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1. Generalidades del Proyecto

1.1. Introduccion:

En la industria manufacturera, la eficiencia en los procesos de produccion es un factor
importante para alcanzar los objetivos de productividad y calidad. La optimizacion de
tiempos y movimientos permite una mejor planificacibn de la produccién, reduce
desperdicios y mejora el uso de los recursos disponibles. En el presente proyecto de
“Optimizacion de procesos: Estandarizacion de tiempos y movimientos" tiene como
objetivo la estandarizacion de los tiempos en el proceso de anudado dentro del area
Optima de la empresa Saint-Gobain América S.A. de C.V. con el fin de mejorar la
eficiencia operativa y la gestion del trabajo.

El proceso de anudado es una actividad esencial dentro de la produccion de tejido de
fibra de vidrio. Sin embargo, en la actualidad, existe una variabilidad significativa en los
tiempos de ejecucion de esta tarea, ya que algunos operadores (Fixers) requieren todo
un turno para completar un anudado, mientras que otros lo realizan en un tiempo
considerablemente menor, esta falta de estandarizacion impacta negativamente en el
control y medicion de la productividad

Para abordar esta problematica, el proyecto se enfocé en la realizacion de un estudio
detallado de tiempos y movimientos. En el que se desarrollaron diagramas de proceso y
diagramas de flujo para comprender a las etapas y actividades en el anudado.
Posteriormente, se implementaron mejoras en el area de trabajo con el objetivo de
optimizar el flujo de operaciones y minimizar desplazamientos innecesarios. Una vez
aplicadas estas mejoras, se llevo a cabo un segundo estudio de tiempos y movimientos,
en el cual se obtuvo un tiempo total ajustado mediante la aplicacion de tolerancias segun
los principios de Benjamin Niebel. Como resultado, se establecié un tiempo estandar
realista para cada tipo de telar analizado dentro del area de Optima.

Ademas de la estandarizacion de tiempos, se desarrollaron herramientas
complementarias para asegurar la correcta implementacion y sostenibilidad de las
mejoras. Entre estas herramientas destacan un checklist de entrega de turno, un
descriptivo de puesto e instructivos de proceso especificos para cada tipo de telar. Estos
documentos permitirdn a los operadores seguir procedimientos claros y estructurados,
reduciendo la variabilidad y optimizando la ejecucion del anudado.

La implementacion de este estandar de tiempos contribuira significativamente a la mejora
de la eficiencia operativa en la empresa Saint-Gobain América S.A. de C.V. Al reducir la
variabilidad en los tiempos de anudado, se lograra una mejor planificacion de la
produccion, un mayor control sobre la cantidad de anudados realizados por turno y una
gestién mas precisa de la productividad.



1.2. Descripcion de la empresa
Saint-Gobain cuenta con diversas plantas en el Estado de México, estratégicamente
ubicadas para atender las necesidades de distintos sectores industriales. Estas
instalaciones forman parte de la red global de la empresa, enfocandose en la produccion
y transformacién de materiales innovadores para la construccion, la industria automotriz
y otras aplicaciones técnicas.

Las plantas en esta region se especializan en la fabricacion de vidrio plano, vidrio
automotriz, soluciones para la construccion y textiles técnicos. Con tecnologia de punta
y un fuerte compromiso con la sostenibilidad, Saint-Gobain en el Estado de México
implementa procesos de manufactura eficientes que garantizan productos de alta calidad
y un impacto ambiental reducido. (ilustracion 1)

San Luis Potosi

Sitios Industriales: 1

Querétaro

Sitios Industriales: 1

Plantas de Produccion: 2

3 ¢ Estado de México
f Sl
Baja California \ )
Sitios Industriales: 1 itios Indu

Plantas de Produccion: 1

Sitios Industriales: 1
Plantas de Produccion: 3

Tamaulipas

Sitios Industriales: 1
Plantas de Produccién: 2

llustracion 1.Distribucién de plantas Saint-Gobain en México

En el estado de Tlaxcala, Saint-Gobain opera una planta ubicada en el Parque Industrial
Xicohténcatl, en el municipio de Tetla de la Solidaridad. Esta instalacion se especializa
en la produccién de textiles técnicos bajo las marcas ADFORS y Vetrotex. Desde su
inauguracion el 22 de diciembre de 1999, la planta ha incrementado su capacidad
productiva de 32,000 a 52,500 toneladas anuales, alcanzando una cifra equivalente a la
produccion de 9 billones de metros lineales de hilo de vidrio. (ilustracion 2)

T Estados Unidos

f’ Centro
0. América

llustracién 2.Planta Vetrotex en el Estado de Tlaxcala



La empresa Saind Gobain América S.A de C.V esta ubicada en Calle Zacatepec Mz. 42,
Lt.3, Mena-Cd. Industrial Xicohtencatl, 90434 Tlax. (ilustracién 3)

Qwens!Corning
Planta Tlax

ndustrias'BM{deINexico

llustracion 3.Ubicacion de la empresa Saind Gobain América S.A de C.V
1.2.1 Misiony Vision
Mision:
Asegurar a nuestros clientes la calidad esperada de nuestros productos, ofrecerles
soluciones innovadoras, sustentables y sostenibles, anticipandonos a sus necesidades

en la creacion de nuestros productos, mejorando la calidad y/o nuestro servicio bajo un
ambiente laboral seguro.

Vision:

Ser la planta referente en la manufactura de “especialidades” innovadoras (bajos
marcajes) de hilo de fibra de vidrio, acorde a las necesidades de nuestros clientes con
un impacto minimo sobre el medio ambiente, desarrollando equipos de alto desempefioy
la digitalizacion de nuestros procesos.

1.2.2. Politicaintegral

Politica:
Adfors apunta a ofrecer un mayor valor y a lograr que los clientes aumenten su
rentabilidad. Ser una empresa innovadora significa que Adfors es veloz a la hora de

desarrollar soluciones nuevas y se esfuerza por ser el primero en introducirlas al
mercado.
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Certificaciones:
Certificado de Gestion Ambiental ISO 14001

Saint-Gobain es una empresa responsable y comprometida con el medio ambiente,
certificada bajo la ISO 14001. La familia de la ISO 14001 esta dedicada a la "gestion
ambiental" de las plantas de produccion, es decir, se trata de la compafia:

e |dentificar y controlar las consecuencias para el medio ambiente de sus
actividades, productos y servicios

e Aumentar constantemente su eficacia ambiental.

e Aplicar su metodologia sistematica para definir los objetivos ambientales,
alcanzarlos y demostrar que se han alcanzado.

La empresa Saint-Gobain Glass en México cuenta con un Sistema de Gestion
Ambiental con el certificado ISO 14001 para la fabricacion de vidrio plano.

Certificado de Gestion de Calidad ISO 9001

Saint-Gobain Glass posee un Sistema de Gestién de la Calidad conforme a lo
especificado en la norma ISO 9001, que aspira a aumentar la satisfaccion de los
clientes mediante una mejora continua

1.2.3. Valores

2. Compromiso profesional

En Saint-Gobain, el compromiso profesional es la base de nuestra labor diaria. Nos
esforzamos por alcanzar la excelencia en todo lo que hacemos, manteniendo altos
estandares éticos y entregando resultados que reflejan nuestra dedicacion a la calidad
y la mejora continua.

3. Respeto por los demas

Es un principio fundamental que guia nuestras interacciones. Valoramos la diversidad,
promovemaos un ambiente inclusivo y respetamos las opiniones y contribuciones de
cada individuo. Fomentamos un lugar de trabajo donde todos se sientan valorados y
respetados.

4. Integridad

La integridad es un pilar fundamental en nuestra empresa. En Saint-Gobain, actuamos
con honestidad y transparencia en todas nuestras interacciones. Nos comprometemos
a tomar decisiones éticas que reflejen nuestros valores y a construir relaciones
basadas en la confianza y la honestidad.
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5. Lealtad

La lealtad es un compromiso arraigado en nuestra cultura. Mantenemos un sentido de
responsabilidad y dedicacién, construyendo relaciones a largo plazo basadas en la
confianza y el compromiso mutuo.

6. Solidaridad

En Saint-Gobain, valoramos la solidaridad como un principio esencial. Fomentamos un
ambiente de colaboracién y apoyo mutuo, reconociendo que el éxito de uno es el éxito
de todos. La solidaridad impulsa nuestro trabajo en equipo y fortalece nuestra
comunidad empresaria

12



1.2.3 Diagrama de Operacién del proceso de fibra de vidrio (Saind Gobain)

e Diagrama de Operacion:

Fusion de materias
primas

Estirado del Vidrio
{Formacion de Hilos)

Tratamiento y Texturizacion
de los Hilos

nrollado de los Hilos en Bobinas

Formacion de La Urdimbre
[Ream)

Anudado

Produccion de
malla
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1.2.4. Descripcion del Proceso

Fabricacion de lafibra de vidrio:

Fusién de materias primas: El proceso comienza con la mezcla de materias
primas como silice, caliza, boro, y otros componentes. Estos ingredientes se
funden a altas temperaturas en un horno de fusion, formando una masa de
vidrio fundido.

Hilo de fibra de vidrio: El vidrio fundido se pasa a través de una serie de
agujas o filamentos para formar hilos muy finos de fibra de vidrio. Este proceso
se llama "estirado". Los hilos son enfriados y se enrollan para formar bobinas.
Texturizacién y tratamiento:

Los hilos de fibra de vidrio, que son muy finos, a menudo necesitan un
tratamiento adicional para mejorar su resistencia y facilitar su manejo. En esta
etapa, los hilos se tratan con un recubrimiento que ayuda a darles flexibilidad y
evitar que se rompan durante el proceso de tejido.

En algunas instalaciones, como en Vetrotex, los hilos de fibra de vidrio pueden
ser texturizados para darles propiedades especiales dependiendo del producto
final deseado, como mayor resistencia al calor o al fuego.

Enrollado en bobinas:

Los hilos de fibra de vidrio, ahora mas resistentes y tratados se enrollan en
bobinas. Estas bobinas contienen varios miles de metros de fibra y son una
forma mas manejable para transportarlas al siguiente proceso.

Formacion de la urdimbre (Beam):

En el caso de los telares, los hilos de fibra de vidrio se utilizan en la urdimbre, que
es la base del tejido. Los hilos de la bobina se colocan en un soporte especial
llamado "beam" o "rollo de urdimbre”. El beam es esencialmente un eje en el que
los hilos de fibra de vidrio se enrollan, y sutamafio depende de la cantidad de hilos
y el tipo de telar utilizado. Dependiendo de las especificaciones del telar (como en
el Picafiol o Dornier GTV), el beam se coloca en el telar para ser usado en el
proceso de tejido.

Anudado

Después de que se realizé el beam, lo que se hace es realizar el proceso de
anudado dependiendo para el tipo de telar que sea el beam

Generaciéon de malla

En los telares, la malla con fibra de vidrio se forma al entrelazar los hilos de
urdimbre y trama. Los hilos pasan por guias que los alinean, y el telar los teje con
la tension adecuada. La malla avanza de manera continua a través de rodillos de
arrastre y presion hasta ser enrollada para su almacenamiento o procesamiento.
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1.2.5. Lay Out Planta Saind Gobain

]

COMEDOR 1@

Simbologia

< Salidas de
£ | amerpencia

llustracion 4.Lay Out General Saind Gobain

Descripcion general de Lay Out Saind Gobain

La empresa Saint Gobain C.V., dedicada a la industria de manufactura, se encuentra
distribuido en diferentes &reas de produccion, administracion y servicios, lo que permite
un flujo de trabajo eficiente y organizado encontrandose de la siguiente manera:

o Areas de Produccion:

La planta esta organizada en varias zonas de produccion, donde se llevan a cabo los
diferentes procesos de manufactura al final dando uno como resultado, bajo distintas
marcas.

o Areas Administrativas:

Existen zonas dedicadas a oficinas y actividades administrativas, presentes en diversas
partes de la planta, como en Vetrotex, Optima, y Adfors. Estas areas se encuentran
separadas de la produccién
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o Servicios y Areas Comunes:

Dentro del Lay Out, también se encuentran comedores, estacionamientos y areas de
vigilancia que estan disponibles para los empleados en diferentes secciones, como en
Vetrotex y Adfors. Estas areas contribuyen a la comodidad del personal y la seguridad
en el entorno laboral.

o Almacenamiento y Logistica:
Las areas de almacenamiento estan distribuidas a lo largo de la planta, cerca de los
puntos de produccioén y distribucion, lo que facilita la gestion de inventarios y el flujo de
materiales.
El proyecto de Optimizacién de Procesos: Estandarizacion de Tiempos y movimientos
se esta desarrollando especificamente en el area de produccién de Optima. En este
espacio, se estan implementando mejoras para estandarizar tiempos y movimientos, o
que contribuye a una mayor eficiencia en la planta. (ilustracion 4)

) 1.3. Areade trabajo del estudiante y puesto
El area Optima es un area clave de la organizacién, dedicada exclusivamente a la

fabricacion de malla elaborada con hilo sin recubrimiento. Su principal funcion es
producir este material, el cual es exportado a diversos clientes para que lo utilicen como
insumo en sus procesos de manufactura. Los clientes para los que se produce son para
Midland que se encuentra en Canada y Albion que se encuentra Estados Unidos. Los
productos generados en esta area, principalmente las lineas Mesh.

El Mesh es con fibra de vidrio G150 que es un material altamente resistente utilizado en
la fabricacion de beams y bobinas que son fundamentales en la produccion de mallas
sin recubrimiento. Esta fibra se destaca por su excelente resistencia mecanica, térmica
y durabilidad, lo que la convierte en la opcion ideal para aplicaciones industriales que
requieren materiales ligeros, pero extremadamente fuertes. (ilustracion 5)

W
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llustracion 5. Hilo producto G150
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Los beams fabricados con fibra de vidrio G150 son esenciales para sostener y tensar los
hilos de urdimbre durante el proceso de tejido, garantizando una malla de alta calidad.
Estos beams permiten la produccion de rollos grandes de malla sin recubrimiento,
manteniendo la resistencia y estabilidad durante el proceso. (ilustracién 6)

Bobinas: Las bobinas de fibra de vidrio G150 se utilizan como el material base en la

llustracion 6. Beams Producto G150

creacion de las mallas. Estas bobinas se tejen o se utilizan como refuerzo, asegurando
gque las mallas sean resistentes, duraderas y de alta performance. (ilustracion 7)

llustracién 7.Bobinas G150

Este tipo de material se destaca por ser esencial en la fabricacién de mallas mosquiteras,
mallas de reparacion para techos, recubrimientos para paredes y otros accesorios
especializados. Asi como también en el area existen diferentes tipos de telares, cada
uno con una funcién en especifico en el proceso de tejido:
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e Picafol:

El telar mecanico tipo Picafiol es una maquina especializada en la produccion de tejidos
tipo malla, particularmente utilizada para trabajar con fibra de vidrio sin recubrimiento.
Esta maquina es fundamental en sectores industriales que requieren materiales técnicos
con alta resistencia. El telar tipo Picafiol tiene como funcién principal la produccion de
mallas tejidas a partir de fibra de vidrio sin recubrimiento, creando tejidos de alta
resistencia, ideales para aplicaciones que requieren durabilidad y resistencia a factores
como la abrasion y altas temperaturas. (ilustracion 8)

Ventajas:

e Alta precision en el tejido
e F&cil monitoreo y ajuste de pardmetros clave como velocidad y tension
e Fiabilidad y durabilidad en entornos industriales (ilustracién 2)

llustracion 8.Telar Picafiol

e Dornier HTV
El telar Dornier GTV es una maquina especializada en la produccion de tejidos tipo
malla con fibra de vidrio. Es una herramienta de alta precision utilizada principalmente
en aplicaciones industriales que requieren materiales con resistencia y durabilidad,
como en la fabricaciéon de mallas para aplicaciones en construccion, automotriz entre
otros. Su funcion principal del telar Dornier GTV es que esta disefiado especificamente
para la produccion de mallas de fibra de vidrio. (ilustracion 9)
Ventajas:
e Alta precisiéon: La alineacion y el control de los hilos garantizan un tejido
uniforme y sin defectos
¢ Monitoreo visual: EI monitoreo visual permite verificar los avances del tejido en
tiempo real asegura que el operador pueda intervenir rapidamente si es
necesario, optimizando la produccion.
e Flexibilidad en el ajuste: El disefio permite a los operadores ajustar pardmetros
manualmente, lo que otorga un control total sobre el proceso de tejido y permite
adaptarse a diversas condiciones de trabajo (ilustracion 9)
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llustracién 9.Dornier HTV

Telar GTV

El telar mecanico tipo Dornier GTV esta disefiado para la producciéon de mallas de fibra
de vidrio, destacandose por su precision, robustez y capacidad para operar en entornos
industriales exigentes. Este telar es ideal para aplicaciones que requieren materiales
resistentes y de alta durabilidad. Una de sus aplicaciones es que es ideal para la
produccion de mallas de fibra de vidrio utilizadas en sectores como la construccion, la
automocion, y la fabricacion de materiales compuestos. (ilustraciéon 10)

Ventajas:

e Precisién y control: La capacidad de ajustar manualmente los parametros como la
velocidad de produccion y la tension ayuda a tener un control total
o Flexibilidad: Por su disefio y control manual, el telar puede adaptarse

facilmente a diversas condiciones de trabajo y tipos de materiales

llustracién 10. Telar GTV

Dornier PTS

El telar tipo PTS es una maquina especializada en la produccién de mallas de fibra de
vidrio sin recubrimiento, ideal para la fabricacion de tejidos técnicos y materiales
resistentes. Este telar se caracteriza por su precision, robustez y capacidad para producir
grandes volumenes de tejido de alta calidad. (ilustracion 11
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Ventajas:

o Alta precision en el tejido: Por su sistema de control el telar asegura un
tejido de hilos exacto

¢ Flexibilidad y control: La combinacion de control digital y manual le permite al
operador ajustar el telar segun sus necesidades, lo que resulta en mayor
versatilidad en la produccién.

e Eficiencia en la produccion: El uso de dos beams facilita la produccion de rollos
mas grandes, mejorando la productividad. (ilustracion 5)

llustracion 11. Telar Dornier PTS

Optima se distingue de otras areas de la organizacion porque es la Unica dedicada a la
produccion de mallas sin recubrimiento, lo que la convierte en una seccion estratégica
para satisfacer las necesidades especificas de los clientes.

El equipo del area estd compuesto por 60 personas, organizadas en grupos bajo la
direccion de supervisores. Entre las funciones clave del personal destacan los
operadores de tejido, responsables del manejo de los telares; los fixers, encargados de
realizar los anudados necesarios; y los trameros, quienes mantienen la limpieza y el
orden en el area para garantizar la continuidad del proceso.
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1.3.1. Lay Out de Optima

LAY OUT OPTIMA
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llustracién 12 Lay Out Optima

1.3.2. EstructuraOrganizacional Optima

Gerente de proceso
Beatriz Cisneros Alanis

Ing. Anel Morales Ing. Miguel Murrieta | | Ing. Felipe Méndez Ing. Arely Munguia S
Supervisor de drea Supervisor de drea Supervisor de area Supervisor de rea Supstvisor de srea
(residente)

llustracion 13. Organigrama del Area de produccion Optima
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1.4. Problemas por resolver

El area Optima, dedicada a la produccion de malla con hilo sin recubrimiento, enfrenta
diversos retos operativos que afectan significativamente su eficiencia. A pesar de contar
con magquinaria adecuada y un equipo de trabajo capacitado, los problemas en la
estandarizacion de los procesos, la falta de documentacion y la ausencia de
procedimientos claros han generado inconsistencias en la produccién y dificultan la
medicion de la productividad. A continuacion, se describen los principales problemas
identificados

1. Faltade estandarizacién en el tiempo del proceso de anudado:

El proceso de anudado no cuenta con un tiempo estandar definido, lo que provoca
variabilidad en la duracién del proceso entre los operadores. Esta falta de uniformidad
dificulta la planificacion, la medicion del rendimiento y la optimizacién del tiempo de
produccion

2. Faltadeinstructivos para el proceso de anudado:

La falta de documentos que guien el proceso de anudado genera que los operadores no
sigan un procedimiento uniforme. Esto conduce a resultados inconsistentes y una mayor
dificultad en la capacitacion de nuevos empleados

3. Faltade descriptivos de puesto de trabajo:

No existe una descripcion detallada de los roles y responsabilidades del puesto de fixer
en el area de trabajo en el area Optima. Esta falta de claridad sobre las funciones
especificas de cada miembro del equipo puede generar confusion, lo que disminuye la
eficacia del personal

4. Faltade un estandar de tiempos de anudado:

Al no contar con un estandar de tiempo para el proceso de anudado, es dificil medir la
productividad de manera efectiva y compararla entre los operadores. La ausencia de
este estandar impide la identificacion de areas de mejora en el proceso y limita la
capacidad de optimizar el tiempo de trabajo

5. Faltade un checklist de entrega de turno:

La falta de un checklist formal para la entrega de turno entre operadores da lugar a una
transicion coherente entre turnos. Esto puede resultar en la omision de detalles
importantes lo que interrumpe la continuidad del trabajo y reduce la eficiencia operativa.
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1.5. Objetivos
Objetivo general

Estandarizacién de tiempos y movimientos en el proceso de anudado y desarrollo de
instructivos de puesto, asi como guias especificas para el proceso de anudado.

