizados en la plataforma elevadora “SouthWorth”.

Se gestiono la instalacion por parte de un proveedor para la plataforma elevadora, donde nos
realizod los trabajos eléctricos, los trabajos mecéanicos de los disefios nuevos en los carros
recolectores, en donde nos dio un carro de muestra para validar las medidas indicadas en los
planos.

Se realizo la documentacion para la entrega del proyecto a produccion, la cual consta de una
instruccion de operacion la cual explica la manera de como prender la plataforma elevadora
y como operarla, como ingresar los carros, la manera de hacer la actividad, asi como de

manuales eléctricos de la plataforma y los planos disefiados validados.
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2.Descripcidon de empresa u organizacion y del
puesto de trabajo area del trabajo del estudiante.

2.1. Lugar donde se realiz6 el proyecto.
Saint-Gobain América S.A. de C.V. Vetrotex ubicado en Calle Zacatepec Mz. 42, Lt.3,
Mena-Cd. Industrial Xicohtencatl, 90434 Tlax.

2.2. Ubicacion geografica.

v ("?1 G “‘ o

llustracion 1 Ubicacién geogrdfica.

2.3. Misién de la empresa.
La mision de Vetrotex es asegurar a sus clientes la calidad esperada de cada uno de sus
productos, ofrecerles soluciones innovadoras, sustentables y sostenibles anticipdAndose a sus
necesidades en la creacion de nuevos productos, mejorando la calidad y/o su servicio bajo un

ambiente laboral sano y seguro.

2.4. Vision.

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

desempeno y la digitalizacion de nuestros procesos.

2.5. 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 e implicitas. Para

lograr ser considerado como el “proveedor de preferencia”
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2.6. Certificaciones.

La planta Vetrotex cuenta con las siguientes certificaciones:
* ISO 9001: Gestion de la calidad
+ ISO 14001: Gestion ambiental

2.7. Historia.
Saint-Gobain-Vetrotex 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.
Los mercados principales a los que atiende son:
Tejidos técnicos
» Tejidos circulares para refuerzo de mangueras
* Discos de frenos
Construccion
* Refuerzo de fachadas
Industrias
* Mercado de refuerzo de abrasivos
* Aislamiento térmico
» Filtracion
Transporte
* Aviacion y refuerzos de neumaticos
Electrénica
» Tarjetas de circuito impreso
Meédica

* Protesis y material

2.8. Plantas en el mundo.

» Vetrotex in the world i
* 3 Plants W Vetrotex

= 2 Countries

llustracion 2Plantas Vetrotex en el mundo.
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2.9. Area de trabajo.
El area de desarrollo tiene la finalidad de; mejorar y disefiar nuevas herramientas,
optimizacion y desarrollo de nuevos productos y procesos. A continuacion, se muestra un
organigrama donde se muestra la estructura organizacional del area de trabajo que en este

caso fue donde estuve realizando mis residencias.

Oficina de Desarrollo B vetrotes} ‘

i = [
oy
I

1

&
1

llustracion 3 Oficina drea desarrollo.

erto
Gonzales

GERENTE
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Carlos Merino

1
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INGENIERIA DE LIDER DE INGENIERIA
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Pl - Silviana Alondra
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I Medina Morales Dall'liela Ruiz
I 1 T
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Escalante

PR RESIDENTE DE
INGENIERIA DISENO oG INGENIERIA DE
INDUSTRIAL Y 50 RBOCESOS

B Angel Paul Aldo Maravilla

llustracion 4 Organigrama drea desarrollo.

3. Problemas a resolver, priorizandolos.
Actualmente la empresa cuenta con un subproducto de fibra de hilo de vidrio donde las
actividades que se realizan para el producto final constan de condiciones donde la ergonomia
del operador se ve comprometida. Estas actividades se analizaron y se tomo la decision de
mejorar la manera en que realizan dichas actividades, esto implica el disefio de nuevas
herramientas el cual consta de dos tipos diferentes de carros a través del software
SolidWorks, de igual manera la instalacion de una plataforma elevadora de la marca
SouthWorth dicha marca tiene un giro en la reduccion de riesgos ergondmicos, por lo que se

podra reducir de manera significativa las condiciones que afectaban la integridad de los
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operadores asi como la eficiencia en el proceso. Por otra parte, se definio la elaboracion de
dibujos layout donde muestren la ubicacion de esta plataforma, para que de esta forma
contemos con un orden, poder estandarizar, clasificar, mantener, y sostener la nueva manera
en que se realizara la actividad.

Un problema en la creacion de los carros es la disponibilidad de recursos de materiales
existentes en almacén de la planta, la asignacion de costos para la fabricacion o compra de
los materiales para fabricarlos internamente a su vez depender de los proveedores en sus
tiempos de entrega ya sea en el suministro de los materiales o de los carros ya fabricados.
La vision a corto plazo es eliminar los movimientos repetitivos en las actividades que realiza
el personal instalando la plataforma elevadora de la marca SouthWorth, también dejando
disefios para la elaboracion de los carros nuevos, asi como layout donde muestre la

distribucion.
4.0bjetivos.

4.1. Objetivo general.
Disefiar nuevas herramientas industriales a través de la integracion de tecnologias de dibujo
asistido por computadora, para reducir riesgos ergondmicos, enfocandose en la mejora de las

estaciones de trabajo y productividad del operador que conlleva el proceso de White Gold.

4.2. Objetivos especificos.

* Identificar las partes del proceso White Gold.

» Disefiar un nuevo carro de recoleccion de hilo de fibra de vidrio mediante el software
SolidWorks.

* Disefiar, un layout en AutoCAD donde se muestre las estaciones de trabajo para
identificar cada parte del proceso White Gold.

* Implementar la metodologia de las 5s en las diferentes areas de trabajo.

* Hacer un redisefio en SolidWorks del “Carro de perchas” para mejorar la eficiencia
en la transportacion del producto y la ergonomia del operador.

* Fabricacion de nuevas herramientas disefiadas.

* Verificar el correcto funcionamiento de las herramientas disefiadas.
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5. Justificacion.

En la industria de la fibra de vidrio, la ergonomia juega un papel crucial no solo en la
optimizacion de la productividad, sino también en la preservacion de la salud y seguridad de
los trabajadores. Este documento explora la relevancia de la reducciéon de riesgos
ergondmicos en el disefio y la implementacion de equipos especificos, como carros
recolectores y tipo perchas que se utilizan en el proceso para obtener el producto final llamado
White Gold, asi como una plataforma elevadora de la marca Southworth. Estos elementos
son fundamentales para mitigar los riesgos asociados con tareas repetitivas y movimientos
incomodos en entornos industriales, contribuyendo asi a un ambiente laboral mas seguro y
eficiente.

La ergonomia aplicada adecuadamente en la industria de la fibra de vidrio no solo busca
mejorar el bienestar de los trabajadores, sino también aumentar la eficiencia operativa. Esto
es especialmente relevante en procesos donde hay manipulaciéon de materiales pesados o
voluminoso. El disefio ergondmico de carros recolectores y perchas es esencial para
minimizar el riesgo de lesiones musculoesqueléticas y mejorar la eficiencia del transporte
dentro de la planta. Al integrar caracteristicas como compuertas ajustables, ruedas que
faciliten el movimiento suavey seguro, y materiales livianos pero robustos, se reduce la carga
fisica sobre los trabajadores. Esto no solo mejora la ergonomia del proceso, sino que también
optimiza el tiempo dedicado a tareas productivas, reduciendo el riesgo de accidentes
asociados con el manejo de carga.

Las plataformas elevadoras de la marca Southworth ofrecen una soluciéon ergondmica eficaz
para acceder a diferentes niveles de trabajo sin comprometer la seguridad ni la comodidad de
los operarios. Equipadas con controles intuitivos, sistemas de seguridad avanzados y
superficies antideslizantes, estas plataformas no solo cumplen con los estandares de
seguridad industrial, sino que también promueven posturas de trabajo adecuadas y reducen
la fatiga muscular y el riesgo de caidas. Su implementacion estratégica en puntos criticos de
la linea de produccion optimiza la eficiencia operativa al tiempo que protege la salud de los
trabajadores.

La adopcion de medidas ergondmicas en la industria de la fibra de vidrio conlleva una serie
de beneficios tangibles. Ademas de reducir los costos asociados con ausencias laborales por

lesiones y la rotacion de personal, mejora la moral de los trabajadores al proporcionar un
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entorno laboral mas seguro y cdémodo. La optimizacion de procesos mediante el disefio de
equipos ergondémicos también contribuye a una mayor competitividad empresarial al mejorar

la eficiencia y la calidad del producto final.

6. Marco teorico.

6.1. Antecedentes de la investigacion.

En definitiva, la ergonomia estudia cémo las personas, las maquinas y el ambiente se
comunican e interactian entre si para, actuando sobre todos o algunos de sus elementos,
llegar a optimizar los criterios de eficacia, seguridad, comodidad y satisfaccion [1].
Actualmente el Subproducto (Oro Blanco, White Gold) se genera principalmente en las areas
de Torsion, Conformado y Estufa, en las que se tiene riesgos de seguridad y riesgos
ergonodmicos, como riesgos de caidas, esguinces, posturas inadecuadas y condiciones de
equipo. La solucion consiste en definir un area para desarrollar la actividad, implementacién
de maquinaria e ingenieria para evitar riesgos ergonémicos y de seguridad.

se realizo un estudio de tiempos y movimientos

6.2. Estudio de tiempos y movimientos.

Un estudio de tiempos es una técnica de medicion del trabajo, la cual se emplea para registrar
los tiempos y ritmos de trabajo correspondientes a los elementos (pasos a seguir) de una
actividad definida, efectuada bajo condiciones determinadas. Los pasos para seguir y los
tiempos en que se realiza una actividad determinan el tiempo requerido para efectuar esa
tarea [2].

El estudio de movimientos consiste en analizar detalladamente los movimientos del cuerpo
de quien realiza una actividad, con el objetivo de eliminar los movimientos inefectivos,
agilizar la actividad y realizarla con seguridad e higiene; posteriormente, se establece una
secuencia o sucesion de movimientos mas apropiados para lograr una eficiencia maxima en
tiempo, insumos y energia.En la préctica, el estudio de tiempos incluye el andlisis de los
métodos de registro de las actividades y examenes criticos sistematicos de las actividades
mismas y las maneras de realizarlas. Este analisis tiene como objetivo efectuar mejoras en la

eficiencia de trabajo y concienciar a quienes realizan una labor en el laboratorio, en la
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industria, en las empresas e inclusive en el hogar. Autores como Niebel usan analisis de
operaciones y simplificacion del trabajo para el estudio de métodos de registro de actividades

y de exdmenes criticos. [2]

6.3. Eldibujoysuimpacto en el diseno en ingenieria.

El proceso de diserio

El enfoque organizado y ordenado para resolver problemas se conoce como proceso de
disefio, el cual en ingenieria toma en cuenta las necesidades, los deseos y los problemas de
la sociedad mediante la aplicacion de principios cientificos, experiencia y creatividad.

Los diferentes tipos de dibujos técnicos tienen una funcion especifica en el proceso de disefio
de ingenieria. Por ejemplo, los bosquejos a mano alzada capturan y documentan el proceso
de ideacion. En el avance del proceso, los modelos y dibujos CAD capturan el disefio y
especifican los detalles necesarios para su fabricacion.

El proceso de disefio para cualquier producto requiere una comprension clara de las funciones
y el rendimiento esperado de ese producto. Se ha estimado que entre 70 y 80% de los costos
de desarrollo y fabricacion de los productos se determina durante las fases de disefio inicial.
Aunque muchos grupos industriales pueden identificarlas segiin su modo especifico de hacer
las cosas, el procedimiento para disefiar un producto nuevo o mejorado consta de las
siguientes etapas, que se muestran en la ilustracion 5:

1. Identificacion del problema: en primer lugar, debe escribirse una manifestacion clara de la
necesidad y los objetivos del disefo.

2. Ideacion: con frecuencia se emplean bocetos técnicos para transmitir conceptos a equipos
multidisciplinarios.

3. Refinamiento/analisis: los disefios pueden repensarse, con base en el andlisis de ingenieria.
Los modelos y bosquejos CAD son utiles durante la fase de andlisis y concesion. Para
perfeccionar el disefio, se crean dibujos y modelos CAD en 2D o 3D.

4. Implementacion/documentacion: se concluyen y aprueban los dibujos de produccion y/o

funcionamiento que proporcionan los detalles de fabricacion y ensamble [3].

Pagina 8|83



Proceso de decision/
Seleccién del disefio

\

Refinamiento -

-

| Andlisis —_—

Proceso de decisién/
Seleccién del disefo

\

Implementacién

Documentacién

llustracion 5 Etapas del proceso del disefio.

