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Resumen

Schneider Electric es una compafiia europea que opera a nivel mundial. Sus
principales actividades se centran en la industria pesada y en la eléctrica,
concretamente en la transformacién digital en el mundo de la gestion de la energia,
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la automatizacion en los edificios, hogares, infraestructuras e industrias y cuenta
con productos de distribucion eléctrica en media y baja tension y soluciones para
centros de datos, entre otros.

Actualmente unos de los proyectos que Schneider Industrial Tlaxcala S.A de C.V.
es que busca consolidar es la digitalizacién y actualizacion de documentacion y
desarrollo de instrucciones de trabajo cuyo objetivo es actualizar los formatos en los
procesos y funciones de las areas de produccion de la organizacion, para obtener
las mejoras necesarias con el fin de conseguir la excelencia. En este caso la
implementacion de las Instrucciones de Trabajo JBS (Job Breakdown Sheet) y OWS
(Operation Work Standard) parte de la necesidad de homologar y estandarizar los
procedimientos, funciones y herramientas utilizadas por cada linea y estacion de
trabajo en Nave 2 para la elaboracibn de sus productos, ya que no estan
actualizados los documentados, asi mismo se busca digitalizar estos documentos
en E-WI que se encuentra en el software del sistema LDS.

No solo es que la incorporacion de E-WI a la creacion de documentacion haga el
proceso mas facil y rapido, sino que habilita a los fabricantes a proveer instrucciones
de trabajo completas, detalladas, mejoradas visualmente, con la secuencia de
operaciones y funcionalidades apropiadas al piso de produccién.

El desarrollo de este proyecto permite que la organizacion cuente con documentos
gue describan como se ejecutan las actividades, un registro de las instrucciones,
herramientas a utilizar y cuidados que se deben de tener para la elaboracion de
cada uno de sus productos, para que de esta manera el area de calidad pueda
detectar posibles fallas y actividades criticas que representen un riesgo a la
seguridad del cliente o al funcionamiento del breaker de manera mas oportuna.

Las instrucciones de trabajo permiten que los responsables de la ejecucion
conozcan los cuidados que se deben de tener desde el inicio hasta el final de la
actividad y de esta manera adoptar medidas anticipadas correspondientes para
prevenir el rechazo de las piezas y lo mas importante accidentes en el area de
trabajo ya sean trabajadores con o sin experiencia; asi también, se fortalece el
Sistema de Gestidn Integral, por la inclusiébn de documentos nuevos y actualizados
que proporcionan informacion sobre como efectuar las actividades de manera
coherente y segura ademas, se proporcionan beneficios tanto a la organizacion
como al trabajador; en el caso de la organizacion se disminuyen los retrasos en el
proceso productivo por fallas y paros de linea, lo que se ve directamente reflejado
en la pérdida de dinero atendiendo a los mismos.

En cuanto al trabajador, se le brinda mayor seguridad y comodidad en el desempefio
de sus labores. Para que cualquier persona que no los conozca en profundidad el
proceso, pueda poner el método en marcha y realizar dichas tareas de forma rapida
y segura.




Una de las caracteristicas clave de la Industria 4.0 es el uso de instrucciones de
trabajo electrénicas (E-WI) en las empresas industriales.

Las instrucciones de trabajo electrénicas (o E-WI) son un reemplazo digital de las
instrucciones de trabajo en papel. Para ayudar a los trabajadores a comprender la
tarea en cuestién, normalmente incluyen instrucciones detalladas, ilustraciones e
incluso graficos o, a veces, videos. El software y los dispositivos moviles simplifican
la creacidn y distribucién de E-WI, brindando a los trabajadores acceso instantaneo
a los datos mas recientes y precisos. Los E-WI también facilitan una mejor
comunicacién y trabajo en equipo para que los trabajadores puedan acceder y
distribuir facilmente los procedimientos independientemente de su ubicacion fisica.

Esto marcara de manera significativa un avance que llevara a la mejora de los
procesos y la calidad de los productos. El proyecto realizado esta evocado a
entender, implantar y mantener un sistema de seguimiento en la organizacion.
Aplicando un disefio de tipo descriptivo, evaluativo y de campo. Para esto, en el
estudio se identifican las funciones, procesos, y herramientas, también se ilustran
las acciones con fotografias para mostrar la maquina y el operario, se realiza un
estudio o analisis de la tarea a sistematizar.

En funcion de los resultados se logr6 documentar, estandarizar y formalizar los
procesos para la elaboracion de diferentes breakers de las lineas de Nave 2 y asi
poder garantizar el logro de los objetivos adaptdndose a los lineamientos planteados
por la empresa. A través de este trabajo se presenta el resultado de lo antes descrito
en los siguientes capitulos.




CAPITULO |

SCHNEIDER INDUSTRIAL
TLAXCALA, S.A.DE C.V.




1.Generalidades del proyecto
1.1 Introduccién

Desde hace casi dos siglos, Schneider Electric ha apostado por la innovacion y el
desarrollo en la gestion de la energia, hasta posicionarse entre las empresas mas
sostenibles a nivel mundial, tanto en el ranking Corporate Knights como en el Top
25 de Gartner Supply Chain.

Uno de los problemas més importantes que se tiene dentro de la manufactura, es el
asegurar un flujo continuo y uniforme de los productos, a través de los diferentes
procesos dentro de la planta. Esto es, debido a que los tiempos de operacion por
parte de las personas es variable. Ademas, estos tiempos también dependeran del
tipo de productos a ensamblar, ya que pueden ser ensambles de facil manipulacion,
ensambles con pocos componentes o bien puede tratarse de ensambles con
multiples componentes o bien componentes pesados

Es por eso que se desed implementar las instrucciones electrénicas de trabajo (E-
WI) que se refieren a herramientas visuales computarizadas para instruir a los
trabajadores del piso de produccion para realizar su trabajo. A diferencia de las
instrucciones de trabajo basadas en papel, las E-WI también podran incluir modelos
3D de las partes a ensamblar, informacion acerca de las herramientas, asi como
informacion de producto y manufactura (PMI). Adicionalmente, las EWI podran ser
interactivas, permitiendo al lector manipular la visién 3D, ejecutar secuencias de
ensamble animadas, asi como el poder navegar por una lista secuencial de pasos
a realizar por orden de trabajo.

Si bien la creaciéon de las instrucciones de trabajo iniciales puede requerir cierto
esfuerzo, ser capaz de administrar los cambios de ingenieria y conciliarlos
automaticamente en la estructura de fabricacion es la tarea que mas tiempo
consume en la planificacion de la fabricacion.

Las instrucciones de trabajo digitales garantizan que se utilice un formato de
ejecucion de procesos coherente en toda la empresa, y que los operadores de
planta lo adopten, acepten y utilicen facilmente

Las instrucciones de trabajo digitales respaldaran el cumplimiento de los objetivos
de calidad al llevar la informaciéon mas reciente a la planta de produccién, reducir la
repeticion del trabajo y facilitar la comunicacién entre mdiltiples departamentos
durante los procesos de cambio.
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1.2 Descripcion de la empresa u organizacion y del puesto o area del
trabajo del estudiante.

Schneider Electric es una compafiia de origen francés que actua principalmente en
los sectores de energia e infraestructura proporcionando equipos para redes de
distribucién y optimizacion eléctrica y automatizacion industrial. Tiene mas de siete
décadas acompafiando a México en su desarrollo y crecimiento industrial.

Desde que llego al pais, la compaiiia lider en gestion de energia y automatizacion
ha participado en proyectos importantes para el progreso, a través de labores
trascendentes y rompiendo récords para cubrir las necesidades y superar las
expectativas de sus clientes.

La Planta de Acuamanala est& enfocada en la fabricacion de materiales y productos
terminados que brindan seguridad a las instalaciones eléctricas de hogares y
fabricas.

Las lineas de produccion instaladas en la planta Acuamanala (Tlaxcala) cuentan
con una arquitectura de clase mundial que, junto con mano de obra calificada,
aseguraran la eficiencia de la produccion final de los productos Schneider Electric.

Asimismo, Schneider Electric México tiene mas de 12,000 colaboradores que
apoyan a poco mas de 50,000 clientes de pequefias, medianas y grandes empresas
que tienen la finalidad de cumplir sus metas en productividad y seguridad, siendo
disruptivos en cada una de sus innovaciones.

En la planta Tlaxcala destaca la manufactura de producto estandar que incluye
gabinetes metalicos, maquinado y moldeo, interruptores termomagnéticos de caja
moldeada, estampado y el taller de maquinados.

1.3 Antecedentes de la empresa

1836: Dos hermanos de nombre Adolphe y Eugene Schneider adquieren una planta
en Le Creusot. Esta compaiiia fue uno de los pioneros en maquinaria pesada y en
la industria del acero, ademas del transporte (barcos, trenes, etc.)

1900: A comienzos del siglo XX Eugéne I, hace inversiones en varios paises en
mineria, electricidad y acero. Muchas de las exportaciones de la compaiiia vinieron
debido al éxito en la produccion de armas. Al comienzo de la primera Guerra
Mundial, Schneider habia alcanzado su objetivo establecido en 1870, de construir
cafiones tan efectivos como los Krupp's.

1920: Después de la Guerra Mundial, Schneider comienza a establecer operaciones
en Alemania y Europa del Este. Paul Louis Merlin y Gaston Gerin forman Merlin
Gerin para fabricar equipo eléctrico ese afio.
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1944: Una vez que Francia fue liberada, Schneider tuvo que reconvertirse. El nuevo
jefe ejecutivo de la compafiia Charles Schneider, gradualmente abandono la
produccion de armas para enfocarse en necesidades civiles.

1964: Este afio se funda Federal Pacific Electric, el segundo productor de equipo
eléctrico en México.

1972: Square D establece subsidiarias en Sudafrica e Irlanda. La red internacional
incluia 400 distribuidores en 75 paises.

1978: Square D abre agencias en Singapur, Tailandia y Filipinas. Las ventas
exceden los 500 millones de dolares (el doble de 1971).

1984: Merlin Gerin funda subsidiarias en Bélgica, Brasil, Colombia, Espafia,
Finlandia, Italia, Japén, Portugal, Singapur y Venezuela. La fuerza de trabajo se
incrementa de 13,500 a 30,000 empleados.

1994: Merlin Gerin y Telemecanique se fusionan con Schneider Electric S.A.

1997: Modicon se convierte en la cuarta marca global de Schneider. Los PLC's
vendidos bajo la marca de Modicon, Square D y Telemecanique son uno de los
negocios estratégicos. Este negocio es el tercero a nivel mundial y el segundo en
Europa y Norteamérica.

1999: En mayo, Groupe Schneider cambia su nombre a Schneider Electric para
apuntar claramente a su area focal: la electricidad.

2000: Con el nuevo siglo, se suceden los lanzamientos: PowerLogic, Transparent
Ready y el Lexium y Axium.

2002: Con el lanzamiento de un nuevo programa a nivel interno y externo, la
comparniia se apresta a Construir el Nuevo Mundo Eléctrico.

12



1.4 Localizacién de la empresa dentro del estado

Schneider Industrial Tlaxcala S.A. de C.V. inici6 operaciones en 1982, ubicandose
en el municipio de Acuamanala de Hidalgo, sobre una superficie de 80,000 m2 de
terreno y 24,277 m2 construccion divididos en 3 naves industriales.

Via Corta Puebla-Santa Ana Km. 17.5, Acuamanala, Tlaxcala.

N

0dft h
T 1. O IO 70 W

llustracion 1 Localizacion de Schneider Electric
Fuente: Google Maps

llustracion 2 Planta Schneider Tlaxcala
Fuente: Schneider Electric
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1.5 Misién
Ser un socio digital para la sostenibilidad y la eficiencia, servir a nuestros clientes

desarrollando productos y soluciones innovadoras que simplifiquen las vidas de
quienes los utilizan.

1.6 Vision
Un mundo donde logremos mas, consumiendo menos recursos de nuestro planeta.

1.7 Politica Integral

Es nuestra responsabilidad y compromiso preservar la Seguridad e integridad del
personal, de los bienes de la compafiia y de la cadena de suministro, prevenir la
contaminacion del Medio Ambiente, usar eficientemente la Energia, aplicando la
mejora continua, cumpliendo los requerimientos de todas las partes interesadas, las
politicas internas y la legislacion aplicable.

1.8 Valores

1. El cliente primero
Sorprendemos y deleitamos a nuestros clientes, ya que no somos nada sin ellos.
No solo nos ponemos en su lugar, sino que nos anticipamos a sus necesidades y
vamos mas alla.

2. Atrévete a ser disruptivo (a)

» Reta el status Quo, no temas a equivocarte, a ser el mejor.
Lo bueno nunca es lo suficientemente bueno, y es por eso que estamos
constantemente asumiendo riesgos.

Abraza lo diferente

Estamos 100% comprometidos con la inclusion.

Creemos en la igualdad de oportunidades para todos, en todas partes.
Damos la bienvenida a personas de todas las profesiones, edades y culturas.

AN

4. Aprender cada dia
» Dejar de aprender es dejar de crecer
Somos genuinamente curiosos, nunca hemos terminado con el aprendizaje.
Creemos en el aprendizaje de por vida.

5. Actla como propietario (a)
» Actuar como duefios.
Asumimos la responsabilidad y la propiedad de todo lo que hacemos.
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1.9 Lay Out De Schneider

Este Lay Out representa la planta de Schneider Electric planta Tlaxcala, que se divide en 3 Naves, en la primera nave se
fabrican gabinetes, en la segunda nave se fabrican breakers y la tercera Nave cuenta con el nuevo almacén y el nuevo
proyecto de breakers (llustracion 3).
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llustracion 3 Lay Out De Schneider Electric Planta Tlaxcala
Fuente: Archivos adaptados de la empresa Schneider
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1.9.1 Lay Out Nave 2 Area De Breakers
Este Lay Out representa la Nave 2 area de breakers donde se implementara el proyecto de mejora E-Wi (llustracion 4).

Ilustracion 4 Lay Out Nave 2 drea de breakers
Fuente: Archivos adaptados a la empresa Schneider
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1.10 Productos de Schneider Industrial
Schneider Industrial Tlaxcala, S.A. de C.V. es una empresa a la elaboracion de
disefio y fabricacion de breakers y gabinetes, asi mismo como sus derivados.

Algunos de los productos que ofrece Schneider son los siguientes: (Tabla 1).