Especificos:

¢ Reducir el tiempo y los recursos necesarios para implementar la actividad

e Eliminar actividades innecesarias y mejorar el uso de recursos para la realizacion
de la actividad

o Disefiar estandares para mejorar la eficiencia y mantener la calidad

1.6. Justificacion

La eficiencia en los procesos de produccién es fundamental para alcanzar un
rendimiento adecuado y cumplir con los objetivos establecidos. En el proceso de anudado
dentro del area Optima, se ha identificado una variabilidad significativa en los tiempos de
ejecucion entre los operarios (Fixers). Actualmente, algunos Fixers requieren todo un
turno para completar un anudado, mientras que otros lo hacen en un tiempo
considerablemente menor. Esta variabilidad en los tiempos de anudado no solo afecta
la eficiencia general de la produccién, sino también la gestion y planificacién del proceso,
dificultando la medicién precisa de la productividad. El principal problema radica en la
falta de estandarizacién de los tiempos de anudado, lo que genera una ineficiencia
variable en el proceso y un control limitado sobre la cantidad de anudados realizados por
dia. Esta falta de uniformidad en los tiempos dificulta la toma de decisiones estratégicas
para optimizar la produccion. Por lo tanto, el proyecto busca establecer un estandar
uniforme para los tiempos de anudado, con el objetivo de reducir la variabilidad en la
ejecucion de esta tarea. Establecer este estandar permitird mejorar el control sobre el
numero de anudados realizados por dia, lo que contribuir4 a una mejora significativa en
la eficiencia operativa. Ademas, con la implementacion de este cambio, se lograra una
planificacion mas precisa, una medicién de productividad méas efectiva y un mejor
aprovechamiento de los recursos disponibles, alineando asi el proceso con los objetivos
de calidad y productividad de la organizacion.
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2. Marco Teorico

2.1. Estandarizacion de tiempos y movimientos

La estandarizacion de tiempos y movimientos es el proceso de determinar los métodos
Optimos para realizar una tarea y establecer los tiempos estdndar para su ejecucion.
Esta técnica se basa en el analisis detallado de cada movimiento requerido en un trabajo
para eliminar actividades innecesarias y asegurar la eficiencia operativa. También es
una técnica clave en la administracién cientifica y una de las principales contribuciones
de Frederick Taylor. La idea central es que, al estandarizar los procesos, se pueden
mejorar la eficiencia y la productividad. Taylor creia que cada tarea debia dividirse en
pasos y que cada paso debia estandarizarse para que los trabajadores pudieran seguir
una secuencia clara de acciones.

Tiene como objetivo la estandarizacion de tiempos y movimientos es mejorar la
productividad mediante la optimizacién de recursos humanos y materiales, reduciendo
desperdicios y asegurando una ejecucion uniforme y eficiente de las tareas

2.2. Métodos de Analisis de Tiempos y Movimientos

El andlisis de tiempos y movimientos es una técnica clave dentro de la ingenieria de
métodos, utilizada para mejorar la eficiencia y productividad de los procesos industriales.
Segun Niebel y Freivalds (2009), esta disciplina combina el estudio de los movimientos
realizados por los operarios con la medicién precisa de los tiempos necesarios para
completar una tarea. Este andlisis tiene como obijetivo principal establecer estandares de
trabajo que permitan optimizar los recursos, minimizar desperdicios y mejorar las
condiciones laborales.

2.2.1. Anélisis de Tiempos

El analisis de tiempos consiste en determinar cuanto tiempo requiere un trabajador para
realizar una tarea bajo condiciones normales de operacion. Para ello, se utilizan
diferentes métodos de analisis de tiempos, entre los que destacan:

1. Estudio de Tiempos con Crondmetro (Time Study): Este es el método clasico
gue involucra la medicion del tiempo que tarda un trabajador en realizar una tarea
repetitiva. El crondmetro se utiliza para registrar el tiempo de ejecucion de una
tarea especifica bajo condiciones controladas, y luego se promedian varios ciclos
para obtener una estimacion precisa. Ademas, este método tiene en cuenta los
elementos de descanso y las variaciones en el desempefio del trabajador.

e Cronometraje: Esta técnica mide directamente el tiempo que un operario toma
para realizar un ciclo de trabajo. El proceso incluye:

e Dividir la tarea en operaciones o elementos mas pequefios.

e Registrar multiples ciclos para calcular un tiempo promedio confiable.

e Ajustar el tiempo medido aplicando factores de calificacion que reflejan el
desempeiio del operario.
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2.

Técnica de Muestreo de Trabajo (Work Sampling): Esta técnica se utiliza
cuando es impractico cronometrar cada ciclo de trabajo. Se toman muestras
aleatorias del trabajo durante un periodo determinado y se observa la actividad
en esos momentos especificos.

Métodos Predeterminados (Predetermined Motion Time Systems - PMTS):
Los sistemas de tiempo predeterminado, como el MTM (Methods-Time
Measurement), descomponen las tareas en movimientos elementales y asignan
tiempos predeterminados a cada uno de esos movimientos. No se requiere
cronometraje, ya que se usa una tabla que contiene tiempos estandar para
diversos tipos de movimientos, lo que permite calcular los tiempos de las tareas
sin necesidad de observacion directa.

Estudios de Movimientos Basicos (Motion Study): Este analisis se enfoca en
descomponer las tareas en movimientos elementales (como alcanzar, mover,
girar, etc.) para eliminar movimientos innecesarios o ineficientes. El objetivo es
optimizar los movimientos y establecer un método mas eficiente para realizar la
tarea. Este estudio es esencial cuando se busca aumentar la productividad
mediante la mejora de la eficiencia del trabajador.

Estudio de Tiempos por Elementos (Elemental Time Study): Este método es
un enfoque mas detallado en el que se divide cada tarea en elementos basicos
o0 etapas. A cada elemento se le asigna un tiempo especifico, ya sea a través de
cronometraje o mediante el uso de estandares de tiempo establecidos. La suma
de los tiempos de todos los elementos constituye el tiempo total de la tarea.

2.2.2. Anédlisis de Movimientos

El analisis de movimientos se enfoca en observar los patrones de trabajo de los
operarios para identificar y eliminar movimientos innecesarios. Entre las técnicas mas
utilizadas se encuentran:

1.

Diagramas de Proceso:

Diagrama de Operaciones: Representa graficamente las principales operaciones
en su secuencia.

Diagrama de Flujo: Detalla cada paso del proceso.

Diagrama de Recorrido: Muestra el desplazamiento fisico de materiales o
personas dentro de una planta.
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Principios de Economia de Movimientos: Estos principios buscan minimizar
movimientos innecesarios y mejorar la ergonomia. Segun Niebel y Freivalds, los
principios se dividen en:

Uso del cuerpo humano: Evitar movimientos incémodos, innecesarios o
repetitivos.

Arreglo del lugar de trabajo: Reducir tiempos de alcance y transporte.
Disefio de herramientas y equipos: Facilitar el trabajo del operario.

Microanalisis con Therblig: Esta técnica analiza movimientos elementales
como alcanzar, mover, sujetar o soltar. Cada movimiento es clasificado para
identificar desperdicios e ineficiencias.

2.2.3. Importanciadel Analisis de Tiempos y Movimientos

El analisis de tiempos y movimientos permite:

Mejorar la productividad y la eficiencia de los procesos.
Establecer estandares de trabajo realistas.

Identificar cuellos de botella y desperdicios en el proceso.

2.2.4. Beneficios del analisis de tiempos y movimientos

El andlisis de tiempos y movimientos es beneficioso para las empresas ya que les
permite medir y mejorar la eficiencia en el trabajo. Al identificar los movimientos mas
eficientes para realizar una tarea, se puede reducir el tiempo necesario para realizarla y
aumentar la produccion. Ademas, el analisis de tiempos y movimientos también ayuda a
mejorar la seguridad en el trabajo al identificar y eliminar los movimientos que pueden
causar lesiones.

El andlisis de tiempos y movimientos es una herramienta clave para optimizar procesos
y mejorar la eficiencia operativa. Segun Niebel, Benjamin W., y Freivalds, Andris (2009),
los principales beneficios de este analisis incluyen:

o o o

N

Incremento de la Productividad:

Optimiza el uso de los recursos humanos y materiales.

Elimina movimientos innecesarios, reduciendo los tiempos de ciclo.
Mejora el flujo de trabajo, disminuyendo retrasos y tiempos muertos.

Reduccion de Costos Operativos:

Permite una asignacion mas eficiente de recursos, reduciendo desperdicios de
tiempo y materiales.

Disminuye costos laborales al establecer estandares precisos para cada tarea.

Establecimiento de Estandares de Trabajo:

Define tiempos normales para realizar las actividades, lo que facilita la
planificacion de la produccion.
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Sirve como referencia para evaluar el desempefio de los trabajadores de manera
objetiva.

Mejora en la Ergonomiay las Condiciones Laborales:

Identifica movimientos que generan fatiga o sobreesfuerzos y propone
alternativas para reducirlos.

Minimiza el riesgo de lesiones laborales al optimizar las posturas y movimientos
del operario.

Mejora de la Calidad:

Estandariza los métodos de trabajo, reduciendo variaciones en los resultados.

Favorece la consistencia en la calidad del producto final al reducir errores
operativos.

Soporte parala Toma de Decisiones:

Proporciona datos precisos para decisiones estratégicas relacionadas con
la produccion, los recursos y la capacidad instalada.

Facilita la comparacion entre métodos alternativos para seleccionar los mas
eficientes.

Identificacion y Eliminacion de Desperdicios:

Detecta actividades que no agregan valor al proceso, como movimientos
redundantes, tiempos de espera o0 exceso de manejo de materiales.
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2.3. Tolerancias (Suplementos de tiempo)

2.3.1. Calculoy Aplicacién de Tolerancias o Suplementos

Una vez que se ha calculado el tiempo normal, se debe aplicar un suplemento u holgura
a dicho tiempo para determinar un tiempo estandar correcto. Los suplementos u holguras
se consideran para el estandar porque durante la ejecucién de una operacion ningun
operario puede mantener un paso estandar todos los minutos de la jornada de trabajo.
Se suelen presentar interrupciones, demoras y retardos causados por la fatiga en todas
las asignaciones de trabajo y de esta manera resulta un estandar razonable y sostenible
para un operario promedio que trabaja a ritmo estable y normal.

2.3.2. Adicién de suplementos u holguras

Durante la ejecucion de una operacion el operario puede tener interrupciones, como se
menciono anteriormente, por ende, a estas interrupciones se asigna un tiempo adicional.
La primera son las interrupciones personales, es decir fisioldgicas, tales como ir al
sanitario, tomar agua, entre otras; la segunda es la fatiga, que afecta incluso a los
individuos mas fuertes en los trabajos mas ligeros. Todo trabajo por sencillo que parezca
genera fatiga debida a la repetibilidad. La tercera se refiere a los retrasos inevitables,
como herramientas que se rompen, interrupciones del supervisor, pequefios problemas
con las herramientas y variaciones del material, dichas interrupciones requieren de la
aplicacion de una holgura. Como el estudio de tiempos se realiza durante un periodo
relativamente corto y como los elementos extrafios se eliminan para calcular el tiempo
normal, se agrega una holgura o suplemento al tiempo normal para determinar un
estandar justo que el operario pueda lograr de manera razonable

Se conoce como tiempo estandar (TE) de una operacién a aquel tiempo requerido por
un operario totalmente calificado y capacitado, que trabaja a un paso estandar y con un
esfuerzo promedio para realizar una operaciéon

La Ecuacion para afiadir el suplemento u holgura al tiempo normal es:

TE=TN+ TN x holgura=TN x (1 + holgura)

El suplemento u holgura se representa como una fraccidon del tiempo normal y se utiliza
como un multiplicador igual a 1 + holgura. Otra manera es formular las holguras como
una fraccion del dia de trabajo total, como el tiempo de produccién real podria no ser
conocido. Para ello la ecuacién para el tiempo estandar es la siguiente:

TE = TN x (1 +holgura).
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2.3.3. Métodos para determinar los datos de holgura estandar

a) Observacion directa, la cual requiere que los analistas estudien dos, o quiza
tres, operaciones durante un tiempo largo. Los analistas registran la duracion y
razén de cada intervalo ocioso. Posteriormente se determina una muestra
razonablemente representativa, los observadores o analistas resumen sus
resultados para definir el porcentaje de holgura de cada caracteristica que se
aplicara. Los datos resultantes deben ajustarse al desempefio estandar. Pero
este método tiende a ser tedioso, porque al observar durante un largo tiempo
las operaciones, resulta cansado no solo para el analista, sino también para el
trabajador, ademas estudia pequefias muestras, lo que genera sesgo.

b) Otra técnica son estudios de muestreo del trabajo. Este método implica tomar un
namero grande de observaciones aleatorias, por ende, requiere sélo tiempo
parcial o un servicio intermitente del analista. Para este método no se usa el
cronometro, sino que el analista solo recorre el area que se estudia en momentos
aleatorios y registra de manera breve lo que hace cada operario. El nUmero de
demoras que se registran, se dividen entre el niUmero total de observaciones
durante las cuales el operario realiza trabajo productivo, el resultado se aproxima
a la holgura que requiere el operario para satisfacer las demoras encontradas.

Se ilustra mediante un esquema los tipos de holguras de acuerdo con la funcion. La
divisién principal se refiere a las holguras por fatiga contra las especiales. Las holguras
por fatiga, como su hombre lo indica, proporcionan tiempo para que el trabajador se
recupere de la fatiga provocada por la operacién o por el entorno de trabajo. Estas
holguras se clasifican en holguras por fatiga constante y variable. Las holguras
especiales involucran factores diferentes relacionados con el proceso, el equipo y los
materiales, y se llaman holguras por demoras inevitables, evitables, adicionales y por
politica. (ilustracion 14)

Necesidades|| Fatiga Fatiga Demoras Demoras |[ Holguras | 1 —H?)léﬁris—}
personales || bdsica variable | | inevitables | | evitables ||adicionales } por politica
/ ) ) \
Holguras constantes Holguras especiales
Tiempo Tiempo
Holguras totales | + =
¢ normal estindar

llustracion 14.Tipos de holguras. Fuente: Niebel, B. & Freivalds, A. (2014).
Ingenieria industrial métodos estandares y disefio del trabajo
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La oficina internacional del trabajo de Estados Unidos (ILO, Internacional Labour Office,
1957) desarrollo una técnica, donde ha tabulado el efecto de diversas condiciones de
trabajo para llegar a factores de suplemento u holgura como se aprecia en la tabla.
Dichos factores involucran parado contra sentado, posiciones anormales, uso de fuerza,
iluminacién, condiciones atmosféricas, atencion que se necesita para el trabajo, nivel de
ruido, tension mental, monotonia y tedio. Para utilizar dicha tabla, el analista debe
determinar los factores de holgura para cada elemento del estudio y sumar estos valores
y obtener la holgura por fatiga global, posteriormente se suma a la holgura por fatiga
constante. Estas recomendaciones de ILO se desarrollaron por medio de un consenso
entre administradores y trabajadores de muchas industrias y no estan sustentadas
directamente. (llustracién 15)

A. Holguras constantes:
1. Holgurapersonal. . .. ....ou it ii e i enneennn e 5
2. Holgura por fatiga basica . . ... ... oo e 4
B. Holguras variables:
1. Holgura porestar parado. . ... ...vvveeee i et 2
2. Holgura por posicién anormal:
a) Unpocoinedmoda. .. ... e 0
by Incomoda (flexionado). . ... .o ii i i 2
¢) Muy incémoda (acostado, estirado). .. .......i i 7
. Uso de fuerza o energia muscular (levantar, arrastrar o empujar):
Peso levantado, Ib:

"

4. Mala iluminacién:
a) Un poco abajo de lorecomendado. ........ ... ... ... .ol 0
b) Bastante abajode lorecomendado. ............ ... oo 2
¢) Muyinadecuada. . ... ... e 5
5. Condiciones atmosféricas (calor y humedad): variable. . ................... 0-100
6. Atencidn cercana:
a) Trabajobastante fino . . ...t 0
B) Trabajo fINo 0 EXACI0 . . v o\ vttt t et e it ana e 2
¢) Trabajo muy fino o MUy eXacto. ......covveeirririenrnn i, 5
. Nivel de ruido:
@) COMUNUO L\t ettt ettt ettt e ee e trana et eseannnnnneaeseenns
b) Intermitente: fuerte .. ...........oiiiii e
¢) Intermitente: muy fUETte . .....vvvii i i
d) Detonoalto: fUErle . ... o.uue ettt ine et eeannnneaaneenns
. Esfuerzo mental:
a) Proceso bastante complejo. . ......oiiiii i
b) Espacio de atencién complejaoamplia. .......... .. ... ... .. oL
€) Muy complejo . ..ot e
9. Monotonia:
a) Baja ...
By Media. . ..o e

~1
LY S

o0
—

=B

L]

a) AlgO1edios0. . .\ttt e 0
B TedI080. & v vttt e e e e e e 2
€) MUY tediOS0 . oot vttt et ettt e e et e, 5

llustracion 15.Holguras recomendadas por ILO. Fuente: Niebel, B. &
Freivalds, A. (2014). Ingenieria industrial métodos estandares y disefio del
trabajo
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2.3.4. Calculo de Suplementos de una operacion.

Después de realizar un estudio de tiempos definitivo de una operacion, analizando los
elementos de todo el método, se asignaron los porcentajes de suplementos u holguras
considerando las condiciones en que se lleva a cabo la actividad y utilizando la tabla 4.18
de Holgura

Calculo de Suplementos de una operacion:

Ejemplo:

SUPLEMENTOS CONSTANTES:

Holgura Personal (Hombre)..................oc..e. 5%
Holgura por fatiga basica........................... 4%
SUPLEMENTOS VARIABLES

Trabajo fino o exacto en toda la operacion...... 2%

Monotonia (Media)..........cccoooviiiiiiiiiiieanen. 1%.

Tedio (tedios0)......ccoovviiiiiiii 2%

Retrasos inevitables.......................ol 2%
16 %

Por lo tanto, para obtener el tiempo estandar (TE), los valores que se tienen en la fila del
Tiempo Normal (TN) seran multiplicados por 1.16.

TE=TN x (1+%holgura/100)

2.4. Principios de la administracion cientifica
La administracion cientifica se basa en cuatro principios fundamentales, que son:

e Estudio de tiempos y movimientos: se trata de analizar los movimientos
necesarios para realizar una tarea y determinar cuanto tiempo se necesita para
completarla. El objetivo es optimizar los procesos y reducir el tiempo necesario
para realizar las tareas.

e Divisién del trabajo: consiste en dividir las tareas complejas en tareas mas
simples y especializadas, de manera que cada trabajador pueda centrarse en
realizar una tarea especifica y asi aumentar su eficiencia.

e Seleccién y entrenamiento del personal: la administracion cientifica se enfoca en
seleccionar a los trabajadores mas aptos para cada tarea y entrenarlos de forma
adecuada, de manera que puedan desempefar su trabajo de forma eficiente
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e Supervision directa: la supervision directa de los trabajadores es esencial para
garantizar que se estén cumpliendo los estandares establecidos y para identificar
posibles mejoras en los procesos.

2.4.1. Aplicaciones préacticas de laadministracion cientifica

La administracién cientifica ha sido ampliamente utilizada en la industria manufacturera
y ha permitido mejorar la productividad y eficiencia en diversas areas, como la produccion
en masa de automoviles y otros bienes de consumo. Ademas, ha sido aplicada en la
gestién de servicios, como el sector de la salud y la educacién, donde se busca mejorar
la eficiencia en la atencion al cliente o en la ensefianza.

e Ingenieria Industrial

La ingenieria industrial es una disciplina que se enfoca en la optimizacién de los
procesos productivos y en la gestion eficiente de los recursos. Este campo de estudio
fue influenciado en gran medida por las ideas y aportes de Frederick Taylor, quien busco
aplicar métodos cientificos a la gestion empresarial. En esta seccion, exploraremos las
principales contribuciones de Taylor a la ingenieria industrial.

e Contribuciones ala gestién de operaciones

Las ideas de Taylor también tuvieron un impacto significativo en la gestion de
operaciones. La divisién del trabajo y la estandarizacion de procesos permitieron una
mejor coordinacién y gestion de los recursos y la capacidad de predecir y controlar el
rendimiento y la calidad. Ademas, la medicién del rendimiento y la aplicacion de incentivos
basados en la productividad fueron un hito en la gestion de recursos humanos.

e Impacto en laindustria moderna

Las contribuciones de Taylor a la ingenieria industrial han tenido un impacto duradero
en la industria moderna. Sus ideas y enfoques han sido adoptados en todo el mundo y
han sido fundamentales para la evolucién de la gestibn empresarial. La ingenieria
industrial es una disciplina esencial para la optimizacion de los procesos productivos y
la gestion de recursos en cualquier tipo de industria.

e Productividad Laboral

En el mundo empresarial actual, la productividad es un tema crucial para el éxito y la
rentabilidad de cualquier empresa. Frederick Taylor, uno de los precursores de la
administracién cientifica, también contribuyé significativamente a la mejora de la
productividad laboral en la industria. Uno de los mayores aportes de Taylor a la
productividad laboral fue su enfoque cientifico para la medicién del trabajo. Taylor cre6
un sistema de incentivos basado en la productividad, donde los trabajadores recibian un
salario acorde a su rendimiento. Para medir este rendimiento, Taylor desarroll6 métodos
para medir la cantidad de trabajo realizado por hora y también estudio los movimientos
necesarios para realizar una tarea con la mayor eficiencia posible. Otro de los aportes de
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Taylor a la productividad laboral fue la capacitacion y entrenamiento de los trabajadores.
Para Taylor, la capacitacion era una forma de mejorar la calidad del trabajo y aumentar
la eficiencia en la produccion. En su opinion, los trabajadores debian estar debidamente
capacitados y entrenados para realizar sus tareas de la manera mas eficiente posible.