Diserio asistido por computadora y desarrollo de productos

Para las empresas, el disefio de productos suele implicar la preparacion de modelos analiticos
y fisicos del producto que pueden utilizarse para estudiar factores como fuerzas, esfuerzos,
deflexiones y la forma 6ptima de la pieza. La necesidad de este tipo de modelos depende de
la complejidad del producto. En la actualidad, el proceso de construir y estudiar modelos
analiticos se simplifica mediante el uso de las técnicas de disefio asistido por computadora
(CAD), ingenieria asistida por computadora (CAE)y manufactura asistida por computadora
(CAM). Estos sistemas permiten un analisis rapido del disefio de objetos sencillos, asi como
de estructuras complejas.

CAD permite un amplio rango de actividades, desde el modelado geométrico en 2D y 3D
hasta la creacion de dibujos que documentan el disefio para la manufactura y las

consideraciones legales.
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CAM proporciona un control computarizado de los procesos de manufactura. Los ejemplos
incluyen el uso de una interfaz de computadora para controlar un torno, o la generacion de la
trayectoria para el fresado de maquinas-herramienta directamente desde el modelo CAD. En
sistemas mas sofisticados, CAM puede utilizarse en el manejo, ensamble e inspeccion de
materiales.

CAE permite a los usuarios simular y analizar estructuras que estaran sometidas a diferentes
temperaturas, cargas estaticas o cargas fluctuantes. El andlisis cinematico estudia las piezas
moviles. Algunas de estas funciones estan integradas con software de CAD, y otros paquetes
importan datos desde un sistema CAD. Mediante el uso de estas herramientas los ingenieros

pueden simular, analizar y disefiar pruebas de manera eficiente, precisa y rapida [3].

6.4. Etapa 1 del diseno de ingenieria

Identificacion del cliente y del problema

La funcion basica del disefio de ingenieria es proporcionar soluciones a los problemas y
satisfacer las necesidades o deseos de los productos, servicios o sistemas. El proceso del
disefio de ingenieria comienza con el reconocimiento o la identificacion de estas necesidades
y la consideracion de la viabilidad econdmica de su posible satisfaccion. Un buen disefio no
s6lo debe resolver el problema, sino también de be satisfacer las necesidades y deseos del
cliente. De esto se desprende que cualquier nuevo disefo, asi como el proceso de disefio
relacionado, debe estar impulsado en ultima instancia por las necesidades del usuario final.
Los productos deben cumplir con los estandares y las regulaciones del gobierno, asi como
adherirse a las normas o codigos de las organizaciones profesionales.

Los disefios de ingenieria van desde los sencillos y de bajo cos-to, como la lengiieta de un
envase para bebidas, hasta los complejos y costosos, como los productos que satisfacen las
necesidades de viaje por aire, tierra y el espacio. Incluso la creacion de un producto tan
pequefio como la tapa de una lata de bebida refrescante necesita herramientas de produccion

que implican un considerable esfuerzo de ingenieria y disefio.

Los productos pueden ser nuevos o versiones modificadas de productos ya existentes. Por
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ejemplo, los disenos de radios, tostadores, automoviles y lavadoras han sido parecidos
durante afios, pero su estilo y caracteristicas han cambiado para reflejar las nuevas

necesidades y preferencias [3].

6.5. Etapa 2 del diseno de ingenieria.

Generacion de conceptos

Después de identificar un problema o necesidad, el equipo de disefio comienza a generar
posibles soluciones. Durante esta etapa, a menudo llamada la fase de ideacion, se recogen
muchas ideas, sean razonables o no. Las ideas pueden provenir de personas o bien
desarrollarse en las sesiones de lluvia de ideas del equipo. Ya sea un proceso de grupo o
individual, los conceptos que no resulten adecuados como soluciones pueden servir como
trampolin para generar mas ideas.

Durante la fase de ideacion es frecuente el uso de bosquejos técnicos. Su capacidad de crear
libremente bosquejos técnicos le permite presentar y compartir ideas, asi como registrarlas
para que pueda emplearlas en las soluciones, inspiraciones y avances que surjan durante esta
etapa creativa del proceso. Todas las notas y bosquejos deben estar firmados, fechados y
deben conservarse para la documentacion de disefio y como una posible prueba para la

obtencion de la patente, en la ilustracion 6 se muestra un bosquejo de idealizacion [3].

HUMPEESPrmNTER

llustracion 6 Bosquejo de idealizacion
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6.6. Etapa 3 del diseno de ingenieria.

Soluciones consensuadas

Después de considerar cuidadosamente el problema, el equipo de disefio selecciona varias
caracteristicas de los conceptos generados en la fase de ideacion y los combina en una o mas
soluciones consensuadas que son prometedoras. En este momento se evalua a detalle la mejor
solucion y se hacen intentos por simplificarla de modo que tenga un desempeno eficiente y
sea facil de fabricar y de reparar, e incluso que su desecho sea sencillo cuando su vida 1til
haya terminado.

Los bosquejos de disefio refinados suelen ir seguidos de un estudio de materiales adecuados
(Tlustracion 7) y de los problemas de movilidad que puedan estar implicados. ;Qué fuente de
energia se va a utilizar: manual, motor eléctrico, ;o algin otro medio? ;Qué tipo de
movimiento se requiere? (Es necesario traducir el movimiento rotatorio en movimiento
lineal, o viceversa? Muchos de estos problemas se resuelven graficamente utilizando dibujos

esquematicos en los que varias partes se muestran en forma de esqueleto [3].
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llustracion 7 Seleccién de material.
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6.7. Etapa 4 del diseno de ingenieria.
Modelos y prototipos
En ocasiones, los equipos de disefio construyen un modelo a escala para estudiar, analizar y
perfeccionar el disefio. Un modelo funcional de tamafio completo de acuerdo con las
especificaciones finales (excepto, posiblemente, por los materiales) se conoce como un
prototipo. Los trabajadores manuales del taller de modelos suelen trabajar a partir de
bosquejos o dibujos CAD dimensionados para crear un prototipo que pueda usarse en las
pruebas y en la visualizacion. El prototipo se prueba y modifica cuando es necesario y la
informacion obtenida se utiliza para revisar el disefio si asi se requiere.
Un modelo CAD en 3D preciso puede actuar como un prototipo virtual, lo que hace que en
ocasiones incluso sea innecesario crear un prototipo fisico para probar el disefio. Utilizando
un modelo CAD preciso, los disefiadores pueden observar los espacios y calcular las
propiedades de masa. Un beneficio adicional es la capacidad de crear representaciones
realistas del modelo, que pueden usarse durante la visualizacion del disefio. Algunas veces,
la pieza, sombreada y representada usando CAD, se ve aun mejor que el producto final,
debido a la perfeccion de la imagen CAD en comparacion con las superficies reales. En la
figura 8 se muestra un prototipo virtual de un disefio de una estructura [3].
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llustracién 8 Modelo CAD en 3D.
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6.8. Etapa 5 del diseno de ingenieria.

Dibujos de produccion o de funcionamiento

Antes de construir o fabricar un producto, es comin que se elabore un conjunto final de
dibujos de produccion o de funcionamiento, para su revision y aprobacion. Los dibujos, que
muestran todas las vistas necesarias, incluyen el material, las dimensiones y las tolerancias
requeridas. Asimismo, incorporan notas y otra informacion necesaria para describir cada
pieza de manera suficiente con el fin de que puedan fabricarse consistentemente.

Estos dibujos de las piezas individuales también se conocen como dibujos de detalle. En la
ilustracion 9 se muestra un dibujo de detalle de una ménsula de montaje aéreo. Un esquema
de ensamble, como el de la ilustracion 10, muestra cdmo se unen todas las piezas en el

producto completo [3].

O

DETAIL A
SCALEZ :5

llustracion 9 Dibujo de detalle.

ey P

W

llustracién 10 Dibujo de ensamble.
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6.9. Definicidon de eficiencia, eficacia y efectividad.

Eficiencia: Del latin efficientia, accion, fuerza, virtud de producir. Criterio econémico que
revela la capacidad administrativa de producir el méximo resultado con el minimo de recurso,
energia y tiempo, por lo que es la Optima utilizacion de los recursos disponibles para la
obtencion de resultados deseados. Cumplimiento de los objetivos, dando un uso adecuado,
racional u optimo a los recursos [4].

Eficacia: Del latin efficere que a su vez se deriva del término facere, que significa “hacer o
lograr”. Se refiere a la consecucion de metas [4].

Efectividad: Del verbo latino efficere: ejecutar, llevar a cabo, efectuar, producir, obtener

como resultado. Relacion entre los resultados, previstos y no previstos, y los objetivos [4].

6.10. Herramientas Southworth para Reduccion de Riesgos
Ergondmicos.

Southworth es reconocida por su innovaciéon en el disefio y fabricacion de equipos
ergondmicos, especialmente plataformas elevadoras. Estas plataformas son cruciales para la
reduccion de riesgos ergondmicos en la industria de fibra de vidrio debido a su capacidad
para facilitar el acceso seguro a diferentes niveles de trabajo. Aqui se detallan algunos tipos
de plataformas elevadoras Southworth y sus componentes principales:

Plataformas Elevadoras de Tijera:

e Componentes: Estructura de tijera robusta construida con acero de alta resistencia,
plataformas de trabajo con superficies antideslizantes, sistemas de control
ergondomicos (botones y joysticks), sistemas de seguridad como barandillas y
sensores de seguridad.

e Aplicaciones: Ideal para elevar cargas grandes y proporcionar un acceso estable y
seguro a diferentes alturas en areas de produccion y montaje de la industria de fibra
de vidrio.

Plataformas Elevadoras de Pallets:

e Componentes: Disefiadas para el manejo ergondomico de pallets y cargas pesadas, con
sistemas hidraulicos que permiten levantar y bajar las cargas de manera controlada y
segura.

e Aplicaciones: Utilizadas en almacenes y lineas de produccion donde se requiere
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movilizar pallets de materiales o productos terminados, reduciendo el esfuerzo fisico
y el riesgo de lesiones.
Plataformas Elevadoras Hidraulicas:

e Componentes: Utilizan sistemas hidraulicos para elevar y bajar plataformas de
trabajo, con controles ergondmicos y sistemas de seguridad integrados para proteger
a los operadores.

e Aplicaciones: Adecuadas para aplicaciones donde se necesita levantar trabajadores o
materiales a alturas especificas de manera segura y eficiente, como instalaciones de

mantenimiento y reparacion en la industria de fibra de vidrio.

Cada tipo de plataforma elevadora Southworth estd disefiada para cumplir con estindares
rigurosos de seguridad y ergonomia, contribuyendo significativamente a la reduccion de

riesgos y a la mejora de las condiciones laborales en entornos industriales exigentes [5].

6.11. Norma Oficial Mexicana NOM-36-1-STPS-2018 - Factores
de riesgo ergondmico en el Trabajo-ldentificacion, analisis,
prevencion y control.

El 2 de enero de 2020 entrd en vigor la NOM-036-1-STPS-2018 sobre seguridad laboral. Se
trata de una norma de seguridad laboral para prevenir factores de riesgo ergondmicos. Estos
incluyen esfuerzos fisicos, movimientos repetitivos y posturas forzadas, por ejemplo.

Es una ley pensada en mejorar el bienestar laboral de los colaboradores empresariales donde
se estipulan condiciones de respeto a la integridad de los empleados con la finalidad de
mantener un ambiente laboral 6ptimo y evitar factores de riesgo ergondmicos, es decir,
provocados por un esfuerzo fisico mayor, movimientos repetitivos o posturas forzadas, en

cada integrante de la compaiiia, lo que se pretende es encontrar un balance entre vida y trabajo

[6].
6.12. Estimacion de riesgo de las actividades que impliquen
levantamiento/descenso de cargas.
Peso de la carga y frecuencia
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Esta grafica se utiliza para ilustrar el riesgo asociado con el levantamiento y descenso de
material de diversos pesos. Es importante mencionar que ademas del peso de la carga, el

inciso menciona la frecuencia del levantamiento y/o descenso de la carga, ilustracion 11.

Chart for Lift Operations
Weight/lifts per hour

&

Peso de la carga (kg)
2 g

Weight of the load (kg)

10

Un 30 minutos & minutos 2 minutos 1 minuto 14 segunidos. 9 segundos B segundos
levantamiento (=] 1z 1z {60} 1250) (400} {T20)
por dia

Un traslado por cada (Levantamientos por hora)

One transfer every (lifts per hour)

llustracion 11 Grafica riesgos asociado con el levantamiento.

Por ejemplo, un levantamiento de una carga particular de peso méximo de 25 Kg. recaeria en
la zona verde o naranja. Sin embargo, conforme la frecuencia del levantamiento o descenso
se incrementan el riesgo de la actividad aumenta, cambiando de verde a naranja o de naranja
arojo inclusive pudiendo llegar hasta morado en casos extremos.

La implementacion de dispositivos que brinden posicionamiento ergondémico asegura que
todos los riesgos por el manejo manual de cargas se mantengan en la seccion verde de la

grafica sin importar el peso o la frecuencia de la accion.