Descripcién Caracteristicas Imagen
v’ Interruptor de caja moldeada 60A
v/ Utiliza dos métodos para detectar
Interruptor, fallas eléctricas: electroiman e
PXW?P&"CT '2080 interruptor bimetalico
, © POIOS, v' Capacidad interruptora 14kA
Y/347 V CA, 14 o
v’ Certificado por UL
kA, zapatas, . :
termomagnético, 4 Utlllza_4.5 p_ulgadas del espacio de
80 % montaje I-Line
v" Rendimiento ambiental del
producto
v Interruptor de caja moldeada 30A
Interruptor, v’ Utiliza dos métodos para detectar
PowerPacT B, 30 fallas eléctricas: electroiman e
¢/’3§1$?}0§A6291 interruptor bimetalico
Y v' Capacidad interruptora 14kA
KA, terminales, .
-~ v' Certificado por UL
termomagnético, - :
30 % v/ Utiliza 3 pulgadas del espacio de
montaje I-Line
v" Rendimiento ambiental del
producto
v Interruptor de caja moldeada 15A
v Utiliza dos métodos para detectar
Interruptor, fallas eléctricas: electroiman e
PX‘NgrP?CT '2035 interruptor bimetalico
, © POIOS, v' Capacidad interruptora 14kA
Y/347 V CA, 14 ot
v Certificado por UL
kA, zapatas, v Utiliza 4.5 pulgadas del iod
termomagnético, ti iza 4.5 pulgadas del espacio de
80 % montaje I-Line
v" Rendimiento ambiental del
producto
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Interruptor,
PowerPacT B,

80A, 3 polos, o :
600Y/347VAC, v Er?)r;l?;cr:rt](l)ento ambiental del
14KkA, zapatas,
termomagnético,
80%
v Interruptor de caja moldeada 100A
v/ Utiliza dos métodos para detectar
Interruptor, fallas eléctricas: electroiman e
PowerPacT B, 100 interruptor bimetalico
¢/’324$c\’}°é’b\622 v/ Capacidad interruptora 14kA
’ v Certificado por UL
KA, zapatas, v Utiliza 3 pul i
termomagnético, . pu. gadas del espacio de
80 % montaje I-Line
v" Rendimiento ambiental del
producto
v' Proteccién termomagnética en un
tamafio compacto que ofrece una
amplia gama de accesorios y
auxiliares
v Disponible en construccion de
montaje de unidad de 1, 2, 3y 4
POWERPACT polos y construccion I-Line de 1, 2
BD,3P100A, I- y 3 polos
LINE v' Relés termomagnéticos

econdmicos y fijos desde 15-125A
hasta 600Y/347 VAC y 250 VDC
CA/CC nominal doble con 3
niveles de capacidad de
interrupcion de hasta 65 kA a 480
VCAyYy50kAa250V CC
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v' Proteccién termomagnética en un
tamafio compacto que ofrece una
amplia gama de accesorios y
auxiliares

v' Disponible en construcciéon de
montaje de unidad de 1, 2, 3y 4

POWERPACT polos y construccion I-Line de 1, 2
BD,1P20A, y 3 polos
FASEA,I-LINE v Relés termomagnéticos

econdmicos y fijos desde 15-125A
hasta 600Y/347 VAC y 250 VDC
v CA/ICC nominal doble con 3
niveles de capacidad de
interrupcion de hasta 65 kA a 480
VCAy50kAa250V CC

Interruptor,
PowerPacT B,
60A, 2 polos, v Rendimiento  ambiental  del
600Y/347VAC, producto

14kA, zapatas,
termomagnético,

80%
POWERPACT v Rendimiento  ambiental  del
BG,3P70A, I-LINE producto
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Interruptor,
PowerPacT B, 90
A, 3 polos, 600
Y/347 V CA, 14
kA, zapatas,
termomagnético,
80 %

ANANERN

Interruptor de caja moldeada 90A
Utiliza dos métodos para detectar
fallas eléctricas: electroiman e
interruptor bimetalico

Capacidad interruptiva 14kA
Certificado por UL

Utiliza 4.5 pulgadas del espacio de
montaje I-Line

PowerPact - circuit
breaker - 30A 2P
600Y/347V AC
14KA at 600Y/347
UL - I-Line

ANEANERN

Interruptor de caja moldeada 30A
Utiliza dos métodos para detectar
fallas eléctricas: electroiman e
interruptor bimetalico

Capacidad interruptiva 14kA
Certificado por UL

Utiliza 3 pulgadas del espacio de
montaje I-Line

PowerPact-circuit
breaker-100A 3P

v" Rendimiento ambiental del
AC 35kA at
producto
480/440V(UL/IEC)-
TMD-EverLink lug
v Disponible desde 600 - 1200 A

US-INT. I-LINE
1200A, BASICO

hasta 600 Vac

Las clasificaciones de interrupcion
(AIR) incluyen G-35 KA, J-65 KA,
K-50 kA y L-100 kA a 480 V CA

Disponible en calificacién
estandar (80%) y 100%
Toda Ila gama permite Ila

estandarizacion del disefio para
los interruptores automaticos
PowerPacT de marcoMy P
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P 35KA 3P 600V
1200A

Disponible desde 600 - 1200 A
hasta 600 Vac

Las clasificaciones de interrupcion
(AIR) incluyen G-35 KA, J-65 KA,
K-50 kA'y L-100 kA a 480 V CA
Disponible en calificaciéon
estandar (80%) y 100%

Toda la gama permite la
estandarizacion del disefio para
los interruptores automaticos
PowerPacT de marcoMy P

J 65KA 3P 600V
200A

Rendimiento ambiental del
producto

H 18KA 3P 600V
060A

Corriente nominal de 15 a 150 A
Capacidad de corte de 18 a 65 kA
a 480 Vac

Versiones de 2 y 3 polos
Proteccion termomagnética 'y
electronica disponible

Accesorios y auxiliares comunes
con otros bastidores PowerPacT

INTERRUPTOR
CAJA MOLDEADA
240

Disefiado para proteccién contra
sobre corriente y encendido de
sistemas de CA.

Contiene  sensores  térmicos
(sobrecarga) y magnéticos
(cortocircuito) en cada polo
Clasificaciones de interrupcion
(AIRE) de 10 kA 240 VCA y rating
del 80 %

Tabla 1 Productos de Schneider Electric
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1.11 La Ventaja PowerPact
Se describen las ventajas de PowerPack. Podemos notar unos catalogos de lo que
se fabrica en Schneider (llustracion 5).

v' Desempefio probado: Lider en tecnologia de interruptores y proteccion para
aplicaciones comerciales e industriales de alto rendimiento.

v Inteligente: Opciones de medicion integrada que proporciona una solucion
efectiva y baja en costo para optimizar consumos y utilizacion de la energia.

v" Flexible: Una familia completa de interruptores con unidades de proteccién
termomagnéticas y electronicas ajustables a la medida de su aplicacion.

B-Frame 125 A H-Frame 150 A J-Frame 250 A L-Frame 600 A M-Frame 800 A P-Frame 1200 A R-Frame 3000 A

Nueva Oferta

llustracion 5 Productos de Schneider Tlaxcala

Fuente: Elaboracion propia

1.12 Nemotécnico para interruptores PowerPact

Capacidad

D-18 kA @ 480V
G-35 kKA@480V
J-65kA @480V

Tipo de Conexién

| Line "A" o zapatas "L"
Nimero de Polos

2y 3 Polos

Tension de operacion Onica
600 VCA = 250 VCD

Valor de la Corriente Nominal
XXX

Sufijo Microlagic H, JyL
U31x Micrologic 3 Estandar L

33X Micrologic 3 Estandar LslI

U53X Micrologic 5 Avanzada LSl + Energia

Us4Xx Micrologic 6 Avanzada LSIG + Energia
Sufijo Micrologic M. Py R

U31A Micrologic 3 Estandar Ll

UB3AE1 Micrologic 5 Avanzada MODBUS LSl + Potencia
UB4AE1  Micrologic 6 Avanzada MOBUS LSIG + Potencia
Vacio ET 1.0 exclusivo marco M LI Fija

llustracion 6 Nemotécnico para interruptores PowerPact
Fuente: Archivos adaptados de la empresa
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1.13 Organigrama Del Departamento De Manufactura
El presente proyecto se realizara en el departamento de Manufactura.

El departamento de Manufactura se conforma de la siguiente manera:(llustracion

7).

INDUSTRIAL / MANUFACTURING

INDUSTRIAL PROJECT |
| MANAGEMENT (FACILITY)
\ (IMP5)

INDUTRIAL
MANUFACTURING
ENGINEERING (IST4)

- \\ W W\

T
- n /

INDUTRIAL %
MANUFACTURING
ENGINEERING (IST4) 4

INDUTRIAL MANUFACTURING
ENGINEERING MANAGER / UNIT -
(IST6) .
> ~ x
o i
INDUTRIAL MANUFACTURING SENIOR
ENGINEERING
(ISTS)

MASTER DATA
SUPPLY CHAIN
SPECIALIST (LES4)
INDUTRIAL
MANUFACTURING
ENGINEERING (IST4)

INDUTRIAL
MANUFACTURING
ENGINEERING (IST4)

MANUFACTURING

INDUTRIAL
ENGINEERING (IST4)

INDUTRIAL
MANUFACTURING
ENGINEERING (IST4)

INDUTRIAL
MANUFACTURING
ENGINEERING (IST4)

INDUTRIAL
MANUFACTURING
ENGINEERING (IST4)

INDUTRIAL
MANUFACTURING
ENGINEERING (IST4)

INDUTRIAL
MANUFACTURING
ENGINEERING (IST4)

8y WAREHOUSE PROCESS
SPECIALIST
(LWS4)

INDUTRIAL
MANUFACTURING
ENGINEERING (IST4)

INDUTRIAL
MANUFACTURING
ENGINEERING (IST4)

INDUTRIAL

INDUTRIAL

-

SUPPLY CHAIN
PERFORMANCE LEADER
(ISF6)

INDUTRIAL
MANUFACTURING
ENGINEERING
(IST4)

PROCESS
AUTOMATION &
IT ENGINEER
(IPS4)

PROCESS
AUTOMATION &
IT ENGINEER
(IPS4)

MANUFACTURING
ENGINEERING (IST4)

MANUFACTURING
ENGINEERING (IST4)

llustracion 7 Organigrama del Departamento de Manufactura
Fuente: Elaboracion Propia

1.14 Lista de actividades de trabajo en el area de manufactura

Las tareas que lleva a cabo un ingeniero en manufactura se centran en
conceptualizar, disefiar, conformar, modificar, establecer, inspeccionar vy
perfeccionar los métodos de fabricacion.

El area donde se elaboré el proyecto y las residencias profesionales fue en el area
de Manufactura, el cual se encarga de:

1. Aplicar los principios y metodologias ampliamente aceptadas de una
ingenieria de fabricacién que se utilizan en todas las plantas de produccién.

2. Implementar mejoras a los procesos de manufactura.

3. Establecer controles de calidad a los sistemas de fabricacion.

4. Reducir el impacto que ejercen las operaciones de produccién en el
medioambiente.
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Disefiar nuevos equipos de produccion y de prueba.

Desarrollar sistemas innovadores para lanzar nuevos productos al mercado

y mejorar los existentes.

Introducir nuevos procesos tecnoldgicos de fabricacion.

Colaborar con sus pares y otros ingenieros eléctricos, quimicos, mecanicos,

para crear productos que satisfagan las necesidades de los consumidores.

9. Instaurar procedimientos para fabricar productos desde la fase de
concepcion hasta tener un producto terminado, listo para lanzarse al
mercado.

10. Analizar, evaluar, cotizar, comprar e instalar equipos nuevos que ofrezcan la
mejor calidad al menor precio.

11.Interactuar con clientes y proveedores.

12.Planear y dirigir las actividades de mantenimiento de equipos.

13. Detectar fallas en los procesos de produccion mediante analisis exhaustivos.

14.Reparar rapida y eficientemente los equipos de fabricacion y de prueba.

15.Optimizar las operaciones de produccion tanto como sea posible.

16. Supervisar al personal bajo su cargo.

17.Coordinar y monitorear las actividades de los subcontratistas externos.

18. Instituir los planes para poner en marcha nuevas lineas de produccion.

19.Tomar las medidas necesarias para prevenir y reducir los tiempos de
inactividad en la planta productiva.

20.Recomendar iniciativas que motiven a los operadores de fabricacion.

21.Elaborar presupuestos y ajustarse a los mismos.

22.Implementar sistemas informaticos para controlar de mejor manera la
produccién.

23.Supervisar las tareas involucradas con la cadena de suministro.

24.Liderar el equipo de investigacion y desarrollo para tener ventajas
competitivas y ampliar la participacién de la empresa en el mercado.

25.ldentificar las necesidades de los clientes objetivo y delinear planes para
crear productos que las satisfagan.

26.Mantenerse actualizado con respecto a las tendencias mas recientes en el

sector.

o g

© N
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1.15 Problemas a resolver

Mediante una junta con los diferentes departamentos de la empresa Schneider
como son: Manufactura, Calidad y Seguridad se dio la tarea de dar a conocer los
diferentes puntos y problemas para poder completar las instrucciones de trabajo
actualizadas. Esto con el objetivo de completar la documentacion actualizada en la
fecha especificada.

Se llego al acuerdo de que manufactura actualizara toda la documentacion de
principio a fin de todos los procesos de cada estacion de trabajo a su vez agregar
dichos documentos en una carpeta en linea para que calidad y seguridad terminen
de validar dichos documentos.

Las principales problematicas para resolver son:

Desconocimiento del proceso en las lineas de trabajo.
Desconocimiento del sistema LDS

Validacion de todos los procesos en cada estacion de trabajo.
Identificacion de los nuevos poka yokes en las estaciones de trabajo.
Maquinas dafiadas.

Cambios de numero de parte del material.

Instalaciones de luz no existentes en las estaciones de trabajo.

Noohkwbdr

El departamento de Manufactura es el equipo que se encarga de supervisar y
gestionar todo el proceso de fabricacion, de principio a fin. Determina la cantidad de
producto que debe fabricarse en funcion de las existencias y los insumos
disponibles para obtener la méxima calidad posible del producto terminado.
Garantizando el cumplimiento de todas las normas y reglamentos de seguridad.

De acuerdo a las principales problematicas de Nave 2 area de breakers se requiere
actualizar las instrucciones de trabajo, pero a su vez digitalizarlas para poder tener
un mejor control en el proceso. Los productos de alta calidad y el cumplimiento de
la fabricacion dependen de que los operadores realicen el trabajo exactamente
como se especifica. El error humano puede ser elevado cuando los operadores
tienen que leer instrucciones en papel, escribir datos, fechas en formularios en papel
y analizar manualmente la validez de los datos. Como tal, las instrucciones de
trabajo electrénicas son una parte fundamental de los esfuerzos a la fabricacion sin

papel.
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1.16 OBJETIVOS DEL PROYECTO

1.16.1 Objetivo General

Garantizar las actualizaciones de instrucciones de trabajo y digitalizarlas con el uso
de E-WI mediante monitores a través del sistema Lean Digitalization System “LDS”
para la visualizacion, por parte de los operadores de las instrucciones de trabajo
centralizando y estandarizando el conocimiento para la mejor comprension de
informacion critica.