2.5. Diagramade Operaciones
El diagrama de operaciones del proceso, conocido también como diagrama operativo,
muestra la secuencia cronoldgica de todas las operaciones, inspecciones, tiempos
permitidos y materiales que se utilizan en un proceso de manufactura o de negocios de un
bien o servicio, comienza desde la llegada de la materia prima hasta el empaquetado del
producto terminado. También muestra la entrada de todos los componentes y sub-
ensambles al ensamble principal

Recomendaciones para realizar el diagrama de operaciones del proceso

Se recomienda que el analista a la hora de trazar el diagrama deba ser cuidadoso para
que las lineas de flujo verticales y las lineas de materiales horizontales no se crucen. Si
es estrictamente necesario el cruce de una linea vertical con una horizontal, se debe
utilizar la convencion para mostrar que no se presenta ninguna conexién; esto es, dibujar
un pequefio semicirculo en la linea horizontal en el punto donde la linea vertical lo cruce.
Los valores del tiempo, basados en estimaciones o en mediciones reales, pueden
asignarse a cada operacion o inspeccion.

2.5.1. Estructuradel Diagrama de Operaciones

OPERACION INSPECCION

llustracion 16.Estructura de Diagrama de Operaciones

Para la elaboracién del diagrama se utilizan dos simbolos:

e Un circulo: El cual representa una operacion. Durante un proceso una operacion
sucede cuando la materia prima es transformada intencionalmente. Este simbolo
también se emplea para estudiar o planear antes de que se realice el trabajo
productivo de cierta parte. (ilustracion 16)

e Un cuadrado: Representa una inspeccion. Esta se realiza cuando se requiere
examinar o verificar la parte que se esta fabricando para observar si cumple con
una especificacion o tolerancia. (ilustracion 16)
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2.6. Diagramade Flujo

El diagrama de flujo del proceso, también conocido como cursograma analitico de
proceso. A diferencia del diagrama de operaciones del proceso, este diagrama muestra
mas detalles del proceso, como consecuencia, no se adapta a casos donde se
consideren conjuntos de ensambles complicados. Se aplica sobre todo a un componente
de ensamble o sistema. El diagrama de flujo del proceso ademéas de que muestra las
operaciones e inspecciones, muestra todos los traslados (transportes), los retrasos
(demoras, almacenamientos), y las operaciones combinadas como: operacion-
transporte y operacién-inspeccion, a los que se expone un articulo a medida que recorre
la planta o &rea de manufactura.

El diagrama de flujo del proceso se utiliza de manera particular para identificar los costos
ocultos no productivos dentro del proceso como, las distancias recorridas, los retrasos y
los almacenamientos temporales. Una vez que los analistas identifican estos periodos
no productivos, pueden tomar medidas para eliminarlos o minimizarlos y, por ende,
reducir costos.

Entonces, el diagrama de flujo del proceso, de la misma forma que el diagrama de
procesos operativos no es el final en si mismo, sino un medio para llegar al objetivo final,
la mejora de los procesos y la reduccién de costos. Puesto que el diagrama de flujo
muestra claramente todos los transportes, retrasos y almacenamientos, la informacién
gue ofrece puede dar como consecuencia una reduccién en la cantidad y la duracion de
estos elementos. Asimismo, las distancias que se encuentran registradas en el diagrama
de flujo del proceso nos podrian ayudar a visualizar como puede mejorarse la distribucion
de una planta. En el diagrama de flujo de proceso se utilizan simbolos estandar y no
estandares para identificar los elementos que se registran. A continuacion, se explicara
estas dos clasificaciones de simbolos.

2.4.1. Simbolos estandar del diagrama de flujo de proceso

Se llaman simbolos estandar porque se utilizan para el proceso de manufactura, los
cuales son:

Una flecha: Significa transporte, el cual puede definirse como mover un objeto de un
lugar a otro ya sea por el operario mismo o utilizando algin equipo. Cuando el movimiento
del objeto se lleva a cabo durante el curso normal de una operacién o inspeccién no se
considera un transporte, por lo tanto, un desplazamiento mas alla de 1.5 mts ya se
considerara transporte.

Una letra D mayuscula: Representa un retraso o demora, el cual se presenta cuando
una parte no puede ser procesada inmediatamente en la proxima estacion de trabajo por
alguna situacion ajena a los procesos.
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Un tridngulo equiladtero con su vértice hacia abajo: Se utiliza para representar un
almacenamiento, el cual se presenta cuando una parte material o pieza se guarda y
protege en un determinado lugar para que nadie la remueva sin autorizacion. (ilustracion

17)

Operacién R ;

Un circulo grande
Indica uns operacin, Clavar Mezclar Taladrar orificio
como
Transporte E ?‘ %
Mover material Mover material
Una flecha indica Mover material mediante una
transporte, como mediante un cammo banda portad:
Almacenamiento S
—
: I
Un tridngulo representa Materia prima en algin Producto inad A hi para g

almacenamiento, como almacenamiento masivo apilado sobre tarimas documentacién

n..mD ;T’ % %

Una Jetrs D mayésculs ——rm-— Material en un camién o

sobre el piso en una tarima
Esperar un elevador esperando a ser procesado

AL

o Examinar material para ) Analizar las formas
Un cuadrado indica ver si estd bien en cuanto Leer el medidor de impresas para obtener
inspeccién, como a cantidad y calidad vapor en el quemador informacién

llustracion 17.Conjunto estandar de simbolos que se utilizan en los
diagramas de procesos de flujo.

Documentos en espera

indica un retraso, como a ser archivados

[mad

2.7. Aplicacion de las 5S

El concepto de las 5S proviene de una metodologia japonesa desarrollada para la
organizacion, limpieza y eficiencia en el lugar de trabajo. Es ampliamente adoptada en
manufactura y oficinas como parte de las practicas de mejora continua. Su objetivo
principal es crear un entorno laboral productivo, seguro y limpio mediante cinco
principios, cada uno representado por una palabra japonesa que comienza con "S":

Seiri (Clasificacion): Identificar y separar lo necesario de lo innecesario,
desechando lo que no agrega valor al trabajo diario.

Seiton (Orden): Organizar los elementos necesarios de manera que puedan
ser localizados y utilizados facilmente. "Un lugar para cada cosa, y cada cosa en
su lugar".

Seiso (Limpieza): Mantener el area limpia e identificar las fuentes de suciedad
para eliminarlas de raiz.

Seiketsu (Estandarizacion): Establecer normas y procedimientos para mantener
las condiciones alcanzadas con las primeras tres S.

Shitsuke (Disciplina): Crear una cultura de autodisciplina en la que los
trabajadores adopten y mantengan estos principios como un habito constante.
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2.7.1. Beneficios delas 5S en el entorno laboral

e Mejora en la eficiencia: La clasificaciébn y organizacién de los materiales y
herramientas permiten a los empleados realizar sus tareas mas rapidamente,
reduciendo el tiempo de busqueda y aumentando el flujo de trabajo.

¢ Incremento de la seguridad: Un entorno limpio y ordenado reduce los riesgos de
accidentes, al evitar que los materiales estén desordenados o que las
herramientas sean dificiles de encontrar.

o Mejor calidad: La eliminacién de los desechos y la creacion de un ambiente
ordenado permite una mayor concentracion en la calidad del trabajo. También se
facilita la identificacion de problemas en los equipos 0 procesos.

e Reduccién de costos: La correcta organizacion del espacio de trabajo puede
llevar a un uso mas eficiente de los recursos y reducir el desperdicio, lo que a
largo plazo disminuye los costos operacionales.

e Cultura de mejora continua: Las 5S son parte de la filosofia Kaizen, que
promueve la mejora continua y la participacion de todos los miembros de la
organizacion.

2.8. Instructivos de proceso:

Los instructivos de proceso son fundamentales en la estandarizacion de tareas dentro
de un proceso de produccion. Segun las fuentes consultadas, los instructivos son
documentos que describen detalladamente los pasos a seguir para realizar una tarea
especifica con el objetivo de garantizar la correcta ejecucion de esta, reduciendo errores
y asegurando que los operadores sigan los mismos procedimientos. Ademas, son
esenciales para la capacitacion de nuevos empleados, promoviendo la consistencia en
las operaciones y mejorando la calidad y la eficiencia del proceso. (ilustracion 18)
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ADFORS BY SAINT-GOBAIN (Isrucion o Trabs)
LTRAR i | ENHIOH: | A HA: |

il

ELABORC REVI3D APROED

JEFE DE AREA BERENTE DE AREA

Facha da craacila Fecha da GEima resieibn Facha de pricima revisiin

Fima
HETORIAL DE REWVISION
Ferigion [] 1 F 3
Facha
Froxama revizion:
CONTROL DE CAMBIDS

Fa-. Srcion Katuraloza dola med#ivacion

[]

1

2

Distibucion de copias Conireladas

TTA

Dhjeivo
Alcance

Lineamientos de Seguridad, Higiene y Wedio Ambierte

Definicionss y abreviaturaz.

2.9.

llustracion 18. Instructivo de proceso

Descriptivo de puesto
Un descriptivo de puesto es un documento que define y detalla las responsabilidades,
funciones, habilidades y requisitos de un puesto de trabajo dentro de una organizacion.
Este documento sirve como una herramienta clave para alinear las expectativas entre la
empresa y el ocupante del puesto, asi como para facilitar procesos de reclutamiento,
seleccién, capacitacion y evaluacion del desempefio.. (ilustraciéon 19)
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Codiga:

DESCRIPCION Y PERFIL DE

Revision: 0

PUESTO

Pagina 1 de 4

1. IDENTIFICACION DEL CARGO

Gerencia o departamento al

Tiiulo del Puesta: que perienece:

:" 2. FINALIDADES [OBJETIVOS) PRINCIPALES DEL PUESTO

. 2. POSICION EN EL ORGANIGRAMA

@E} 4. RELACIONES INTERMAS CON OTROS PUESTOS

llustracion 19.Descriptivo de Puesto
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3. Desarrollo:

3.1. Situacién actual de la planta
La fabrica de Adfors Saint-Gobain, ubicada en Xicoténcatl 1, Tetla, Tlaxcala, se dedica
a la produccién de mallas y accesorios para puertas y ventanas. En el area de produccién
Optima, que fabrica mallas con fibra virgen en la cual se ha identificado un problema
organizacional que afecta la eficiencia del proceso: la falta de un estandar de tiempos en
las operaciones de anudado.

La ausencia de un estdndar provoca que cada operario realice las tareas en tiempos
variables entre 6 y 2 horas por parte de los fixer, lo que genera inconsistencias en el flujo
de trabajo y dificultades para medir y optimizar el desempefio. Esta situacion afecta
negativamente la productividad, incrementa las diferencias en el ritmo de trabajo y
dificulta establecer metas claras y alcanzables.

Para abordar este problema, es fundamental realizar un analisis detallado de los
procesos, cronometrar las actividades clave y desarrollar un estudio de tiempos y
movimientos. Con base en estos datos, se pueden establecer estandares que sirvan
como referencia para todos los operadores. Ademas, implementar estos estandares con
una adecuada capacitacion y monitoreo puede ayudar a uniformar los tiempos de
ejecucion, mejorar la eficiencia del area y facilitar la planificacion operativa.
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3.2. Descripcion del proceso de anudado
1. Preparacion de Beams

El operador se dirige al area de Beams para seleccionar el beam adecuado, basandose
en las especificaciones del telar donde se realizara el anudado, tomando en cuenta
aspectos como el tipo de brida y el nimero de puntas. Es importante realizar una
inspeccion visual del beam para detectar cualquier dafio visible o imperfeccion que pueda
comprometer la calidad del tejido final. Asi como la inspeccion visual, el operador debe
verificar que el beam esté correctamente etiquetado

2. Preparacion de la Maquinaria (“Telar”)

El operador instala cuidadosamente una prensa de metal sobre los hilos que estan en el
telar, con el fin de evitar que se deslicen o pierdan durante el proceso de anudado.
Luego, baja la brida vacia para poder montar el nuevo beam. Antes de iniciar, realiza una
inspeccion rapida de los rodillos, horquillas y mallas del telar, verificando que estén libres
de residuos que puedan impedir el paso adecuado de los hilos. Esta revision es necesaria
para evitar paradas innecesarias

3. Proceso de Anudado

Una vez preparado el telar, el operador comienza el proceso de anudado. Despega
cuidadosamente los hilos del nuevo beam y los alinea con los hilos ya presentes en el
telar, utilizando un bastidor colocado frente al telar. Este bastidor carga las camas de
hilos, lo que facilita el paso de los hilos a través de la maquina de anudado. Es necesario
que el operador verifique que los hilos estén alineados y anudados de forma precisa

El operador debe estar atento durante todo el proceso, supervisando la calidad de los
anudados. Una vez que los hilos estén correctamente anudados, el bastidor se retira y
los hilos se pasan por las horquillas y mallas del telar. Durante este paso, es importante
gue los hilos se deslicen sin problema y con la tension adecuada. Los rodillos del telar se
ajustan con precision para garantizar que el hilo pase sin problemas. El operador también
debe asegurarse de que la tensibn se mantenga realizando ajustes cuando sea
necesario.

Una vez que el proceso de anudado se completa, el operador cortador de rollos corta el
rollo de tela terminado. Es importante verificar que la calidad de la tela es la adecuada
durante el proceso de corte

4. Empague y Almacenamiento

Después de cortar el rollo, el cortador de rollos debe de pesar y paletizar el rollo,
verificando que el peso y el tamafio del rollo sean los correctos segun las
especificaciones. Una vez que el rollo se encuentra en condiciones 6ptimas, se coloca en
el &rea de almacenamiento, donde se registra para su posterior envio
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3.3. Beams en Telares
En el proceso de produccion de malla de fibra de vidrio sin recubrimiento los beams son
pieza importante para la produccién, sin embargo, en algunos tipos de telares se utiliza
un beam o incluso dos, lo que genera mas actividades necesarias para un correcto
anudado.

A continuacion, se da una breve explicacién:
3.3.1. Descripcidn paraun Beam

En el diagrama de flujo nos describe detalladamente las actividades que se realizan en
el anudado, resaltando en si, las actividades que se hacen en un telar cuando solo tiene
un beam. Lo que nos indica que en el telar se realizara el anudado por un solo beam.
(ilustracién 20)

llustracién 20.Telar con un Beam

3.3.2. Descripcion por 2 Beams

Algunos tipos de telares necesitan dos beams con el mismo nimero de puntas para
generar malla con un ancho de tela méas grande, lo que indica que se realizaran
algunas actividades por dos beams. (ilustracion 21)

S V-

llustracién 21.Telar con dos Beam
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3.4. Diagrama de Operaciones un solo
Beam

15 minutos Hacer cruz de hilos

530 minUutos Colocar prensa

A4-30 minUtos Levantar y pesar scrap

De=smontar julio
358 minutos

3:58 minutos Limpiar vy lubricar

5:31 minutos Colocarn y ajustar nuevo beam

2:46 minutos Alinear bastidor

7:33 minutos) Colocar hilos en bastidor

5:31 minutos
Preparacion de hilos en bastidor 1ray

2da cama

3:439 minuLos Colocar y ajustar anudadora

10:21 minutos Anudar

01:10 minutos Recoger anudadora

05:17 minutos Retirar bastidor

09:10 minutos Ajustar telar

Echar aamndar telar
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3.5. Diagrama de Flujo para un Beam en telar
DIAGRAMA DE FLUJO PARA UN BEAM EN TELAR
Actividad Proceso Método Actua . RESUMEN
anudado Propuesto
Objeto Empieza Actividad Actual | Total
Lugar Area “Optima” Temina Operacion [] 28
Material Beams Operano X | Equipo ‘ Transporte ‘ B
Elaborado Ema Sanchez Fecha: Espera »
por: Hemandez ECha- Inspeccion | 1
Aprobado Ing. Beatriz_ e Almacenamiento v
por Cisneros Alanis Distancia 215
Descripcion Cantidad | Distancia | Tiempo | V.A o | Observaciones
AL X 4
Entrega de furno 00:05:00 mn [
Recorrido de telares e ; B
idenfificacian de telar prioridad 35 mtr 00-10:00mn e
Hacer cruz de hilos 00:15:00 mn ¥
Colocar prensa 00:5:30 mn f
Levantar y pesar residuos de 00430 mn \
scrap
Ir al area de camos eléctricoes
s parta bam y A0mb | 00:1:42mn e
Desmontar julio 00-3:58 mn "
Ir a dejar al zjrea de beams 30mir 000543 Do
terminados
Limpiar y lubricar 00:02:13
Ir por el nuevo Beam (1) S0mir 00:08:35 )
Presentan falta de
Colocar nuevo beam 00:05:31 < herramientas para
desmontar el beam
Ir por bastidor 20 mitr 00:01:23 -
Alinear bastidor 00:02:48
Colocar prensa 00:-04:00 1
Colocar primera cama de hilos 00:07:33 L
Poner masking y cortar hilos 00:01:00 [
; F Cada que necesita
Rociar aquanet 0o-1:20 tiene qug ir a la gaveta
Dejar secar aguanet 00-00:00 L
Colocar segunda cama en el
bastidor en la parte superior de 00:06:31 L
la primera
Poner masking y cortar hilos 00:00:00 | ) Cada que necesita
tiene que ir a la gaveta
Rociar aquanet 00:01:30 b
Dejar secar aguanet 00-00:00 [Y
Ir por anudadora 20 mitr 00:02:13 =
Preparar anudadora 00:01:27 ¥
Ajustar anudadora al bastidor 00-02:12
Anudar 00:10:41
Recoger anudadora 00:01:10 .
Ir a dejar a area 20mitr 00-00:28 y
Retirar bastidor 00-05:17
Ir & dejar a arsa 20 mitr 00:01:14 _*
Ajustar telar 00:00:00
Acomodar orilla falsa 00-02:15 ]
Pasar nudos por horquillas 00-45:48 L
Pasar nudos por mallas 00:06:42
Recuperar tension 00:00:00 i
Jalar hilos y anudar 00:01:03 b
Colocar masking en julio y i H"*;. = beam trag algunos
verificar hilos no-oo-a - hilos rotos ko que
L— genera hilos perdidos
Recuperar hilos perdidos 00:25:00 T Tarda en recuperarios
Echar a andar telar 00-00:00 .
TOTAL 215 [ T 1T 1




3.6. Diagrama de Operaciones de dos Beams

24:00 MminUtos Hacer cruz de hilos

05:20 MiNuLos Colocar prensa

04:20 minutos Levantar y pesar scrap

05:30 minutos Desmantar julio (1)

0B:12 minutos Desmontar julio (2)