Distancia horizontal entre las manos y la parte inferior de la espalda
Esta seccion examina la posicion de las manos en relacion con la espalda baja. Conforme se
extienden las manos hacia afuera del torso o hacia abajo de la espalda, el riesgo del trabajador

se incrementa. La zona roja presenta el riesgo mas alto. Pero inclusive, acciones que caen en
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la zona verde o naranja pueden causar sobreesfuerzo o lesion. La implementacion de
productos ergondmicos como los que aqui se muestran disminuyen significativamente el

riesgo de todas las zonas, ilustracion 12.

e
I

[/
i

llustracion 12 Distancia entre manos y parte inferior de la espalda.

Region de levantamiento vertical

La encuesta de Region de Levantamiento Vertical revisa los problemas ocasionados por
cargar material manualmente. Obviamente, las posiciones de levantamiento en la zona roja
son los mas riesgosos y deben corregirse lo antes posible. Sin embargo, las acciones que caen
en las zonas verde o naranja también presentan un riesgo para los trabajadores. La
implementacion de dispositivos que brinden posicionamiento ergondmico como los que aqui

se muestran reducen significativamente el riesgo en todas las zonas.

llustraciéon 13 Region de levantamiento vertical.

Torsion y flexion lateral del torso
La seccion de Torsion y Flexion Lateral del torso revisa los riesgos ocasionados por la
posicion del torso mientras se hacen levantamientos. Los movimientos problematicos son:

torsion del torso, inclinacion de uno de lados o ambos movimientos al mismo tiempo (zona
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roja). La implementacion de productos ergondmicos como los que aqui se muestran

disminuyen significativamente el riesgo en todas las zonas, ilustracion 14 [5].

6
=l
'I:
e

=l

)|

——

'n

llustracion 14 Torsion y flexion lateral del torso.

6.13. PalletPal Roll-On (ROLL-C)

Potencia hidraulica interna, los elevadores PalletPal Roll-On descienden hasta el ras del piso
para poder rodar las tarimas dentro y fuera con un patin manual. El elevador se ajusta
facilmente a través de una botonera o un pedal para mantener una altura ideal para la carga y
descarga manual. El mastil y los paneles laterales permiten tener acceso a la carga por los 4
lados. Un sensor Optico ofrece proteccion para los pies. Este equipo puede asegurarse la

posicion parcialmente elevada para permitir su reubicacion mediante un patin manual [6].

llustracién 15 Plataforma (PalletPal Roll-On ROLL-C).

6.14. Seleccién de materiales para la fabricacion de los carros.

(Qué es acero al carbono?

El acero al carbono es una aleacion de hierro y carbono, en la que el contenido de carbono
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varia entre un 0.02% y un 2.14% en peso. Esta composicion le confiere una gama de
propiedades mecanicas especificas, influenciando su dureza, resistencia, maleabilidad y
capacidad de soldadura.

A pesar de que el carbono es el elemento mas destacado, el acero al carbono también
incorpora en su aleacidn metales como el hierro y el manganeso. Las caracteristicas que
define este tipo de acero, como su dureza y maleabilidad, estan directamente influenciadas
por la cantidad de carbono presente y los procesos de tratamiento térmico a los que se somete.
Ademas, se le reconoce por su capacidad de ser moldeado facilmente, permitiendo que adopte
variadas formas con facilidad. Por estas razones, es categorizado dentro de los materiales de
alta resistencia, aunque pertenezca al grupo de los aceros de baja aleacion [7].

Clasificacion de acero al carbono

La clasificaciéon del acero al carbono se realiza en funciéon de su contenido de carbono,

distribuyéndose de la siguiente manera:

e Acero de bajo carbono, con una cantidad de carbono inferior al 0.3%. Estos aceros
presentan una elevada resistencia y dureza, lo que reduce su tendencia a deformarse.

e Acero de carbono medio, cuyo contenido de carbono se situa entre el 0.3%y el 0.5%.
Generalmente, requieren de tratamientos térmicos especificos para aumentar su
dureza.

e Acero de alto carbono, que tienen un contenido de carbono superior al 0.5%. Se
emplean principalmente en situaciones que demandan una mayor resistencia al
desgaste y una dureza elevada, condiciones que los aceros con menores

concentraciones de carbono no pueden ofrecer.

Propiedades del acero al carbono
El acero al carbono se distingue por sus propiedades fisicas unicas, las cuales influyen
directamente en el rendimiento de los productos fabricados con este material. A continuacion,

se describen algunas de estas caracteristicas.
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e Dureza
La dureza del acero al carbono es crucial para diversas aplicaciones constructivas, ya que en
ciertos casos es necesario que el material pueda deformarse para actuar como refuerzo
efectivo, mientras que en otros contextos se requiere que conserve su solidez y capacidad
para soportar cargas pesadas.

e Resistencia
Es una cualidad constante y critica, especialmente bajo condiciones de tension o uso
intensivo Yy repetitivo.

e Ductilidad
La ductilidad, permite que el acero se estire, manteniendo su notable resistencia, lo que
facilita su uso en la creacion de piezas largas o en aplicaciones especificas sin que se fracture

al ser sometido a deformaciones en frio.

e Soldabilidad
Es una propiedad destacada del acero al carbono, ya que garantiza uniones firmes y

duraderas, lo que es fundamental para el ensamblaje de diversas estructuras y construcciones.

Qué es el Acero INOX 3167
La aleacion de este metal estd compuesta con cromo y niquel austenitico. Gracias a su
composicion, esta version de acero inoxidable tiene una gran resistencia a la corrosion.
Las picaduras de Iones de Cloruro, de igual manera tienen menor impacto sobre la superficie
de este metal. De igual forma, su punto de fusiéon es mas elevado que el de otros tipos de
metales, por lo que puede soportar altas temperaturas, antes de fundirse.
A simple vista, se puede decir que sus caracteristicas son muy similares a las del INOX 304.
Si se compara con este otro tipo de acero inoxidable, se notara que necesita de mayores
temperaturas para fundirse. Por otra parte, su resistencia a la corrosion es mas alta, resaltando
su capacidad para resistir de forma eficiente al acido sulfurico [8].

e Aplicaciones del INOX 316
Ademas de las propiedades elevadas propias del niquel y cromo, el INOX 316, tiene de 2-
3% de molibdeno. Gracias a este compuesto, dentro de su formula quimica, la aleacion 316

es mas resistente a la corrosion que la 304, por ejemplo.
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De esta forma a pesar de afectar al precio final de la materia prima a base de acero inoxidable
316, es ideal para aplicaciones extremas, como su uso en entornos marinos.

A pesar de no ser demasiado, es cierto que la version 304, tiene un mayor precio comercial
que la 316. Sobre todo en las situaciones en las que se necesite someter estos metales a una
exposicion alta de cloruro.

e Composicion y propiedades

Una situacion conocida por las personas que trabajan con acero inoxidable es que cada tipo
esta determinado por una cantidad especifica de Cromo en su composicion. A continuacion,
te mencionamos algunas propiedades o usos que tiene el INOX 316: Situaciones en las que
el material se expondra al agua o estard sumergido de manera constante. Ambientes que
tienen grandes cantidades de sustancias corrosivas, o elementos que corroen. Se puede

emplear en ocasiones en la que se necesite un metal de alta resistencia/dureza.

6.15. Uso del Software AutoCAD en la Elaboracion de Layouts.

AutoCAD es una herramienta lider en el disefio de layouts industriales, proporcionando
funcionalidades avanzadas para la planificacion y optimizacién del espacio en plantas como
la de fabricacion de fibra de vidrio:

e Disefio Espacial Detallado:
Permite la creacion precisa de layouts que incluyen la disposicion de maquinaria, areas de
almacenamiento, zonas de trabajo y pasillos. Esto asegura un flujo de trabajo eficiente y
seguro dentro de la planta.

e Integracion de Normativas y Estdndares:
Facilita el cumplimiento de normativas de seguridad y ergonomia al disefiar espacios que
optimizan la circulacion segura de trabajadores y materiales. Por ejemplo, asegurando anchos

adecuados de pasillos y zonas de seguridad alrededor de maquinaria.

e Visualizacion 3D y Simulacién:
Proporciona vistas tridimensionales realistas del layout propuesto, permitiendo una
evaluacion detallada de la ergonomia y eficiencia del disefio. Las simulaciones ayudan a

identificar posibles cuellos de botella y mejorar la logistica de la planta.
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El uso de AutoCAD en la industria no solo mejora la eficiencia en el disefio de instalaciones,
sino que también optimiza la utilizaciéon del espacio y promueve un entorno de trabajo seguro

y ergondémico para los empleados.

6.16. Importancia de Reducir Riesgos Ergonémicos en las

Industrias.

La reduccion de riesgos ergondmicos en las industrias, incluida la fabricacion de fibra de
vidrio, es esencial para promover un entorno laboral seguro y productivo. Aqui se detallan
los principales puntos del marco tedrico sobre la importancia de este enfoque:

e Salud y Bienestar de los Trabajadores:
Al minimizar la exposicion a movimientos repetitivos, posturas incomodas y cargas pesadas,
se reduce el riesgo de lesiones musculoesqueléticas, mejorando asi la salud y bienestar de los
trabajadores.

e Productividad y Eficiencia:
La implementacion de practicas ergondmicas adecuadas optimiza la eficiencia operativa al
reducir el tiempo de inactividad por lesiones y mejorar la capacidad de los trabajadores para
realizar tareas de manera efectiva y segura.

e Cumplimiento Normativo:
Las regulaciones laborales y de seguridad cada vez mas estrictas exigen que las empresas
protejan la salud y seguridad de sus empleados. Adoptar medidas ergondmicas no solo
cumple con estos estdndares, sino que también refuerza la imagen y responsabilidad social
de la empresa.

e Reduccion de Costos:
Prevenir lesiones relacionadas con el trabajo y reducir la rotacion de personal debido a
condiciones ergondmicamente desfavorables ayuda a minimizar costos asociados con la

atencion médica y la contratacion y formacion de nuevos empleados.

Pagina 23|83



7.1.

7.2.

7. Desarrollo.

Procedimiento y descripcion de las actividades realizadas.

Descripcién del proceso de fabricacion de fibra de vidrio.

A continuacion, se describe el proceso de fabricacion del hilo de vidrio, las responsabilidades

de cada operacion y las instrucciones correspondientes. Aplicable en las areas de batch house,

horno, sizing, forming, cake storage y torsion.

7.3.

Términos y Definiciones.

Batch House: planta automatizada y operada neumaticamente la cual cumple con el
objetivo de almacenar, dosificar, mezclar y transportar la materia prima vitrificable

hacia las tolvas del horno.

Materia Primas Vitrificable (MPV): son los componentes que intervienen en la

formulacion los cuales al ser fundidos producen vidrio para su posterior fibrado.

Materias Primas Organicas (MPO): son los componentes que intervienen en la
formulacion de los recubrimientos: almidones, aceites, tensioactivos, aditivos

antihongos.

Mezcla: Es la conjuncion de las materias primas vitrificables en las cantidades

determinadas en la formula, homogenizadas por medio neumatico.

Sizing: Proceso donde se realiza un recubrimiento que proporciona ciertas
caracteristicas al ser aplicado al hilo de fibra de vidrio en el area de forming. Los

sizing son preparaciones a base de agua y de los MPO
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* Forming: Proceso donde se transforma el vidrio fundido a través de una hilera en

estado solido formando hilo de fibra de vidrio.

+  Winding: Area donde se forma un rollo de hilo de fibra de vidrio con una determinada

construccion.

* LOI: Cantidad de sizing que contiene el hilo de fibra de vidrio.

* TEX: Peso en gramos de 1000 metros de hilo de fibra de vidrio.

e Q Tex: Parametro de la variacion de TEX en el hilo de fibra de vidrio.

* Bushing: Equipo donde el vidrio fundido se transforma en hilos.

*  Winder: Equipo donde el hilo de vidrio se enrolla.

* Dren: Bushing que funciona como filtro.

7.4. Responsabilidades.

Es responsabilidad de cada jefe de area asegurar que se cumpla este procedimiento en su
area, revisar regularmente este procedimiento y proponer modificaciones cuando sean
necesarias. Es responsabilidad de cada jefe de area el definir, modificar y difundir las
instrucciones de trabajo de su 4rea, y revisar regularmente que el personal a su cargo las
conozca y las respete.

Es responsabilidad del Departamento de Desarrollo definir, modificar y difundir las
especificaciones técnicas para cada producto. Es responsabilidad del Departamento de
Calidad definir para cada area el plan de Control de Proceso, y el plan de control de Producto

Terminado.
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7.5. Procedimiento.

El objetivo del proceso de produccion del hilo de vidrio es la transformacion de las materias
primas vitrificables y organicas en varios productos de hilo de vidrio con varios
recubrimientos con respecto a las especificaciones entregadas por el departamento de
desarrollo y conforme a los requisitos de calidad interna y externa, optimizando las

eficiencias y los costos de produccion.