1.16.2 Objetivos Especificos
1. Estandarizar la elaboracion de JBS y OWS
2. Elaborar instrucciones de trabajo (JBS) y (OWS) definidas, precisas y
entendibles para cada estacion de las lineas.
3. Cargar las instrucciones de trabajo al software QT9 para su respectiva
aprobacion y publicacion.
Identificar las lineas de operacion
Implementar las instrucciones de trabajo realizadas en cada estacién y lineas
de trabajo digitalizadas.
6. Capacitar a los colaboradores sobre los cambios efectuados en las
instrucciones de trabajo.
7. Digitalizar las instrucciones de trabajo en LDS apartado de e-WI
8. Promocién a la manufactura sin papel
9. Garantizar la documentacién actualizada
10.Garantizar la comunicacion entre el servidor y la base de datos donde esta
alojada toda la informacion.

ok

1.17 Justificacién

La implementacién de E-WI en area de breakers en Schneider Industrial Tlaxcala,
S.A. de C.V. asegura el uso de un formato de ejecucion de procesos consistente en
toda la compafia, y uno que sea adoptado, aceptado y utilizado facilmente por los
operadores en el nivel de piso de planta. Las instrucciones de trabajo detalladas,
altamente visuales y al dia, pueden mejorar la calidad de producto, reducir
reprocesos y ahorrar tiempo. La habilidad para gestionar documentos de instruccion
de trabajo por configuracibn de producto también proporciona beneficios
significativos, no solo para la generacién inicial de instrucciones de trabajo, sino
también para la flexibilidad para gestionar los cambios rapidamente.

26



CAPITULO II
MARCO TEORICO
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2 Marco Tebdrico

2.1 ;Qué es una Instruccion de trabajo?
Una instruccion de trabajo proporciona un conjunto de directrices y mejores
practicas que los empleados deben seguir al realizar procesos de trabajo para lograr
los resultados deseados. Este documento ayuda a garantizar que las tareas y
actividades se llevan a cabo de forma coherente y eficaz y a mantener la calidad del
trabajo a lo largo de todas las operaciones.

Es un documento que describe, establece o estipula, en forma detallada, los pasos
secuenciales que se deben de seguir para realizar correctamente alguna actividad
o trabajo especifico que forma parte de algun procedimiento. Aunado a ello, se
indica que, la responsabilidad de ejecutar lo establecido sera de quien tenga
asignada la actividad en el procedimiento. Se utiliza cuando se requiera unificar
criterios y enfoque de aplicacion. Lo que pretende es presentar informacion clara de
lo que se requiere, que en caso de que la persona asignada no se encuentre
disponible, y si la jefatura lo estima conveniente, pueda delegar en otro funcionario
o funcionaria la ejecucion de esas actividades.

2.2 ¢Qué son las Instrucciones de trabajo digitalizadas? Las instrucciones
electronicas de trabajo (E-WI) se refieren a herramientas visuales computarizadas
para instruir a los trabajadores del piso de produccion para realizar su trabajo. A
diferencia de las instrucciones de trabajo basadas en papel, las Work Instructions
también podran incluir modelos 3D de las partes a ensamblar, informacién acerca
de las herramientas, asi como informacion de producto y manufactura (PMI).

La digitalizacion de las instrucciones de trabajo digitalizadas en procesos de
manufactura es la clave de la fabricacion moderna en la Industria 4.0. Con la
capacidad de estandarizar los procesos y recopilar los datos pertinentes, las
instrucciones de trabajo digitales proporcionan las herramientas necesarias para
alcanzar los objetivos de fabricacidn inteligente. Las empresas de fabricacién se
enfrentan a muchos retos hoy en dia porque el sector es tan rapido como
competitivo. Si los fabricantes no adoptan la tecnologia y las practicas modernas,
es probable que se topen con problemas de desarrollo. Esto puede dar lugar a una
dependencia excesiva del conocimiento tribal y a una falta de estandarizacion. Esto
conlleva altos costos de rotacion, un costoso control de calidad y una reduccién de
la productividad. Al digitalizar las instrucciones de trabajo digitalizadas en procesos
de manufactura, la empresa puede dar un gran paso hacia la Industria 4.0 y el
software de instrucciones de trabajo ofrece una amplia gama de ventajas cada vez
mayores. Con las instrucciones de trabajo digitalizadas en procesos de
manufactura, la informacién clave se distribuye entre todo el personal cualificado.!

! Redaccion. (2022). Razones para usar instrucciones de trabajo digitalizadas en procesos de manufactura.
Tecnologia para la industria. Recuperado de: https://tecnologiaparalaindustria.com/razones-para-usar-
instrucciones-de-trabajo-digitalizadas-en-procesos-de-manufactura/

e
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2.3 ¢ Qué es el AMEF?

El Andlisis del Modo y Efecto de Fallas (AMEF), es un procedimiento que permite
identificar fallas en productos, procesos y sistemas, asi como evaluar y clasificar de
manera objetiva sus efectos, causas y elementos de identificacion, para de esta
forma, evitar su ocurrencia y tener un método documentado de prevencion.

Tipos de AMEF
El procedimiento AMEF puede aplicarse a:

e Productos: EI AMEF aplicado a un producto sirve como herramienta
predictiva para detectar posibles fallas en el disefio, aumentando las
probabilidades de anticiparse a los efectos que pueden llegar a tener en el
usuario o en el proceso de produccién.

e Procesos: EI AMEF aplicado a los procesos sirve como herramienta
predictiva para detectar posibles fallas en las etapas de produccion,
aumentando las probabilidades de anticiparse a los efectos que puedan
llegar a tener en el usuario o en etapas posteriores de cada proceso.

o Sistemas: El AMEF aplicado a sistemas sirve como herramienta predictiva
para detectar posibles fallas en el disefio del software, aumentando las
probabilidades de anticiparse a los efectos que pueden llegar a tener en su
funcionamiento.

« Otros: El AMEF puede aplicarse a cualquier proceso en general en el que
se pretendan identificar, clasificar y prevenir fallas mediante el andlisis de sus
efectos, y cuyas causas deban documentarse.

¢,Como se compone un AMEF?

Un andlisis AMEF se compone de dos elementos: el analisis de modos de fallay
el andlisis de efectos.

Modos de falla: Se refiere a la forma concreta en la que un producto o pieza falla 'y
busca responder a la pregunta: ¢,qué sali6 mal?

Efecto: Estudia las consecuencias de las fallas detectadas. El objetivo es responder
a la pregunta: ¢ cuales seran las consecuencias de cada falla?
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- analisis
. de Criticidad | SRR L LR LR , _Alto
________ l - Analisis de Modos de Falla, Riesgo Al
. Efectos y Criticidad, FMECA RCM
Alta | :
Criticidad — Analisis ’ Efectos ’ T Diagrama de
| Funcional de la_ falla : decisién RCM
Baja Media l 18 -~
E Identificacion Consecuencias E
i | de modos de falla de la falla E %
Mantenimiento ] :
genérico : Plan de 5
! | Mantenimiento i #
E optimo (FMECA) de la falla E Selecci6n de Tareas
E 4 ; de Mantenimiento

llustracion 8 Diagrama de flujo del Andlisis de Modos de Falla, Efectos y Criticidad.
Fuente: (AMFEC) para la planeacién del mantenimiento empleando criterios de riesgo y confiabilidad. Tecnologia, Ciencia,
Educacion

2.4 ¢;Qué es un PFMEA? (Process Failure Mode and Effects Analysis):

Procedimiento analitico en el que se analiza cada modo de fallo potencial en cada

componente de un producto para determinar su efecto sobre la fiabilidad de dicho
componente y, por si mismo o en combinacion con otros modos de fallo posibles,
sobre la fiabilidad del producto o sistema y sobre la funcién requerida del
componente; o el examen de un producto (a nivel de sistema y/o niveles inferiores)
para todas las formas en que puede producirse un fallo. EI PFMEA es una
metodologia sistematica destinada a identificar posibles fallos en los procesos y
comprender sus posibles efectos. Mas alla de una mera herramienta de control de
calidad, el PFMEA es un enfoque proactivo de la mitigacibn de riesgos, que
garantiza que los procesos de fabricacién no sélo sean eficientes, sino también
resistentes a posibles contratiempos?

2 Gervais, H. (2023). (Qué es el PFMEA y como utilizarlo? .Recuperado de:

https://urbest.io/blog/es/que-es-el-pfmea-y-como-utilizarlo/
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CAPITULO 111
DESAROLLO DEL PROYECTO
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3 Desarrollo De Proyecto
3.1 Las funciones para realizar como residente son las siguientes:
1.Verificar mercancia en buenas condiciones y completa.

Se abriran todos los monitores para asegurar que el equipo se encuentra en buenas
condiciones y completo. Para esto se usara equipo de proteccion personal:

» Guantes

» Jafas

» Chaleco reflejante
» Botas

2.Colocaciéon e inspeccion de monitores en las lineas de trabajo nave 2
breakers.

Inspeccionar las lineas de nave 2 breakers con el fin de identificar donde se
colocaran los monitores de manera segura. Asimismo, se colocaran los monitores
en las estaciones de trabajo llevando un registro en Excel para llevar el control de
gue pantallas han sido colocadas y en que lineas, dicho control se llevara a cabo
por medio del cédigo de barras.

3.Descarga de instrucciones de trabajo “JBS Y OWS” a través de la plataforma
QT9 con el propédsito de actualizarlos.

Se deberéa descargar las instrucciones de trabajo de la plataforma QT9 para poder
actualizarlos al nuevo documento relacionado con el SPS “Schneider Performance
System”.

Dicha actualizacion comenzara actualizandose las instrucciones de trabajo JBS
para posteriormente actualizar OWS.

Llevandose a cabo inspecciones en las operaciones de trabajo en piso para validar
gue el proceso es el correcto.

4.Actualizacién y validacién de instrucciones de trabajo “JBS Y OWS” a través
del PLT (Equipo de trabajo).

Una vez finalizada las actualizaciones de las instrucciones de trabajo se deberan
enviar los documentos al PLT para analizar cada uno de los documentos y ser
aprobados, sin embargo, si existiera alguna retroalimentacién se debera hacer los
cambios necesarios para posteriormente volver a revisarlos y ser aprobados por el
PLT (Equipo de trabajo).

5.Instalacion de software LDS en cada uno de los CPU de las lineas de trabajo
nave 2 breakers con ayuda del departamento IT.
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Con ayuda del departamento de IT se deberan enviar cada uno de los CPU de las
pantallas para poder instalar el software de LDS donde se mostraran cada una de
las instrucciones de trabajo “JBS y OWS”.

6.Instalacion de CPU en cada uno de los monitores de las lineas de trabajo
nave 2 breakers.

Se deberé instalar los CPU en los monitores ya con la instalacion del software para
su posterior utilizacion de los operadores.

7.Capacitacion a los operarios de como utilizar la nueva documentacion a
través de los monitores y la plataforma.

Se debera dar una capacitacion a los operadores de cada una de las lineas de
trabajo nave 2 breakers sobre como ingresar a las plataformas y tener acceso a las
instrucciones de trabajo actualizadas.

8.Presentacion final de proyecto E-WI ante Gerentes e ingenieros del area de
manufactura.

Se dara a conocer los resultados a través de una presentacion ante gerentes e
ingenieros de manufactura, que demuestre la satisfaccién del proyecto E-WI en
nave 2 area de breakers.

3.2 Previo a la actualizacion de documentos

La primera actividad que se realiz6 fue llevar a cabo la reunién programada para
establecer el alcance y escoger que pasos a seguir serian los mas adecuados para
lograr nuestro objetivo general. Los cuales fueron los siguientes:

> Platicas introductoras (capacitacion) sobre el proyecto con el departamento
de manufactura.

> Capacitacion sobre riesgos y prevencién de accidentes laborales con el
departamento de Seguridad e Higiene.

Capacitacion para el ensamble de un breaker en produccion.

Elaboracion de las Job Breakdown Sheet y Operation Work Standard para
las lineas en Nave 2.

> Revision de los documentos creados por los departamentos de Manufactura,
Calidad y Seguridad.

» Capacitacion para la colocacion de simbolos de calidad en las instrucciones
de trabajo.

» Carga de documentos en software QT9 para su respectiva aprobacion.

33



Una vez que se definieron las acciones para llevar a cabo la mejora de Nave 2
area de breakers, se comenzo con los primeros pasos, es decir, tener platicas
introductoras con los departamentos correspondientes: Manufactura, Calidad y
Seguridad e Higiene, las cuales se llevaron a cabo via Teams (llustracion 9).

] cotendar £ soinwithm® > Moot s

October 2021

llustracion 9 Reuniones Via Teams
Fuente: Elaboracion propia via teams

3.3 Responsabilidades

Descripcidn de responsabilidades de cada departamento en cuanto a las
instrucciones de trabajo para su actualizacion y aprobacion.

Se describen estas responsabilidades por parte de cada departamento ya que esta
actualizacion y digitalizacion de documentos son de suma importancia para el piso
de produccion para que los operadores trabajen de forma segura, garantizando una
mejor produccion y eficiencia en cuanto al producto terminado y sobre todo cumplir
las expectativas de los clientes.

Ingeniero de Manufactura:

v Realizar el JBS y/o OWS para cualquier proceso nuevo

v' Realizar y/o actualizar la instruccién de trabajo para cualquier cambio de
namero de parte y/o cualquier cambio en el proceso de manufactura
siguiendo este instructivo

v' Agregar los iconos de CTP y CTP S&R conforme hayan sido identificados
previamente en el PFMEA

v Imprimir y colocar en linea si el documento es fisico, en caso sea digital,
identificar si el documento debe ser cargado en MIS o PMS para solicitar
soporte con el equipo de MIS o PMS, si el documento debe ser cargado en
e-WI en LDS, solicitar soporte con el Smart Factory Leader. Cuando se
realice dicho cambio se debera asegurar el retiro o eliminacion en el sistema
de documentos obsoletos.

34



Ingeniero de Calidad:

v

v

Colocar los simbolos de calidad conforme aplique en el proceso (incluye CTQ
y CTQ S&R identificados previamente en el PFMEA).

Realizar actualizaciones relacionadas con el proceso de calidad
(inspecciones, actualizacion de check do check, OK 1st part, uso de dummies
o red rabbtis, etc).

Imprimir y colocar en linea si el documento es fisico, en caso sea digital,
identificar si el documento debe ser cargado en MIS o PMS para solicitar
soporte con el equipo de MIS o PMS, si el documento debe ser cargado en
e-WI en LDS, solicitar soporte con el Smart Factory Leader. Cuando se
realice dicho cambio se debera asegurar el retiro o eliminacion en el sistema
de documentos obsoletos.

Ingeniero de Seguridad y Medio Ambiente:

v
v

Realizar actualizaciones relacionadas con Seguridad y Medio Ambiente.
Imprimir y colocar en linea si el documento es fisico, en caso sea digital,
identificar si el documento debe ser cargado en MIS o PMS para solicitar
soporte con el equipo de MIS o PMS, si el documento debe ser cargado en
e-WI en LDS, solicitar soporte con el Smart Factory Leader. Cuando se
realice dicho cambio se debera asegurar el retiro o eliminacién en el sistema
de documentos obsoletos.

Supervisores:
v' Entregar el documento en conjunto con el lider del cambio a la linea de

produccién y reemplazar documentos publicados en caso de extravio y/o
dafio (mantenimiento de documentos).