01:16 minutas Limpiar y lubricar

10:32 minutos Colocar y ajustar nuevos beams

4:12 minutos Alinear bastidor

3:12 minutos Colocar hilos en bastidor

Preparacion de hilos en bastidor 1ray
2da cama

15 minutos

Colocar y ajustar anudadora
3:25 minutos caryaj

20 minutos
Anudar

2:30 minutos Recoger anudadora

05:12 minutos Retirar bastidor

15 minutos Ajustar telar

Echar a andar telar



3.7. Diagramade Flujo para dos Beam

DIAGRAMA DE FLUJO PARA DOS BEAM EN TELAR
) Actual X
Actividad Proceso Método RESUMEN
anudado Propuesto
Obijeto Empieza Actividad Actual Total
Lugar Area “Optima” Temina Operacidn i 32
Material Beams Operario X | Equipo | Transporte * 10
Elaborado Ema Sanchez . Espera [ ]
. Fecha: —
por Hemandez Inspeccion | 1
Aprobado Ing. Beairiz Fech Almacenamiento v
por Cisneros Alanis e Distancia 315
Descripcion Cantidad | Distancia | Tiempo | V.A S Observaciones
alll IC31 1 i 4
Entrega de furna 00:05:00 .
Recorrido de telares e . ™
identificacion de telar prioridad 35 00-10-00 .
Hacer cruz de hilos 00:24:00 ¥
Colocar prensa 00:05:59 T
Levantar y pesar residuos de e
scrap 00:06:48 '\
Ir al &rea de carros eléctricos y e
tomar porta beam 40mtr | D0:05:29 [
Desmontar julio 1 00:05:29 'ﬂ\
Iradejaralqrea de beams 30mir 00:05-45 e
terminados
Desmontar julio 2 00:06:12 ﬂ
Ir & dejar al area de beams e
terminados 30 mitr 00:4:40 [a
Limpiar y lubricar 00:01:16 t\
Ir por el nuevo Beam (1) S0mitr 00:08:30 )
Prezentan falta de
Colocar nuevo beam (1) 00:04:27 hemamientas para
desmontar el beam
Ir por el nuevo Beam (2) 50 mir D0:07-52 >
Presentan falta de
Colocar Beam (2) 00:06-32 hemamientas para
desmontar el beam
Ir por bastidor 20 mitr 00:01:52 [
Alinear bastidor 00:04:12
Colocar prensa 00:03:03 1
Colocar primera cama de hilos 00:04:11 L
Poner masking y cortar hilos 00:00:00 L
Rociar aguanet 00:01:26 b Cada que necesita tiene
que ir a la gaveta
Dejar secar aquanet 00:00:00 b
Colocar segunda cama en el
bastidor en la parte superior de 00:058-48 L
la primera
- ) e L Cada que necesita tiene
Poner masking y cortar hilos 00:00:00 que ir a la gaveta
Rociar aguanet 00:01:20 .
Dejar secar aquanet 00:00-00 [ .
o Realiza muchas vuelias
Ir por anudadora 20 mir 00:02:46 (,J' Realiza muchas vuelas
Preparar anudadora 00:02:46 Tf
Ajustar anudadora al bastidor 00:2:27 L)
Anudar 00:17:00 4
Recoger anudadora 00:02:12 .
Ir a dejar a area 20mir 00:03:37
Retirar bastidor 00:05:26
Ir a dejar a area 20 mitr 00:03:57 =
Ajustar telar 00:00:00 hi
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Acomadar orilla falsa 00:01:58 4
Pasar nudos por horquillas 00:09:01 L
Pasar nudos por mallas 00:09:01
Recuperar tension 00:00:00 .
Jalar hilos y anudar 00:12:24 .
Colocar masking en julio y =l L:_-eam trae algunos
verificar hilas 00:05:00 hilos rl:_utos lo que

) genera hilos perdidos

Recuperar hiles perdidos 00:22:00 T Tarda en recuperarios
Echar a andar telar 00:00:00 *

TOTAL 35
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3.8. Estudio detiempos y movimientos en el proceso de anudado

Equipo utilizado para la medicién de trabajo

Es importante antes de iniciar un estudio de tiempo que se cuenta con el equipo
necesario a utilizar, se describe que equipo se utilizara en esta toma de tiempos.

e Cronémetro comun

e Tabla para apoyo

e Tabla de control de tiempos
e Lapicero

Técnica utilizada en latoma de tiempos

Se utilizara la técnica de estudio cronométrico de tiempos. El estudio se hara a través de
observaciones directas en posicion detrds del operador, de tal forma no crear
distracciones ni interferir en el trabajo que se estara ejecutando

Realizacion de toma de tiempos

Se realizé un estudio de tiempos del producto G150 considerando diferentes nimeros
de puntas y tipos de telares. Para el andlisis, se tomaron las siguientes muestras: dos
del telar HTV, dos del PTS, tres del GTV con 600 puntas, cuatro del GTV con 942 puntas
y dos del Picafiol. En cada caso, se calcul6 el tiempo total durante el proceso de
anudado. Los resultados mostraron una variabilidad significativa en los tiempos totales
registrados, evidenciando diferencias en la ejecucion del proceso (ver Tabla 1,2,3,4,5).
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TELAR HTV

PRODUCTO G150

HNUMERC DE MUESTRAS 1 2
Entrega de turmo o0-D0:00 oo:00:00
Recorrido de telares vy IdentfMcacion de
telar priondad 00:00:00 00:00:00
Hacer cruz de hilos o0z 1400 oo:16:00
Colocar prensa 00:06:00 0D:05:00
Levantar y pesar reclducs de scrap 00-05-00 000400
Ir ala area de carmos electricos v
tomar porta eam 00:01:25 oo:0Z:00
Cresmontar jullo 0001 156 DoO:DE: 00
Ir a dejar Jullo a3 area de beams
teminados 00026 oo:03:00
Dresmontar jullo 2 000317 oo:0s:00
Ir a dejar area de beams terminados 000325 00:04:00
Limplar v lubricar 000220 oo:02:05
Ir por 2 nuevo eam 1 000806 000205
Colocar nuewvo beam 1 [alnint Sy ] oo:ov 00
Ir por & nuevo bean 2 000625 Do:0¥F:00
i—olocar el neuvo bean =2 O00:-:08:20 oo:0S5:00
Ir & dejar porta besnm 000233 oDoO:02:00
Ir por basticor O0:D0:-aA7T o0:02:00
Allnear basticdor oo: -3 o002 55
Colocar prensa 000 - 30 DoO:03:30
Colocar primera cama de hllos en <l 0007 :00 00806
Poner masking v cortar hllos 000000 oo:D0:00
Roclar aguanst 0001 :31 o001 :30
Crejar secar agquanst 0000 oo:D0:00
Colocar segunda cama en <l bastidor 000602 o007 00
Poner masking v cortar hillos O0-00:00 D000 00
Roclar aguanst 00201 :49 000125
Crejar secar aquanst 000000 oo:D0:00
Ir por anudadora 00:01:00 000325
Preparar anudadora 0001 :52 Do:01 02
Ajustar anudadora en & bastidor 000225 ooz 10
Anudar 00:10:00 oD:11:2
Recoger anudadora 00:01:30 o000 50
Ir a dejar a area 000031 o0:00:2
Fetirar bastidor 00:-:05:08 o0:05:2
Ir a dejar a area o0:01:14 oo:o1:14
Ajustar telar 000000 oo:00:00
Acomodar arllla falsa 000239 o0:01:52
Pasar nudos por orgullas 01:30:00 o00D:01:32
Pasar nudos por malla 000800 000526
Recuperar tenslon O0-:00:00 D000 00
Jalar hillos ﬁ anLdar oD 1200 Do 10206
B T
hlles, retos 000000 OD:00:00
Acthvar el telar v veriflar los hllos 000000 oo:00:00
Recuperar hilcs perdidoas 002552 o0:25:56
Echar @ andar telar O0-00:00 oo:0S5:00

Tabla 1.Estudio de tiempos de HTV
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TELARPTS X 2

PRODUCTO G150

NUMERT DE MUESTRAS 1 2
Entrega de tumao 00-00-00 00:00:00)
Recomrido de telares y identificacion de telar prioridad 00-00-00 oo-o0-00
Hacer cruz de hilos 00:23-44 00:25:32)
Colocar prensa D0:06:53 00:05:05
Lewantar y pesar reciduos de scrap 00-07-32 00-06-05
Ir a la area de carros electricos y tomar porta beam 00-02-57 00-02-01
Desmaontar julic 00:05:12 00:06:18
Ir a dejar julio a area de beams terminados OO0-04-05 00-08:08
Desmontar julio 2 00:07-12 00:08:12
F a dejar area de beams terminados 00-04-02 00:05:17
Limpiar y lubricar 00-00-32 00:02:00
Ir por el nuevo beam 1 00:10:00 00:07:00
Colocar nueve beam 1 00-03:55 00:05:00)
F por el nuevo beam 2 00:-08-32 00:06:12
Caolocar el neuvo beam 2 00-046-44 00:05
Ir a dejar porta beem 00:0:3:00 00:02:52
I por bastidor 00-00:50 00:02:21
Alinear bastidor 00:03:38 00:04:45
Colocar premsa 00:03:12 00:02:54
Colocar primera cama de hilos en el bastidor 00:08:22 00:00:00)
Poner masking y cortar hilos 00-00-00 00:01:00
Rociar aguanet 00:01:26 00:01:26
Ciejar secar aguanet 00:-00:00 00:00:00
Colocar segunda cama en el bastidor en |a parte superior 00:08-22 00:09:14
Poner masking y cortar hilos 00-00:00 00:00:00
Rociar aguanet 00:01:26 00:01:26
Ciejar secar aguanet 00-00-0:0 00:00:00
Ir por anudadora 00:01:-24 00:02:01
Preparar anudadora 00:-02-24 00:03:08
Ajustar anudadora en el bastidor 00:02-38 00:02:16
Anudar DO0:15:13 00:20:00
Recoger anudadora 00:01:42 00:02:41
Ir a dejar a ar=a 00:00:52 00:00:50
Retirar bastidor D0:05:28 00:05:23)
Ir 3 dejar a area 00:03:12 00:04:01
Ajustar telar 00-00:00 00:00:00
Acomodar orilla falsa 00:02:11 00:01:45
Pasar nudos por orguilas D0:08:52 00:08:10)
Pasar nudos por malla 00-08-05 00:08:56
Recuperar tension 00-00-00 00:00:00
Jalar hilos y anudar 00:14:37 00:10:12
Colecar masguing en julie, verificando hilos rotos 00-05-00 00:05-00
Activar el telar y verifiar los hilos 00-00:00 00:00:00
Recuperar hilos perdidos 00:-25:00 00:12:00)
Echar a andar telar 00:00:00 00:00:00)

Tabla 2.Estudio de tiempos de PTS

49



TELAR GTV 600 PUNTAS

PROUCTO G150

Entrega de tuma 0000100 (00000 00:00:00

Recomido de telares y identificacion de telar
pricvidad 00-00:00 00:00:00 00:00:00
Hacer cruz de hilos 00:10:48 001414 00:25:00
Colocar prensa 00:04:04 00:01:48 00:02-00
Levantar y pesar reckluos de scrap 00:03:51 00:02:26 D0:03:26

I ala area de carros electricos y tomar porta
beam 00:01:19 00:01:05 00:03:00
Desmontar julic 00:04:12 00:03:45 00:08:25
Ir a dejar jubic a area de beams terminados o003 o002 000228
Limpiar y lubricar 000528 (0401:00:00 00:01:20
r por el nuevo beam 1 00:02:31 00:04:56 00:03:38
Colocar nueve beam 1 00:11:10 00:05:05 00:17:40
I a dejar porta beem 00-02400 00:02:03 00:02:56
Ir por bastidar 00:02:24 00:03:20 00:02:58
Alingar bastidor 00:02-10 100:01:55 00:05:D6
Colocar prensa 00:02-50 00:01:35 00:02-08
Colocar primera cama de hilos en el bastidor 00:05:58 00:03:12 00:04:43
Paoner masking y cortar hilos 00:00-53 00:00:16 00:00:00
Rociar aguanet 00:00:44 (00:00:28 00:01:00
Ciejar secar aguanst 0000130 {0:00-00 00:00-00
Colocar segunda cama en el basbdor en la 000343 000200 00:04 06
Poner masking y cortar hilos [EIEC] {0:00-30 00:00-00
Fociar aguanet 00-00:38 (0:00:20 00:01:00
Diejar secar aguanet 00:00:00 100:00:00 00:00:00
Ir por anudadora 00:00:48 00:01:34 00:01:12
Preparar anudadora 00:02-00 100:01:05 0D0:01:40
Ajustar anudadora en el bastidor 00:03:00 00:02:14 00:05:01
Anudar 00:18:42 100:08:00 00:12:03
Recoger anudadora 00:00:28 00:01:35 00:01:36
Ir a dejar a area 00:00:44 100:00:00 0.000407EBE
Retirar bastidor 00:03-44 00:02:33 00:02:45
I3 osgaraarea 00:00:55 00:00-00 00:01:44
Apustar telar 0 {00000 00:00-00
Acomodar orilla falsa 000042 100:00:00 00:09:18
Pasar nudos por onguilas 0005100 00-05:08 00:02:38
Pasar nudos por mala 00:01-58 (0-00:56 00:03:13
Recuperar tension 0 {0-00-00 00:01:35
Jalar hilos y anudar 00:2700 00:06:12 00:01:52
Colbocar masguing en julio, verficando hilos [ 100:00-20 00:01:52
Activar el telar y verifiar los hilos 0 100:00:00 0D0:00:00
Recuperar hiles perdidos 00:05:47 00:18:15 00:15:56
Echar a andar telar 000000 1001:00:00 00:00:00

Tabla 3. Estudio de tiempos de GTV 600
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TELAR GTV 942 PUNTAS

PRODUCTD G150

HUMERD DE MUESTRAS 1 2 3 [

Entrega de umo naoc00| [z [

Recornido de telares y identficacion de ielar prionidad [I]thI]I]| (0 0-00 D000 (00008

Hater cn de hios 04 15:00] 001533 D533 0 4:11

Colocar prensa D04 [ [T [

Levantar v pesar reciduos de scrap D005:20 O0:04:28 00407 00:03:25

Ir ala area de camos elechicos y omar porta beam 00038 IItI]1:I]4] D007 0505

Diesmankar juin DO1E 1] | DOD415 0080

I a diar jufic a area d= beams Erminados 20 o02:10] | 124

Liripiar y lubrizar 0000 D00 D] OCHO0-00)

Ir por &l puevo beam 1 D0:05:30) O0-08:54 I]I]ﬂ4:5| 0004208

Colocar nuevo bzam 1 00:15:12 DHM03 D170 LIk

Ir 2 dejar porta beem D4t53 000120 00100 D41

I por basfdor D10 000330 D017 I

Ainear bastidor D043 [ M 0050

Colocar prensa D014 [, [ [

Ceocar primera cama de filos en & basfidor D0z D748 DO22:00) D04 25

Foner masking y cortar hilos 001:24] | D] [EREL

Rociar aquanet 000134 [ | D010 e

Dejar secar aquanet [f ooooor]  onooon] oo

Colozar sequnda cama en &l basfidor en |a parte supesior 07341 0004:25] | [

Foner masking y cortar fiks 0122 0:00:00] D] 0000

Rociar aquanst D041:54 14| 00124 [T

Dsiar secar aguanet 000000 DCC00:00| Dnocc0d| [T

I por anudadora 000015 [ | 00010 00:00:00)

Freparar anudadora 0113 0323 D 2| I

Ajustar anudador en o bastidor DA 0206 D024 221

Aruidar 00:11:14 D0EH] 001225 000821

Recoger amudadera 0001:13 [Cos | 000135 0001:40)

I3 dejar 3 a3 000040 IItI]I]:I]I]| I]I]th[I]l (00000

Rleticar basfidor D545 [ D2 0425

Ir a dejar a area [T | 000000 D] 0000

Bustar telar naoc00| oot onors| (T |

Acomodar orlafalsa D000 0000 Dn0G0| [T

Pasar nudos por orquilas 0040537 0008:23 I]I]fﬁzl'ﬁ| 00040

Pasar nudos por malla D004 O0:04:51 0004:38] 000433

Recuperar tension 0040100 R e 003:1)

Jalar bilos y anudar 000300 00:04:38 0000 05:10)

Cooear masquing en julo, verfizanda ilos rotos 00:00.25] D00 o DO

Activar el telar y verifar ks hies D0000] a2 0013 03
Recuprar hilos perdids 004044 [ | D]

Echar a andar telar D000 [TTE e [T

Tabla 4. Estudio de tiempos y movimientos de GTV 942
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TELAR PICANOL

PRODUCTO G150

NUMEROC DE MUESTRAS 1 2
Entrega de tumo
Recomido de telares vy identificacion de telar
Hacer crnuz de hilos 00:28:00 00:25:00
Colocar prensa 000441 00:05:30
Levantar y pesar reciducs de scrap 00:04.25 00:05-:00
Ir a la area de camos electricos vy tomar 00:00:50 00:00:49
Desmaontar julio 001700 00:15:00
Ir a dejar julio a area de beams terminados 00:04:42 000332
Limpiar v lubricar 00:00:50 00:00:55
Ir por el nuevo beam 1 00:18:00 0012200
Colocar nuevo beam 1 00:10:00 00:12-00
Ir a dejar porta beem 00:00:42 00:00:35
Ir por bastidor 00:01:00 00:01:00
Alinear bastidor 00:02:43 00:02-43
Colocar prensa 00:01:42 00:01:30
Colocar primera cama de hilos en el 00:06:08 00:05:08
Poner masking v cortar hilos 00:00:45 00:00:37
Rociar aquanet 00:01:00 00:00:57
Dejar secar aquanet 00:01:02 00:00:42
Colocar segunda cama en el bastidor en la 00:08:54 00:07-32
Poner masking y cortar hilos 00:00:50 00:00:33
Rociar aguanet 00:01:55 00:01:00
Diejar secar aquanet 00:00:00 00:0:0-00
Ir por anudadora 00:05:25 00:05:20
Preparar anudadora 000242 00:01:14
Ajustar anudadora en el bastidor 00:02:21 00:03:51
Anudar 00:00:00 00:26:33
Recoger anudadora 00:01:25 00-01
Ir & dejar a area 00:02:25 00:02-00
Retirar bastidor 00:01:58 00:02-37
Ir a dejar a area 00:01:15 00:00:47
Ajustar telar 0003 00:02-35
Acomodar orilla falsa 00:01:45 00:01:39
Pasar nudos por orguilas 00:04:41 00:05-:00
Pasar nudos por malla 00:02:01 00:02-03
Recuperar tenzicn 000218 000210
Jalar hilos v anudar 00:08:01 000635
Colocar masquing en julic, verificando hilos 00:00:30 000015
Activar el telar y verifiar los hilos 00:00:00 00:0:0-00
Fecuperar hilos perdidos 00:26:00 00:25:40
Echar a andar telar 00:00:00 00:00:00

Tabla 5. Estudio de tiempos de Picafiol




3.9. Tiempos totales cronometrados

No. Puntas Tipo de telar Mo. Muestra| Teimpo total

1 04:17:46

HTV
500 2 02:59:22
TS 1 03:40:37
2 03:37-00
1 02:47:26

600 GTV
2 01:49:53
3 02:31:55
1 02:32:36
0432 GTV 2 05:16:19
3 02:36:47
4 02:51:40
1180 PICAROL L 03:02:32
2 03:13:50

Tabla 6.Tiempo actual en el proceso de anudado

En la tabla mostrada anteriormente se reflejan los tiempos actuales en el proceso de
anudado, sin tener ningln tipo de estandar en Tiempos y movimientos. En la tabla se
presenta el tiempo total que actual actualmente tiene el proceso de anudado. (ver Tabla

6)

3.9.1. Observacionesdelatomadetiempos:

En la toma de tiempos realizada, se encontr6 que todos los fixer realizan de forma
diferente el proceso de anudado, encontrando confusiébn en como se realizan las
actividades. Asi como también se encontré variabilidad de tiempos en los diferentes fixer
de cada grupo; A, B, C, D. (. (ilustracién 22)
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06:00:00
04:48:00
03:36:00
02:24:00
01:12:00

00:00:00

1 2 3 4 5 6 7 8 9

llustracién 22. Grafica de muestras cronometradas

Interpretacion de grafica
En la gréfica se estd mostrando la variabilidad de tiempo que tiene cada uno de los fixer para
realizar el proceso de anudado, ya que algunos fixer lo realizan de diferente manera, lo que
genera que cada uno tenga diferente tiempo. (ilustracion 22)

3.9.2.

Los problemas identificados

Hilos rotos

Falta de calibracion en la anudadora

Cambio de herramienta en beams

Realiza muchas vueltas para realizar las tareas
Cambio de tarea por supervisor

Falta de aquanet

Fallas mecanicas

Falta de herramienta necesaria

10 11

= MM, OE VECES EN QUE OCURRE

llustracion 23. Grafica de problemas repetitivos en el
proceso de anudado

12 13
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La grafica presenta de forma numeérica y visual los problemas identificados en el estudio de
tiempos y movimientos. Entre los problemas destacados, se identifican tres como los mas
notorios: hilos rotos, falta de herramienta, realiza muchas vueltas para completar las tareas.
Estos factores sobresalen en comparacion con otros y evidencian las éreas criticas que
afectan el desempefio operativo. (ilustracion 23)

Descripcién de Problemas identificados en el estudio de tiempos y movimientos:
Problema 1: Hilos rotos

Los hilos rotos no dependen de cdmo se realizan las actividades, se ve afectado desde
la calidad de los beams (materia prima) generando retrasos que afectan en la produccién
de tejido. Si se rompen los hilos impacta en la eficiencia operativa y aumenta los tiempos
de preparacion en el telar

Como se identifico:

Es un problema que siempre ha estado presente, ya que los hilos rotos no se pueden
identificar visualmente, solo al manejar los hilos es como se logra notar algun hilo roto,
provocando un retraso en el proceso de anudado

Impacto:
Retrasos en produccién
Problema 2: Falta de Herramienta

La falta de herramientas adecuadas para el proceso de anudado afecta el flujo de trabajo
al generar retrasos en la produccion, ya que los operadores deben buscar soluciones
alternativas. Ademas, los operadores enfrentan un mayor esfuerzo fisico, lo que puede
aumentar la fatiga y reducir su rendimiento.