. S
Operacion de Baich-House : ] Colemanita
Preparacion de la mezela ] i '
E i ¥
! i Kaolin
.
Mezcla de  ® - k' 4 *
L 3 MPYV
HOBRMNO
==
Vidrio
fundido
SIZING vy aflinado

L 3

Operacion de FORMING

L 3

CAKE-STORAGE

Operacion de TORSION

Entrada al ALMACEN de
PRODUCTOS TERMINADO

llustracion 16 Proceso de produccion del hilo de vidrio.
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7.6. Descripcion del proceso.
Operacion de batch house: Las materias primas vitrificables llegan al batch house donde se controlan y se descargan. La operacion de

batch house tiene como objetivo hacer las mezclas de materias primas con respecto a la formula del vidrio E y enviar las mezclas al

horno. Diagrama de Flujo de Batch House
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llustraciéon 17 Diagrama de flujo del drea Batch Hause.
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Horno:
En el horno se funden las materias primas para formar el vidrio. El proceso de fundicion debe

asegurar que se funden completamente, que se mezclan las materias primas de manera intima,

que se afina el vidrio antes que llegue a las hileras.
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+
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Control ¥ ajuste de L0V
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Operador de
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bushing
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Sistema
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Dperacion Responsable

Recepeion de mezcla de
vidrio de la BH Op de BH
*
Entrada de la mezcla a las Op de Homo
Tolvas
v

Nivel de lns
Llvas<

TiT

Iniciacion de un nueva
preparaciin en BH

v

Fundiciin v afinado
Supervisidn de las
temperaiuras del horno v pocos

¥

Conduccion del vidrio
fundido por los canales
hasta los bushing

k4

Llegada del vidrio
fundido a los pozos

llustracién 18 Diagrama de flujo del proceso del horno.
Forming:
A través de los canales llega el vidrio del horno hasta los pozos de los bushing (hileras).
Durante el proceso de forming corre el vidrio a través de los hoyos del bushing y se
transforma en filamentos de vidrio so6lido al enfriarse. El hilo de vidrio es el conjunto de
centenas de filamentos La rotacion de los winder permite el tiraje de los filamentos y darles

el espesor requerido. Son el flujo de vidrio y la velocidad de rotacion, los parametros que

permite de ajustar el peso linear del hilo obtenido.
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Sizing:
Durante el proceso de forming se aplica al hilo un recubrimiento que se llama Sizing. El objetivo de este recubrimiento es asegurar una

proteccion del hilo durante su transformacion a través del proceso de torsion, como durante el proceso de transformacion de los clientes

(tejido, por ejemplo).
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llustracion 19 Diagrama de flujo del proceso de sizing.
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Cake storage (o Almacén de rollos):

Al salir del forming, los rollos completos son controlados a través de 2 basculas para revisar
el peso lineal y hacer los ajustes de bushing que se requieren eventualmente. Después de ser
pesados, la mayoria de los rollos se envian al almacén donde se debe quedar entre diez y
treinta horas en condiciones de temperatura y humedad controlada. Existen rollos especiales
que se envian al area de estufas y también rollos que se pueden presecar en el almacén

manual. El objetivo del almacenamiento es hacer un secado parcial y controlado del rollo.
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Ilustracion 20 Diagrama de flujo del drea cake storage.
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Torsion:
En el taller de torsion, los rollos con el tiempo de presecado adecuado se cargan en las torsionadoras. La transformacion de los rollos en

bobinas de hilo tiene el proposito de darle una torsion al hilo, es decir, mejorar su integridad y por consecuencia su resistencia mecanica,

y al mismo tiempo terminar el secado del hilo: segun el tex (peso) del hilo se necesita 0 no un sistema de calentamiento (aire, infrarrojo)
para un secado completo del hilo.

Diagrama de Flujo de proteso Tarsidn

Plan de preduccisn Torsion Limpiera da Bobinas Empaimadora ‘it Biscula Bodega [ Empies da cames
L
Erminion dal mix dal plan
End Finding (Cakes)
Davanar, tOrsed, Secar y
ambabinar
Ma
Lirspaie de bobinas
Descangs;
Sckinaioumpien
5 I
CBTO-BE R i roe —
ecuperabin e
Ko
. A lm;-rmll:llh:hnn
curphen o OB -
ToL
Bohina faces
& (mcuperablex)
" [EENE
= e
AT
]
5
1
Tratamienin Traiamisric
S—— Tratamismsz
r—
L
Tiempa de repae
i 12 hirs)
Pasap Traskado a aimacin
Traslado a limpaza dé carmata

llustracién 21 Diagrama de flujo del drea torsion.
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Estufas:

En el area de estufas tiene el objetivo de calentar el materia a temperaturas especificas

dependiendo el producto para quitar la humedad que se obtuvo en el proceso de produccion

llamado forming.

Recegcion ¥ Savisite die manena die
atis g a IT-E5-001, M-E5-00F ¥ IT-

Secado de materiad en estufas,
de aouerdo 3 Bspec.

) Ravisite die
Asgzso di maberial espafado a calidad
Usa
I
Ma
Control de pesa de tarima "::u':'“
................... "
para roflcs HOLS K5-310
s

Erpaaiua o mabarial dg acuerdo a
ek pRificacicn

k.

Petaje da matanial

llustracion 22 Diagrama de flujo del drea estufas.
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Una vez explicado el proceso de fabricacion de fibra de vidrio, asi como cada una de las areas
involucradas se presentara la informacion de forma mas detallada el proceso en el cual se
obtiene el subproducto White Gold para ver las actividades que actualmente se realizan y
tener el contexto para después presentar lo que se fue desarrollando para evitar los riesgos

ergondmicos presentados en dichas actividades.

Esto inicia en el area de foorming,
El alcance que se tiene en esta parte es asegurar la correcta carga, manejo y pesaje del scrap
generado en el area de Forming que debe de pasar al area de Estufa como White Gold que es
el subproducto final, el scrap o White Gold (subproducto) generado se obtiene de los
siguientes 3 tipos de productos.

e Rollos cortos (rollos que no cumplieron su ciclo completo)

e Rollos dafiados (rollos que presentan dafios en la fabricacion)

e Rollos fuera de Tex (rollos que no cumplen con las especificaciones de calidad)
Los trabajadores encargados de esta operacion deben de contar con su equipo de proteccion

el cudl se muestra en la siguiente tabla.

Lentes

Guantes anticorte
e

Botas de seguridad .
Tapones auditivos

llustracion 23 EPP utilizado para realizar la actividad.

El proceso para los rollos dariados es el siguiente:
Al inicio de cada turno, el operador de scrap debera revisar la disponibilidad de los carros
tipo perchas ubicados en el “Area de cuarentena Cake Storage”, al lado de la entrada de las

Estufas.
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llustracion 24 Letrero y Zona donde se ubica los carros tipo perchas.

Llevar el carro con la etiqueta de “Rollos dafiados Forming™ al drea de acomodé de scrap

frente al tinel 2.

llustracion 25 Carro de percha.

Una vez confirmado la disponibilidad de los carros, el operador de scrap debera revisar en la
zona de “Estacion de limpieza (salida de Winder)” la jaula destinada para almacenar los

rollos danados.

llustracion 26 Jaula para almacenar rollos dafiados.

En cuanto la jaula se encuentre a la mitad de capacidad, el operador de scrap deberd retirar
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la jaula y llevarla al 4rea designada frente al tinel 2 de Winder.

llustracion 27 Area designada.
Una vez que ya se tenga el material, el operador debera colocar 2 rollos dafiados usando 2

perchas del carro y dejar una percha libre esto por temas de secado y ergonomia ya que al

realizar la actividad los operadores se llegan a lastimar.

llustracion 28 Manera en que se deben de colocar los rollos dafiados.

Cuando el carro esté lleno, el operador debera llevar el carro de los rollos dafiados con la
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ayuda de un patin manual enfrente del tinel 5y 1 de las maquinas Winder para subirlo por

el elevador ubicado junto al Horno, en el nivel 9.5.

llustracion 29 Elevador.

El operador debera dejar los carros en el area (nivel 9.5) hasta el siguiente turno, con un

tiempo minimo de secado de 8 hrs.

Ilustracién 30 Area de presecado.

El operador de scrap debera avisarle al lider de Winder cuando el carro se encuentre en el
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nivel 9.5 y debera registrar la fecha y hora de subida

FRM-003-A
UL

Rollos daiados Forming
FORMING LEWCO

| Hora de subida |

Fecha Hora de bajada

llustracion 31 Ficha técnica.
El operador del siguiente turno debera registrar la hora de bajada de los carros.

El operador de scrap debera bajar los carros del area de Horno por el elevador y llevarlo a la
entrada de la Estufa con la ayuda de un patin manual.

El operador de scrap es responsable de pesar el carro de scrap del area de Forming siguiendo
las indicaciones de la SOP-ES-003.

IMPORTANTE: El carro no debe de pesar mas de 400 kg

SOP : Instruccidn de Operacién
Titula : |Pes.ﬂe de carros White Gold
AreafTaller/Mag. : |Esmlas,f Forming

thdign [SOP-ES-003 )

02/10/2023

|Depmnms|m Produccién

Sigue las siguientes instrucciones para pesar los carros de White Gold:

# SAPD Frond End Venibn=20L051FAD]

Fecha :

| v

-.‘:::“ U Usuario: Ingresar SGI.
[— *Ingresar la contrasefia.
Aebiwieh b = Dar click en "Ingresar"
[I— - — T
—— Select backgrouned
Buscar vSapo Logon desde
el Explamflm de Windows, Ir 3 archivo y dar dlick
EaEich aa Al en inicio de sesién.
T
FRM-001-A _ B
v . L
*, e
Rallos cortos de tuneles ™=~
, I Aperncers esta venton. | Ir 3 ALMACENES »» Almacén de producto terminado >
| N
Escanear codigo de ‘.I Pesaje en Estufas
barras que aparece 1
en la etiqueta del

¥HPg T
= = e
FRM-001-A  [/]300.0 kg | ReEsaretpeso ﬁ @ isssnsas || Guardarlos datosy
Rclos cortos de funekis el display de la cerrar sesion.
o Q| == | e e

Rollos cortos

llustracion 32 Instruccion de operacion para peso del material.
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Al inicio de cada turno, el operador de scrap debera revisar la disponibilidad de los carros

ubicados en el “Area de cuarentena Cake Storage”, al lado de la entrada de las Estufas.

llustracion 33 Carros de percha con letrero de identificacion.

Llevar el carro con la etiqueta de “Rollos cortos de tineles” al area de acomodo de scrap

frente al entre el tiinel 2 con la ayuda de un patin.

llustracion 34 Patin para carro de perchas.

Posteriormente, el operador debera revisar la capacidad de los carros recolectores de los
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“rollos cortos” dentro de cada tunel de las maquinas Winder.

Ilustracion 35 Area donde se encuentran los carros recolectores.

En cuanto el carro se encuentre a la mitad de capacidad, el operador de scrap debera retirar

el carro y llevarlo al 4rea designada frente al tinel 2 de Winder (Repetir este paso para cada

uno de los tineles)

llustracion 36 Manera en que se deben acomodar los rollos.

El operador deberd acomodar entre 6 a 8 rollos cortos usando 2 perchas y dejando una percha
libre. El operador de scrap debera llevar el carro con la ayuda de un patin manual a la entrada
de la Estufa. El operador de scrap es responsable de pesar el carro de scrap del area de

Forming siguiendo las indicaciones de la SOP-ES-003.
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IMPORTANTE: El carro no debe de pesar mas de 400 kg

SOP : Instruccion de Operacion

Tiwie:  [Pesaje de carros White Gold

[csaige [sop-£s-003 [ womew. [ 0
Area Taller/Mag. : ‘mﬂnlmmlg ‘nepmmmm:lwndumnn I Fecha I 02/10/2023
‘ Sigue las siguientes instrucciones para pesar los carros de White Gold:
" 4 SAPO Frant End Verien=20.0515PRO) e s
1 Jwone & s 8 wamamen = r a Usuario: Ingresar SGL
. reaiy I Ingresar
6 T e — | Dar click en "Ingresar"
| — T =
[ [~ ‘
Buscar vSapo Lagon desde
el Explorador de Windows, I 2 archiva y dar didk
i citon b en inicio de sesign.
FRM-001-A — = .
(TR ‘ L)
. =
Rallos cortos de tuneles ==~
=
Y Aparecers esta ventana. Ir a ALMACENES >> Almacén de producto terminado »>
Escanear chdigo de Pesaje en Estufas
bbarras que aparece 1
en la etigueta del \
carro. — T
etees v L3 e
istrar el
FRM-001-A  [4a] 300.0 kg ':'1“ Te peso ﬁ @ s || Guardarlosdatosy
Rizkos cortos de tunaks el display de la cemar sesion.
— o bascula. (O e o

llustracién 37Instruccion de operacion para pesaje de rollos.

Rollos fuera de TEX

Al inicio de cada turno, el operador de scrap deberd revisar la disponibilidad de los carros

ubicados en el “Area de cuarentena Cake Storage”, al lado de la entrada de las Estufas.

Ilustracion 38 Carros de perchas con su etiqueta.

Llevar el carro con la etiqueta de “Rollos dafiados Forming” al area de acomodd de scrap

frente al entre el tnel 2 y 3 con la ayuda de un patin.

llustracion 39 Patin utilizado para llevar el carro tipo perchas.
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Posteriormente, el operador de scrap debera revisar la capacidad del contenedor de los rollos

fuera de TEX ubicada en “End finding”.
Vi

llustracién 40 Contenedor.