A continuacion, se explicard como se lleva a cabo el llenado del formato para la
documentacion tanto Job Breakdown Sheet "JBS” como Operation Work Standard
“OWS” (llustracién 10).
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3.4 Job Breakdown Sheet (JBS):

Detalles del Documento
DESCRIPCION DEL PROCESO: OPERACION: Encabezado
SPS EDITADO POR: VALIDADO POR: APROBADO POR: EFECTIVO A PARTIR DE:
NUMERO DE DOC: REVISION: PAGINA:
ENTRADA DE MATERIALES ]
llustracion:
L_ Entrada de
materiales
Cantidad:
Namero de parte:
Descripcion: —J
Simbolos
(NS A ' s - o .
. INSPECCION CRITICA INSPECCION CRITICA INSPECCION
) INSPECCION VISUAL DE CALIDAD S&R & DE PROCESO S&R @ AUDIBLE
SIMBOLOS DEL
PROCESO INSPECCION CRITICA INSPECCION CRITICA
CANTIDAD WIP DE CALIDAD 0 DE PROCESO
— Simbolos
SIMBOLOS DE
SR Ver AVO4SE33
SIMBOLOS DE CALIDAD
EPP REQUERIDO @ Ver matriz de EPP vl ACEPTADO
RECHAZADO -
Lista de Equipo
llustracién: LISta de
equipo
Descripcion:
Qué Tiempo Coémo llustracion Por qué Simbolo I
Pasos Importantes |Ciclo (seg) Puntos Clave Razén icono Explicacion del icono
Desglose del
proceso
—

llustracion 10 Formato de llenado para instruccion de trabajo JBS
Fuente: Archivos adaptados de la empresa
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Encabezado: Seccion dénde se coloca informacion para la identificacion del
proceso, fecha de publicacion, quién editd, valido y aprob6 el documento (llustracion
11).

Job Breakdown Sheet
Detalles del Documento
DESCRIPCION DEL PROCESO: Nombre del proceso a realizar OPERACION: Nim de Op, Est 0 Magq
CATALOGO: Referencias a las que aplica el proceso de ensamble
LOGO EDITADO POR: Nombre de quien detona la VALIDADO POR: Nombre de QE, APROBADO POR: Nombre de QE, ME EFECTIVO A PARTIR DE: Fecha en la
edicion ME y Safety y Safety que se baja a piso de produccion
MINERO 600G Ciko e document Ver | REVISON Nimere e eviin (e oA cloar nimro o pigas

llustracion 11 Encabezado formato JBS
Fuente: Archivos adaptados de la empresa

Entrada de materiales: Seccidon donde se colocan los materiales de entrada para
el proceso de ensamble a utilizar, describiendo el nimero de parte, la cantidad
requerida para el ensamble y la descripcion del material (llustracion 12).

ENTRADA DE MATERIALES

llustracion: Foto del material

Cantidad: N

Nimero de parte: Num. Parte conforme al
BOM

Descripcién: Nombre del material

llustracion 12 Estrada de materiales formato JBS
Fuente: Archivos adaptados de la empresa

Consideraciones:

» En caso de que el proceso de ensamble requiera materiales que tenga
muchas variaciones es posible generar una tabla de referencia con los
nameros de parte a utilizar (se debera dejar en formato editable) y se debera
dejar anexo en el formato de OWS para consulta.

» Colocartodo el listado de material que se ocupara en esa estacion para poder
cumplir con la operacion descrita.




Simbolos: Se muestran simbolos estandar de seguridad, calidad y proceso
(llustracion 13).

Simbolos

s e s -
: INSPECCION CRITICA INSPECCION CRITICA -
@ INSPECCION VISUAL @ 0 @ INSPECCION AUDIBLE
J— ’ % DE CALIDAD S&R A DE PROCE SO S&R
PROCESO CANTIDAD WIP INSPECCION CRITICA INSPECCION CRITICA
DE CALIDAD DE PROCE SO

SiMBOLOS DE
SEGURIDAD

SMBOLOS DE CALIDAD
EPP REQUERIDO @ Vermatriz de EPP v ACEPTADO
[ RECHAZADO

llustracion 13 Simbolos de formato JBS
Fuente: Archivos adaptados de la empresa

Ver AVO4SE 33 (se debra actualizar con la simbologia que aplique en la estacidn)

Consideraciones:
» Agregar simbologia de seguridad segun aplique en la estacién de trabajo,
apoyandose en la AV04S21E33
» Es valido referenciar a la matriz de EPP.

Lista de equipo: Seccion donde se colocan los equipos, aditamentos, gage, poka
yokes, jidokas o herramientas que deberan usarse en el proceso de ensamble
(llustracion 14).

llustracion: Foto delequipo

Nombre del equipo o

Descripcidn: i
pc herramienta

llustracion 14 Lista de equipo de formato JBS
Fuente: Archivos adaptados de la empresa

Consideraciones:

» Para los JBS donde se ocupen maquinas incluir el nombre de la maquina
» Colocar los modelos de las herramientas que se ocupan, por ejemplo:

DC DRIVER DC DRIVER AST11-2
IMPRESORA ZEBRA ZEBRA GK420t
FIXTURE PARA ENGANCHE FC-MILL-2

Tabla 2 Consideraciones Lista de Equipo
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Desglose del proceso: Seccion dénde se describe el paso a paso a seguir del
proceso, sus puntos clave, las razones del porqué es importante realizarlo, como
debe de hacerse, el tiempo ciclo para esa actividad y donde cada departamento
agrega los simbolos correspondientes a su area a segun aplique en la actividad a
realizar (llustracién 15).

Qué Tiempo Ciclo Como lustracién Por qué ) Simbolo
Pasos Importantes  |(seg) Puntos Clave Razdn lcono Explicacion del icono

Seccidn

llenada por

seguridad,

Explicar el impacto ﬁltf}adi:
Colocar los que tendria con el
. . dliente final el no .
elementales de la Tiempo ciclo realizar Losiconos
operacion. conforme Describir los puntos clave para Foto / dibujo de la operacién a aprogiadamente la de CTQ, CTQ | Seccion llenada por
MIM2 o redlizar el trabajo de manera dara realizar actividad como se S&R, CTPy |sequridad, calidad y
El érden de los pasos |videoanalisis |y entendible para el operador. Se esta describiendo. CTP S&R, |métodoscon la
debera coincidir con |paralineas |debera seguir la secuendia deberan explicacion de los
la secuencia que no declarada en el MTM2 coincidir con (iconos.
declarada en el tengan MTM2 Té}::;;oe(r;o Et!):lse el los que se
PFMEA. PEMEA ;igenad
. arados
correspondiente. en el PENEA

yenel

andlisis de

riesgo.

llustracion 15 Desglose de proceso para formato JBS

Fuente: Archivos adaptados de la empresa
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Consideraciones:

>

Las inspecciones de calidad se colocan Unicamente si son extremadamente
esenciales para el operador y son inspecciones consideradas como un
proceso mas de la operacion, por ejemplo: la utilizacion poka yokes, check
test, mediciones de torque criticas, etc., en caso de que no necesiten tanto
detalle y sean inspecciones frecuenciales utilizar la seccidén de simbolos.
Evitar colocar fotos que no son claras, oscuras o pixeleadas.

Los iconos de calidad y seguridad siempre deben de ir en la seccion de
“lconos”, nunca en otro lado del documento.

En la seccién de “Reasons” siempre debe de ir el porqué es necesario e
importante realizar la operacion y clarificar el impacto hacia el cliente final de
no realizarse apropiadamente, tomar como base el “end effect” del AMEF
correspondiente.

Las fotos, dibujos o ayudas visuales siempre deben de ir en la seccion de
“llustracién” nunca en otro lado.

Conforme la categoria 1A de SPS, es requerimiento que todas las JBS
cuenten con el proceso de “OK 1st part”, “Stop Production Line” y “Check Do
Check” integrados, por lo que todas las instrucciones deberan incluirlo al
inicio del documento (ver formato F82P03).

Para procesos que tienen variacion en su proceso de ensamble, es valido
utilizar un Unico documento especificando los cambios y componentes de su
ensamble.

3.5 Operation Work Standard (OWS):

El OWS se realiza después de haber realizado el JBS y comparte secciones con el
JBS. Es por esarazén que el JBS debe de realizar con extremo detalle para después
poder realizar el OWS con mas facilidad (llustracion 16).
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Entrada de

Dperation work Standard I =

sojoquiis

sodinba

ap eisI

osaoold |ap asolfsaq

llustracion 16 Formato de llenado para OWS
Fuente: Archivos adaptados de la empresa

Encabezado: Seccion dénde se coloca informacion para la identificacion del
proceso, fecha de publicacion, quién editd, valido y aprobé el documento
(llustracion 17)

Operation Work Standard

DESCRIPCION DEL PROCESO: Nombre del proceso a realizar OPERACION: Niim de Op, Est o Mag

CATALOGO: Referencias a las que aplica el proceso de ensamble
. N "
EDITADO POR: Nombre de quien detona la edicion | VALIDADO POR: Nombre de GF, ME y Safety arraor o ¢ ormore e U MEY

LOGO
EFECTIVO A PARTIR DE: Fecha en la que se baja a piso de produccion
PLAN DE REACCION: AVD3C09 REGISTRO DE AUTOCONTROL: FT12214/15/16/17-Digital
DOCUMENTO NUMERO: Cédigo del documento (Ver REVISION: Numero de revision (debe PAGINA: Colocar nimero total de paginas
142C02) coincidir con la revision actual de QT9) ) s

llustracion 17 Encabezado para OWS
Fuente: Archivos adaptados de la empresa

Entrada de materiales: Seccién donde se colocan los materiales de entrada para
el proceso de ensamble a utilizar, describiendo el nUmero de parte, la cantidad
requerida para el ensamble y la descripcion del material (llustracion 18).
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ENTRADA DE MATERIALES

lustracion: Foto del materlal
Cantidad: N
Nimero de parte: Num Parte conforme al
BOM
Descripcion: Nombre del material

llustracion 18 Entrada de materiales para OWS

Fuente: Archivos adaptados de la empresa

Consideraciones:

» En caso de que el proceso de ensamble requiera materiales que tenga
muchas variaciones es posible referenciar al BOM.

» Colocar todo el listado de material que se ocupara en esa estacion para poder
cumplir con la operacion descrita.

Simbolos: Se muestran simbolos estandar de seguridad, calidad y proceso
(llustracion 19).

SIMBOLOS DEL PROCE SO

-] S
INSPECCION VISUAL @mco DE CALIDAD S&R 0 CRITICO DE PROCESO S&R A
R
5
@ INSPECCION AUDIBLE @ CRITICALTO QUALITY o CRITICO DE PROCESO

SIMBOLO S DE CALIDAD
R?!}JED @ Ver matriz de EPP ACEPTADO

v
(X RECHAZADO

CANTIDAD WIP

llustracion 19 Simbolos para OWS
Fuente: Archivos adaptados de la empresa

Consideraciones:
» Es valido referenciar a la matriz de EPP.

Lista de equipo: Seccion donde se colocan los equipos, aditamentos, gage, poka

yokes, jidokas o herramientas que deberan usarse en el proceso de ensamble
(llustracion 20).

Lista de Equipo

llustracion: Foto del equipo
N Nombre del equipo o
Descripcion: herramienta

llustracion 20 Lista de equipo para OWS
Fuente: Archivos adaptados de la empresa
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Consideraciones:
v' Paralos JBS donde se ocupen maquinas incluir el nombre de la maquina
v Colocar los modelos de las herramientas que se ocupan, por ejemplo (tabla
3):

DC DRIVER DC DRIVER AST11-2
IMPRESORA ZEBRA ZEBRA GK420t
FIXTURE PARA ENGANCHE FC-MILL-2
Tabla 3 Consideraciones Lista de equipo OWS

Desglose del proceso: En esta seccion se explica como se debe de realizar el
proceso con imagenes, flechas y simbolos, en esta seccion el QE y EHS deben de
colocar los iconos aplicables a seguridad, ergonomia y calidad (llustracion 21).

CHECK DO (PROCESO DE ENSAMBLE) DO (PROCESO DE ENSAMBLE) DO (PROCESO DE ENSAMBLE)
6] ()
DO (PROCESO DE ENSAMBLE) DO (PROCESO DE ENSAMBLE) DO (PROCESO DE ENSAMBLE) CHECK

llustracion 21 Desglose de proceso de OWS
Fuente: Archivos adaptados de la empresa

Consideraciones:

» Fotos claras donde se muestre correctamente lo que debe de hacer el
operador y como lo debe de realizar.
En la medida de lo posible evitar colocar texto sobre imagenes.
Calidad, seguridad y métodos deberan asegurar colocacion de iconos de
calidad, seguridad y proceso indispensables.
No colocar la foto de un material como un paso del proceso.
Las Unicas inspecciones que son permitidas colocar en el OWS son
inspecciones que sea parte del paso a paso: por ejemplo, uso de poka yokes,
uso de camaras, pruebas al 100% vy referencias al check do check. No
colocar inspecciones frecuenciales, como, por ejemplo, medicion del torque.

VV VY

e
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3.6 ePFMEA

En la empresa Schneider lo conocen como ePFMEA. Una vez actualizados los
documentos al nuevo formato se cre6 una carpeta One Drive donde se podrian
encontrar los ePFMEA por parte del departamento de calidad. Este ePFMEA se
utiliza para identificar las operaciones criticas de calidad y agregar los iconos de
CTQ (Critical To Quality) y CTQ S&R (Critical To Quality Safety & Regulation) en la
documentacion.

En la siguiente imagen se muestra un poco de lo que es el ePFMEA el cual se utilizo
ya antes mencionado para obtener informacién sobre las operaciones criticas de
calidad (llustracion 22).

Los numeros de prioridad de riesgo que permiten priorizar los modos de fallos y sus
causas que se obtienen a través de multiplicar las ponderaciones de la ocurrencia
por la severidad y la detectibilidad se omiten por privacidad de la empresa.

GSC NAM GSC NAM MX MTS-

Schneider e P F M EA Organization: )7\:;(3“ Tiaxcala MF 73- Product Line: HOCFD - HD CORE FINAL DISTRIB
3 Electric

AMOTEFO1_FMEA E&F

Project Name: Strategic Product Family: FD Breakers Devices

Assembly
ePFMEA ID: ePF41079 Status: Done Family: COM_T-M_E FRAME
Prapared By: Guadalupe Murrieta Project Leader: Guadalupe Murrieta Sub Family:  Not Applicable per 2022 PMO

SUB FUNCTION

(OPERATION) TRANSITION INPUTS POTENTIAL FAILURE MODE POTENTIAL LOCAL EFFECT

ake base according to the Wrong base (base close nstead base
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llustracion 22 ePFMEA
Fuente: Archivos adaptados de la empresa




Nuestra siguiente imagen muestra algunos de los documentos actualizados y que
se les agrego los iconos de CTQ Estandar y CTQ S&R (llustracion 23).