Como se identifico:

Se observo que los operadores no podian completar las tareas de manera eficiente, ya
que no contaban con las herramientas adecuadas para realizar el anudado de forma
adecuada. (ilustracion 24)

Impacto

Retraso en el proceso de anudado

Actual:

llustracién 24. Carro de Fixer
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Problema 3: Realiza muchas vueltas en sus tareas

Justificacion:

El operador realiza muchas vueltas para ejecutar las tareas del proceso de anudado, se
debe a la falta de un procedimiento claro y estandarizado, como no se encuentra una
instruccién clara de como realizar cada paso los operadores tienden a hacerlo como
cada uno lo cree que es la mejor manera para realizarlas, aumentando los tiempos de
ejecucion, generando confusion y reduciendo la eficiencia de proceso

Como se identifico:

Se identifico la realizacién de muchas vueltas al ejecutar la tarea mediante una toma de
tiempos y movimientos, donde se observé que los operadores realizaban
desplazamientos innecesarios y repetian actividades que no agregaban valor al proceso.

Impacto:

La falta de un procedimiento claro genera ineficiencias, reduce la productividad

3.10. Eficiencia actual en el proceso de anudado:

Al realizar el analisis de tiempos y movimientos se ha logrado identificar el porcentaje de
perdidas. Como sabemos siempre se espera tener un 100% de eficiencia, como se
muestra en la imagen solo se esta teniendo un 69.74% de eficiencia y el otro 30.26% es
tiempo perdido en el porcentaje de anudado es un 2.28%. El objetivo es reducir el tiempo
perdido por el anudado mediante la implementacion y mejoras en el proceso (llustracion
25)

Promedio de... Promedio de... Promedio dePérdida... Promedio de... Promedio de... Promedio dePérdida...  Promedio de... Promedio de...
72.00%

70.00%

68.00%
Valores

Promedio de % calidad
3 0.77%

66.00%

® Promedio de Pérdida cambio

Promedio de Pérdida falta de material

64.00% m Promedio de Pérdida slasher

B Promedio de Pérdida mantto

62.00% 2.28% B Promedio de Pérdida corte de rollo

Promedio de Pérdida anudado

60.00% Promedio de Eficiencia

58.00% SoRs

56.00%
Total

llustracion 25.Grafica de porcentaje de eficiencia actual
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3.11. Metodologias aplicadas parala mejora de Probleméticas
encontradas

Metodologia 5” S

Durante el andlisis del proceso de anudado, se identificaron varios problemas que
impactaban la eficiencia operativa y generaban retrasos en la producciéon. Entre los
principales inconvenientes se encontraron los hilos rotos, la falta de herramientas
adecuadas para el anudado y la realizacion de desplazamientos innecesarios por parte
de los operadores. Estos problemas no solo aumentaban los tiempos de preparacion,
sino que también afectaban la calidad del proceso. Para abordar estos problemas, se
implement6 la metodologia de las 5 "S" en el carro fixer, el cual es fundamental para el
transporte y almacenamiento de las herramientas necesarias para el proceso de
anudado

3.11.1. Aplicacién de5s en carrodefixer
e Seiri (Clasificar):

Eliminar herramientas innecesarias: Revise el carro y elimine aquellas herramientas que
no se utilizan con frecuencia o que ya no sirven. Esto reduce el desorden y asegura que
los fixer cuenten con herramienta necesaria

e Seiton (Ordenar):

Organizar la herramienta: Coloque las herramientas de forma ordenada, utilizando
divisores para asegurar que cada herramienta tenga su lugar especifico. Priorice las
herramientas mas usadas, ubicandolas en posiciones mas faciles

e Seiso (Limpiar):

Mantener el carro limpio: Realice una limpieza del carro, asegurdndome de que no haya
residuos o suciedad que puedan afectar el funcionamiento de las herramientas.

e Seiketsu (Estandarizar):
Crear un sistema estandar de organizacion
e Shitsuke (Sostener):
Se deberd fomentar la disciplina mantenimiento del carro

La implementacién de las 5S en un carro porta herramienta no solo mejora la
organizacion, sino que también facilita el trabajo, reduce tiempos de busqueda y ayuda
a un ambiente de trabajo mas seguro y eficiente. (ilustracion 26)

Resultados:
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La implementacion de las 5S en el carro de herramienta ha logrado mejorar la
organizacion y eficiencia en el area de trabajo al clasificar y organizar las herramientas,
se ha reducido el tiempo invertido en la basqueda de materiales y la realizacion de
cambios de herramientas en los beams asegurando un funcionamiento adecuado de las
herramientas, también el fomento de la disciplina en el mantenimiento del carro han
garantizado que las herramientas necesarias estén siempre disponibles y en buen
estado, contribuyendo a un entorno de trabajo mas agil, seguro y eficiente.

3.11.2. Cheklits de entregade turno:

Para realizar el checklist, primero se identificé la falta de estandarizacion en la entrega
de turno. Después se definieron los datos clave a registrar, se disefidé un formato
estructurado y se realiz6 una prueba. Tras ajustar el formato segun la retroalimentacion,
se entregaron los formatos a los fixer para su seguimiento en cada turno, asegurando su
uso con seguimiento para mejorar la transferencia de informacién y reducir tiempos
muertos.

La implementacion del checklist de entrega de turno ayudé a reducir el tiempo dedicado
en esto, asegurando que la informacion se pasara de manera clara y precisa entre los
turnos. Ademas, facilité llevar un control adecuado de los telares anudados, lo que ayudo
a mejorar la comunicacion y eficiencia operativa. (ilustracion 27)

llustracion 27.Checklist de entrega de turno

La implementacion del checklist de entrega de turno permitié lograr varios objetivos:
e Reduccion del tiempo de entrega de turno, haciendo el proceso mas agil y
eficiente.
e Mejora en la transmision de informacion entre turnos, asegurando los detalles
e Control mas efectivo de los telares anudados, permitiendo llevar un registro
detallado y actualizado de las actividades.
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3.11.3. Instructivos de Proceso

Para elaborar el instructivo de proceso, se realizd un andlisis detallado de cada actividad del
proceso de anudado. Se identificaron las tareas clave y sus respectivos pasos, se
definieron los estdndares y las mejores practicas para cada actividad, y se organizé la
informacién de manera clara y estructurada. Posteriormente, se elaboré el instructivo
especificando las responsabilidades, las herramientas necesarias y los procedimientos a
seguir en cada fase del proceso. El instructivo fue entregado a los operadores para su
implementacion, con un seguimiento para garantizar su correcta aplicacion y asegurar la

mejora continua del proceso. (ilustracion 28,29)

ADFORS BY SAINT-GOBAIN (Instruccion de Trabap)

ULTINA REVISON REVIRON PAGINA CODIOO

2RAJFONS
: AN /112024

Titulo: Fixer Optima

Entrega y recepcion de turno.

La entrega y recepcion de turno debe de realizar 5
minutos antes de |z entrada de turmno en el dres de
tejido optima, reslizando un recorrido con tu relevo en
el are compartiendo Ia siguiente informscion:

* Telares parados para anudado
* Telsres en proceso de anudado

I {Importante! Entregar turno atu relevo para asegurarun |
| trabajo sequro y evitar problemas de calidad |
|

Realiza tus formatos de forma correcta. l

Asiste al Dialogo de Seguridad de 5 minutos
para estar informado de los temas relevantes

a Seguridad y Produccion.

llustracion 28.Ejemplo de instructivo de proceso
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eso

ADFORS BY SAINT-GOBAIN (Instruccion de Trabajo)
i ‘:)' :] r- D r2 - ULTINA REVISION REVIBON PAGINA CODIBG
‘s AN AN

112024 !

Titulo: Fixer Optima

Cruz Manual en el telar

oy S5
I\ 5
- \.
Aun costado se encuenirs una tapa
negra, deberés destaparia en donde se Realiza una cruz manusl en el telar. Se hace con dedo
encuentra un redillo como la imagen lo pulgar e indice como se muestra en el ejemplo,
indica. Con ayuda de una matraca gira lo entrelazando los hilos de urdimbre en ambos dedos

que sea necesario girar para aflojar los

Praparacion dal talar:

Acomods &l desviador de hilos de
medo que se pueda realizar un
correcto manejo de los hilos

Separa las prensas para los hilos de
urdimbre

llustracion 29.Ejemplo de instructivo de proceso

La
implementacién de un instructivo de turno permitié lograr varios objetivos:

e Aseguro que todas las actividades se realicen de manera clara mejorando la
calidad y reduciendo errores

e Permite a nuevos empleados aprendan mas rapido sin necesidad de
supervision constante

e Mejoro la eficiencia operativa al eliminar pasos innecesarios
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3.11.4. Descriptivo de Puesto

Parala elaboracion de descriptivo de puesto, se hizo un andlisis detallado de todas las
actividades que realiza el Fixer. Identificando asi tareas clave definiendo los mejores
estandaresy las mejores préacticas para cada actividad realizada en turno.
Posteriormente se elaboré un descriptivo de proceso en donde se detallaron las
responsabilidades que tiene el puesto y las herramientas necesarias. El descriptivo de
puesto fue entregado a supervisores y operadores(fixer) para su implementacion y
seguimiento para garantizar un correcto desempefio en el puesto. (ilustracion 31,32)

Codigo: DP-ADF-

DESCRIPCION Y PERFIL DE  [sto-0ron rorons

Revision: 4
PUESTO
Pagina 1de 6
1. IDENTIFICACION DEL CARGO
Fix Gerencia o
Thulo del Puesto: %—9 departamento al OPTIMA
que pertenece:

D ” 2. FINALIDADES (OBJETIVOS) PRINCIPALES DEL PUESTO
-

Entrega recepcion de turno
Recorrido en sala para conocer eslatus de anudados
1. Elanudador debe realzar un recorrido para verificar el nimero de anudados o los telares que estan parados
2. Durante el recomrido verifica que el hilo del beam haya terminado y realizar el anudados conforme a las
prioridades que marca el supervisor.

3. Sihay telares parados por anudado inconclusos debe continuar trabajando en ellos

« Anudados de telares
1. Elanudador debera de realizar el proceso del anudado de los beams en los telares que se

encuentran parados para anudados

* Repaso de telares
1. El anudador verificara el numero de mallas
2.  El anudador debera de monta el beam en el telar para el repaso
3.  Ayudara al proceso de repa

Soporte a preparacion de telares por cambio de producto
Entrega de bridas vacias a vetrolex

1. Elanudador verificara que la brida este limpia sin residuo de scrap
2. Elanudador verificara que las bridas o tengan ningun golpe
3. Elanudador verificaras que cuente con los tomilios de las bridas

* Uso y manejo de carro porta beams
1. Verificar que tenga la pila necesaria
2. Verificar que no se encuentre en falla
3. Verificar que no tenga ningun dano

* Uso y manejo de anudadora y bastidor
1. Elanudador verificara que se encuentre limpia
2. Verificar sitrabaja la anudadora
3. Verificar que el bastidor este en buen estado

e Cubrir ceidas:
1. Arranque de telares en la sala de tejido para cuber horarios de comida cuando se requiera.

llustracion 31.Ejemplo de Descriptivo de Puesto
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AGTINST a00N de 105 recursos. X X X X x x
Control de documentacon internos del area X X X X

Optima X X
Desarrolio de los NUevos procesos de x x X X

inversion X X
Control monetano Gastos hyos y Vanables X X X X x X
Gesbon de permesos gubernamentales para X X

NUEeVaS INVersiones. X

Maneyo y control de 105 sistomas de gestion X x x X X

Iigados al proceso del area tales como ISO X X

14001, ISO 9001 y WCM

“%“’ 7. TOMA DE DECISIONES

Toma de Decisiones | Puesto sobre

, PEEUSIS Ml oo

Orden de anudados por priotidad de producto
Conte de rolio por defecto

Longtud de rollo respecto a beam
Registro de scrap por tpo de defecto

x| x|x| =

1.- ARo 2.-Signdficativo 3 -Contribuye 4.-Secundano 5 -Leyaro
8. PRINCIPALES PROBLEMAS A RESOLVER

o Austes de parametros en caso de defectos mayores
Arranque de telares de acuerdo con programas de cambios
Monitoreo de produccion en contadores de metros por telares

llustracién 32. Ejemplo de Descriptivo de Puesto
La implementacién de un descriptivo de puesto permitid lograr varios objetivos:

¢ Mejoro la claridad en sus responsabilidades definiendo las actividades claras en
el puesto

e Facilito ella comunicacion de supervisor- empleado reduciendo malentendidos
asegurando que todos estén alineados a sus funciones y objetivos

e Al tener los actividades y responsabilidades definidas se puede medir el
rendimiento del empleado permitiendo encontrar areas de mejora
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3.12. Estandarizacion de tiempos y movimientos
Para la estandarizacion de tiempos y movimientos, después de aplicar las mejoras, lo que
se hizo fue determinar el estandar tomando en cuenta el porcentaje de tolerancias. Este
proceso permitié ajustar los tiempos de operacion de manera mas precisa, asegurando
que las variaciones naturales en el proceso fueran correctamente consideradas sin
afectar la eficiencia. Al aplicar las tolerancias, se logré establecer un estandar. (Tabla
8,9,10,11,12)

3.13. Tomade tiempos Aplicando las soluciones:

3.13.1. HTV5G0 PUNTAS:

PRODUCTO G150
PUNTAS 590
TELAR HTWV
NUMERO DE MUESTRAS 1 2 3
Entrega de turno 00:00:00 00:00:00 00:00:00
Recorrido de telares y identificacion de
telar prioridad 00:00:00 00:00:00 00:00:00
Hacer cru= de hiloes 00:14:00 D0:16:00 00:12:00
Colocar prensa D0:06:00 D0:05:00 00:05:00
Lewvantar v pesar reciduos de scrap 00-05-00 00-04-00 00-04-25
Ir a la area de carros electricos v
tomar porta beam 00:01:25 00:02:00 00:02:15
Desmontar julio 00:01:56 00:02:20 00:01:25
Ir & dejar julic a area de beams
terminados 00:04:26 D0:032:00 00:04:00
Dresmontar julio 2 00:03:17 00:05:00 00:05:03
Ir a dejar area de beams terminados 00:02:25 00:04:00 00:02:25
Limpiar y lubricar 00:02:20 00:02:05 00:02:20
Ir por el nuevo beam 1 o00:08:06 O0:09:05 00:07:15
Colocar nuevo beam 1 00:04:01 00:04:01 00:04:15
Ir por el nuevo beam 2 00:06:28 00:07:00 00:07:12
Colocar 2l neuve beam 2 00:04:00 00:05:00 :
Ir & dejar porta beem 00:02:33 00:02:00
Ir por bastidor 00:00:47 D0:02:00
Alinear bastidor 00:02:28 D0:02:55
Colocar prensa 00:04:30 00:03:20
Colocar primera cama de hilos en el 00:06:00 00:05:00
FPoner masking v cortar hilos 00:00:00 00:00:00
FRociar agquanet 00:01:31 00:01:20
Dejar secar aquanet D0:00:00 DD:00:00
Colocar segunda cama en 1 bastidor 00:06:02 00:07:00
Poner masking v cortar hilos 00:00:00 00:00:00
Rociar agquanet 00:01:49 00:01:25
Dejar secar aquanet 00:00:00 00:00:00
Ir por anudadora 00:01:00 D0:03:25
Preparar anudadora 00:01:52 00:01:02
Ajustar anudadora en el bastidor 00:02:28 D0:02:10
Anudar 00:10:00 00:11:23
Recoger anudadora 00:01:30 00:00:50
Ir & dejar a area 00:00:31 00:00:25
Retirar bastidor 00:05:08 00:05:25
Ir a dejar a area 00:01:14 00:01:14
Ajustar telar 00:00:00 00:00:00
Acomodar orilla falsa D0:02:39 D0:01:52
Pasar nudos por orquilas 00:20:00 00:01:22
Fasar nudos por malla 00:08:00 00:05:26
Recuperar tension 00:00:00 D0D:00:00
Jalar hilos v anudar 00:12:00 00:10:08
Tolocar masquing =n Jullc, verficando
e g 00:00:00 00:00:00
Activar el telar y verifiar los hilos 00:00:00 00:00:00
Recuperar hilos perdidos 00:15:00 00:15:00
Echar a andar telar D0:00:00 D0:00:00

Tabla 8. Estudio de tiempos y movimientos maquina HTV 590 puntas

Tiempo en estimado para HTV 590 Puntas: 3:40:00
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3.13.2. GTV 600 PUNTAS

PRODUCTO G150
PUNTAS 600
TELAR GTV
HUMERO DE MUESTRAS 1 2 3
Enfrega de turmo 00:00:00 00-00:00) 00:00:00
Recomido de telares v identificacion de telar
pricridad 00:00:00 00:00:00| 00:00:00
Hacer cnz de hilos 00:10:49 00:14:14] 00:15:00
Colacar prensa 00-04:04 00-01:45| 00:02:00
Levantar y pesar reciduos de scrap 00:03:51 00-02:26] 00:03:28
Ir a la area de carros electricos y tomar porta
beam 00:01:19 00:01:05) 00:03:00
Desmontar julio 00:04:12| 00:03:45) 00:04:16
I a dejar julio a area de beams teminados 00Oz 000052 000225
Limpiar y lubricar 00-00:00 00-D0:00) 00:01:20
Ir por el nuevo beam 1 00:02:31 00:04:56| 00:03:358
Calocar nuevo beam 1 00:10:02 00:05:05) 00:07:00
Ir a dejar porta beem 00:02:00 00:02:03 00:02:55
Ir por bastidor 00:02:24 00:03:20) 00:02:55
Alinear bastidor 00:02:10 00:01:55] 00:01:00
Colocar prensa 00:02:50 00:01:35] 00:02:08
Colocar primera cama de hilos en el bastidor 00:05:58 00:03:12] 00:04:43]
Poner masking y cortar hilos 00:00:53| 00:00:16) 00:00:00
Rociar aguanet 00-00:44 00:00:29) 00:01:00
Dejar secar aquanet 00:00:00 00:00:00| 00:00:00
Colocar segunda cama en el basfidor en la 00:03:43 00:02-00| 00:04:06
Poner masking y cortar hilos 00:00:00| 00:00:30| 00:00:00
Rociar aguanst 00:00:38 00-00:29| 00:01:00
Dejar secar aguanet 00:00:00 00:00:00| 00:00:00
Ir por anudadora 00:00:48| 00:01:34] 00:01:12
Preparar anudadora 00:02:00| 00:01:05) 00:01:40
Ajustar anudadora en el bastidor 00:03:00 00-02:14] 00:05:01
Anudar 00:10:00 {00:06:00| 00:12:03|
Recoger anudadora 00:00: 28| 00:01:35) 00:01:38
Ir a dejar a area 00:00:44] 100:00:00| 00:01:00
Retirar bastidor 00:03:44 00:02:33 00:02:45|
Iradsjaraarea 00:00:55 00:00:00] 00:01:44
Ajustar telar (00:00:00| 100:00:00| 00:00:00
Acomodar orilla falsa 00:00:42 00:00:00] 00:09:19
Pasar nudos por orquilas 00:05:00| 00:05:09) 00:02-39
Pasar nudos por malla 00:01:58| 00:00:56 00:03:13
Recuperar tension 00:00:00| 00:00:00| 00:01:35|
Jalar hiles v anudar 00:10:00 00:06:12] 00:01:52
Colocar masquing en julio, verificando hilos (00:00:00| 00:00:20| 00:01:52
Activar el telar y verifiar los hilos (00:00:00| 100:00:00| 00:00:00
Recuperar hilos perdidos D0-05:17 00:18:15 00:15:56
Echar a andar telar 00:00:00 00:00:00| 00:00:00

Tabla 9.Estudio de tiempos y movimientos maquina GTV 600 puntas

Tiempo estimado paraun GTV 600 Puntas 3:20:00



3.13.3. GTV 942 PUNTAS

PRODUCTO G450 |
PUNTAS 042 |
TELAR GTV |
NUMERO DE MUESTRAS 1 2 3 4 |
Enfrega de tumo 00:00:00 00:230:00 00:00:00 r:-:):nn:uu|
Recomido de telares y identificacion de telar prioridad 00:00:00 000000 00:00:00 m:IJIJ:EH]]
Hacer cruz de hiles 001500 00:15:33 00:15:33 00141 1]
Colocar prensa 00:02:45 00:01:52 0002:12 CCI:M:-H]
Levantar y pesar reciduos de scrap 00:03:00 00:04:26 00:04:07 CCI:DB:ZE]
Ir a la ar=a de camos electricos y tomar porta beam 00:00:36 000104 00:02:07 00:05:04]
Desmontar julio 00:05:12 00:01:26 00:04:05 00:04:110]
Ir @ dedar julio a area de beams femminados 00:02:20 000210 00:02:07 00:02:42|
Limpiar y lubricar 00:00:00 00:00:00 00:00:00 00:00:00