En cuanto el carro se encuentre a la mitad de capacidad, el operador de scrap debera retirar
el carro y llevarlo al area designada frente al tinel 2 de Winder.
Una vez que ya se tenga el material, el operador debera colocar de 2 a 3 rollos fuera de TEX

usando 2 soportes del carro y dejar una percha libre.

llustracion 41 Manera de acomodar los rollos fuera deTex.

Cuando el carro esté lleno, el operador debera llevar el carro de los rollos fuera de TEX con
la ayuda de un patin manual enfrente del tinel 5 y 1 de las maquinas Winder para subirlo por

el elevador ubicado junto al Horno, en el nivel 9.5.
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El operador debera dejar los carros en el area hasta el siguiente turno, con un tiempo minimo
de secado de 8 hrs.
El operador de scrap debera avisarle al lider de Winder cuando el carro se encuentre en el

Horno nivel 9.5 y debera registrar la fecha y hora de subida.

FRM-002-C

Rollos fuera de Tex

Fecha Hora de subida Hora de bajada

llustracion 42 Etiqueta con espesificaciones.

El operador del siguiente turno debera registrar la hora de bajada de los carros.
El operador de scrap debera bajar los carros del area de Horno por el elevador y llevarlo a la

entrada de la Estufa con la ayuda de un patin manual.

' . . 2

llustracion 43 Zona de estufas.

El operador de scrap debera hacer la entrega del carro que haya cumplido con el tiempo de

pre secado al operador de Estufa para su pesaje en el sistema.
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7.7. Diagrama de flujo del proceso del producto White Gold.

Con la informacion antes expuesta se elaboro un diagrama de flujo de todo el proceso
para poder simplificar la informacion con la experiencia tomada a través de los recorridos y
visitas en piso en las areas donde se obtiene el producto, el diagrama muestra

secuencialmente las etapas del proceso.

_ RECOLECCION
EMANENTE—— - (500Kg)

Recoleccion en ORIGEN DE

WHITE GOLD

CEFECTOS DE CAKE STORGAE Pesado en estufa
ROLLO *
Dafios en forming Rollo corto
Rollos que no L
cumplen las

Retorno al lugar de

especificaciones .
recoleccion

:

Tirar al tunel 5

Ingreso a caja l

white gold @

Ingreso a super
saco

Se pesa el
material

Se pesa el
material y se
registra

Ingreso a
v super saco

Ingreso a
super saco @

Ilustracion 44 Diagrama de flujo ORIGEN DEL WHITE GOLD

Fin
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7.8. Analisis y documentacion de defectos identificados en el area.

Actualmente el Subproducto (Oro Blanco) en las diferentes areas tenemos riesgos de
seguridad y riesgos ergondmicos, posturas inadecuadas y condiciones de los equipos que no
son las mejores.

Actualmente tenemos riesgos de seguridad, y es que la persona tiene que agacharse para
recoger el material para después colocarlo al carro de perchas.

De igual manera no se cuenta con un layout donde muestre la distribucion de los carros, desde
donde localizarlos, donde traspalear el material, donde dejarlo para el pre secado y secado en
el area de estufas. Es importante contar con esto para identificar el flujo de la actividad de

manera mas esquematica.

llustracion 46 Manera en que coloca los rollos.
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7.9. Diseno de nuevo carrito transportador del producto White Gold.

Se realizo una visita al area para sacar dimensiones del carro para posteriormente se proceda
hacer un disefio del carro transportador donde los operadores puedan almacenar ahi el
producto y cuenta con una compuertas para poder acceder al material, el disefio, ensamble y
dibujo de cada una de las piezas se haran en el programa SolidWorks, de igual forma este

carro se utilizara en la plataforma de la Marca SouthWorth, para subir a una altura donde el

operador no tenga que agacharse, mas adelante se especifica esta parte de la plataforma.

llustracion 47 Disefio actual del carro recolector.
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7.10. Disefno de “carro de perchas”.

Existe un carro llamado perchas, en el cual se han encontrado algunos defectos, los cuales
son modificar las separaciones de las perchas por temas de ergonomia y de secado, ya que
cuando el operador realiza esta operacion se golpea constantemente, para esta parte se tuvo
que sacar dimensiones para crear el plano con las nuevas medidas ademas de agregar un

marco para colocar ahi el tablero donde se identifique que tipo de producto es.
. .

llustracidn 48 Disefio actual del carro tipo perchas.
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7.11. Layout asignacion del lugar para la instalacion de la plataforma

SouthWorth

Se procedio ir al lugar donde hacen el traspaleo del producto para analizar la manera que mas les
ayude a los operadores para que se instalara la plataforma, y asi puedan ingresar los carros
recolectores y puedan subirlo a una altura que les permita acceder al material sin tener que agacharse,
también se asignaron lugares a los carros para que estos estén cerca de la plataforma, las imagenes

muestran como estaba la zona.
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N
- 4
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llustracidn 49 Distribucion actual
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8. Resultados

8.1. Plano nuevo carro transportador.

A través de las medidas tomadas se realizé el nuevo disefio del carro transportador, para
después mandarlo a cotizar con el equipo de comprar para que de acuerdo a esas cotizaciones
se elija un proveedor el cual sera el encargado de realizar dicho carro de acuerdo a nuestro

disefio proporcionado.

Fssouowores v @ D -B-@-8- - E (] @ - Ensamblaje Carro Modifcacion toiva * Bl suscor comando Q- ® @ - & x
% <] 4 4

Nuevo proyecto Eiminar Seleccionsr Inicarel Editor Edtar métodos  Edtar ditar

de inspecaon globos  globos deplantilas  de inspeccién operacones. distribuidores

Ensamblaje | Diserio | Croquis | Marca | Calcular | Complementos de SOUDWORKS | MBD | SOLIDWORKS CAM | pecti 0o

PEEAEHB-©-»-OR-2-

¢BIRI&I@
?-

@ Eensamblaje Carro Modifi

& Historial

Sensores
» [ Anotaciones

1) Alzado

1 Planta

(1] Vista lateral

1. Origen
» & © () Tolva recorte<1>
» @ () tomillo de llanta<1>
» @ () llanta<1> (Predeterm
» @ puerta verde<1> (Predet
» @ Puerta amarilla<1> (Prec
» @ () manija<1> (Predeter
* @ Base delallanta<2> (Pre | ©
» @ Base de la llanta<6> (Pre
» @ Base de la llanta<7> (Pre
» & Base de lallanta<8> (Prc
» @ () lanta<2> (Predeterm
» @ (- tomillo de llanta<2>
> @ (3 llanta<3> Predeterm
* @ (- tornillo de llanta<3>
» @ () llanta<> (Predeterm
* G () tornillo d

IEEINIEIEY

» @ soporte de ma
9 & () Ensam

> @ () seguro de puerta<l> ¢
* G () sequro de puerta<3>
% & Ensamblaje de bisag #

— e Fomeica
| [HIEIEIE] Modelo | Vistas3D | Estudio de movimiento 1 |
Premium 2022 SP2.0 definida _Editando Ensamblaje MMGS - @

llustracion 51 Disefio del nuevo carro recolector en el software SOLIDWORKS

L

llustracidon 50 Carro recolector fabricado acorde el nuevo disefio.
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8.2. Plano nuevo de carro perchas.

Se realizo el nuevo disefid del carro modificando las distancias, se retiraron 3 tubos por carro
ayudando a bajar el peso total del carrito, de igual manera implementando el nuevo marco
del letrero para poner ahi que tipo de producto es ya que antes lo pegaban con cinta, ademas
de crear la requisicion de compra para que coticen la fabricacion del carro y el proveedor nos
entregue la muestra.

PTR] cuodrodo

/4 pulgadao, Ci4 Marca acerg inox 304

PIR} cuadrado
pulgodas. C14

Tubo acere ol carbén
1 1/2 pulgodas, C40

Rueda VGrube de acerc enbalodd
con ranura dentral de 4", gratonos.

llustraciéon 52 Disefio nuevo del carro tipo perchas a través del software SOLIDWORKS
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llustracién 53 Fabricacidn del nuevo disefio del carro tipo perchas.
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llustracion 54 Dibujo Vista lateral Lado Izquierdo.
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llustracion 55 Dibujo Vista frontal.
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llustracion 56 Dibujo Vista lateral Lado Derecho.
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llustracion 57 Dibujo vista superior e inferior.
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llustracion 58 Dibujo Ensamble
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8.3. Layout e instalacion de la plataforma SouthWorth.

En esta parte se realizaron dos propuestas donde se muestra la distribucion de la

plataforma instalada, de igual manera se procedié hacer la requisicion para que un

proveedor instalara la plataforma y moviera los postes azules que se encontraban.
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ite gold | )
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llustracion 59 Layout Opcion 1.
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Ilustracidon 60 Layout opcidn 2 a través del software AUTOCAD.
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llustracion 61 Instalacion de la plataforma por parte de los proveedores.
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llustracion 62 Instalacion final.
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llustracion 63 Presentacion del nuevo carro recolector a la plataforma.




[(TE7 5 55

llustracion 64 Interruptor, pedal de la plataforma
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SOP: Instruccién de operaciéon

Titulo : |

Plataforma elevadora en producto White Gold - Rollos cortos y fuera de Tex

Codigo preguntar?

No.Rev. 0

Area/Taller :

Forming __|Oficina de Desarrollo

[pepartamento: Produccién

DESARROLLO

Fecha: 04/12/2024

Paso 1. Colocarse correctamente el EPP necesario
(guantes anticorte, tapones audittivos, lentes y
gorra-casco).

Paso 6. Abrirla compuertapequefiay traspalearrollos
cortos, colocando entre 2 a 3 rollos fuerade tex usando 2

Paso 2. Energizar |a plataforma girando la flecha en Paso 3. Colocarel carro contenedoren la

direccién vertical (paralela a la linea verde) plataforma (conlarampaen el suelo).

Paso 7. Abrirla compuertagrandey traspalearrollos cortos,
colocando entre 2a3 ollos fuerade tex usando 2 perchas. Una vez

Paso 4. Elevarplataformahastael limite superior.

Paso 8. Una vez lleno el carro tipo percha, llevarlo Paso 9. Dejar secar los rollos por aproximadamente
enfrente del tinel 5y 1 de las maquinas Winder 8 hrs.

Paso 5. Posicionarel carro tipo percha para traspalear el material.

Paso 10. Por ultimo, acomodar el carro tipo
percha en la entrada del drea de estufas.

perchas. que se termine de traspalear el material al carro bajar la para subirlo por el elevador ubicado junto al
Horno, en el nivel 9.5.
Elaborado por: Revision ISO Revision Area Aprobado por:
Angel Paul/Axel Gil quien? quien? quien?
HOJA 2
CONTROL DE CAMBIOS
No. Rev. Seccién Naturaleza de la modificacién

llustracion 65 Instruccion de operacion (plataforma nuevos disefios)
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Anexos.