+ Add new @ Share & Copylink 55 Add shortcut to My files  Za Sync | Download F Sort v+ = ~ [ Details
Py 1= ¥ L - 4

@ Itchel Meneses > JBS para actualizar > JBS-E&F > E&F Brazing &

Itchel Meneses

D itchel Meneses D Name v Modified Modified By - File size - Sharing
B3 Our files
B3  JBSOTEFBO1 - Ensamble de Protector de Co.. MNovember 7 Elizabeth Monzon 3.02 MB &3 Shared
f::  JBSOTEFBOZ - Union de contacto y navaja October 31 Emanuel Cuahtlapantz 12.3 MB &% Shared
) Ja p F
E3= JBSOTEFBO3 - Union de navaja y trencilla-Re. October 31 Emanuel Cuahtlapantz 3.76 MB &3 Shared
2| JBSOTEFBO4 - Union de bimetal y horquilla October 31 Emanuel Cuahtlapantz 652 MB &3 Shared
[ ] y horq F
B3z JBSOTEFBOS - Punteado de bimetal a termi... October 3 Emanuel Cuahtlapantz 4.85 MB & Shared
B3| 1BSOTEFBOG - Punteado de trencilla y bimet..  October 31 Emanuel Cuahtlapantz 4.24 MB &3 Shared
B3 JBSOTEFBOY - Punteado de conductor de ar. October 31 Emanuel Cuahtlapantz 3.28 MB &3 Shared

llustracion 23 Documentos Actualizados
Fuente: Elaboracion propia

Una vez actualizados los documentos de nave 2 area de breakers se deben subir a
la plataforma de QT9 para poder ser aprobados estos documentos por los
respectivos departamentos Manufactura, Calidad y Seguridad.

3.7 Previo a QT9

QT9 es una plataforma de Tecnologias de la Informacion (TI) para el Sistema
QMS/IMS (Quality Management System / Integrated Management System). Se
describiran algunas politicas y responsabilidades que se requieren para su
respectiva aprobacion de documentos en la plataforma de QT9. Debido a que estas
politicas y responsabilidades se deben cumplir de manera satisfactoria pues es una
informacion importante para piso de produccion y seguridad en el area de
produccion.

Politicas y Responsabilidades
Politicas

» Todo documento considerado en el alcance del procedimiento debe ser
aprobado en cuanto a su adecuacion antes de su emision.

» Es responsabilidad del personal asignado a cada documento la revisiéon y
actualizacion de este, cuando asi lo considere necesario.
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» Toda alteracion manuscrita a un documento original o controlado dentro del
alcance de este procedimiento queda autométicamente invalidada.

» Toda impresion de un documento dentro del alcance de este procedimiento
se considera como no controlado, a excepcién de los documentos que
requieran una copia controlada, a los cuales se les debe de colocar el sello
de "Control de documentos".

» Todo registro debe ser legible, identificable y facilmente recuperable,
respetdndose la legibilidad ain en copias que se requieran difundir.

Responsabilidades

Managers / Supervisors / Chiefs (Gerentes / Supervisores / Jefes)

e Revisar y/o aprobar los cambios en los procedimientos o
instructivos del SGI.

e Definir el tiempo de retencidon de los registros en el area y en
resguardo (FT035415) o bien contar con un respaldo si el registro
es electronico.

Administrador del Sistema de Gestion Integral

e Mantener y controlar los documentos en medios electrénicos a
través de la plataforma QT9.

e Actualizar el listado FT039015 cada vez que se cree un registro
nuevo.

Employee (Empleados)

e Revisary actualizar los documentos del SG correspondientes a su
area cuando exista un cambio o se requiera.

e Asignar cédigos para documentos de nueva creacion.

Plant Manager (Gerente de Planta)

e La autorizacion del Contexto de la Organizacién del Sistema de
Gestion Integral.

Production Supervisor (Supervisores de Produccion)

e Es responsabilidad del supervisor dar a conocer al personal
involucrado en la operacién cualquier cambio generado en los
documentos de proceso y re-entrenarlo.

3.7.1 Creacion de documentos

e Cada éarea creay actualiza sus documentos correspondientes en el Sistema
de Gestion.

e Los documentos del SG son administrados y resguardados a través de la
plataforma QT9.

e Todo documento considerado en el alcance del procedimiento debe ser
aprobado en cuanto a su adecuacion antes de su emision.
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e El empleado revisard los codigos existentes en QT9 para agregar el
consecutivo y colocarlo en la columna “Document Name”, quien se basara

en el instructivo 142C02 para dicha creacion.

¢ El solicitante anexara su documento en la plataforma QT9 de acuerdo con el

archivo de referencia “Introduccion al QT9 y Médulo de Documentos”.

La aprobacién debera realizarse de acuerdo con la tabla 4:

Cédigo Tipo de Responsable del Aprobadores en el
Informacién documento SGl
documentada
AM Andlisis de Modo Ing. de Manufactura | N/A; ver nota abajo
de Falla
AV Ayuda Visual Jefe o Gerente del
Empleado area
A Alerta de proceso Responsible Party N/A; referencia instr.
en QT9 183C01
Descripciones de
puesto Gerente del Area Gerente del Area
Documentos de Mantenimiento / Supervisor de
Mantenimiento Supervisor Mantenimiento
FM Ficha de maquina | Ing. De Manufactura Ing. Manufactura
Formatos Gerente o jefe del
Solicitante (**) Area
HR Hoja de control de Supervisor de Gerente de
Riesgo Seguridad Seguridad
HP Hoja de parametros
de ajuste para
prensas Ing Estampado Ing Estampado
JBS Job Breakdown Ing. Manufactura /
sheet Ing Calidad / Ing Ing. de calidad /
Manufactura SIMA
ows Operation work Ing. Manufactura /
standard Ing Calidad / Ing Ing. de calidad /
Manufactura SEEn
P/l Procedimientos e Gerente de Area
instructivos Empleado *)
PSG Procesos del
Sistema de Gestién Gerente de Area Gerente de Area

Tabla 4 Aprobacion en QT9

Recomendaciones.

» Para procedimientos e instructivos los gerentes y jefes de las areas
involucradas en el cambio deben de firmar de conformidad en el formato
FT031690 antes de enviar el documento a aprobacion via plataforma QT9
(es posible realizar la firma de dichas aprobaciones mediante una firma
electronica, utilizando un certificado digital emitido por Schneider Electric).
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>

Como alternativa, también se puede mandar un email a estas personas para
gue aprueben (voten) el cambio del documento via Outlook.

Esta aprobacion (ya sea por formato o por outlook) debe ser anexada en la
ficha del procedimiento/instructivo dentro de QT9, en la pestafia Related
Files.

Como otra alternativa, podran firmar los gerentes de las areas involucradas
directamente en la pestafia de “Approvers & Approval Notes” en del
“‘Document request”.

Nota Importante: Para los documentos de Manufactura se enviara a aprobacion a
las diferentes areas en caso de estar involucrados en el cambio.

>

Si el documento fue rechazado se debe solicitar la reactivacion al
administrador de control de documentos. Si es aprobado, el responsable de
control de documentos lo publica en la plataforma QT9.

El documento obsoleto se archiva dentro de la plataforma QT9, y el
documento fisico se retira y se destruye por el solicitante.

La difusién de los cambios de los documentos del SGI se realiza a través de
la plataforma QT9 via notificacion por email, asi como cada Jefe o Gerente
sera responsable de dar a conocer los cambios a su personal de los
documentos que apliquen a su area.

Para los documentos que se requieran imprimir, el solicitante lo hara con el
namero de copias necesarias y los llevara con el administrador para que les
cologue el sello con la fecha y la leyenda de "Control de documentos” el cual
debera coincidir con la fecha de publicacion del documento.

El administrador del sistema registrara el nimero de copias impresas en la
base de datos (\Box\Dept_Sistema Gestidon Integral\Control de Documentos
\Control de copias de documentos publicados del SG.xIsx.

Modificacién

>

El interesado hara las modificaciones necesarias en la plataforma QT9 de
acuerdo con el archivo de referencia “Introduccion al QT9 y Médulo de
Documentos”.

Para OWS/JBS, el interesado que haga las modificaciones; tendra que
agregar el numero de SESA y el nombre completo de la persona operativa
gue le reviso el documento modificado siguiendo los pasos adecuados.
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3.7.2 Resguardo y disposicion de documentos del SGI

» EIl tiempo de resguardo es definido con base a necesidades del area
responsable, requerimientos del cliente o dependencia gubernamental y el
Jefe de Calidad o de Seguridad lo registra en la lista maestra FT09015
(\Box\Dept_Sistema Gestion Integral\Control de Documentos).

» El solicitante podra imprimir sélo la(s) hoja(s) donde se realiz6 el cambio para
gue le sea colocado el sello de publicacion, las demas podran quedar con el
sello anterior.

» Las areas responsables de los documentos designan un area especifica para
protegerlos contra dafio o deterioro.

» Cada area es responsable del control y resguardo de los documentos que
tienen a su cargo, por el tiempo definido en la lista FTO315 y por el medio
indicado.

» Si ya cumplié con el tiempo de resguardo los documentos pueden ser
destruidos o enviados a reciclar con la empresa de residuos autorizada por
SEEnN.

3.7.3 Publicacidén y acceso a documentacion

Una vez aprobados por medio de QT9, los documentos seran publicados en funcion
de las condiciones de la linea de produccion y/o area afectada: (Tabla 5)

DOCUMENTO DE PROCESO CONDICION DE LINEA | HERRAMIENTAS A UTILIZAR
I1BS, OWS, Alerta de Calidad, Alerta de Proceso, Ayuda Visual ~ CPU con internet LDS (E-WI)
I1BS, OWS, Alerta de Calidad, Alerta de Proceso, Ayuda Visual ~ CPU con internet PMS
IBS, OWS, Alerta de Calidad, Alerta de Proceso, Ayuda Visuall ~ CPUsin internet  |Escritorio/Desktop en estacion
1BS, OWS, Alerta de Calidad, Alerta de Proceso, Ayuda Visual Documentos fisicos Documentos fisicos

Tabla 5 Publicacion y acceso a documentacion
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3.8 Documentos cargados en QT9y aprobacion

A continuacidon, se describe el procedimiento que se utilizO para subir los
documentos a QT9.

Se tomaron algunas capturas paso a paso de como subir un documento a la
plataforma de QT9 algunas partes se omiten por privacidad de la empresa.

En la ilustracion 24 podemos observar que ya ingresamos a la plataforma de QT9
para iniciar con la carga de documentos actualizados.

- QNS

1Dy / / shneider-electric
sb.qtIape] com/documents avpx Mdockd « 6199

movse Sve 10 v eupented

QT Support Team
maan cver 8 e apandng Office (860) 913-5022

llustracion 25 Carga de Archivos a QT9
Fuente: Archivos adaptados de QT9 Schneider

En la ilustracion 25 se escribe el cddigo nuevo que se va a modificar para encontrar
el documento a actualizar.

Manage NOFunctoms  DocControl  Products  Reportng  Tramng  Promcn/Taska  Masteance  Salety  Cuomen  Sepplen  Hew

Codigo nuevo

MOPLTLX-SERE-WIN-28 Admestracin el amdo o SERE (SIMA Work Instruction Tiaecata Mx

° Continuous Impcovement Work Sngtnuction Tiaxcaia Mx acy

llustracion 24 Carga de Archivos a QT9
Fuente: Archivos adaptados de QT9 Schneider
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En la siguiente ilustracién 26 vamos a dar click en el boton derecho en el documento
a modificar y después en damos click en Create Revision.

* * ToDolLsr Usen: Runtn Sinomez
7 0 Items Stre: Tuwecacs MX

ekck e vaw) Ny QTe

Morage  ISOFunctons  Doc.Control  Products  Reportng  Traning  Projects /Tasks  Mamtenance  Safety  Customers  Supplers  Help
~ 2
Current DOCUMENTS Show fiter row © Click en boton derecho sobre Reset Godkayour | Save Gociayout | 4 EpontGrd
el documento a modificar
— —e o
v NG 0 v v v Y
MFPLTLX-QUA-PROL-14 Acministracén ce camios e Procedure-12 months Tiaxcala MX Acuve
e e Click en Create Revision e
MIPLTLX-QUA-WIN- Tlaxcala Mx Auve
MPLTLX-Q - Tiaxcala MX Active
MXPLTLX-SERE-WIN-28 SERE (SIMA) Work Instruction Thaxcala MX Active
MXPLTLX-Q 48 Quality Procadure-12 months Tiaxcala MX Active
MIPLTLX-CI-WIN-§ AR Ok DIrametros en 0 Continuous Improvement Work Instruction Tiaxcala MX Active
€Quipos de Calibracién
térmica, magnética y check
test
MPLTLX-CI-W wo ction Tiaxcala MX Active
MXPLTLX-QUA-WIN-37 0 Quality Work Instruction Tiaxcala MX Active
MXPLTLX Almacenamiento y manejo de Procedure-12 months Tiaxcala MX Active
MaeNales
MXPLTLX-LAD-PROL-30 Apiicacién de movmientode 0 Logrscs and Distridution Procecure-12 months Thaxcala MX Active
inventario por sabca especal
de matenales
MXPLTLX-QUA-PROL-20 Qualtty Procedure-12 months Tiaxcala MX Active
uves T v_AiA_Bee 2D a At Oerrase. 1k manshe Tavesis Uy rorica

llustracion 26 Carga de Archivos a QT9
Fuente: Archivos adaptados de QT9 Schneider

En la ilustraciéon 27 indica que se debe anotar la razon del cambio de documento.

[y Sra—
5

Mirage BOFuwncboms Doclosrel  Froduc  Meporing  Trameg  Proecn/Tasis  Masteance  Sefety  Coomen  Suppien  Hep

Document Requests

Docuent Ricoeo @ TR o

site Document Code MiP A-FRO1-54  Doc. Rel

Docunent Nanse

Department * | Document Type
Doc. Owner
r -
Revision Drvans ® Ravissos Staruss New Revisson
Request 1D Resp. Party Selct Resp Pat T Requestor  B_kes Lanches Date Created

Training Required

Devcription of Change in Document /Form

Anotar la razon del cambio del documento
(mandatorio)

llustracion 27 Carga de Archivos a QT9
Fuente: Archivos adaptados de QT9 Schneider
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En la ilustracidon 28 es la seccion donde se carga el documento actualizado.

Site Thancala MX ¥ Documant Code MIPLTLY.QUA-PROL-S4  Doc. Rel

Department " Document Type
Doc. Gwaer '

L
Revision Drvans @ Revesion Srarust Saveo Reguest

Request ID 730 Resp. Party Ruts

v Requestor Fusie Sicher Date Created 2001

zowt Secargael archivoy QT9y

Extama (v of o | o s Do se agrega -Rey_"# de rey’
# New Masrss Com - s Cor
Acclones comecthas fev_1 B riLe

Upiaaa Masuer Fie J Upiaaa Cuplay e
e ey Pore, Dauas Come
Acciomes correcthas WO FILE
Pt gt ~ Save Ragarnt @ S Raguess

llustracion 28 Carga de Archivos a QT9
Fuente: Archivos adaptados de QT9 Schneider

En esta seccion de la ilustracion 29 se agrega el nombre de la persona que
modifico el documento.