I por &l nuevo beam 1 00:05:39 00:05:00 00:04:57 00:04:20

Colocar nuewo beam 1 00:14:00 00:04:03 (0:13:00 000802

Ir a defar porta beem 00-D0:53 0001:20 00:D1:00 00:01:41
Ir por bastidor 00:03:.02 00303:30 000317 Cl:l:IIIZ:EIEi|
Alnear bastidor 000:32 00:06:52 (o02:34 00:05:05)
Colocar prensa 00:02:45 00:01:52 (0:02:14 Cl.’ll:l]1:2EI]
Colocar primera cama de hilos en el bastidor 00:02:02 000746 (0:05:00 00:04:75]
Poner masking y cortar hilos 00:01:23 000042 (0:00:50 Cl:I:IZIIZI:EI]]
Riociar aguanet 00:01:34 000126 {00:01:05 CCI:I]1:EIEI|
Dejar secar aquanst 00:00:00 00:00:00 (0:00:00 r:-:):nn:uuj
Colocar segunda cama en el bastidor en la parte superior 00:03:41 00:04:25 00:04:55 00:04:54]
Poner masking y cortar hilos 00:01:22 00:00:00 (0:00:00 00:00:00]

Rociar aguanet 00:01:59 00:01:40 00:01:25 00:00:55

Digjar secar aquanet 00:00:00 00:00:00 00:00:00 00:00:00

Ir por amudadora 00:00:15 00:01:48 00:01:08 00:00:00

Preparar anudadora 000113 000323 00:02:25 00:02:02
Ajustar anudadora en el bastdor 00:02:05 00:02:06 00:02:25 00:02:1|
Andar 00:11:14 000544 00:12:25 00:09:21 |
Recoger anudadora 00:01:13 00:01:48 00:01:35 00:01:40]
I a dejar a area 00:00:40 00:00:00 00:00:00 00:00:00]
Retrar bastidor (00345 000422 0004:35 m:m:!ﬂ]
Ir & dejar a area 00:00:59 00:00:00 (0:00:00 m:IJIJ:EH]]
Ajustar felar 000000 00:01:00 0010155 [II:I:IIIJ
Acomodar orilla falsa 00:00:00 00:00:00 (0:00:00 00:00:00]
Pasar nudos por orquias 00:05:37 00:08:23 (0:06:26 00:04:00|

Pazar nudos por malla (000604 002431 00:D4:26 00r04:39
Recuperar tension 00:01:00 00:03:03 00:03Mm 00:0310

Jalar hios y anudar 00:03:00 00:04:36 00:06:10 00:05:10

Colocar masguing en julio, verificando hilos rofos 00:00:25 00:00:00 00:00:10 00:D0:07
Activar el telar y verfiar los hilos (0:00:00 00:01:32 (0:01:30 00:01:30]
Recuperar hilos perdidos 00:20:12 00:13:.00 00:10:00 CCI:1IZI:DI]]

Echar a andar telar

Tabla 10. Estudio de tiempos y movimientos maquina GTV 942 puntas

Tiempo estimado para un GTV 942 puntas 4:30:00
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3.13.4. PTS 590 X DOS BEAMS

PRODUCTO G150
PUNTAS 590x2
TELAR PTS

NUMEROC DE MUESTRAS 1 2 3

Entrega de tumo 00:00:00 000000 00:00:00
Recomido de telares y identificacion de telar prioridad
00:00:00 00-00:00| 00-00:00
Hager cruz de hilos 00:23:44| 00:25:32| D0:20:00
Colocar prensa 00:06:53 00:05:05 DO0:05:52
Levantar y pesar reciduos de serap
00:07:32 00:0&:05 D0:05:05
Ir a la area de carros electricos y tomar porta beam

00:02:57 00-05:01 D0:03:25
Cesmaontar julio 00:05:12 00:05:28 D0:04:25
I a dejar julic a area de beams terminados 00-04-05 00-08-08 000416
Dresmontar julic 2 00:05:10 00:05: 00/ 00:05:00
Ir a dejar ares de beams terminados 00:04:02 00:05:17] 00:05:18
Limpiar y lubricar 00:00:32 00:-02-00| 00:01:00
Ir por &l nuevo beam 1 00:08-00/ 00-07-00| D0:05:00
Colocar nuevo beam 1 00:03:55 00-05:00)| D0:04:45
Ir por &l nuevo beam 2 00:07:25| 00:06:12] D0:05:45
Colocar el neuvo beam 2 00:06:44 00:05:45 D0:05:55
Ir a dejar porta beem 00:03:00| 00-02:52| D0:02:12
I por bastidor 00:00:50 00:02:21 00:01:50
Alinear bastidor 00:02:28 00:04:45 00:03:08
Colocar prensa 00:03:12 00:02:54 00:02:15
Cologar primera cama de hilos en el bastidor 00:08:22] 00:07:14 00:05:26
Poner masking y cortar hilos 00:00:00| 00:01:00| 00:00:00
Fociar aquanet 00:01:26] 00:01:26] 00:01:26
Digjar secar aquanst 00:00:00) 00:00:00) 00:00:00
Coloear segunda cama en el bastidor en la parte suparior 00:08:22 00:09:14 00:07:10
Poner masking y cortar hilos 00:00:00 00:00:00) 00:00:00
Rociar aquanet 00:01:26] 00:01:26 00:01:29
Dejar secar aguanet 00:00:00] 00:00: 00| 00:00:00
Ir por anudadora 00:01:24] 00:02:01 00:01:01
Preparar anudadora 00:02-24] 00:03:08 00:04-00
Ajustar anudadora en el bastidor 00:02:38| 00:02:16] D0:02:02
Anudar 00:15:13 00:16:00 00:15:13
Recoger anudadora 00:01:42] 00:02:41 00:01:26
Ir a dejar a area 00:00:52| 00:00:50/ 00:00:50
FRetirar bastidor 00:05:28 00:05:23 D0:05:01
Ir a dejar a area 00:03:12] 00:04:01 000304
Ajustar telar 00:00:00 00:00:00 D0:00:00
Acomodar orilla falsa 00:02:11 00:01:45 00:01:12
Pasar nudos por orquilas 00:08:52 00:08:10) D0:07:28
Pasar nudos por malla 00:09:05] 00:08:56| 00:07:16
Recuperar tension 00:00:00| 00-00:00) 00:00:00
Jalar hilos y anudar 00:14:37] 00:10:12] 00:14:05
Colocar masquing en julio, verficando hilos rotos 00-01-00| 00-02-00| Do-00-00
Activar el telar v werifiar kos hilos 00:00:00 00:00:00 D0:00:00
Recuperar hilos perdidos 00:25:00| 100:15:00) 00:15:00
Echar a andar telar 00:00:00 00:00:00 D0:00:00

Tabla 11. Estudio de tiempos y movimientos maquina PTS 590 X dos Beams puntas

Tiempo estimado paraun PTS 500 X dos beams 4:30:00



3.13.5. Picanol

PRODUCTO G150
PUNTAS 1180
TELAR PICANOL
NUMEROC DE MUESTRAS 1 2

Entrega de turno 00:00:00 00:00:00 00:00:00

Recorrido de telares y identificacion de telar|  00:00:00 00:00:00 00:00:00
Hacer cruz de hilos 00:25:00 00:28:00 00:25:00
Colocar prensa 00:03:41 00:04-41 00:05:30
Levantar y pesar reciduos de scrap 00:02:00 00:03:05 00:03:12
Ir a la area de carros electricos y tomar 00:01:00 00:00:50 00:00:49
Desmontar julio 00:12:00 00:11:23 00:15:00
Ir a dejar julio a area de beams terminados 00:03:45 00:04:42 00:03:32
Limpiar y lubricar 00:00:00 00:00:50 00:00:55
Ir por el nuevo beam 1 00:13:00 00:18:00 00:12:00
Colocar nuevo beam 1 00:09:56 00:10:00 00:12:00
Ir a dejar porta beem 00:00:56 00:00:42 00:00:35
Ir por bastidor 00:01:10 00:01:00 00:01:00
Alin=ar bastidor 00:01:56 00:02:43 00:02:43
Colocar prensa 00:02:14 00:01:42 00:01:30
Colocar primera cama de hilos en el 00:05:08 00:06:08 00:05:08
Poner masking y cortar hilos 00:00:25 00:00:45 00:00:37
Rociar aguanet 00:01:00 00:01:00 00:00:57
Dejar secar aquanet 00:00:00 00:01:02 00:00:42
Colocar segunda cama en el bastidor en la 00:08:12 00:07:48 00:06:29
Poner masking y cortar hilos 00:00:00 00:00:50 00:00:33
Rociar aquanet 00:01:02 00:01:55 00:01:00
Dejar secar aquanet 00:00:00 00:00:00 00:00:00
Ir por anudadora 00:04:12 00:05:25 00:05:20
Preparar anudadora 00:04:00 00:02:42 00:01:14
Ajustar anudadora en el bastidor 00:01:21 00:02:21 00:03:51
Anudar 00:20:11 00:18:22 00:26:33
Recoger anudadora 00:01:15 00:01:25 00:01:13
Ir a dejar a area 00:02:21 00:02:25 00:02:00
Retfirar bastidor 00:01:26 00:01:58 00:02:37
Ir a dejar a area 00:01:17 00:01:15 00:00:47
Ajustar telar 00:00:00 00:00 00:02:35
Acomodar orilla falsa 00:00:00 00:01:48 00:01:39
Pasar nudos por orquilas 00:02:12 00:04:41 00:05:00
Pasar nudos por malla 00:01:16 00:02:01 00:02:03
Recuperar tension 00:00:00 00:02:16 00:02:10
Jalar hilos y anudar 00:08:36 00:08:01 00:08:35
Colocar masquing en julio, verificando hilos 00:00:00 00:00:30 00:00:15
Activar el telar y verifiar los hilos 00:00:00 00:00:00 00:00:00
Recuperar hilos perdidos 00:25:00 00:26:00 00:25:40
Echar a andar telar 00:00:00 00:00:00 00:00:00

Tabla 12.Estudio de tiempos y movimientos maquina PICANOL 1180 puntas

Tiempo estimado para un Picafiol de 1180 Puntas 4:00:00
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3.14. Tolerancias aplicadas
Célculo de Tolerancias:

Cuando se habla de la estandarizacion de tiempos y movimientos es importante no solo
medir los tiempos que los operarios hacen realizando una tarea especifica, sino también
tener en cuenta los factores que pueden reducir su eficiencia. Estas tolerancias permiten
obtener un tiempo més realista que refleje tanto el rendimiento como las pausas
necesarias para mantener la salud y el bienestar de los trabajadores, lo que en ultima
instancia mejora la planificacion y la productividad. (ilustracién 33)

A. Holguras constantes:
1. Holgura personal. . . . . ... i e it e e e et e 5
2. Holgurapor fatigabdsica . ... ... ...t it i iaee e 4
B. Holguras variables:
1. Holguraporestarparado. . . . .. .. ... .. ... ... .. ... 2
2. Holgura por posicién anormal:
ay Unpocoincémoda. . ... .. ... e i a e 0
by Incémoda (flexionado). . . . . .. it i e e e e 2
c) Muy incémoda (acostado, estirado). . . ... ... . L il i i 7
3. Uso de fuerza o energia muscular (levantar, arrastrar o empujar):
Peso levantado, 1b:

4. Mala iluminacién:
a) Un poco abajode lorecomendado. . ... .. ... ... ... .. ... ... .. .. ... 4]
by Bastante abajodelorecomendado. . ... ... ... L il i oL 2
c) Muyinadecuada. . . ... ... . i e s 5
. Condiciones atmosféricas (calor y humedad): variable. ... ................. 0-100
. Atencidn cercana:
a) Trabajo bastante fino . . . . . ... . L. 0
B Trabajo fino 0 eXacto . . . . o o ittt ittt i e s ittt aa e 2
¢) Trabajomuy fiNO O MUY EXACTO . . . . vttt it e et ittt et e et s aee e 5
7. Nivel de ruido:
@) CONLINMO . . .ttt ittt et ea et s emaas et eanseaenensaeneaneeaneeennes 0
2
5
5

o L

B) Intermitente: fUBIE . . .. .. . ... it r i in e na s e

<) Intermitente: muy fUSrte . . . . . .. L oL e e

dy Detonoalto: fuerte ... ... ... .. it e et e e e
8. Esfuerzo mental:

a) Proceso bastante complejo. . . ... . . L 1

b) Espacio de atencién complejaocamplia. .. ... ... ... .. oL .. 4

) Muy complejo . ... ... e e e aa e 8
9. Monotonia:

ay Baja ... e e a e 0

BY Media. .ottt it e e it i e e e 1

) At . . e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e 4
10. Tedio:

Ay Algo tedios0. . . .. i e et

B2 =6 5T T o 2

€) Muy tedioso . . ottt i e e et e

BN Q

llustracion 33.Holguras recomendadas por ILO. Fuente: Niebel, B. & Freivalds, A. (2014). Ingenieria
industrial métodos estandares y disefio del trabajo

Niebel, establece el porcentaje de holguras mas comunes que son fundamentales para
calcular los tiempos estandar de trabajo, ya que el trabajo humano no se puede medir de
manera exacta sin tomar en cuenta factores adicionales. (Tabla 32)
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Por lo tanto, después del estudio de tiempos y movimientos se lograron identificar el
siguiente porcentaje de tolerancias (Tabla 12)

HOLGURAS PORCENAJE
Holguras constantes
Holgura personal 5%
Holgura por fatiga basica 4%
Holguras variables
Holgura por estar parado 2%
Holgura por posicidn poco incomoda 0%
Uso de fuerza o energia muscular({levantar, arrastrar o
empujar)
Peso levantado en libras:60 17%
Mala iluminacion
A)Un poco bajo a lo recomendado 0%
Condiciones atmosféricas(Calor, humedad).variable 0-100
Atencidn cercana
b)Trabajo fino o exacto 2%
Nivel de ruido
c)intermitente: muy fuerte 5%
Esfuerzo mental
a)Proceso bastante complejo 1%
Monotonia
b)Media 1%
Tedioso
b)Tedioso 2%
TOTAL: 38%

Tabla 13.Holguras aplicadas para el tiempo estandar

Por lo tanto, para el calculo del estandar de tiempo de cada tipo de telar se le aplico un
38% de tolerancias mas al tiempo total
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4. Resultados
4.1. Estandar de tiempos para cadatipo de telar:

Numero de Tipo de telar Tiempo
puntas
590 HTV 03:40:00
590X2 PTS 04:30:00
600 GTV 03:20:00
942 GTV 04:30:00
1180 PICANOL 04:00:00

Tabla 14. Estandar de tiempos para cada tipo de telar

Interpretacion de tabla: En la tabla anterior se presentan las estimaciones de tiempo
para cada tipo de telar en donde se realizé un estudio de tiempos y movimientos en el
proceso de anudado y la aplicaciéon de tolerancia de 38%. (tabla 13)

42. Implementacion de documentacién estandarizada

Como parte del proceso de estandarizacion de tiempos y movimientos en el anudado, se
desarrollaron e implementaron documentos clave;

Descriptivo de puesto: Permiti6 definir de manera clara las funciones,
responsabilidades y competencias necesarias para los operarios(fixers) involucrados en
el proceso de anudado. (ver apéndice)

Checklist de entrega de turno: Facilitd la transferencia de informacién entre turnos,
asegurando la continuidad del trabajo y reduciendo tiempos improductivos al inicio de
cada jornada. (ver apéndice)

Instructivo de proceso: Estandarizé la secuencia de actividades en el anudado,
eliminando variaciones en la ejecucién del proceso, reduciendo tiempos de operacioén. (ver
apéndice)

4.3. Porcentaje de eficienciay perdidas en el anudado actualmente
Resultados de eficienciay perdidas en el anudado

Después de implementar las mejoras en el proceso, incluyendo la creacion de instructivos
de procedimientos claros, la estandarizacion de tiempos, y la optimizacién del flujo de trabajo,
se observé una mejora significativa en la eficiencia del proceso. A continuacion, se presenta
una grafica que muestra la reduccién de la pérdida de eficiencia en el proceso de
anudado, reflejando el impacto positivo de estas acciones en el rendimiento del proceso de
anudado. (ilustracién 33)
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 Status ¥
‘Promedio de... Promedio de..  Promedio de...

edio de...  Promedio de...  Promedio dePérdida... Promedio de..  Promedio de...

76.00%
74.00%
72.00%
70.00% 1 Promedio de % calidad
3.02% , Soi <
W Promedio de Pérdida cambio
68.00% Promedio de Pérdida faita de material
W Promedio de Pérdida siasher
56 ¥ m Promedio de Pérdida mantto
1.88% ® Promedio de Pérdida corte de rollo
64.00%

Promedio de Pérdida anudado
W Promedio de Eficiencia
62.00%
60.00%
58.00%

Total

llustracion 34.Grafica porcentaje con estandarizacion de tiempos y movimientos

Interpretacion gréafica: En la grafica anterior se logra observar el porcentaje de perdida de
eficiencia en el proceso de anudado actualmente aplicando el estandar de tiempo que es
igual a 1.88% en donde anteriormente se tenia 2.28% logrando bajar una pérdida de
eficiencia de 0.40%

TIEMPO DE PERDIDA EN ANUDADO
25
2
15
1
05
0
ANTES DESPUES

llustracion 35.Grafica comparativa de tiempo de perdida antes y después de la
estandarizacion

Interpretacion de grafica:

Se graficaron los porcentajes de perdida que se tenia antes de la estandarizacién y
después de haber resuelto la problematica y aplicado mejoras en el proceso de anudado,
logrando ver visualmente la disminucion de porcentaje de perdida. (lustracion 34)
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5. Conclusiones:

La estandarizacion del proceso de anudado, mediante la implementacion de tiempos y
movimientos definidos, la elaboracion de instructivos de trabajo y un descriptivo de
puesto especifico, ha resultado en una mejora significativa en la eficiencia del &rea. Los
instructivos de trabajo brindan a los operarios una guia clara y estructurada para realizar
el anudado, minimizando errores asociados a la falta de informacion y facilitando la
integracién de personal de nuevo ingreso. Por otro lado, el descriptivo de puesto
garantiza que las responsabilidades y habilidades requeridas para este proceso sean
comprendidas y atendidas, fomentando un desempefio alineado con los objetivos de
produccién.

Con estas acciones, no solo se ha mejorado la consistencia y calidad del anudado, sino
también se han sentado las bases para la capacitacién continua y el desarrollo de un
eguipo mas eficiente.
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6. Competencias desarrolladas

Después de la implementaciéon del proyecto de Estandarizacion de Tiempos y
Movimientos, se lograron importantes avances para la optimizacion del proceso
operativos y en la mejora de la productividad del proceso de anudado. A lo largo de este
proceso, se disefiaron e implementaron herramientas y procedimientos que mejoraron
la eficiencia operativa, y también ayudaron al desarrollo de competencias clave del
analisis de tiempos y la mejora continua.

Gestidén y mejora del proceso: Durante el proyecto, se realizé un andlisis del proceso
de anudado, identificando areas de mejora relacionadas con la variabilidad en los
tiempos de ejecucion. A partir de ese andlisis, se implementaron estandares operativos
para optimizar la eficiencia del trabajo

Analisis de tiempos y movimientos: Se llevd a cabo un estudio detallado de los
tiempos y movimientos de los operarios (fixers) en las distintas maquinas de anudado,
identificando variabilidades en los tiempos de ejecucion. Con este analisis, se generaron
datos sobre las diferencias entre operadores y la influencia de factores como las
herramientas, la maquinaria y las técnicas utilizadas. Se implementaron estdndares de
tiempos para cada tipo de telar como: HTV, GTV, Picafol etc., Ajustando las tolerancias
de acuerdo con las condiciones de trabajo especificas. Esto permiti6 reducir la
variabilidad en los tiempos de trabajo y mejorar la planificacion operativa.

Desarrollo de herramientas de control y seguimiento: Se elaboraron e
implementaron herramientas clave para el control de la productividad y el seguimiento de
los tiempos de ejecucion. Entre estas herramientas se destacan los instructivos del
proceso de anudado, que detallan cada paso de la operacion, y el checklist de entrega
de turno, que garantiza que no haya omisiones o errores en la transicion entre turnos.
Ademas, se cre6 un descriptivo de puesto para definir claramente las responsabilidades
del operador

Elaboracién de documentacién técnica y operativa: Durante el proyecto, se
desarrollaron varios documentos que son fundamentales para estandarizar las
operaciones y garantizar su correcta ejecucion.