Estudio de tiempo y movimiento del proceso White Gold

Formato cursograma analitico
g e | Vetrotex

Diagrama Num: 01 Actividad Nombre del estudio
Operacion
Transporte
Lugar. Area de Forming Espera Tiempos y movimientos white gold
Inspeccion
Operano (s |Fichamigo | ~Imacenamiento
25092024 |Digtancia (m) Tiempo (min-hombre)
Elaborado Horas 7 hrs.
por Angel |Fecha Tumo. Primero y segundo
Deseripcidn CE”;TQT:“’ minues Distanciam 9] T i')mb“‘u ¥ Inicio Duracion Fin bservacions
d Los super
sacos estan
B afuera de
Vaciar rollos de Data lenta tunel 2 Vacio
de camo porta rolios a super 23 rollos de
saco. 23] 1 14:28) L] 14:34 | data lenta
donde lo recogio Tunel 02 2 14:34) 2 14:36
de camo a un lado al area 1 1 - 14:36] 1 14:37 A
rollos en T05 y llevario a 1 3 o 14:37 3 14:40
de camo porta rollos a super 17] 5 - 14:40] 5 14:45 Y
donde lo recogio Tunel 05 3 1445 3 14:48
de camo al lado del area de 15] 1 - 14:48 1 14:49 M
area de llenado super saco 15 1 - 14:49| 1 14:50 U
Este camo se
[ ] los trajo su N
5 compafiero
directamente D
Vaciar rolies de Data lenta al area de
de camo porta rollos a super llenado de o
saco 12 14:50] 5 14:55 | super saco
donde lo recogio Tunel - 03 2 14:55 2 14:57
El operador
Acomodar mangas vacias 1 b acabo su
de camo al lado del area de turno y se
mangas de Tune! - 03 8| 14:57| 1 14:58 |retiro. 14:58
- El en fumo
tuvo
problemas y
lo remplazo
un operador
5 de iempo
extra, yo me
enters una
hora despues
Vaciar reja de rollos i
dafiados lewco y ente que
acomodarlos en carro de habia ya
estufa 1 15:57| 5 16:02 [operadaor. 15:57
lewco a piso de homo de 5 - 16:02] 5 16:07
P Da
Lllevar came con rollos indicaciones
secos de lewco a estufas 5 aaperador
despues de haber estado 8 de estufas y
hrs en esa zona 16:07] 5 16:12 | se retira
con patin y levario a tunsles 3 _ 16:12) 3 1615
sacos vacios y los ajusia en 3 - 16:15 3 16:18
de rollos cortos a tunel - 04 2 16:15] 2 16:20
P El Uenado
del carmo de
estufas s2
18 realizo en
Comienza ¢ llenado de medio de
caros de estufas 1 con tunel - 04 y
ralios cortos del tunel - 14 16:20] 186 16:36 |tunel - 03
CalTo a super saco, despues 2 16:3] 2 16:38
rollos cortos a tunel - 03 2 16.39) 2 16:40
carros de estufas 1 con 10 16:40] 10 16:50
CAITO & Super saco, despues| 1 16:50] 1 16:51
rollos cortos & funel - 02 1 _ 16:51 1 16:52
carmo de estufa 1 con rolies 4 - 16:52| 4 16:56
canmo a super saco, despues| 1 1656 1 16:57
rollos cortos a tunel - 01 2 16:57| 2 16:59
Se lleno el
L J camo de
estufas a
8 mitad del
Comienza el llenado de vaciado de
carro de estufa 1 con rolles carmo de
cortos del funel - 01 16:59) i) 17:07 | rollos cortos
o El operador
le da
indicaciones
3 al oerador de
estufas sobre
Se lleva el camo de estufast el camo lleno
lleno con el patin al area de que dejo en
estufas a dejar el carmo lleno 17:07] 3 17:10|el area.
carmo de estufas vacio y o 4 17-10) 4 1714
carmo de estufa 1 con rollos 7 17:14] 7 1721
CaITo a SUper 5aco, despues 3 1721 3 17:24
Un operador
- le lleve un
carro con
rolles de
13 prusba para
Vaciar carro de rollos de que lo
prueba de laboratorio que vaciara en el
estaba en tunel 05 y llenar el carmo de
carmo de estufa 17:24] 13 17:38 | estufas.
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carmo a super saco, despues 2 1738 2 17:40
laboratoric. 2 17:40] 2 17:42
Como yno
hubo carres
[ ) llenos dijo
queibaa
sequir
‘esperando a
B que s&
llenaran los
caros ese
dia comento
que la
Revwision en tuneles del 1-5 produccion
si hay mas camos llenos de estaba algo
rollos cortos. 1742] 5] 17:47 |relajada 17-47
wackaen area de estufas con 2 @ 16:01 2 16:03
llevario a zona de estufas 2 16:03 2 16:05
L J
Una vez llieno
€l carro de
estufas1
notifica al
‘operador en
30 tuno de
estufas que
va esta lleno
'y listo para
ingresar a
Lienar carro de estufal en estufas ese
zona de estufas con cesta carro. Lleno 2|
de lewco. 16:05] 30 16:35 | camos
«con pafin y levario al area 3 - 16:35] 3 16:38
El Llenado
Ir por camo metalico de - del carmo de
rolios cortos a tunel - 04 1 estufal
para despues dirigirse al comenzo
area donde va a llenar el afuera del
carmo de estufal 16:38 1 16:39 | Tunel - 04
canmo de estufal con rollos 14 - 16.39| 14 16:53
Coneste
® operador
pude apreciar|
que no iba a
dejar el
1 remanente
de rollos en
super saco,
todo lo
Ir a dejar a dejar carmo colocaba en
metalico de rollos cortos. el camo de
vacio a tunel - 04 18:53 1 16:54 | estufa 1
rollos cortos a tunel - 03 2 - 16:54 2 16:56
carro de estufal con rollos 9 16:58 9 17:05
rollo cortos vacio a tunel - 1 - 17:05 1 17-08
El operador fue al bafo 5 17:08 5 1711
El llenado de
- camo de
2 estufal
Acomeda camme de estufa 1 comenzo
con patinentre T 01y T- entre T-01y
0z 1711 2 17:13|T-02
rollos cortos & tunel - 02 1 1713 1 1714
carmo de estufal con rollos 10 L 1714 10 1734
rollo cortos vacio a tunel - 1 - 17:24 1 17:25
£l operador fus por agua 3 1725 3 1728
rollos cortos a tunel - 01 1 17:28 1 17:29
carro de estufal con rollos 14 1729 14 1743
rolios cortos vacio a tunel - 2 17:43 2 17:45
estufal lleno y lo trasiada 4 1745 4 1749
carro de estufas vacio y lo 4 1749 4 17:53
rollos cortos a tunel - 03 1 17:53 1 17:54
carro de estufal con rollos 19 - 17:54 19| 18:10|FIN 18:10
inicio la
@ operacion- EI
trajo un camo
5 de estufasi
que dejo
secar en el
area de
homo y o
dejo en
Lllevar camo de estufal con 09:07 2 09:09 |estufas
El lenado de
L] cano de
3 estufal
Toma caro de estufal COmEnzo
vacio con patin y lo leva al entre T-01y
area de tuneles 09:09 3 09:12|T-02
Tenia un
- carme de
Ir por camo metalico de 1 laboratorio a
rollos cortos de laboratorio un lado de
gue fenia cercano a el 09:12 1 09:13 tuneles
camo de estufal con rollos 6 | 09:13 L] 0919
labaratoric a dende lo tomo 1 09:19 1 09:20
rollos cortos a tunel - 03 2 . 09:20 2 09:22
carmo de estufal con rollos 12 [ _J 09:22 12 09:34
rollos corlos vacio a funel - 2 - 09:34 2 0938
rollos corfos a funel - 04 3 09:38 3 09:39
@ El carro de a
Comienza el llenado de 2 estufal se
carmo de estufal con rollos lleno con este
cortos del funed - 04 09:39 Pl 10:01 | carmo.
para trasiadar el camo de 2 d 1001 2 0103 \/
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con patin al area de estufas 4 @ 10.03] 4 1009 _,
vacio con patin y o lleva al 3 - 10:09) 3 10:12
Se volvio a
- vaciar el m
carro de
1 rollos cortos
Vuelve a comenzar el del tunel - D4
llenado de caroo de estufa 1 porque aun u
con rollos cortos del tunel - no s& habia
04 1012 11 10:23 |vaciado
rollos cortos vacio a tunel - 3 o 10:23 3 10:26
Procede a
[} dejario a un n
Deja el camo de estufast a 1 lado y s2
medias porgue ya no hay dirije a
mas rollos cortos para realizar otra
sequir llenando 10:26 1 10:27 |operacion d
area de tuneles a la zona de 2 d 10:27 2 10:29
vacia de estufas yla 3 - 10:29) 3 10:42
de lewen llena y la cambia 3 10:42:00) 3 10:45
® Se lleno el
caro de
Comienza & llenado de 15 estufal con
carro de estufas con rollos rollos de
de leweo 11 15 11:15 |leweo
para seguir vaciando la 1 [ 11:15 1 11:16
o Se lleno el
'segundo
15 carro de
estufal con
Comienza & llenado de rollos de
carro de estufas con rollos lewco y vacio
ge leweo 1118 16 11:31 I cesta
415+ 45
comida = 434
TOTAL 92 419 41 39 minutos 80 operaciones
Tabla de fiempos. Tabla de cantidad Tabla de cantidad por distancia.
Descripcion Cantidad Tiempo min | Distancia mis Descripcion Cantidad [Tiempo min | Distancia mis Descripcion Cantidad  |Tiempomin | Distanciamts
st ancora e I a defar remanerie Folos lonto oo do
30 110
estufas con cesta de de rollos cortos a 7 homo de secado con
Super saco
lewco. 1 patin
Ir por carro metalico de|
Comienza el llenada rollos cortos a tunel - Lllevar car con rollos
de carro de estufal 03 para despues secos de lewco a
con rollos cortos del 2 dirigirse al area donde 4 h:sbg:;gzngﬁsdzn 110
tunel - 04 va a llenar el camo de esa zona
estufas
2
Comienza el llenada Comienza el llenada Lllevar carro de
de carro de estufal 19 de carmos de estufas 1 a estufal con rollos de 110
con rollos corios del con rollos corios del Lewco al area
tunel -05 3 tunel - 03 deestufas
?gnc.l:ﬁr%?dil gﬁgg Waciar rollos de Data va a dejar camo de
1 con rollos cortos 16 lenta de camo porta 3 estufai con patin al 110
del tunel - 04 . rollos a super saco. area de estufas.
Ir por camo metalico de
y Waciar cesta de rollos rollos cortos a funel -
Comienza el llenada o
5
de carro de esiufas 16 dariados lewco y 3 05 para despues 108
con rolies de leweo acomodarios en camo dirigirse al area donde
e de estufa 1 va a llenar el carro de
5 estufal
Ir por carro metalico de|
y rollos cortos a tunel -
Comienza el llenado 04 para despues Toma carro de estufal
e oo et : orories s 2 s yle .
va a llenar el camo de
i esiufal
Comienza el llenado Comienza el llenado ©omienz3 el llenado de
carro de estufa 1 con
de carro de estufal 14 de carros de estufas 1 3 rollos cortos que a4
con Tﬁ;conr:)s del con mtﬂsélcoorfs del sobraron del camo del
tunel - 01
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Comienza el llenado
de carmo de estufal

Ir por carro metalico de
rollos cortos a tunel -
02 para despues

Regresa por carm de
estufal llenoy lo

5
con rollos cortos del 4 dirigirse al area donde traslada con el patin a 935
tunel - 01 va a llenar el camo de estufas
a estufas
Waciar camo de
rollos de prueba de Comienza el llenado Se lleva el camo de
laboratorio que 13 de camo de estufa 1 estufas1 lleno con el a3
estaba en tunel 05y con rollos corfos del patin al area de estufas
llenar el camo de tunel - 02 a dejar el carro lleno
estufa 9
Ir por carmo metalico de
Comienza el llenado rollos cortos a tunel -
de carmo de estufal 01 para despues N
con rolles cortos del 12 dirigirse al area donde &l operador fue al bafio 9
tunel - 03 va a llenar el camo de
10 estufas.
:fﬁéﬁ:{:gﬁgﬁg Comienza el llenado Llevar cesta vacia de
de estufa 1 con 1 de camo de estufa 1 Lewco en zona de as
rollos cortos del con rollos corfos del estufa con patin al area
tunel - 04 1 tunel - 01 de limpieza
Comienza el llenado ;‘E}'::f :;nowm'lmd; Toma con el patin la
de camos de estufas cesta vacia de estufas
10 |patin al area de a8
1 con rollos cortos s R T g T v la procede a llevar al
del tunel - 03 12 I area de limpieza.
Toma con el patin la
cesta de lewco llena y
%grgf:szglém?f Llevar cesta de Lewco la cambia por |3 vacia
con rollos cortos del 10 con patin al area de en area de limpieza a8
tunel - 02 limpieza procede a dirigirse al
area de estufas para el
12 traspaleo
%grg'ae%zzglém;f Cargar la cesta con el Cargar la cesta con el
9 patin y llevarlo a zona patin y llevarlo a zona 86
con rollos cortos del
de esiufas de estufas
tunel - 03 14
Ir por camo metalico de
Comienza el llenado Ir por carro de estufal rollos cortos a tunel -
de camo de esfufa 1 g wvacio con patin y 03 para despues 86
con rollos corfos del llevario al area de dirigirse al area donde
tunel - 01 tuneles vaa llenar el carro de
estufal
15
Ir por camo metalico de
Comienza el llenado
de camo de estufa 1 Ir a dejar carro mg?pg?;[?e:pmuggl °
con rollos corfos que 7 metalico de rollo cortos dirigirse al area donde 84
sot;r;r;r:\:rz_l girro vacio a tunel - 03 va a llenar el carmo de
estufal
16
Vaciar rollos de Data Ir a dejar carro porta L?:;ae ieﬁﬁgay:z:
lenta de camo porta 6 rollo donde lo recegio tuneles a a zona de 80
rollos a super saco 17 Tunel 02 estufas
Comienza el llenado Apcomodar mangas Revision en tuneles dal
de carro de estufal 6 vacias de carmo aun 1.5 si hay mas canos 69
con rollos cortos de lado al area de Her;os deylr"oncs cortos
laboratorio 18| Mangas de Tunel - 02 -
“aciar rollos de Data Ir por otro camo azul Va dejar carmo metalico
lenta de carmo poria 5 derollos enT-05y de laboratorio a donde 62
rollos a super saco. 10 llevario a super saco lo tomo
aciar rollos de Data Ir a dejar carmo porta Ir a dejar carmo
lenta de camo poria 5 rellos donde lo recogio metalico ; laboratorio 59
rollos a super saco 20 Tunel 05 : .
Vaciar reja de rollos Acomodar mangas
dafiados lewco y . vacias 0g carmo al lado Irpar oo carTo 2zl e 5
acomodarios en del area de mangas de llevario a su r;;:a
carmo de estufa 1 2 Tunel - 05 e
LI::;;; mlfn;ge Regresar del Tunel - Ir a dejar carro porta
p 5 05 al area de llenado rollos donde lo recogio 54
de homo de secado Super saco. Tunel 05
con patin 2 pe! i -
Lllevar carmo con
|r°”°5 ;f:fmii I a dejar caro porta Regresar del Tunel - 05
despues de haber 5 rollos donde lo recogio al area de llenado 54
estado & hrs en esa Tunel - 03 Super saco.
zona 23
Revision en funeles Acomodar mangas " Zadr?éa; ;el:napggl;de
del 1-5 si hay mas 5 vacias de camo al lado despues irpaedemr él 44
c":;?js”:;?:sde del are_:rauiee‘rTaDr%gas de camo de rollos corios a
) 24 tunel - 04
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El operador fue al