Collab Users:  -= Select Collaborator =- v m @ Start Collaboration Comments

Order Collab User Date Completed Status Notes File

En caso de que sea
OWS/JBS darle clic en ADD
COMMENTS para agregar al

operador que reviso el
documento.

llustracion 29 Carga de Archivos a QT9
Fuente: Archivos adaptados de QT9 Schneider
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En la ilustracidon 30 indica que estan incluidos los departamentos afectados por el
documento para su respectiva aprobacion.

Document RequesTs

Docurent Recoen @ Erm

site Tiaxeala MX ¥ Document Code MPLTLY-QUA-PROL-54  Doc. Ref

Department * | Document Type
Do<. Owr

Revision Devans ® Revision Status: Saven Request

Request 1D [ Resp. Party Rubsn Sdnches T Requestor e Sieches Date Created &

e |

Verificar si estan incluidos los
departamentos afectados por
el documento

| Save Request @ uomt Request

llustracion 30 Carga de Archivos a QT9
Fuente: Archivos adaptados de QT9 Schneider

La ilustracion 31 muestra como se identifican los aprobadores de cada
departamento y se da click en Submit Request para terminar de subir el documento.

| | Aprobadores

Click. QT9 mandara un email de notificacion a los
j aprobadores seleccionados

| Save Regues | @ Subma Requert ]

llustracion 31 Carga de Archivos a QT9
Fuente: Archivos adaptados de QT9 Schneider

B ———————————————
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En la ilustracion 32 se muestran la parte donde los departamentos afectados
deberan aprobar el docuemento.

Document Reouests ey

damage  ISOfunctions  Ooc.Control  Products

Marsge 15O Functons Dot Conrl  Product]

Si solo quieres ver tus requisiciones

Flltrar en “Status Filter" y opcion Shates Far 10 Status Filter: | AVA

“Submitted to Me" u "Open for Me" o AFAny
[ oo cose__ 8 e S 0o el =
[.m | Submitted 10 Me
Repectod
vivad MXPLTLX-QUA New Doc. Queve
Open

Opeatoribo |
Nwﬂu-ua-;! -~ TeALAMIeto de

sindicalizado

Aprobar o rechazar segin sea el caso

] e — 5] |

llustracion 32 Carga de Archivos a QT9
Fuente: Archivos adaptados de QT9 Schneider

~\

Aprobado — Revisar toda la informacion en la forma del “Document Request”. Si la
revisiobn propuesta es aceptable, click en el botén Approve Request e introducir

notas de aprobacion (opcional).

Rechazado - Revisar toda la informacioén en la forma del “Document Request”. Si la
revision propuesta NO es aceptable, click en el boton Reject Request. Las notas de
rechazo son REQUERIDAS. Una vez completada la solicitud del documento se
enviara de nuevo a la parte responsable (Responsible Party). La parte responsable

también recibira una notificacion via email que incluye las notas del rechazo.
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3.9 Inspeccion de pantallas en area de MTZ

Una vez actualizado los documentos se tiene que colocar las pantallas en nave 2
area de breakers. En las respectivas estaciones de trabajo de cada Linea de
produccion. Estas pantallas se colocan con el fin de llevar a cabo de manera
estructurada y sistemética un control en la carga de instrucciones de trabajo en el
modulo de E-WI de la plataforma LDS.

Lo primero que se hizo fue validar y contar los equipos que llegaron al area de MTZ.

Para asegurar que se encuentran en optimas condiciones para poder trabajar con
las y colocarlas en las estaciones de trabajo (llustraciones 33y 34).

lustracion 33 Almacén MTZ
Fuente: Elaboracion Propia

-

llustracion 34 Monitores en Almacén MTZ
Fuente: Elaboracion Propia
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Después se inspeccionaron las lineas de produccion estacion por estacion para
empezar con el proceso de colocar las pantallas. Y que las instrucciones de trabajo
en papel sean remplazadas digitalmente (llustracion 35).

llustracion 35 Lineas de produccion con instrucciones de trabajo a papel

Fuente: Elaboracion Propia
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3.10 Colocacién de pantallas en las diferentes lineas de Nave 2.
Se colocaron las pantallas en las estaciones de trabajo de Nave 2 para empezar a
digitalizar las instrucciones de trabajo actualizadas (llustraciones 36-38).

llustracion 36 Colocacion de pantallas en lineas de produccion
Fuente: Elaboracion propia

llustracion 37 Colocacion de pantallas llustracion 38 Colocacion de pantallas
Fuente: Elaboracion Propia Fuente: Elaboracién Propia
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3.11 Carga de Documentos A E-W

Descarga de documento desde QT9. (llustracién 39-41).

) g
I

1SO Functions ~ Doc. Control ~ rroducts  Reporting  Training  Projects / Tasks

1. Seleccionar el apartado de “Doc.
Control”

—» 2. Seleccionar “Current Documents”

e e

Document Requests

External Documents
News Feed

Master List of Records
QT9™ Software
New Document Queue

@ am™s
@ Watch the QT9 QMS Web Portals Webinar

0 QT9 University Scheduled Updated
llustracion 39 Archivos Qt9 Fuente: QT9 Schneider

N
v
AClive
Iustracion 40 Archivos QT9 Fuente: QT9 Schneider
Document Information
Doc. Code: | MXPLTLX-PRO-WIN1-23207 Site: Mezxico Tlaxcala
Name: JBSOTEFQ1 - Preparacion de Base-Rev_1
Doc Description:
Revision #: 2 Date Approved:

Type: Work Instruction-12 month: Department: Methods & Continuous Imp  Published: 7/12
Doc. Category:
Document Author(s) Revision ers

Dnc JBSO7EF01 - Preparacion de Base-Rev_1-Rev_2 (click o view) '&

Change Description Review Details Affected Departments Affected Documents

llustracion 41 Archivos QT9 Fuente: QT9 Schneider

E

58

el Mora Corc

Trai

para visualizar todos los documentos
dados de alta en planta

3. Validar que el “Status” se encuentra en
“Active”

4. Dar clic sobre el archivo cargado para
descargarlo




Carga de documento en One Drive
Entrar al siguiente link (Dept MC) para accesar a la carpeta “Dept_MC”
(llustraciones 42-44).

-]

8

Dept_MC_2017

Dept_MC_2018

Dept_MC_2019

Dept_MC_2020

Dept_MC_2021

Dept_MC_2022

@ﬁ Dept_MC_2023 & - L

llustracion 42 Carpetas Dept Mc Fuente: Archivos de Schneider

&

Name ¥

3C55's

3F

3PL

Eventos Kaizen, 65, A3, Lean Office... 2023
Lalo

Paco

Proyecto Documentos Gabinetes

& ~sps

5. Entrar a la carpeta “Dept_MC” del afio
en curso

llustracion 43 Carpeta SPS Fuente: Archivos de Schneider
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https://schneiderelectric-my.sharepoint.com/:f:/r/personal/sesa77455_se_com/Documents/Dept_MC?csf=1&web=1&e=IEix0M

D Name v
8 “01 Cuello de Botella

g "01FMR por linea

1A 2 - »

@E ___ 7. Entrar a la carpeta “1A”

g ~1C&1C MTD
& 3B - Lean Office
R

“4A LADM

e

! _\SB WIP Management

1

8 ~Cmax 2022
D MName v~
5 — (13 LH
a2 “Us7 » 8. Entrar ala carpeta “US73

B Setup_EWIlInstructions.csv

D Name ~
i 9. Entrar a la carpeta de la linea de la
8 SLC442 "~ que se solicitara la actualizacion
en LDS
D MName ¥

10.En caso la linea tenga mas de una
5 242 tnsamble Cell » célula, entr_ar en la carpeta de la célula
correspondiente

D MName ~ |

11.Entrar en la carpeta de la estacion que
@ 8 ~CORTADO DE CABLE Y ARMADO DE RECEP.. corresponda a la solicitud de
actualizacion

D Name ¥

12.Eliminar el documento anterior
y colocar la nueva WI en formato
PDF descargado de QT9

@ B ~OWS055L100- Cortar cable y armado de re...

llustracion 44 Carpetas LSD Fuente: Archivos adaptados de la empresa
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3.12 Solicitud de actualizacion en LDS

Ingresar al link hitps://forms.gle/15tChhJAQk|31hKEFDGDA y llenar la solicitud
(llustracion 45-48).

Solicitud de cambios WI

Este formulario tiene como objetivo llevar un registro y control de las solicitudes de
cambios en el médulo e-Wl en LDS.

Sign in to Google to save your progress. Learn more

* Required

1. Colocar Unicamente nimero de
1. SESA (ej.635890) y dar clic en

Escribe los nimeros de tu SESA *
17 il

Your answer

—— Page 1 of 8 Clear form

llustracion 45 Solicitud de cambios WI Fuente: Archivos adaptados de la empresa

Selecciona tu drea *

O Breakers

O Gabinetes

—» 2. Seleccionar el area de la linea a
actualizar o modificar y dar clic en
O Brazing “Next”

(O Breakers 2

(O Fabricacién

Back IS  Page 2 of 8 Clear form

llustracion 46 Solicitud de cambios WI Fuente: Archivos adaptados de la empresa
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https://forms.gle/15tChhJAQkj31hKEFDGDA

Lineas Gabinetes
Selecciona tu linea *
{ 3- ’—

(O BRAVO
QO po
O MEMA
(O MENC
O 6p
O a1
O 442
O w

S Page 3 of 8 Clear form

llustracion 47 Seleccidn de Linea de produccion Fuente: Archivos de Schneider

3. Seleccionar la linea a actualizar o
—p modificar y dar clic en “Next” o “Back”
en caso se requiera corregir el area.

Motivo del cambio

Colocar una breve descripcion del
—p motivo del cambio (ej. Actualizacién de
Your answer WI debIdO a aCtua“ZaC'dn de PFMEA)

Describe el motivo del cambio o actualizacion *

5.
OCo\ocae\ndmeroynombredelaeslacic’maactua\izar* 4. C0|Ocar e| nl:lmero de |a estac|én y e|
" nombre que aparece en el documento
en QT9 (ej. ST 1 Ensamble de base) y

Submit S  Page 8 of 8 Clear form dar CIIC en “Smeit” O “BaCk” en Caso
e se requiera corregir la linea

Your answer

llustracion 48 Actualizacion WI Fuente: Archivos de Schneider

62



3.13 Instrucciones de Trabajo en E-WI en piso de produccion

Después se abrira la Plataforma de LDS para encontrar las instrucciones de trabajo

en el apartado de E-WI. Para ingresar se tiene que colocar tu nimero de SESA 'y tu

contrasefia (llustracion 49).
¥

InduSoft | wo

Version 2020 cumt e

llustracion 49 Sistema LDS
Fuente: Elaboracion Propia

Damos click en la parte que dice operacién (llustracion 50)

E-MPH  E-VERSATILITY

PLANTOVERVIEW E-ANDON E-PERFORMANCE E-KANBAN  E-QUALITY
= Gambit 100 Gambit 08 | Gambit .00 [GAMBIT_SUBASSY_| [201 [GAMBIT_SUBASSY
Gam_TMD_Brazing_STA30 Gam_TMD_Brazing_STAS0| | Gam_TMD_Ensamble EST 60_ENSAMBLE DE EST 70A_ENSAMELE DE

Parts [Parts Parts | [Pants | [Parts ]
OEE OEE KE OEE % OEE

MDR| 0 ppm MDR| 0 ppm MDR| 0 ppm MDR]| 0 ppm MDR| 0 ppm

r 1r T 1T T 1

llustracion 50 Sistema LDS Fuente: LDS Schneider

Se selecciona la linea de produccion para encontrar las instrucciones de trabajo
(llustracién 51).

TLAXCALA

Machine O ality Safety
R |
= O
owo— O
Shipping ¥
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llustracion 51 Seleccion de Linea
Fuente: LDS Schneider

Nos vamos a dirigir a la parte de E-WI
I’_’ﬂ ean Digitization Syster Schoeid: @) wow -l THH CUEN § [ ——
uE s § MILL_ENSAMBLE AUTO > E-ANDON  EPERFORMANCE E-KANBAN EaWl  E-QUALITY E-MPH  E-VERSATILITY
AUXLIARY DEVICES COLOCACION DE COLOCAR YORES E EMPAQUE ETIC.BARRAS ¥ INSTALACION DE INSTALACION DE INSTALACION DE
| | — | (% > 9)
It g T Tage g R

(llustracién 52).

llustracion 52 Instrucciones de trabajo en E-WI
Fuente: LDS Schneider

Se puede observar como del lado izquierdo que ya se encuentran documentos en
la plataforma.

Les damos click y por automatico te arroja la documentacion.

Se muestras algunas imagenes de algunas estaciones de trabajo que cuentan ya
con su documentacion cargada en E-WI (llustraciones 53-77).