Implementacién de mejoras en el ambiente de trabajo: A través de la implementacion
de las 5S en el area de trabajo, especialmente en el carro porta herramientas de los
fixers se logré una mejora en la organizacién y en la reduccién de tiempos perdidos. Se
establecié un sistema de clasificacion y organizacion de herramientas, eliminando las
gue no se usaban frecuentemente y colocando las mas necesarias en posiciones mas
visibles Las competencias adquiridas a lo largo del proyecto Estandarizacion de Tiempos
y Movimientos han sido clave para la optimizacién y estandarizacion de los procesos
operativos dentro del area de produccion.
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7. Glosario:
Estandar de tiempos:

Variabilidad de tiempo: La variaciébn de tiempo es la diferencia entre el tiempo
planificado y el tiempo real necesario para completar una tarea

Fixer: Persona Operativa encargada del anudado

El Estudio de Tiempo: Es una técnica utilizada para medir el tiempo requerido para
realizar una tarea especifica bajo condiciones estandar.

Estudio de movimientos: se enfoca en analizar y optimizar los movimientos fisicos que
realiza una persona al realizar una tarea.

Cronometro: Es un reloj de precisiébn que se utiliza para medir tiempos mediante la
puesta en marcha y parada del mecanismo de control

Anudadora: La anudadora asegura que los hilos se enlacen de manera eficiente y
precisa, facilitando la operacién de los telares o maquinas de produccién de mallas y
reduciendo la intervencién manual en el proceso de anudado.

Telar: Maquina para tejer

Tensidn de hilos: La tension del hilo determina la firmeza con la que las puntadas se
forman en la tela.

Herramientas de control:

las herramientas de control permiten gestionar de manera efectiva las operaciones y
asegurar que los procesos se ejecuten dentro de los parametros deseados.

Malla: Tejido o red compuesto por elementos atados o anudados entre si

Rodillos: Un rodillo es una pieza cilindrica que se usa para facilitar el movimiento o la
rotacion de otros objetos

Calibraciéon de anudadora: Se refiere al proceso de ajustar y verificar que los
componentes de la maquina estén funcionando correctamente, asegurando que realice
los nudos de manera precisa y eficiente

Agquanet: Laca para el cabello que da fijacion fuerte

Descripciéon de puesto: Es un documento que detalla las responsabilidades, requisitos,
tareas y habilidades necesarias para un puesto de trabajo especifico dentro de una
organizacion.
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9. Apéndice:
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Definiciones:
Porta Beams: Equipo que ayuda al traslado de bridas y beams.

Beam: Es el carrete de hilos proveniente del proceso de Slasher o de un Warper que se
convierte en la materia prima del telar (urdimbre).

Anudado: El proceso de anudado consiste en realizar un nudo para unir el hilo que esta
montado en el telar, el cual proviene del beam anterior, con el hilo del beam lleno. Este
trabajo se efectla con la ayuda de la maquina anudadora, que es manipulada por el
operario durante este proceso.

Telar: Maquina que se utiliza para entrelazar los hilos y obtener malla tejida.
SAPOQO: Sistema interno de registro de informacién y consulta Saint-Gobain Adfors.

Bastidor: Un bastidor es un equipo que esta disefiado para sostener y tensionar los hilos,
permitiendo trabajar con precisién y control. Esta ubicado en la parte trasera del telar,
cuenta con ajustes de altura y movimientos, fabricado de aluminio. Este facilita la
colocacion de maquina anudadora con cruz regulando el angulo de las capas,
optimizando asi la preparacién de la urdimbre y evitando enredos en los hilos.

Cruz: Es una actividad en la que se dividen los hilos en dos capas para separar los hilos
y después realizar el anudado y la maquina pueda tomar un hilo a la vez.

Aquanet: Es un fijador de cabello que se utiliza para dar resistencia y fijacion al hilo de
fibra de vidrio

Prensa: La prensa es que se utiliza para sujetar firmemente todos los hilos asegurando
que ninguno se

pierda durante el trabajo. Esta compuesta por dos partes una de metal y de manera que
al unirse proporcionan un agarre seguro y estable, facilitando el anudado

Identificaciébn de Beam: Es el documento que registra y monitore las caracteristicas del
beam, asegurando los estandares de calidad y seguridad.

Bascula: Instrumento de pesaje que utiliza la accidn de la gravedad para determinar la
masa de los rollos.
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Desarrollo de instruccion:

FORMATO DE
DIAGRAMA
IMPLEMENTADO
POR LA EMPRESA
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EPP DE EQUIPO EXPECIFICO DEL AREA DE TEJIDO OPTIMA

EPP REQUERIDO
Para fixer Optima

Para Actividad Especifica

QB0

wotAs o8 CUANTE S 0% P
LenTES O TAroNEs e A

EPP especifico para otras actividades

D

HERRAMIENTAS DE TRABAJO
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Mapa de riesgos:

fRorons LAY OUT OPTIMA

=== ==
o=l o) e [
=0 =0|=0 =0l
= = e ey ]
B | 0 [0 [0
WARPER e e e

REBOBINADO 5
prTs e REWINDING f
Riesgo de En los accesos de montacargas (Puente

atropellamiento Optima- Vetrotex) asi como el drea para
transportar rollos a la paletizadora

Riesgo de caida Este peligro se presenta en areas donde la
fibra se acumula en el piso

Riesgo de ruido Toda el area de optima en donde se
ﬁ encuentran los telares trabajando

Riesgo de Se encuentra al montar el beam en el telar
atrapamiento

Riesgo de corte Elriesgo de corte se genera al eliminar el
excedente de scrap del beam.

Riesgo de Se genera cuando se baja el beam en el area
atrapamiento de de trabajo
pie
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EQUIPO: BASTIDOR
CAPACIDAD:
UBICACION: OPTIMA

PARTES DEL BASTIDOR

PARTE DEL BASTIDOR

DESCRIPCION

Soportes

Sirve para sujetar los hilos
de las cruces

Agarre de empaque

Sirve para empuijar el
bastidor a onde sea
necesario

Caja de portaherramientas

Sirve para colocar las
herramientas que
pertenecen al bastidor

Llave de ajuste

Sirve para ajustar las
varillas y tensionar los hilos

Llave de regulacion

Sirve para ajustar el alto en
gue quiera colocar el
bastidor

Llave ajuste de peine

Sirve para ajustar el alto
del peine

Manivela de peine

Sirve para girar el peine
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Peine Sirve para peinar y separar
los hilos
Rieles Sirven para colocar la

prensay pueda realizarse
el anudado

Soportes de herramienta

Sirven para colocar las
prensas, varillas y
gue estén en el bastidor

Soportes de segunda cama

Sirven para colocar la
segunda cama de hilos

Soporte Sirve como soporte de la
segunda cama de hilos
Soporte Sirve para subirte a las

partes del bastidor donde
sea dificil alcanzar
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Seguro

Se usa para evitar que las
llantas tengan movimiento
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BOTON DE INCIO

Sirve para encender la
anudadora

BOTON DE RETROCESO

BOTON DE PARO DE
EMERGENCIA

BOTON DE
VELOCIDADAD

PANTALLA DE
UNUDADORA

Sirve para echar de
reversa la anudadora

Sirve para parar la
anudadora de manera
rapida

Sirve para aumentar o
disminuir la velocidad de
anudado

Sirve para verificar toda la
informacion programada
en la anudadora

CAJA DE ANUDADORA

Sirve para guardas la
anudadora
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EQUIPO: Carro Porta Beams

CAPACIDAD: 2500 kilos

UBICACION: Optima

PARTE DE LA MAQUINARIA

1 Sirve para cargar el beam

2 Sirve como apoyo de los
ganchos para mejor equilibrio
a la hora de subir o bajar el
beam

3 Sirve para hacer ruido de
clatson

4 Sirve para manejar un lado
de manera individual de las
llantas

5 Sirve para meter o sacar las
rueditas de apoyo y subiry
bajar los ganchos

6 Sirve para avanzar para
enfrente y para atras
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7 Sirve para encender el carro
porta beam

8 Sirve para, paro de
emergencia

9 Sirve para ver el nivel de
bateria que tiene el carro
porta-beam

10 Sirve para conectar el cable y
cargar el carro porta beam
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Entrega y recepcion de turno.

La entrega y recepcion de turno debe de realizar 5
minutos antes de la entrada de turno en el area de
tejido optima, realizando un recorrido con tu relevo en
el are compartiendo la siguiente informacion:

« Telares parados para anudado
+ Telares en proceso de anudado

{importante! Entregarturno atu relevo para asegurarun |
trabajo seguroy evitar problemas de calidad |

Realiza tus formatos de forma correcta. l

Dialogo de 5 min y Pausas Activas

Asiste al Dialogo de Seguridad de 5 minutos
para estar informado de los temas relevantes
a Seguridad y Produccion.
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Cruz Manual en el telar

Aun costado se encuentra una tapa

negra, deberas destaparla en donde se Realiza una cruz manual en el telar. Se hace con dedo
encuentra un rodillo como la imagen lo pulgar e Indice como se muestra en el ejemplo,
indica. Con ayuda de una matraca gira lo entrelazando los hilos de urdimbre en ambos dedos

que sea necesario girar para aflojar los

Preparacion del telar:

-

Acomoda el desviador de hilos de Separa las prensas para los hilos de
modo que se pueda realizar un urdimbre

correcto manejo de los hilos
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Coloca la prensa de aluminio en los hilos Con ayuda del botén que se encuentra a
de urdimbre y el beam vacio un costado en la pantalla presionalo para
seguir aflojando los hilos

Tomar y jalar la prensa despacio Coloca la prensa de aluminio en
hasta que los hilos lieguen al piso los hilos de urdimbre y el beam
(aproximadamente 1.5 metros) vacio
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De acuerdo con el tornillo que se encuentre en la
flecha toma una herramienta para aflojar los
tomillos y es més facil su salida de la flecha

Con ayuda de la porta Beem carga un poco
la brida de forma que facilite la salida de la
flecha
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Capturado de Scrap

Ve al area de la bascula y pesa el

Scrap

Enseqguida aparecera en la pantalla la
opcion de iniciar sesion, ingresa tu usuaro
que es tu SGI y tu contrasena da clic en
ingresar

Dirigete a la pantalla tactil o la
computadora que se encuentra en el
area del andén yda clic en el recuadro
del sapo

@ =i g peCouc o ) DeLMecLL s
O v o e 63

Lt
O

oar
weay

Aparecera en la parte posterior
izquierda la ventana de
PRODUCCION posterior da clic al
mapa del taller
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-—-—o-—----'“-w:—‘-—-:—- Ty
B = == [ e
- e e
—-I-—-—-I—--l—-~l—- -l -

. - e o e

En el mapa de taller, da clic en el recuadro verde
para seleccionar el numero de telar en el cual

Selecciona PRODUCCION posterior da
clic en INGRESAR DESPERDICIO

registras el sapo
e —
oo B
o -
[ -
fomie ¥ -
Comanante =
Ton b
Total en Kg
Total on m2:
O
m —
J|

A L

Zaupo: ) wasn
Fomena MILTTRANY

o arcaren

Fanehe. M MERN PAARY

Csrds sanwirns 1AMLT

Towes she doenpoesshuns Cimbnaber | ININRY

o knos |
Totsl en Kg: 8.0007°
Total en m2: 26.307
0 Ot &) Cowrar l

Selecciona en << >> te aparecera una

ventana con la lista de defectos, da clic en
LIMPIEZ ADE BEAM posteriormente da clic

en ACEPTAR

Ingresa la cantidad de Kg a registrar
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el =77

LI Y S )

Total en Kg- 8.000 @ S entasniass

Total en m2: 26307 ‘.? 1 - ——

() b l @ -

Yo

Da clic en GUARDAR, posteriormente te
aparecera una ventada en la que igual
tendras que darle ACEPTAR

Montada de nuevo beam

Verifica la informacién de la
etiqueta colocada en el beam de
lado derecho, debe de

Sube el beam en el carro porta beams para
que pueda ser transportado al telar
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Con ayuda del Porta Beam acerca el beem
al telar para poner colocar las flechas de
cada ladn

Preparacion del Bastidor

Coloca la prensa de aluminio en el piso, y i
despega todas las puntas del hilo Q?Ioca_sobre la prensa de alumlrup los
lentamente hasta ver la tira de masking. hilos e insera Ia prensa para presionar

Pero antes debe de quedar la prensa los hilos
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Corta el excedente de hilo Enrolla los hilos en la misma y
antes de la prensa colocala sobre el telar

Alinea el bastidor a |a altura del Las perillas que se encuentran en las
telar orillas alinean el cepillo del bastidor.
Gira ambas perillas (3 vueltas)
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Toma el hilo de la cruz del beam, corriéndolo de
abajo hacia arriba hasta lograr la individualidad de
cada hilo, dejando el hilo de la cruz en la parte
central

Toma la prima cama de hilos (hilos
del beam) y colocalos sobre el
bastidor.

Toma la varilla #1, colocala en el riel de la presa
con la mano izquierda da presion a la varilla y con
la mano derecha gira |a llave a la izquierda. Esto
les dara presion a los hilos

Posteriormente toma el hilo de la cruz y paina
{os hilos una vez mas corriéndolo a la prima
prensa y hasta el cepillo del bastidor
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Posteriormente coloca la Coloca un pedazo de making en la varilla
varilla 2 y apriétala #2 para mejor agarre en los hilos

b o Y 1 KT ———
Y."‘.J 1

[NUEE I
™~

Cortar los excedentes de Aplica AQUANET en la superficie
hilos, y quitar el sobrante de marcada aplicar 2 veces en la misma
la prensa superficie

97



ADFORS BY SAINT-GOBAIN (Instruccién de Trabajo)

ULTIMA REVISION

SAINT-GOBAIN 30/11/2024

‘ REVISION: ‘ PAGINA: ‘
1 5

CODIGO:

trasero de la segunda cama

Toma el hilo de la cruz del beam, corriéndolo
de abajo hacia arriba hasta lograr la
individualidad de cada hilo dejando el hilo de la

cruz en la parte central

Colocar los soportes delantero y Toma la prensa y estira para colocar la
segunda capa de hilos

Toma la varilla #1, colocala en los
soportes de la sequnda cama, con la
mano izquierda da presion a la varilla y
con la mano derecha gira la llave a la
izquierda. Esto les dara presion a los
hilos
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Toma el hilo de la cruz del beam, correlo Posteriormente coloca la varilla 2 y
hasta el cepillo del bastidor, verificando la aprle}ala. Colaca'un pedazo da
individualidad de cada hilo MGG paT 'ﬁ{a’ mayor agae
e hilos

Cortar los excedentes de hilos, y Aplica AQUANET en la segunda cama
quitar el sobrante de la prensa en la superficie marcada aplicar 2 veces
en la misma superficie
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Aplica AQUANET en la segunda
cama en la superficie marcada
aplicar 2 veces en la misma
superficie

Cortar los excedentes de hilos, y
quitar el sobrante de la prensa

Toma el hilo de la cruz con ambas
manos y correlos hacia bajo y hacia
arriba lentamente, verificando la
individualidad de cada hilo e hilos rotos
y desfila mentados
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Colocacién de anudadora y anudado

Retira los cartones del bastidor, con
PRECAUCION para no danar los hilos y
coldcalos juntos al telar

Coloca la anudadora en los rieles,
conecta yrealiza un amarre de las

cruces del bastidor y la atadora por los soportes del lado derecho del
la parte delantera de la anudadora bastidor

Amarrar los hilos de las cruces en los
soportes que se encuentran del lado
izquierdo del bastidor

Jala los hilos de la cruz por la parte
trasera de la anudadora y fijalos con
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(AJUSTE DE ANUDADORA)

Una vez colocada la anudadora en los
rieles, se debera de programar para el
anudado en donde se colocara "250" en

velocidad. PRECAUCION ADAPTALA A

Una vez que la anudadora se
encuentre colocada correctamente en
el riel se debera acercar lentamente y
comenzar a anudar
LA VELOCIDAD QUE PUEDAS
CONTROLAR

N

Revisar que este anud

ado correctamente,
hay que asequrar que no esté anudando
hilos dobles, en caso de que sea asi se
debera detener la maquina y contar los

Después de terminar el proceso de
hilos dobles y hacerlo de forma manual

anudado recoge la anudadora en su
caja
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Coloca una prensa de metalen la Retira las varillas de sujecion siguiendo los
parte de avas de los hilos para que pasos inversos de su colocacion quita el

3¢ @ecun moves como am bastidor y colocalo en su lugar
necesano

Retira las varillas de sujecion siguiendo los
pasos inversos de su colocacion quita el
bastidor y colocalo en su lugar
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Baja la prensa de metal con los hilos al
piso, con PRECAUCION, para evitar hilos
rotos, usando guantes gira el beam

Con la mano toma una seccion de hilos y
jala lentamente hasta que los nudos
atraviesen las horquillas (Repetir la
actividad hasta pasar todos los nudos).

Ajusta y coloca de manera correcta
la orilla falsa. Y coloca el sequro del

beam

Con los botones que se encuentran en

la parte derecha, presiona el senalado

y al mismo tiempo gira el volante que
se encuentra a un costado del telar

para pasar todos los hilos
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Ya que pasaste los nudos,
deberas quitar la prensa de
metal con la que sostenlias los
nudos para seguir recuperando
tension en los hilos

Con la llave proporcionada al tomar el
puesto de fixer, retira el seguro del
telar. Y con los botones verdes al
mismo tiempo presionalos para

Toma una seccion de hilos y clocar
masking al mismo tiempo ve
recuperando la tension de los hilos
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Instructivos de proceso:
ELABORO REVISO APROBO

Ema Sanchez Hemandez

JEFE DE AREA

GERENTE DE AREA

Fecha de creacion

Fecha de Ultima revision

Fecha de proxima revision

Firma

HISTORIAL DE REVISION

Revisién a

Fecha

Proxima revision:

CONTROL DE CAMBIOS

Rev. Seccion Naturaleza de la modificacion

0 Emisidn del documento

1 Todo Se actualizo

2 57,8y 9 |Se actualiza por integracion de nuevas actividades y por fecha.

Distribucién de copias Controladas

N/A

De acuerdo con la hoja de distribucion FT-8G-022

Objetivo
Alcance
Tlaxcala.

esta instruccion)

Detallar las actividades especificas que se deben realizarse para llevar a cabo el proceso de anudado
Esta instruccion aplica solo para el operador Anudador el drea de Opima de la planta Adfors de Saint- Gobain

Lineamientos de Seguridad, Higiene y Medio Ambiente (Lineamientos y Recomendaciones a aplicar en

31 Andlisis de Riesgo de la operacion por puesto de trabajo

32 Andlisis de Riesgo de la maquinaria utilizada

33 Andlisis de Riesgo de las sustancias quimicas utilizadas

34 Andlisis de Riesgos Ambientales

106



ADFORS BY SAINT-GOBAIN (Instruccién de Trabajo)

ULTIMA REVISION REVISION: PAGINA: CODIGO:
Ny | 30/11/2024 | 1 :

Titulo: Fixer Optima

Definiciones:
Porta Beams: Equipo que ayuda al traslado de bridas y beams.

Beam: Es el carrete de hilos proveniente del proceso de Slasher o de un Warper que se
convierte en la materia prima del telar (urdimbre).

Anudado: El proceso de anudado consiste en realizar un nudo para unir el hilo que esta
montado en el telar, el cual proviene del beam anterior, con el hilo del beam lleno. Este
trabajo se efectla con la ayuda de la maquina anudadora, que es manipulada por el
operario durante este proceso.

Telar: Maquina que se utiliza para entrelazar los hilos y obtener malla tejida.
SAPO: Sistema interno de registro de informacién y consulta Saint-Gobain Adfors.

Bastidor: Un bastidor es un equipo que esta disefiado para sostener y tensionar los hilos,
permitiendo trabajar con precision y control. Esta ubicado en la parte trasera del telar,
cuenta con ajustes de altura y movimientos, fabricado de aluminio. Este facilita la
colocacion de maquina anudadora con cruz regulando el angulo de las capas,
optimizando asi la preparacién de la urdimbre y evitando enredos en los hilos.

Cruz: Es una actividad en la que se dividen los hilos en dos capas para separar los hilos
y después realizar el anudado y la maquina pueda tomar un hilo a la vez.

Aquanet: Es un fijador de cabello que se utiliza para dar resistencia y fijacion al hilo de
fibra de vidrio

Prensa: La prensa es que se utiliza para sujetar firmemente todos los hilos asegurando
que ninguno se

pierda durante el trabajo. Esta compuesta por dos partes una de metal y de manera que
al unirse proporcionan un agarre seguro y estable, facilitando el anudado

Identificaciébn de Beam: Es el documento que registra y monitore las caracteristicas del
beam, asegurando los estandares de calidad y seguridad.

Bascula: Instrumento de pesaje que utiliza la accién de la gravedad para determinar la
masa de los rollos.
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EPP DE EQUIPO EXPECIFICO DEL AREA DE TEJIDO OPTIMA

EPP REQUERIDO
Para fixer Opfima

Para Actividad Especifica

LenrEs o8 TAronEs souAs oK

EPP especifico para otras actividades

A

CuANTES sOLVEX

HERRAMIENTAS DE TRABAJO
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Mapa de riesgos:

gﬂéaﬁq_@g LAY OUT OPTIMA

O G Qe =0 =00 =0 =0 =0
Gy im0 =0 B H R
= QR QORI =0 =q)=0 =09
= S e e
B e =0 ()
= ] 2 OO

1 REBOBINADO £
el s s REWINDING H
Riesgo de En los accesos de montacargas (Puente

atropellamiento Optima- Vetrotex) asi como el drea para
transportar rollos a la paletizadora

Riesgo de caida Este peligro se presenta en areas donde la
fibra se acumula en el piso
'! Riesgo de ruido Toda el area de optima en donde se

encuentran los telares trabajando

Riesgo de Se encuentra al montar el beam en el telar
atrapamiento

excedente de scrap del beam.