Lllevar carmo lleno de
rollos leweo a piso de

Ir por carmo metalico de
rolios cortos & tunel -
04 para despues

bafio homa de secado con dirigirse al area donde 43
pafin va allenar el carro de
25 estufal
Comienza & llenado Lllevar carro con rollos
de carmo de estufa 1 secos de lewco a Acomoda camo de
esiufas despues de esfufa 1 con patin entre| 42
con rollos corios del .
tunel - 02 haber estado 8 hrs en T-MyT-02
26 esa zona
. Ir por camo metalico de
Pasa con el patin por| Iregf&;:?o:ac'ﬁnde rollos cortos a tunel -
un carro de estufas llevarlo a tuneﬁ?s :ra 03 para despues 40
vacio y o lleva al lenarlo de mllops dirigirse al area donde
area de tuneles. dariados va allenar el carro de
27 estufas
Ir por camo metalico de
Regresa por carmo de rollos cortos a tunel -
estufal lleno y lo szrepf:accc?estva;iisoge 02 para despues )
traslada con el patin los 2’eusta en su oet:s dirigirse al area donde
a estufas ! p va allenar el carro de
28 estufas
) Ir por camo metalico de
Va con el patin por dler 2;%3:: ;eum:pggi; rollos cortos a tunel -
una came de esfufas despues ir apde'ar ol N 01 para despues E
vacio y lo fraslada a carropde rollos cérlos a dirigirse al area donde
funeles tunel - 02 va allenar el carro de
29 estufas
Ir por camo meialico de
froleloeied ol oz sne-
estufat con patin al vacioy lo lleva al area dirigirse al area donde 7
area de estufas.
de tuneles va a llenar el carro de
20 estufal
Comienza el llenado Irﬁéﬁﬁgﬁﬂgﬂﬁzﬁe
Ir por ofro carmo azul de camo de estufa 1 02 para despues
Nevaro 2 super Saco <otworon ot e e diigirse al area donde ”
e tunel - 01 va a llenar el carro de
estufas
k1l
Comienza el llenado Irrcp:ﬁgeciggolghu!:;de
Ir por ofro camo azul de camo de estufa 1 02 para despuss -
il s ore e cnrSs s donce =
pe tunel - 01 va allenar el carro de
estufas
#
Waciar camo de rollos Ir a dejar remanente de
Ir a dejar camro porta de prueba de Calmo a super saco,
rolles donde lo laboratorio que estaba despues ir a dejar el 3z
recogio Tunel 05 en tunel 05 y llenar el camo de rolles corfos a
carmo de esfufa tunel - 03
32
Ir por camo vacio de
estufas con patin y X Ir a dejar carro
llievarlo a tuneles metlarlf::g??z:t:j;?ono metalico de rollo cortos 32
para llenaric de . vacio a tunel - 02
rollos dafiados 3
Ir por camo metalico de
Prepara costales de Revision en tuneles rollos cortos a tunel -
super sacos vacios y del 1-5 si hay mas 01 para despues
N L 32
los ajusta en su carros llenos de rollos dirigirse al area donde
postes cortos. va a llenar el carro de
estufas
M
S 10 dor camo
patin al area de El operador fue al metalico de rollos 0
estufas a dejar el harfio cortos vacio a tunel -
carmo lleng 35
Ir a dejar remanente Ir por camo metalico de
de carmo a super rollos cortos a tunel -
saco, despues ira ':g;:?ﬁi;ﬁ”zﬁ: 04 para despues 10
dejar el carro de entre T -01 .F_ 02 dirigirse al area donde
rollos cortos al tunel ¥ va allenar el carro de
01 estufal
36
Ir por camo de K
; Ir a dejar carro porta
estgfm vacio con El operador fue por rolios donde Io recogio 29
patin y llevario al agua Tune! - 03
area de funeles a7
Ir a dejar carro Ir a dejar caro
El operador fue por metalico de rollos metalico de rollos 2%
agua cortos vacio a tunel - cortos vacio a tunel -
38 01 04

Pagina 70| 83




Toma carro de

Vaciar carmo de rollos

Va con el patin por un de prusba de
99;;‘:31 ;ﬁ%ﬁ;‘;‘: carmo de estufas vacio laboratorio que estaba 25
parea “ée tuneles y lo traslada a tuneles en tunel 05 y llenar el
ag carmo de estufa
Ir(;o:;:lgocg;;zlgo Ir por carre metalico de
tunel - 04 para rollos cartos a tunel - Ir a dejar carro
A 05 para despues .
despues dingirse al - metalico de rollo cortos 25
dirigirse al area donde -
area donde vaa vaa llenar el camo de vacio a tunel - 03
llenar el camo de esiufal
estufat 40
Ir a dejar remanente de
Toma carro de Comienza el llenado
) CalTo a SUper Saco,
estufal vacio con de carro de estufal despues ir a deiar el 24
patiny lo lleva al con rollos corfos del CClITO;:'IE rollos cc:rtos al
area de funeles funel -05
tunel - 01
41
. Ir a dejar remanente de
Ir a dejar carmo Ir por carmo metalico de
metalico de rollos rollos cortos de e, 23
h a ) espUEs ir a dejar el
cortos vaglf atunel Iabo;;:}ﬁl;tr}‘gieellema camo de rollos cortos a
tunel - 02
42
TO?:;;"V ;I;i[;a(;gl a Comienza el llenado
de camo de estufal El operador fue por
esiufas y la procede 22
con rollos corios de agua
allevar al area de : .
A laboratorio
limpieza 43
Toma con &l pafin la
cesia de lewco llena
i
!(r{'.{acf;:n);ep;;f Va dejar camo metalico “a por el patin al
impieza procede a de laboratorio a donde elevador para frasladar 21
N p. P lo fomo el camo de estufas1
dirigirse al area de
estufas para el
traspaleo 44
Ir a dejar camo poria a por el patin al Ira erar camo
metalico de rollos
rollo donde lo elevador para frasladar| cortos vacio 3 funel - 20
recogio Tunel 02 45| el carmo de estufas1
Ir a dejar camo poria va a dejar carm de Ir igg?ircz g??cgllim
rollos donde lo estufal con patin al cortos vacio 3 tunel - 16
recogio Tunel - 03 45| areadeesiufas. 04
Se dirije por carmo
metalico de rollos
cortos a tunel - 04 Toma camo oe estfat Ir a dejar carmo porta
vacio con patiny lo N
para despues lleva 4l area de rollo donde lo recogio 13
dirigirse al area Tunel 02
tuneles
donde va a llenar el
carro de estufas 47
Ir a dejar remanente ]
de carmo a super Vuelve a comenzar el Igﬁ}ﬂfﬁ:ﬁ?nde
saco, despues ira llenado de carmo de levario a tuneles ;’m 10
dejar el camo de estufa 1 con rollos lenarlo de mlloi
rollos cortos a tunel - cortos del tunel - 04 .
dafiados
04 43
Ir por carmo metalico
de rollos cortos a Deja el camo de )
tunel - 03 para estufast a medias Pu‘:fia"r?g ;'3 pef;“r[‘mgs"'
despues dingirse al porgue ya no hay mas vacio v Io lleva al area 10
area donde va a rollos cortos para ;’e wneles
llenar el camo de sequir llenando -
estufas 459
Ir por camro metalico
dteug:cisnﬁon;;a Toma el patin y se Ir por carmo de estufal
despues diripirse al dirige del area de vacio con patin y 10
arga dondegwa 2 tuneles a la zona de llevarlo al area de
llenar el camo de estufas tuneles
estufas. 50
Toma con e pafin la
Ir a dejar remanente cesta de lewco llena vy
de cano a super la cambia por la vacia “a con el patin por un
saco, despues ira en area de limpieza camo de estufas vacio 10
dejar el camo a procede a dirigirse al v lo traslada a tuneles
laboratorio area de estufas para el
&1 traspalec
Ir a dejar carro Vaciar rollos de Data Toma carro de estufal
metalice a lenta de camo porta vacio con patin y lo 10
lahoratorio. 52 rollos a super saco. lleva al area de tuneles
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a por otro camo de

Llevar cesta de Vaciar rollos de Data N
Lewco con patin al lenta de carmo poria estufat vacio para 10
area de limpieza rollos a super saco seguirvaciandoa
mpieza 53 pe cesta
Ir a dejar remanente
Cargar la cesia con de carmo a super saco, Ir por camo metalico de
" ; rollos cortos de
el patin y llevario a despues ir a dejar el laboratorio que lenia 8
zona de estufas carmo de rollos cortos a
cercano a el
54 unel - 03
Ir por carro metalico
de rollos cortos a Ir a dejar remanente
tunel - 03 para de carro a super saco, Prepara costales de
despues dingirse al despues ir a dejar el SUpEr Sacos vacios y 6
area donde vaa camo de rollos cortos los ajusta en su postes
llenar el carro de al tunel - 01
estufal 55
s caro L — oo e
i - . - T 6
eﬁg'la' ‘!nam‘??té]nz despues ir a dejar el despues ir a dejar el
y carro a laboratorio camo a laboratorio
56
Ir a dejar carro Waciar cesta de rollos Deja el caro d_e
metalico de rollos dafiados lewco y estufast amedias
. 6
cortos vacio a tunel - acomodarlos en camo potr'g”gsygomm;gas
de estufa 1 o
57 seguir llenando
Ir por carmo metalico de
rollos cortos a tunel - )
Lllevar camo de 04 para despues Yaciar rollos de Data
M1lm mlEEEs dirigirse al area donde :g;iief:? sr'.f:: 2
va a llenar el camo de a )
58 estufal
Ir por carro metalico
de rollos cortos a ]
tunel - 03 para Cd:rgge:ozadgléma;o Waciar rolles de Data
despues dirgirse al T TR AT lenta de carro porta 2
area donde vaa tunel - 04 rollos a super saco.
llenar el carro de
estufal 59
Ir por camo metalico de
Ir a dejar camo rolles cortos & tunel - Acomodar mangas
metalico de mllos 03 para despuss vacias de carmo al lado
- S 2
coros vacio a tunel - dirigirse al area donde del area de mangas de
o3 wa a llenar &l carro de Tunel - 05
&0 estufal
Va por el patin al Comienza & llenado Vaciar rollos de Data
elevador para de camo de estufal lanta de carmo porta 2
trasladar el carmo de con rollos cortos del rollos a super :200
estufast 61 tunel - 03 P
Ir por camo metalico de
Toma el patin y se rollos cortos a tunel - \aciar cesta de rollos
dirige del area de 02 para despuss dafiados lewco y 2
twneles a lazona de dirigirse al area donde acomodarios en camo
estufas va a llenar & camo de de estufa 1
a2 esiufas
\:::?:;?:I?rc;nn‘::nga:n Comienza el llenado Vaciar cesta de rollos
|ado al area de de camo de estufal dafiados lewco y 2
con rollos cortos del acomodarios en camo
mangas de Tunel - tunel - 02 d tufa 1
o &3 nel e estufa
Rﬁomodar mangas . Comienza el llenado de
vacias de camo al Ir a dejar carmo carmo de estufal con
lado del area de metall:.x:n de rollo cortos rollas coros del tunel - 2
mangas de Tunel - vacio a tunel - 02 o3
] 4
Ir por camo metalico de
rolles cortos a tunel - Comienza el llenado de
Regreszar al arsa de 01 para despuss camo de estufal con 2
llznade super saco. dirigirse al area donde molles. cortos del tumel -
va a llenar &l carro de o0z
&5 estufas.
‘?r:;:zd;- {I-:na‘?-rlg:ls Comienza el llenado Comienza el llenado de
\ado del area da de caro de estufal earmo de estufal con 2
con rollos cortos del rolles cortos del tunel -
mangas de Tunel - tunel - 01 o1
o3 o6
Ir a dejar remanente
de camo a super Regresa por camo de Comienza &l llenado de
saco, despuesir a estufal llenoy lo camo de estufal con 2
dejar &l cams de traslada con el patin a rollos cortos del tunel -
rollos cortos a tunel - estufas
03 &r
Ir por camo metalico
df rol :"SEZ""’"S @ Llievar cars de Comienza ol llenado de
desunees- diri Pi':: al estufal con rollos de camo de estufal con 2
P S Lewco al area de rollos cortos de
area donde vaa .
homos labaoratorio
llznar el camo de
estufas B8
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Ir a dejar remanente
de carmo a super Toma camo de estufal Comienza el llenado de
saco, despuesira 1 vacio con patiny lo o carro de estufal con 2
dejar el camo de lleva al area de rollos cortos del tunel -
rollos cortos a tunel - tuneles 03
69
Ir por carmo metalico .
d.:rollos cortos a T IETTEDEE
tunel - 04 para rollos cortos a tunel - Comienza el llenado de|
despues dirin\rse al 1 03 para despues 0 carro de estufal con P
arga dondeg vaa dirigirse al area donde rolles corfos del tunel -
llenar el carmo de va a llenar el camo de 04
estufat 0 G
Ir a dejar a dejar Comienza el llenado Vuelve a comenzar el
carro metalico de 1 de camo de estufal 0 llenado de carro de 2
rollos corfos vacioa con rollos cortos del estufa 1 con rollos
tunel - 04 tunel - 03 cortos del tunel - 04
7
Ira d_ejar camo Ira qgjar =LY Comienza el llenado de|
metalico de rollo metalico de rollos
. 1 . 1] carro de estufas con 2
cortos vacio a funel - cortos vacio a tunel - rollos de |
03 72 03 05 de lewco
Ir por carro metalico .
d%orolloe coros a Ir por camro metalico de
tunel - 02 para EESEESOmE- Comienza el llenado de
el 04 para despues
llenar el carmo de va a llenar el camo de
estufas 73 EELEL
Ir a dejar carmo Comienza el llenado Acomodar mangas
metalico de rollo 1 de caro de estufal 0 vacias de camo aun 1
cortos vacio a funel - con rollos cortos del lado al area de mangas|
02 74 tunel - 04 de Tunel - 02
Ir por carmo metalico
ae rollos coros 3 Ir a dejar carmo Acomodar mangas
funel - 01 para
despues dinigirse al 1 metalico de rolios 0 vacias de carro al lado 1
area donde va a corios vacio a fune! - del area de mangas de
04 Tunel - 03
llenar el carmo de
estufas. 75
Ir por carmo metalico
de rollos cortos a comi
tunel - 05 para Comienza el llenado ca:gsmd: ggﬂr?sofe
despues dirgirse al 1 de camo de esiufas 1] con rollos cortos del 1
area donde vaa con rollos de lewco
lienar el carmo de fune| - 04
estufal 76
Ir por carmo metalico Ir a dejar a dejar carmo Comienza el llenado de
de rollos cortos de 1 metalico de rollos 0 carmos de estufas 1 1
laboratonio que tenia cortos vacio a tunel - con rollos cortos del
cercanoa el 7 04 tunel - 03
Vadejar caro Toma con el patin la Comienza el llenado de
metalico de 1 cesia vacia de estufas 0 carro de estufa 1 con 1
laboratorio a donde y la procede a lievar al rollos corios del tunel -
lo tomo 78 area de limpieza. 0z
Deja el caro de Va por ofro camo de Comienza el llenado de
estufas1 a medias tufal de estufa 1
porque ya no hay 1 es’ z Va.CIO para 0 camo estufa 1 con 1
mas ralios coros seguir vaciando la rollos corfos del tunel -
para seguir llenando EEE 01
79
“a por otro camo de Comienza el llenado Comienza el llenado de
N carro de estufal con
esiufal para seguir 1 de camo de esiufas ] rollos cortos del tunel - 1
vaciando la cesta con rollos de lewco 04
&0
|Total 388 Total 80 Total 28085