——————————————
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EANDON  E-PERFORMANCE EXANBAN E-W

EQUALITY EwvPr

E-VERSATILTY

AUXILIARY DEVICE S COLOCACION O COLOCAR YOKES £ EWPACUE ETIO BARRAS Y INSTALACION DE INSTALACION D€ INSTALACION D

LNE &5 & MILL_ENSAMBLE AUTO E-ANDON E-PERFORMANCE E-KANBAN EWI E-QUALITY
AUXILIARY DEVICES COLOCACION DE COLOCAR YOKES E EMPAQUE ETIO. BARRAS Y INSTALACION DE INSTALACION DE INSTALACION DE
PRODUCT NSTRUCTION TYPE MANCE LINE MOR

=] | (| (G 1 a T &1 -~
E 30080 = = 6 i ESATISS08 §

W Ao Taget

IR T o T

e

Repetir paso 1, 2 y 3 en el otro costado.

llustracion 54 Instruccién de trabajo OWS en E-WI
Fuente: LDS Schneider

LINE 0 &€ LLs E-ANDON E-PERFORMANCE E-KANBAN E-WI  E-QUALITY
MELE ws EDE | | WS 530 SISTEMADE WS_Gam_BB_Breaking
PROD INSTRUCTION TYPE | LINE PERFORMANCE LINE MDR LINE ANDON
[opPm vy&\ o
ﬁ |0 Tan T goes Tuigat Machre Manrin
MOV o Target e ’
JOU DT FOWIT OTieetl

Ensamble
%

Schneider

REFERINCLA msaTRCN Arvecs: MUMERO DE PAGEAS: 3

JE—
A A s [

1 '
' 1 2
Cantea . . s1812108 HeBARS
- SiBt118e sie11mm simines
L Arponits Hareay m Lo Part TRag [—— J
St Bympteny

——————
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LINE ©0 & GAM_BB_BREAKINGCELLS O | E-ANDON  E-PERFORMANCE E-KANBAN E-WI  E-QUALITY  E-MPH  E-VERSATILITY
WS §10 ENSAMBLE WS 520 ENSAMBLE DE WS 530 SISTEMADE WS_Gam_BB_Breaking
PRODUCT ID NSTRUCTION TYPE LINE PERFOR E LINE MDR LIN ANDON
Iown | [oPPM % o ’é‘? @
R ke Targ [ Doiow Target |MOR Tager WAoo Targut = - NS ’
ETS  m On Terget OR TS0l o On Target W ol o Pt

¥ 1 =1X

OWS07BC10 -Ensamble de Barreau-Rev_0.pdf

W e

'
swee 1o

llustracion 56 Instruccion de trabajo OWS en E-WI

Fuente: LDS Schneider
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mnuncater
A Devices Communication

Eﬂ Lean Digitization System wscyeider

SMO 1 pr] E-ANDON  E-PERFORMANCE E-KANBAN W1 E-QUALITY E-MPH  E-VERSATILITY
Ws 10 EDE W3 EDE WS EDE WS 40 E DE W3 _Gam_BB_Mechani
PRODUCT ID [ msTRUCTION TYPE LINE PERFORMANCE | | LINE MOR LINE ANDON
Jox || [[orem X\ O
ﬁ JwETor I Bulow Tanpet |MOR Target I Ao Targen o —
o Tage o t e -

Job Breakdown Sheet

llustracion 57 Instruccion de trabajo JBS en E-WI
Fuente: LDS Schneider

Ilustracion 58 Instruccion de trabajo OWS en E-WI
Fuente: LDS Schneider

B ———————————————
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LINE @0 & GAM_BB_MECHANISMO 1 > E-ANDON  E-PERFORMANCE E-KANBAN E-WI

E-QUALITY

ws 10 EDE ws EDE ws EDE WS 40 ENSAMBLE DE WS_Gam_BB_Mechani
PRODUCT ID INSTRUCTION TYPE LINE PERFORMANCE LINE MOR
[o% || |]orem
3 W Eoiow Targst . Ao T
el I Tty

E-MPH  E-VERSATILITY

LINE ANDON

X|=£1e)

m|

- ration Work Standard &
h e = "
Schneider  MEG_—-—G—_—— —_— =~ Al 3
0:&:{': P —— . !
e — e A - v
ArTTeECI OWSeTwEC o e - ho—. e
=
]
S sesem  temes  eesn  msew e e seuoses
l ot Shenh fomne i o " vt e
. 5 s 80 ) % ) e |
ﬂ"] Lean Digitization System w=saneider ' - . .
Jperation D b th

< GAM_TMD_EI b E-ANDON  E-PERFORMANCE E-KANBAN E-WI  E-QUALITY E-MPH
Magnetic Test Thermal 1 TEST Thermal 2 TEST WS 10:210 ENSAMBLE WS 20/220 ENSAMBLE
[ PrODUCTID ["nsTRUCTION TYPE [ UNE PERFORMANCE [ Ume mor
I | ([~
g |t I Bedow Target . B sbove Targin
ETHOM o o Taget | 0% Targen =5

E-VERSATILITY

WS 30/230 ENSAMBLE WS 401240

LINE ANDON

R

WS 50250

w & Q)

JBSO07TMDI0 - Calibracion Mag

Scyider

- nesrnceron, g irvccion crrca o —
— @ = carasane

P

©00 -

&

[o—
e
el

llustracion 59 Instruccion de trabajo JBS en E-WI
Fuente: LDS Schneider
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MILL_MCP ) E-ANDON  E-PERFORMANCE E-KANBAN E-WI  E-QUALITY

COLOCACION DE COLOCACION DE CORTE DE TRENCILLA | DOBLADODE ENROLLADO EDE EDE EDE 2]
PRODUCT ID | [ wsTRUCTION TYPE ORMANCI LINE MDR LINE ANDON
[o% | |o PPM
'ﬂ I B Targmt I Apove Target
12 Togm I O Targs IvorTara I O Taget

i Job Breakdown Sheet
Schneider -
GPElCtric  Cumoss wen

MRS Ver 00

REFERENCIA: JBSOTNCPOZY REVISION. WUMERD DE PAGSAS: 3

ere— @ oot I Yy —— A n

2000 (=

Process de Enirada oe Materiaies

—

(32T
Tomilic de unkdad

llustracion 60 Instruccion de trabajo JBS en E-WI
Fuente: LDS Schneider

E-ANDON E-PERFORMANCE E-KANBAN E-WI  E-QUALITY E-MPH  E-VERSATILITY

BOTADO CALIBRACION CIERREDEBREAKER | COLOCACION DE COLOCACION DE COLOCACION DE EMPAQUE ENSAMBLEDE »
PRODUCT ID INSTRUCTION TYPE LINE PERFORMANCE LINE MDR LINE ANDON
E — & w & O
- I On Taget o - o .

m]

JBS07Q03P07 - Botado.PDF

-

o

Ilustracion 61 Instruccion de trabajo JBS en E-WI
Fuente: LDS Schneider
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E-ANDON  E-PERFORMANCE  E-KANBAN E-Wl E-QUALITY E-MPH E-VERSATILITY

>

ENSAMBLE DE LA ENSAMBLE DELAS ENSAMBLE DELOS ENSAMBLE DEL ENSAMBLE DEL PALANGUEO REMACHADO DEL SUBENSAMBLE DEL ®
PRODUCTID INSTRUCTION TYPE | LINE PERFORMANCE LINE MDR LINE ANDON
0% | 1| [{orem X- o é? @
ﬁ |4 Tages R Gelow Target 1 = I A Tagat o I = '
[ | T MR T T o MOV | R |

|

Job Breakdown Sheet

Scheider

AAPECCON @ m@mmﬂ
(=t AupaLs 6 cALDAD

Beooo
e N

©

e aascnsesss '
llustracion 62 Instruccion de trabajo JBS en E-WI
Fuente: LDS Schneider
5 063 003 000 — £6 Communca SESA A | Mo | | =X
M| Lean Digitization System wscyeider al? ) (3 mancuent X Rl v .
v e & GAM_TMO_ENSAMBLE S  E-ANDON E-PERFORMANCE E-KANBAN EWI
Magnetic Test Thermal 1 TEST Thermal 2 TEST WS 107210 ENSAMBLE WS 20220 E WS 301230 E WS 40240 ‘WS 501250 )]

ODUCT o] ] INSTRUCTION TYPE LINE PERFORMANCE UNE MDR LINE ANDON

_l IO PPM | X o 5}

3 |keT W Beow Taget < W oom Twget @ ’
KETagn o o Taget MOk Targe . On Targmt atoral Mot Proc

ration Work Standard | (T N — |
IO S RO Cmmin W - -
e senccon oot anoccrmn -
e Ower e oy - a3

!

llustracion 63 Instruccion de trabajo OWS en E-WI
Fuente: LDS Schneider
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>  E-ANDON E-PERFORMANCE E-KANBAN EW  E-QUALITY
BOTADO CALIBRACION CIERRE DE BREAKER COLOCACION DE EMPAQUE ENSAMBLEDE PREFORMADO DE PIG- WS Check Test b))
‘ PRODUC INSTRUCTION TYPE LINE PERFORMANCE LINE MDR LINE ANDON
| 2 e
B ) b~ 1| (% o> P O
= T X W g b
‘ I v R Topes ot T vatine ||
v ST
DElectric  comosommm
S e S
[—— e — oot s 3
Setecconar
Programe
Fowsgo Ergontmico
Clampesr broshers &”¥ “"—-____ ""‘""“— n

llustracion 64 Instruccion de trabajo JBS en E-WI
Fuente: LDS Schneider

03.009.000 M S
= L] THNcLEN

M Lean Digitization System orSchneider a3

SESAT735508 O)

A | Helo | Brivacy | =1 X

[EEEIEENN Dashboard ttings

LNE a7 Q HOMM_LINE >  EANDON E-PERFORMANCE E-KANBAN E-WI E-QUALITY E-MPH E-VERSATILITY
BOTADO || CALIBRACION | | CIERREDEBREAKER | COLOCACION DE EMPAQUE |SAMBLE DE PREFORMADO DE PIG- || WS Check Test > |
PRODUCT ID INSTRUCTION TYPE LINE PERFORMANCE LINE MDR LINE ANDON
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- || [[oppm % QS @@ @
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llustracion 65 Instruccion de trabajo OWS en E-WI

Fuente: LDS Schneider
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A | e ) 2 I=1X

E-QUALITY E-MPH  E-VERSATIUTY

d Lean Digitization System wsdpeider

LINE & 0 & HOMB_BRAZING_TERMINALTORNIL D E-ANDON E-PERFORMANCE E-KANBAN  E-WI

UNION TERMINAL- WS_HOMB_Brazing_Te
R NS TRL N LINE PERFORMANC LINE MOF INE ANDON
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=¥ | |
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llustracion 66 Instruccion de trabajo JBS en E-WI
Fuente: LDS Schneider

*A | ten ) I =X
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E-MPH  E-VERSATILITY

E-QUALITY

EWl

E-PERFORMANCE  E-KANBAN

LINE © 0 & GAM_TMD_BRAZING_STA40 D E-ANDON
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llustracion 67 Instruccion de trabajo JBS en E-WI
Fuente: LDS Schneider
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LINE © 1 & GAM_TMD_BRAZING_STA10 D | EANDON EPERFORMANCE EKANBAN EWI E-VERSATILITY

PUNTEADODE WS_TMD_Brazing_STA
PRODUCT IO | INSTRUCTION T
=¥
il
llustracion 68 Instruccion de trabajo JBS en E-WI
Fuente: LSD Schneider
M Lean Digitization System wscpeider @} ovoumne. ) THIN CLENT 510 i I“-,l .
GAM_TMO_BRAZING_STA4 > | E-ANDON E-PERFORMANCE EKANBAN EWI  E-QUALITY
REMACHADO DE WS_TMD_Brazing_STA
CTID | INSTRU | LINE PERFORMANCE LINE MDR LINE ANDON
Jox || []orem
ﬂ g b Taget . W Avow Taget
[ | og€ Targne 8 0 Toeom | MOR Target O T

llustracion 69 Instruccion de trabajo JBS en E-WI
Fuente: LDS Schneider
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llustracion 70 Instruccion de trabajo JBS en E-WI
Fuente: LDS Schneider

a1 E-MPH  E-VERSATILITY
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llustracion 71 Instruccion de trabajo JBS en E-WI
Fuente: LDS Schneider
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llustracion 72 Instruccion de trabajo OWS en E-WI
Fuente: LDS Schneider
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llustracion 73 Instruccion de trabajo JBS en E-WI
Fuente: LDS Schneider




E-ANDON E-PERFORMANCE E-KANBAN EWI  E-QUALITY E-MPH  E-VERSATILITY

llustracion 74 Instruccion de trabajo JBS en E-WI
Fuente: LDS Schneider

| o2 - cte - yste L 1 |=IX
Lean Digitization System wscipeider =]t
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llustracion 75 Instruccion de trabajo OWS en E-WI

Fuente: LDS Schneider
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llustracion 76 Instruccion de trabajo JBS en E-WI
Fuente: LDS Schneider

o DEC WNC 48 SA735508 ¢ 0 I =X
['_“‘ Lean Digitization System wsemeider ;
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llustracion 77 Instruccion de trabajo JBS en E-WI

Fuente: LDS Schneider

77



3.14 Capacitacion a operadores
Nuestro siguiente paso fue capacitar a las personas para sobre encontrar su
informacion sobre su documentacion.

Lo que se realizo fue ir en cada estacion de trabajo y explicar a cada operador sobre
como encontrar su documentacion de su operacion en e-WI. Se realizo de esta
manera ya que no se puede parar las lineas de produccioén (llustraciones 78-80).

llustracion 78 Capacitacion sobre E-WI a operadores
Fuente: Elaboracion propia
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llustracion 79 Capacitacion sobre E-WI a operadores
Fuente: Elaboracion Propia
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Ilustracion 80 Capacitacion sobre E-WI a operadores
Fuente: Elaboracion Propia

Al final de la capacitacién el personal tiene que firmar, de conformidad corroborando
gue se le ha brindado la capacitaciéon y se les han aclarado las dudas, por lo cual
se compromete con la aplicacion del conocimiento (llustracion 81).
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Schneider

Elecctric

Minuta de platica/entrenamiento/ capacitacion

LOb, de la reunion = N AL 3 “'f(l\'.nlrl o0
e T
'
Nombre de quien impartid la plitica/ \ [capacitacion: Emanuel Cuahtiapantzi Espinoza
|
SESAS81756
1.
2.
3~
res
£1 personal firma de conformidad esta minuta, cormoborando que s« le ha brindado ef entr antes doy se le han
actarado tas dudas, por lo cual se compromete con la aplicacién del conocimiento adquirido

Sesa Particip Linea Firma
,| 10885713 | SESA748929 ZITLATL XOCHICALE, GUADALUPE BAK - EAF W
5 4114 | sesase3109 AGUILA PAREDES, GUADALUPE “BRX - QOM2 #-
4| 10769601 | sesasia926 JUAREZ SALAMANCA, MARIBEL BRK - QOM2 W
o 10820198 | sesass3s02 CAHUANTZI VASQUEZ, YESENIA BRK - E&F =
g| 10883292 | sesaasass RUGERIO HERNANDEZ, ROCIO BRX - QOM2 A.k‘g..
o 10885787 | sesaz4as69 GUTIERREZ FOSADO, ARISSETH 83X - QOM2 3 :
;| 10885116 | SESA748383 |  MURILLO PAPALOTZ,, MARIA SUSANA BRK QOM2 FINAL
a| 4271 | SESA133981 |MARTINEZ AGUILA, MA MICAELA FLORENCIA BARK - QOM2 =
_j 10818175 | SESA681769 CASTILLO MUROZ, ANA KAREN BAX - QOM2
10| 10887787 | SESA7SO774 SANCHEZ HERNANDEZ, LUIS ANGEL BRK - QOM2 N
gl 5765 | sesAisazas LOPEZ HERNANDEZ, MAURA 88K - QOM2
15| 10818161 | SESAG817SS SALAMANCA SAUCEDO, ELIZABETH BRX - QOM2
43| 10885029 | SESA748327 HERNANDEZ LOZADA, BEATRIZ 8RX - QOM2
jq| 41897 | sEsaasoaa GONZALEZ RAMIREZ, ESTELA QUALITY INSPECTION
15| 10818163 | SESAGS17S6 VELEZ CASTILLO, JENIFER AMERICA TL73 BRK - COORDINADORES
16| 10735329 | SESAGOST3S SALAMANCA CAMACHO, SAUL BRK QOM2 FINAL
eNJA N/A EN/A

17

3.15 Resultados

llustracion 81 Minuta de Capacitacion
Fuente: Elaboracion propia

Como resultados podemos notar en las siguientes imagenes un antes (llustraciones
82-83) y un después de como las lineas no contaban con pantallas y las
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instrucciones de trabajo eran documentos impresos y un después de cOmo se notan
las pantallas en las lineas de produccion.