:mpo total 419 min

comida = 7.73]
hr.

stancia total 2808 m

Operaciones

110 m

30 min.

Ir a dejar remanente
de rollos cortos a

super saco.

Conclusion. Conlos datos recabados, se puede resaltar que las tareas que

realiza el operador de white goldtienen varios puntos que tomar en cuenta,

en base a ergonomia, recorrido, seguridad y delimitacion de areas de

trabajo. Se tienen que hacer cambios en el proceso para facilitar las tareas

que realiza el operador, porque si bien no se pueden hacer demasiado

respecto a los traslados que realiza el operador, se pueden mejorar las

herramientas y las areas de traspaleo donde estos realizan sus tareas.
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Carta de no inconveniencia

SAINT-GOBAIN

¥ Vetrotex

0. IND. Kieoténcatl, Tetla, Tlaxcala a 12 de julio del 2024
ASUNTO: CARTA DE NO INCONVENIENCIA

DRA. YESICA IMELDA SAAVEDRA BENITEZ
DIRECTORA DEL INSTITUTO TECNOLOGICO DE APIZACO
INSTITUTO TECNOLOGICO DE APIZACO

FRESENTE:

Por miedio de [a prasents se hace constar que con fecha 16 de julic 2024, al alumno C. Angel
Rey Paul Dotor con ndmero de conirol 19370793 alumno de la camera de Ingenleria
Mecatronica del Instituto Tecnolbgico de Apizaco, realizd satisfactoriamente su proyecto
denominado “Reduccion de riesgos ergondmicos en el proceso White Gold, en el perindo
comprendido del 16 de enero de 2024 — 12 de julio de 2024,

Agimismo, Sant-Gobain Aménca, 5.4, de W, no tene ningln inconvenients en que se utilice
la informacidn incluida en dicho proyecio para los fines académicos que le convengan al
interessdo ¥ concede las facilidades pare el uso de este amle @ Inslilule Tecnoldgico de
Apizaco, y tiene autorizado presentaro para su titulacion por la opcidn TITULACION
INTEGRAL INFORME DE RESIDENCIA PROFESIONAL, confiando que |a presentacian de la
informacion del proyecto se realizard de manera respansabls.

5in mas por el moments, reciba wn afectuoso saludo,

ATEMNTAMENTE
Salvador Sahagun Aragdn
— 5 Ty

A SAINT-GOBAIN
AMERICA, S A DECHY

SAMT GOMLAN AMERICA 8.4 DE C.V.
P, Sacaaiepss, Meo. 42, Lods 3 - Claded ird el Koohlanca
Tirla i ls Bccbcricad, Thucaks - WEN IO B0434 « Tol: + 62 241 416 B2

Pagina 7483



Requisiciones autorizadas

081653
521131110

Solicitante:
Utilizacidn:

Mumera:
Centro de Costo:

Cuenta Contable:
Numero de credito:

603615 Proveedor Sugerido:

Observaciones:

Fecha de emisian: Moneda:

14/03/2024
02:58:00 p.
m.

Regmi.ho. Dleseripeidn

REQUISICION DE COMPRA VETROTEX

FLORES, ELIAS

EN PROCESO WHITE GOLD PARA ELIMINACION
DE RIESGO ERGONOMICO EN LLENADO DE
SUPER SACO

INSTALACIONES Y SERVICIOS ELECTRICOS ISE
SE REQUIERE LA INSTALACION DE UNA
PLATAFORMA SOUTHWORTH, EN AREA DE
FORMING

MXN

SAP Cargidad Linidad P. Linil. Coaty Tolal

19530? Servicio mano de obra por suministro y

grues de 3/4 mca jupiter, 3 pzas de condulet
calibre 12 mca CONDUMEX 600V, 1 lote de

herraje de fijacion incluye cierre de
conexiones en circuito existente.,

colocacion de 3 pzas de tuberia conduit pared

tipo TE mea CRUSE-HINDS, 30 mts de cable

1.0 SRV 5900.000 |5900.0000

15308 |Suministro y colocacion de 2 pzas de

gahinetes armadas de 3X36 tipo industrial de
44 de largo X24 ancho X13 alto, con

portabase par:
ares de clavija y contactos colgantes
PT+T15A 125V, servicio pesado mca

LEVITOMN.

ara 3 twbos de 36 W, 100/240V, 2

1.0 SRV 6100.000 |6100.0000

Servicio mano de obra por reunicacion de 2
luminarias existentes a pasillo, incluye
colocacionde tubos LED y clavijas colgantes
con herrajes de fijacion.

15308
1

1.0 SRV 1400.000 |1400.0000

15308 |Servicio mano de obra por suministro y
2 colocacion de 35 mts de cable 4X12
multiconductor 600V 90° de tablero existente
a trayectoria de charola existente, incluye
peinado de cable, colocacion de un
uardamotor tripolar de 2.5 A a 6A
RV2021ASIRIUS, 1 pza de caja metalica de
300X400X210 mca RETAL, 1 pza de
interruptor rotativo 16 A/400V para empotrar,
incluye cierre de conexiones en ambos
extremos de alimentador 440V,

1.0 SRV 18500.00 |18500.0000
0

Gran total 31900.0000 MXN

FArea de firmas |

Solicitante
FLORES, ELIAS

Responsable Centro de Costo
QUINTANA, RAUL

14032024 045:49:00 P M.

Gerente de area
QUINTANA, RAUL
14/03/2024 05:49:00 P. M. |

Comabildad
PACHECO, HIUSSEFT

Canrolling
PACHECO, HIUSSEFT
15/03/2024 0E:14:00 A, M.

AUTORIZADA POR CONTROLLING |
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REQUISICION DE COMPRA VETROTEX

Numero: 088453 Solicitante: PAUL, ANGEL

Centro de Costo: 521131113  Utilizacion: FORMING-CARROS CHRISTMAS TREE.

Cuenta Contable: 603610 Proveedor Sugerido: MULTISERVICIOS DAVC.

Numero de credito: Observaciones: SE REQUIERE LA ADQUISICION DE CARROS

CHRISTMAS TREE PARA VERIFICAR LAS
MODIFICACIONES EN LAS DISTANCIAS DE LAS
PERCHAS POR TEMAS DE SECADO Y

ERGONOMIA.
Fecha de emision:  22/05/2024 Moneda: MXN
02:41:00 p.
m.
Regmt Mo. Descripeién SAP Cantidad Unidad P. Unit. Costo Tatal
16129 |FABRICACION DE CARRO CHRISTMAS 1.0 PZA 8950.000 |8950.0000
4 TREE EN MATERIAL PTR 2" PTR 3/4" CAL

14 TUBO DE 1 1/2" CED 40 RUEDAS
VGRUBE FIJAS Y GIRATORIAS DE 4"
PINTADO DE COLOR ALUMINIO ALTA
TEMPERATURA REFERENCIA: SEGUN

CROQUIS ¥ MODIFICACIONES
|Gran total _ [8950.0000 MXN_|
Area de firmas |
Solicitante Responsable Centro de Costo Gerente de area Contabilidad Controlling
PAUL, ANGEL QUINTANA, RAUL QUINTANA, RAUL PACHECO, HIUSSEFT PACHECO, HIUSSEFT
22/05/2024 03:08:00 P. M. 22/05/2024 03:10:00 P. M. | 28/05/2024 04:02:00 P. M.

AUTORIZADA POR CONTROLLING ]

MULTISERVICIOS JAVE

MANTENIMIENTO INDUSTRIAL, COMERCIAL, TORNO, FRESA CEPILLOPAILERIA Y SOLDADURA

SAN JOSE TETEL A 10 JUNIO DEL 2024

POR MEDIO DE LA PRESENTE ME PERMITO ENVIAR UN CORDIA SALUDO Y AL MISMO TIEMPO PONER A SU CONSIDERACION LA
SIGUIENTE PROPUESTA DE COTIZACION DE ACUERDO A LO SOLICITADO.

CLIENTE: SAINT GOBAIN ADFORS / CD. INDXICOHTENCALT TETLA TLAXCALA
N°DE REQUISICION: REQ

ATENCION: AMAURI REYES

PARTIDA CONCEPTO O DESCRIPCION UNIDAD COSTO UNITARIO TOTAL

1 MODIFICACION DE CARRO RECOLECTOR 01PZA $7,950.00 $7,950.00
CONSISTE EN FABRICAR Y COLOCAR PUERTA Y COMPUERTA EN MATERIAL ANGULO DE 1/8° X 1"LAMINA DE
INOX 304 CAL 12 LIMPIEZA Y AJUSTES NESESARIOS PARA SU CORRECTO FUNCIONAMIENTO
REFERENCIA: SEGUN MUESTRA E INDICACIONES

2 MODIFICACION DE CARRO RECOLECTOR 01PZA §6,950.00 $6,950.00
CONSISTE EN FABRICAR Y COLOCAR PUERTA Y COMPUERTA EN MATERIAL ANGULO DE 1/8° X 1"LAMINA DE
INOX 304 CAL 14 LIMPIEZA Y AJUSTES NESESARIOS PARA SU CORRECTO FUNCIONAMIENTO
REFERENCIA: SEGUN MUESTRA E INDICACIONES

3 MODIFICACION DE CARRO RECOLECTOR 01PZA $5,950.00 $5,850.00
CONSISTE EN FABRICAR Y COLOCAR PUERTA Y COMPUERTA EN MATERIAL ANGULO DE 1/8° X 1"LAMINA DE
INOX 304 CAL 16 LIMPIEZA Y AJUSTES NESESARIOS PARA SU CORRECTOC FUNCIONAMIENTO
REFERENCIA: SEGUN MUESTRA E INDICACIONES
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