Antes

llustracion 82 Estaciones de trabajo con instrucciones de trabajo a papel
Fuente: Elaboracion propia

llustracion 83 Estaciones de trabajo con instrucciones de trabajo a papel
Fuente: Elaboracion Propia

Se muestran algunas estaciones de trabajo como se visualizan después de sustituir
las instrucciones de trabajo a papel, digitalizandolas (llustraciones 84-85).
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Después

llustracion 84 Pantallas para proyecto E-WI
Fuente: Elaboracion propia

llustracion 85 Pantallas para proyecto E-WI|
Fuente: Elaboracion propia
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En las siguiente imagen se puede observar como antes las personas visualizaban
sus instrucciones de trabajo en papel y después como las visualizan actualizadas y
digitalizadas(llustracion 86).

Antes

llustracion 86 Operadores con instrucciones de trabajo a papel
Fuente: Elaboracion Propia
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Personas Capacitadas sobre la utilizacion de la plataforma de LDS en apartado de
E-WI para la visualizacion de instrucciones de trabajo digitalizadas (llustracion 87).

Después

llustracion 87 Personas Capacitadas para sus instrucciones d de trabajo digitalizadas en E-WI

Fuente: Elaboracion Propia
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Por dltimo, se realizd la comparacion de produccién antes (ilustracion 88) VS.
después (llustracion 89) de implementar las JBS y OWS en piso, esto a través de
diversos indicadores de produccion como el OEE, tiempo muerto y Tiempo ciclo,
entre otros. Los cuales se ven reflejados en las barras verdes de las imagenes,
estos indicadores se visualizan a través de Lean Digitalization System (LDS).

Antes

Eﬂ Lean Digitizatic

LINE £
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Se llevo un registro el cual se da como resultado el 100% actualizadas y
digitalizadas las instrucciones de trabajo en area de breakers. (llustracion 90)

Deployment of JBS Y OWS
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Ilustracion 90 Actualizacion de formatos y proyecto E-WI al 100%

Fuente: Archivos adaptados de PLT Schneider Electric
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3.16 Conclusiones

Se puede concluir que las instrucciones de trabajo ayudan a las empresas a
continuar mejorando y perfeccionando sus procesos. Contribuyen a disminuir
riesgos y evitar accidentes o errores, a largo plazo ayudan a ahorrar tiempo y
ayudan a que se realicen mejoras continuas en los sistemas y procesos, lo que
permite que los empleados con el tiempo realicen mejor su trabajo, permiten a los
empleados desarrollar su capacidad de resolver problemas y se convierten en una
guia para la ejecucion de acciones correctivas.

El proyecto no solo consisti6 en la creacion, actualizacion y digitalizacion de
documentos, a lo largo del desarrollo, se pudo observar como por medio de una
correcta aplicacion de herramientas y metodologias ingenieriles relativamente
sencillas, se puede generar cambios drasticos en pro de las empresas. Se observo
gue la causa de la disminucion gradual de los defectos, y no una diminucién puntual,
se encuentra influenciada por el factor de los recursos humanos de la planta que al
inicio del proyecto solo contaban con conocimiento empirico del ensamble de
breakers.

Conforme se implementaron las mejoras, los tiempos de las lineas se redujeron
significativamente y pese a que el espacio era el mismo, se lograba observar una
mejor coordinacion entre los operarios, con ello podemos afirmar que si se lograron
tanto los objetivos especificos como el objetivo general de nuestro proyecto. Esto
no solo ha impactado en el area de produccion, también ha tenido resultados
visibles de almacén y cumplimento de pedidos, de igual manera los operarios han
disminuido sus niveles de estrés y por supuesto la empresa ha disminuido sus
pérdidas econémicas.

Todo esto enfocado en una correcta gestion del cambio en la cual la persona se
haga duefia del proceso y por ese factor respete los procedimientos y se apegue al
proceso acordado. Estos resultados deben de alentar a la compaiiia a apegarse
mas a la ingenieria de proceso como una herramienta util en el aprovechamiento de
recursos, considerandose a su vez que mientras mas proyectos se generen menor
serd la tasa de cambio entre un estado anterior.

El proyecto de Implementacion de E-WI, o instrucciones de trabajo electronicas, se
han convertido en una herramienta cada vez mas importante en la industria
manufacturera de Schneider Electric. EI proyecto E-WI permite un proceso de
ensamblaje mas seguro y preciso, con menos margen para errores humanos y mas
resultados.

Ademas, cuando E-WI se combina con tecnologia de realidad aumentada, los
trabajadores tienen a su alcance una facilidad y comodidad incomparables, ya que
toda la informacion y orientacion necesarias se muestra frente a ellos en tiempo
real.
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El uso de instrucciones de trabajo electronicas tiene como objetivo proporcionar a
los fabricantes una forma més eficiente y eficaz de comunicar instrucciones de
fabricacion detalladas a los operadores.

Este proyecto ayudo eliminar errores y discrepancias en el proceso de fabricacion
al proporcionar informacién en tiempo real, instrucciones de trabajo estandarizadas
y ayudas visuales para mejorar la comprension de los trabajadores.

3.17 Recomendaciones

Al realizar este proyecto me di cuenta de que tiene un gran impacto en cuanto a los
operadores pues se ha reflejado una manera de trabajar mas comoda y segura,
pues recomiendo que este proyecto se realice en Nave 1 de Gabinetes y Nave 3
pues este tendrd una suma importancia en cuanto a una produccién mas segura y
confiable para los operadores.

Una de las grandes ventajas del proyecto E-WI es su uso en la formacion,
proporciona una guia mas sdlida e intuitiva y, en general, es mas rapido formar al
nuevo personal utilizando aplicaciones interactivas que en papel. La herramienta
gue se utiliza para la formacion es la misma que se encuentra en la produccion, por
lo que la formacién es practica y mas cercana a la "vida real". Con EWI, la
capacitacion se puede realizar fuera de linea antes de pasar a trabajar en
produccién con personal mas experimentado capaz de ver facilmente lo que esta
sucediendo.
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3.18 Competencias Desarrolladas

Puede comentarse diversas competencias que se han desarrollado gracias a la
aplicacion del proyecto, pero quiza lo ideal es comenzar con el reforzamiento de lo
que, gracias a los docentes, se aprendié en las aulas a lo largo de la carrera,
especificamente para los fines del proyecto hablamos de los temas relacionados a
la calidad y muy en especial en el manejo de informacion y la organizacion que es
muy esencial.

El manejo de informacion y la organizacién: Manejar correctamente la
informacion y ser organizado fue una habilidad primordial para no caer en
confusiones y lograr los objetivos planteados.

Comunicacion y trato con la gente: Sabiendo que todos y cada uno de los
comparieros de trabajo tienen sus propias responsabilidades es dificil contar al cien
por ciento con la disponibilidad de los demas para resolver algun problema, por ello
fue importante saber acercarse a la gente y pedir las cosas, como también tener
una buena actitud y estar a la disposicién cuando uno es requerido, pues al final del
dia todos los integrantes de una organizacion tienen el mismo objetivo en comun.
Gracias a esto pudo entenderse la importancia de cada individuo y en especial de
la gente que esta relacionada directamente con el proceso y toda la sabiduria que
en muchas ocasiones es desaprovechada por no saber acercarse.

La importancia del trabajo en equipo: Este es un tema fundamental no solo en el
ambito profesional sino en la vida, habiendo tantas personas involucradas en lo que
fue el proyecto ya sea de manera directa o indirecta fue importante estar en la misma
sintonia para sacar a flote soluciones para los problemas que fueron suscitados,
generando no solo un equipo de trabajo sino también amigos.

La mejora continua: Evidentemente todo es mejorable y a lo largo del proyecto
pudimos presentar diversas mejoras a lo que ya se hace. Siempre existe la
posibilidad de aprender de los demas y hacer mejor las cosas.

Finalmente seria bueno comentar la importancia de la integridad laboral pues es
una de las partes fundamentales dentro de las empresas, ya que su correcto
desarrollo lleva a que cada accion que se realice cumpla con los principios que
caracterizan a la organizacion y a sus empleados.

“Una empresa cuyos empleados presentan una integridad laboral definida, nunca
estara relacionada a actividades ilicitas y perjudiciales para la sociedad o el medio
ambiente.”
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3.19 Glosario

JBS (Job Breakdown Sheet): Documento estandar que ayuda al entrenamiento de
los operadores en una actividad especifica para asegurar que la actividad se realiza
con seguridad, de manera correcta y consistente.

OWS (Operation Work Standard): Documento visual creado por cada estacion de
trabajo que ayuda a los operadores a identificar rapidamente precauciones de
seguridad, materiales a utilizar y equipos requeridos, asi como los pasos del
proceso de ensamble y las verificaciones de los criticos de calidad y de proceso.
GLOSARIO

MIS (Manufacturing Information System): Sistema informatizado disefiado para
recopilar y presentar los datos necesarios para planificar, dirigir y ejecutar las
actividades relacionadas con el proceso de ensamble.

PMS (Process Management System): PMS es una solucion de gestiéon de
procesos de fabricacion de Schneider Electric. Es la mas adecuada para lineas de
fabricacion de alta cadencia y/o gran nimero de lineas de fabricacion.

CTQ (Critical To Quality): Criterios considerados criticos para el cumplimiento de
la calidad en el proceso de ensamble. Es un término de la metodologia Six Sigma
gue se usa para describir aquellos pardmetros que son clave para satisfacer las
necesidades de un cliente.

Es decir, el término CTQ se refiere a todo aquello que se debe hacer para cumplir
con la calidad demandada por el cliente. Los CTQ son requerimientos que vienen
directamente de la voz del cliente (VOC o Voice Of Customer), por lo que son
exigencias de calidad que nos pide el cliente y que, por tanto, debemos cumplir.

CTQ S&R (Critical To Quality Safety & Regulation): Criterios de considerados
criticos para el cumplimiento de la calidad, y que se encuentran en rojo en la matriz
de criticidad del PFMEA, principalmente de gravedad 10 y 9 (seguridad y dafios a
la propiedad) con una ocurrencia significativa (no 1) (también gravedad 7 : trabajo
con mayor ocurrencia 10)

CTP (Critical To Process): Son las variables de entrada clave del proceso. Se trata
de los parametros del proceso que influyen en los planteamientos criticos, como el
Critical to Quality (CTQ). Por ejemplo: Caracteristicas de la materia prima frente a
pardmetros medios (interacciones), corriente de soldadura, pulso de soldadura,
tiempo de mantenimiento, fuerza del electrodo.

CTP S&R (Critical To Process Safety & Regulation): Criterios de considerados
criticos para el cumplimiento del proceso, y que se encuentran en rojo en la matriz
de criticidad del PFMEA, principalmente de gravedad 10 y 9 (seguridad y dafios a
la propiedad) con una ocurrencia significativa (no 1) (también gravedad 7: trabajo
con mayor ocurrencia 10)

e
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LDS (Lean Digitalization System): Solucion de gestién de procesos de Schneider
Electric, dedicada a supervisar y mejorar el rendimiento de las lineas de fabricacion
en plantas y centros de distribucion.

E-WI (e Work Instruction): Modulo disponible en LDS donde se visualizan las
instrucciones de trabajo de manera digital.

Las instrucciones de trabajo electronicas (EWI) brindan al personal de fabricacion
procedimientos y tareas intuitivos y paso a paso para realizar su trabajo. Estos
tramites electronicos son mucho mas que una version digitalizada de las
instrucciones en papel a las que reemplazan. Las instrucciones de trabajo
electronicas pueden incluir videos, imagenes, datos 3D y realidad aumentada (AR)
para guiar visualmente a los usuarios del taller a través de sus tareas.

Las instrucciones de trabajo electronicas proporcionan instrucciones completas y
ejecutables para el operador. El software EWI esté estructurado de manera que los
operadores completen las tareas segun lo especificado. EWI rastrea tanto el
operador particular como las acciones tomadas. Las tareas se pueden configurar
para requerir el reconocimiento del operador o la recopilacion de datos especificos,
0 simplemente para crear un historial informativo en el registro de auditoria de
fabricacion. Los operadores reconocen cada tarea a medida que se realiza con un
simple clic, una entrada especifica de "si" o recopilando datos paramétricos
detallados. La limpieza de lineas se logra facilmente mediante procedimientos
electronicos. Las tareas de “iniciar proceso” y “finalizar proceso” garantizan que solo
una unidad o lote esté en proceso en una celda de trabajo a la vez.
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4 Anexos

o T

Minuta de platica/entrenamiento/ capacitacién

lugar y fecha:

Objetivo de la reunién

Nombre de quien impartio la platica/entrenamiento/capacitacion:

SESA

1.-

2.-

3.-

4.-

El personal firma de conformidad esta minuta, corroborando que se le ha brindado el entrenamiento antes mencionado y se le
han aclarado las dudas, por lo cual se compromete con la aplicacion del conocimiento adquirido

Expediente Sesa Participantes Linea Firma

10

11

12

13

14

15

16

17

llustracion 91 Minuta de capacitacion
Fuente: Elaboracion Propia
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Fuente: Elaboracion Propia en Schneider
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'EDITADO POR: Itchel Meaeses
NOMERO DE DOC: JBSOTMUB010

Job Breakdown Sheet

Detalles del Documento
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20238 com erosiln, p=
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llustracion 94 JBS actualizados al nuevo formato
Fuente: Elaboracion Propia en Schneider
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Job Breakdown Sheet

Detalles del Documento
DESCRIPCION DEL PROCESO: Enramble do mocanirmn OPERACION: Ste ¢
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llustracion 95 JBS actualizados al nuevo formato
Fuente: Elaboracion Propia en Schneider
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Job Breakdown Sheet

DESCRIPCION DEL PROCESO: At
CATELOGO: S1B221¢8

‘ SPS
EDITADO POR: Itchel Monoror

MOMERO DE DOC: JBSOTHUBO1S

YALIDADO POR:Itchel Monoror?
Evick Phrox? Emmanvel Mure

Detallez del Doceamento
wle Katén

| REVISION: 92

|APROBADO POR:ltchal
Menoreor # Evick Phrox?
Emmenvel Hare

OPERACION: Ste Katéa

EFECTIYO A PARTIR DE: 107
HOY 72023

ENTRADA DE MATERIALES

45

Cantidad: 4 1

SIAST723 S1AS7972

Tomilo Negro

Torrilio Mateado

1

SIAZ7000
Torrdlo tubolar

HUAL1409

Tuerca Hexagoral

S1A%4308

Tuerca Tubular

@006

@
4

SiMBOLOS DEL
PROCESO

SiMBOLOS DE
SEGURIDAD

EPP REQUERIDO

Simbolos

INSPECCION CRITICA
DE CALIDAD S&R

INSPECCION CRITICA
DE CALIDAD

Ver matriz de EPP

INSPECCION
CRiTICA DE
PROCESO SaR
INSPECCION
CRITICA DE
PROCESO

- S'ICQIOII AUDIBLE

HMBOLOS DE CALIDA

v ACEPTADO
X RECHAZADO

Dercripcifin: Maguina Atomilacena Dispodtivos

tornillos plateacos

Alimentadcer de
tornilio negro

Alimentador de
torrillas tubular

Torguimetro

llustracion 96 JBS actualizados al nuevo formato
Fuente: Elaboracion Propia en Schneider
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