' Riesgo de corte Elriesgo de corte se genera al eliminar el

Riesgo de Se genera cuando se baja el beam en el area
atrapamiento de de trabajo
pie
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EQUIPO: BASTIDOR
CAPACIDAD:
UBICACION: OPTIMA

PARTES DEL BASTIDOR

PARTE DEL BASTIDOR

DESCRIPCION

Soportes

Sirve para sujetar los hilos
de las cruces

Agarre de empaque

Sirve para empujar el
bastidor a onde sea
necesario

Caja de portaherramientas

Sirve para colocar las
herramientas que
pertenecen al bastidor

Llave de ajuste

Sirve para ajustar las
varillas y tensionar los hilos

Llave de regulacion

Sirve para ajustar el alto en
que quiera colocar el
bastidor

Llave ajuste de peine

Sirve para ajustar el alto
del peine

Manivela de peine

Sirve para girar el peine
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Peine Sirve para peinar y separar
los hilos
Rieles Sirven para colocar la

prensay pueda realizarse
el anudado

Soportes de herramienta Sirven para colocar las
prensas, varillas y

gue estén en el bastidor

Soportes de segunda cama Sirven para colocar la

segunda cama de hilos

Soporte Sirve como soporte de la
segunda cama de hilos
Soporte Sirve para subirte a las

partes del bastidor donde
sea dificil alcanzar
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Seguro

Se usa para evitar que las
llantas tengan movimiento
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CAPACIDAD:
UBICACION: OPTIMA

BOTON DE INCIO

Sirve para encender la
anudadora

BOTON DE RETROCESO

BOTON DE PARO DE
EMERGENCIA

BOTON DE
VELOCIDADAD

PANTALLA DE
UNUDADORA

Sirve para echar de
reversa la anudadora

Sirve para parar la
anudadora de manera
rapida

Sirve para aumentar o
disminuir la velocidad de
anudado

Sirve para verificar toda la
informacion programada
en la anudadora

CAJA DE ANUDADORA

Sirve para guardas la
anudadora
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EQUIPO: Carro Porta Beams

CAPACIDAD: 2500 kilos

UBICACION: Optima

PARTE DE LA MAQUINARIA

1 Sirve para cargar el beam

2 Sirve como apoyo de los
ganchos para mejor equilibrio
a la hora de subir o bajar el
beam

3 Sirve ara hacer ruido de
clatson

4 Sirve para manejar un lado
de manera individual de las
llantas

5 Sirve para meter o sacar las
rueditas de apoyo y subiry
bajar los ganchos

6 Sirve para avanzar para
enfrente y para atras
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7 Sirve para encender el carro
porta beam

8 Sirve para, paro de
emergencia

9 Sirve para ver el nivel de
bateria que tiene el carro
porta-beam

10 Sirve para conectar el cable y
cargar el carro porta beam
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Entrega y recepcidn de tumo.

La entrega y recepcion de turno debe de realizar 5
minutos antes de la entrada de turno en el drea de
tejido optima, realizando un recorrido con tu relevo en
el are compartiendo la siguiente informacion:

* Telares parados para anudado
e Telares en proceso de anudado

{importante! Entregarturno atu relevo para asegurarun |
| “ trabajo seguroyy evitar problemas de calidad. |

Realiza tus formatos de forma correcta. |

Asiste al Dialogo de Seguridad de 5 minutos
para estar informado de los temas relevantes
a Seguridad y Produccion.
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Cruz Manual en el telar

Con ayuda de los botones que se
encuentran a un costado del telar, afloja
los hilos para que sea mas facil hacer la

cruz

Realiza una cruz manual en el telar. Se hace con
dedo pulgar e indice como se muestra en el gjemplo,
entrelazando los hilos de urdimbre en ambos dedos

5.4 Preparacion del telar:

Separa las prensas para los hilos de Coloca la prensa de aluminio en los
urdimbre hilos de urdimbre y el beam vacio
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Con ayuda del botén que se

encuentra a un costado en la pantalla 4 tomar y jalar la prensa despacio
presidnalo para seguir aflojando los hasta que los hilos lleguen al piso
hilos (aproximadamente 1.5 metros)

Coloca la prensa de aluminio en los hilos de Retira el sequro que se encuentra al
urdimbre y el beam vacio costado del beam
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Corta los hilos que se encuentran 4 tomar y jalar la prensa despacio
en el creel e incluye con los demds hasta que los hilos lleguen al piso
hilos (aproximadamente 1.5 metros)

Corta y enreda los hilos en la misma

Retira el tubo en donde desvian los hilos y prensa, posteriormente coloca
colécalo en los costados de los soportes de las sobre las barras de urdimbre
horquillas
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Corta el sobrante del beam para realizar la
limpieza de scrap debera ser pesado y
capturado en sistema sapo

Capturado de Scrap

Dirigete a la pantalla tactil o la
computadora que se encuentra en el
Ve al drea de la bascula y pesa el area del andén y da clic en el recuadro

Scrap del sapo
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Enseguida aparecera en la pantalla la
opcion de iniciar sesion, ingresa tu usuario
que es tu SGI y tu contrasena da clic en
ingresar

En el mapa de taller, da clic en el recuadro verde
para seleccionar el numero de telar en el cual
registras el sapo

Aparecera en la parte posterior
izquierda la ventana de

PRODUCCION posterior da clic al
mapa del taller

::I-".;Elggt_‘:.

L R R L

jo o T
A e

Selecciona PRODUCCION posterior da
clic en INGRESAR DESPERDICIO
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ventana con la lista de defectos, da clic en

LIMPIEZ ADE BEAM posteriormente da clic
an ACEDTAR

drmm W

[~ r—— T e
L e 2 TR S

[C—— e ars
Cmmaw L L L

e — anza

Total en Kg B OOy I o St
Total en m2: 26,307 &D =1
B e

Da clic en GUARDAR, posteriormente te
aparecera una ventada en la gue igual
tendras que darle ACEPTAR

Ingresa la cantidad de Kg a registrar
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Montada de nuevo beam

Verifica la informacion de la
Sube el beam en el carro porta beams para

etiqueta colocada en el beam de que pueda ser transportado al telar

lado derecho, debe de

Una vez que hayas llegado al telar
colocar (como se llama) en cada lado
del beam para que pueda ser
montadn

Vuelve a subir el beem en el carro porta
beem para poder montar en el telar el
beam
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Verifica que el beem haya entrado de Con ayuda de tu pie' baja el seguro
manera correcta. En caso de ser asi del beam para evitar que se Sa]ga del
el seguro del beem se levantara telar
hacia arriha

Preparacion del Bastidor

Coloca la prensa de aluminio en el piso, y
despega todas las puntas del hilo
lentamente hasta ver la tira de masking.
Pero antes debe de quedar la prensa

Coloca sobre la prensa de aluminio los
hilos e inserta la prensa de manera
para presionar los hilos
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Corta el excedente de hilo Enrolla los hilos en la misma y
antes de la prensa colécala sobre el telar

Alinea el bastidor a la altura del Las perillas que se encuentran en las
telar orillas alinean el cepillo del bastidor.
Gira ambas perillas (3 vueltas)
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Toma el hilo de la cruz del beam, comrriéndolo de

Toma la prima cama de hilos (hilos abajo hacia arriba hasta lograr la individualidad de
del beam) y colocalos sobre el cada hilo de la urdimbre, verificando la tencion de
bastidor. cada uno y también hilos desfila mentados o rotos

dejando el hilo de la cruz en la parte central

Toma la varilla #1, colocala en el riel de la presa
con la mano izquierda da presion a la varilla y con
la mano derecha gira la llave a la izquierda. Esto
les dara presion a los hilos

Posteriormente toma el hilo de la cruz y paina
los hilos una vez mas corriéndolo a la prima
prensa y hasta el cepillo del bastidor
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Posteriormente coloca la Coloca un pedazo de masking en la
varilla 2 y apriétala varilla #2 para mejor agarre en los hilos

¢ Aplica AQUANET en la superficie
Cor'tar los excedentes de hilos, y marcada aplicar 2 veces en la misma
quitar el sobrante de la prensa superficie
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Colocar los soportes delanteroy Toma la prensa y estira para colocar la
trasero de la segunda cama segunda capa de hilos

Toma el hilo de la cruz del beam, corriéndolo Toma la varilla #1, colécala en los

__de abajo hacia arriba hasta lograr la soportes de la sequnda cama, con la
individualidad de cada hilo dejando el hilo de Ia mano izquierda da presion a la varilla y

CIUZ A Ia parte.cantral con la mano derecha gira la llave a la
izquierda. Esto les dara presion a los
hilos
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Toma el hilo de la cruz del beam, correlo Postc-;riormeme £oloca la veriie 2 y
hasta el cepillo del bastidor, verificando la apne.tala. Caloca un pedazo de
individualidad de cada hilo MO P z '0213’ mayor apans
e hilos

Cortar los excedentes de hilos, y Aplica AQUANET en la segunda cama
quitar el sobrante de la prensa en la superficie marcada aplicar 2 veces
en la misma superficie
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Cortar los excedentes de hilos, y
quitar el sobrante de la prensa

Toma el hilo de la cruz con ambas
manos y correlos hacia bajo y hacia
arriba lentamente, verificando la
individualidad de cada hilo e hilos rotos
y desfila mentados

Aplica AQUANET en la segunda
cama en la superficie marcada
aplicar 2 veces en la misma
superficie
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Colocacion de anudadora y anudado

Amarrar los hilos de las cruces en los
soportes que se encuentran del lado
izquierdo del bastidor

PRECAUCION para no danar los hilos y
coldcalos juntos al telar

|
)
3
& S
-
’ v -
- ) -~
—~ -~ \

Coloca la anudadora en los rieles,

conéctala y realiza un amarre de Jala los hilos de la cruz por la parte
las cruces del bastidor y la atadora trasera de la anudadora y fijalos con
por la parte delantera de la los soportes del lado derecho del
anudadora bastidor
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(AJUSTE DE ANUDADORA)

Una vez colocada la anudadora en los
rieles, se debera de programar para el
anudado en donde se colocara "250"
en velocidad. PRECAUCION
ADAPTALA A LA VELOCIDAD QUE
PUEDAS CONTROLAR

Una vez que la anudadora se
encuentre colocada correctamente
en el riel se debera acercar
lentamente y comenzar a anudar

Revisar que este anudado correctamente,

hay que asegurar que no esté anudando Después de terminar el proceso de
hilos dobles, en caso de que sea asl se anudado recoge Ia anudadora en su
debera detener la maquina y cortar los caja

hilos dobles y hacerlo de forma manual
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Coloca una prensa de metal en la Retira las varillas de sujecion siguiendo los
parte de atras de los hilos para que se pasos inversos de su colocacion quita el
puedan mover COmo sea necesario bastidor y colocalo en su lugar

Retira las varillas de sujecion siguiendo los
pasos inversos de su colocacion quita el
bastidor y coldcalo en su lugar
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Baja la prensa de metal con los hilos al piso, Ajusta y coloca de manera correcta
con PRECAUCION, para evitar hilos rotos, la orilla falsa. Y;°'°C8 el seguro del
eam

usando guantes gira el beam

Jala los hilos anudados para eso Con la mano toma una seccion de hilos y
presiona los botones de plegadores que jala lentamente hasta que los nudos

se muestran en la imagen al mismo
tiempo para jalar los nudos hasta llegar
a las horquillas

atraviesen las horquillas (Repetir la
actividad hasta pasar todos los nudos).
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Ya que pasaste los nudos,
deberas quitar la prensa de
metal con la que sostenias los
nudos para sequir recuperando
tension en los hilos

Presiona los botones de plegadores que Presiona los botones de plegadores que
se muestran en la imagen al mismo se muestran en la imagen al mismo
tiempo para jalar los nudos hasta liegar tiempo para jalar los nudos hasta llegar al
al peine peine

Sigue recuperando tension en los hilos.
Para esto deberas seguir presionando
los dos botones al mismo tiempo para

sequir pasando los hilos por los rodillos
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Toma una seccion de hilos y con masking

realiza recuperacion de tension Verifica que al recuperar tension las
pegandolos y tensionandolos al mismo horquillas estén a la misma altura
tiempo
Parametros del tefar

Para meter los parametros del telar Dirigete a la pantalla del telar y da
primero deberas medir cuando tiene clic en el boton que tiene el signo
del hilo al radio de la valona de puntuacion
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Te aparecera una pantalla y primero

Da clic en el boton que se encuentra en el le daras clic en la llave que aparece en
lado derecho en la esquina la pantalla y te pedira una contrasena
en la que ingresaras “"0000" con ayuda

del teclado

Después presionaras el tercer boton Una vez terminad todo, por dltimo, presiona
que esta en la parte de debajo de la los dos botones VERDES para arrancar el
pantalla telar
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Instructivos de proceso:
ELABORO REVISO APROBO

Ema Sanchez Hemandez

JEFE DE AREA

GERENTE DE AREA

Fecha de creacion

Fecha de ultima revision

Fecha de préxima revisién

Firma

HISTORIAL DE REVISION
Revision a 2
Fecha
Praxima revision:
CONTROL DE CAMBIOS
Rev. Seccion Naturaleza de la modificacion
0 Emision del documento
1 Todo Se actualizo
2 57,8y9 |Se actualiza por integracion de nuevas actividades y por fecha.
Distribucién de copias Controladas
N/A De acuerdo con la hoja de distribucion FT-8G-022
Objetivo
Detallar las actividades especificas que se deben realizarse para llevar a cabo el proceso de anudado
Alcance
Esta instruccion aplica solo para el operador Anudador el drea de Opima de la planta Adfors de Saint- Gobain
Tlaxcala.
Lineamientos de Seguridad, Higiene y Medio Ambiente (Lineamientos y Recomendaciones a aplicar en
esta instruccion)
31 Andlisis de Riesgo de la operacion por puesto de trabajo
3.2 Andlisis de Riesgo de la maquinaria utilizada
33 Andlisis de Riesgo de las sustancias quimicas utilizadas
34 Andlisis de Riesgos Ambientales
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Definiciones:

Porta Beams: Equipo que ayuda al traslado de bridas y beams.

Beam: Es el carrete de hilos proveniente del proceso de Slasher o de un Warper que se
convierte en la materia prima del telar (urdimbre).

Anudado: El proceso de anudado consiste en realizar un nudo para unir el hilo que esta
montado en el telar, el cual proviene del beam anterior, con el hilo del beam lleno. Este
trabajo se efectla con la ayuda de la maquina anudadora, que es manipulada por el
operario durante este proceso.

Telar: Maquina que se utiliza para entrelazar los hilos y obtener malla tejida.
SAPO: Sistema interno de registro de informacion y consulta Saint-Gobain Adfors.

Bastidor: Un bastidor es un equipo que esta disefiado para sostener y tensionar los hilos,
permitiendo trabajar con precisién y control. Esta ubicado en la parte trasera del telar,
cuenta con ajustes de altura y movimientos, fabricado de aluminio. Este facilita la
colocacion de maquina anudadora con cruz regulando el angulo de las capas,
optimizando asi la preparacion de la urdimbre y evitando enredos en los hilos.

Cruz: Es una actividad en la que se dividen los hilos en dos capas para separar los hilos
y después realizar el anudado y la maquina pueda tomar un hilo a la vez.

Aquanet: Es un fijador de cabello que se utiliza para dar resistencia y fijacion al hilo de
fibra de vidrio

Prensa: La prensa es que se utiliza para sujetar firmemente todos los hilos asegurando
que ninguno se

pierda durante el trabajo. Esta compuesta por dos partes una de metal y de manera que
al unirse proporcionan un agarre seguro y estable, facilitando el anudado

Identificacién de Beam: Es el documento que registra y monitore las caracteristicas del
beam, asegurando los estandares de calidad y seguridad.

Bascula: Instrumento de pesaje que utiliza la acciéon de la gravedad para determinar la
masa de los rollos.
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DIAGRAMA
IMPLEMENTADO
POR LA EMPRESA
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EPP DE EQUIPO EXPECIFICO DEL AREA DE TEJIDO OPTIMA

EPP REQUERIDO
Para fixer Opfima

Para Actividad Especifica

LenrEs o8 TAronEs souAs oK

EPP especifico para otras actividades

A

CuANTES sOLVEX

HERRAMIENTAS DE TRABAJO
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Mapa de riesgos:

gﬂéaﬁq_@g LAY OUT OPTIMA

O G Qe =0 =00 =0 =0 =0
Gy im0 =0 B H R
= QR QORI =0 =q)=0 =09
= S e e
B e =0 ()
= ] 2 OO

1 REBOBINADO £
el s s REWINDING H
Riesgo de En los accesos de montacargas (Puente

atropellamiento Optima- Vetrotex) asi como el drea para
transportar rollos a la paletizadora

Riesgo de caida Este peligro se presenta en areas donde la
fibra se acumula en el piso
'! Riesgo de ruido Toda el area de optima en donde se

encuentran los telares trabajando

Riesgo de Se encuentra al montar el beam en el telar
atrapamiento

excedente de scrap del beam.

' Riesgo de corte Elriesgo de corte se genera al eliminar el

Riesgo de Se genera cuando se baja el beam en el area
atrapamiento de de trabajo
pie

143



‘ ADFORS BY SAINT-GOBAIN (Instruccién de Trabajo)

-y S e ULTIMA REVISION REVISION: PAGINA: CODIGO:
SAINT-GOBAIN 30/11/2024 1 =

Titulo: Fixer Optima

EQUIPO: BASTIDOR

CAPACIDAD:

UBICACION: OPTIMA

PARTES DEL BASTIDOR

PARTE DEL BASTIDOR DESCRIPCION

Soportes g Sirve para sujetar los hilos
de las cruces

Agarre de empaque Sirve para empujar el
bastidor a onde sea

necesario

Caja de portaherramientas Sirve para colocar las
herramientas que

pertenecen al bastidor

Llave de ajuste Sirve para ajustar las
varillas y tensionar los

hilos

Llave de regulacion Sirve para ajustar el alto
en que quiera colocar el

bastidor

Llave ajuste de peine Sirve para ajustar el alto

del peine

Manivela de peine Sirve para girar el peine
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Peine

Rieles

f

Sirve para peinar y separar
los hilos

Sirven para colocar la
prensay pueda realizarse
el anudado

Soportes de herramienta

Sirven para colocar las
prensas, varillas y
gue estén en el bastidor

Soportes de segunda cama

Sirven para colocar la
segunda cama de hilos

Soporte Sirve como soporte de la
segunda cama de hilos
Soporte Sirve para subirte a las

partes del bastidor donde
sea dificil alcanzar
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Seguro

Se usa para evitar que las
llantas tengan movimiento
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BASTIDOR
CAPACIDAD:
UBICACION: OPTIMA

BOTON DE INCIO

Sirve para encender la
anudadora

BOTON DE RETROCESO

BOTON DE PARO DE
EMERGENCIA

BOTON DE
VELOCIDADAD

PANTALLA DE
UNUDADORA

Sirve para echar de
reversa la anudadora

Sirve para parar la
anudadora de manera
rapida

Sirve para aumentar o
disminuir la velocidad de
anudado

Sirve para verificar toda la
informacion programada
en la anudadora

CAJA DE ANUDADORA

Sirve para guardas la
anudadora
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EQUIPO: Carro Porta Beams

CAPACIDAD: 2500 kilos

UBICACION: Optima

PARTE DE LA MAQUINARIA

1 Sirve para cargar el beam

2 Sirve como apoyo de los
ganchos para mejor equilibrio
a la hora de subir o bajar el
beam

3 Sirve para hacer ruido de
clatson

4 Sirve para manejar un lado
de manera individual de las
llantas

5 Sirve para meter o sacar las
rueditas de apoyo y subiry
bajar los ganchos

6 Sirve para avanzar para
enfrente y para atras
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7 Sirve para encender el carro
porta beam

8 Sirve para, paro de
emergencia

9 Sirve para ver el nivel de
bateria que tiene el carro
porta-beam

10 Sirve para conectar el cable y
cargar el carro porta beam
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Entrega y recepcion de tumo.

La entrega y recepcion de turno debe de realizar 5
minutos antes de la entrada de turno en el area de
tejido optima, realizando un recorrido con tu relevo en
el are compartiendo la siguiente informacion:

* Telares parados para anudado
« Telares en proceso de anudado

| {importante! Entregarturno atu relevo para asegurarun |
| trabajo seguroy evitar problemas de calidad |

i Realiza tus formatos de forma correcta. I

Asiste al Dialogo de Seguridad de 5 minutos
para estar informado de los temas relevantes
a Seguridad y Produccion.
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Cruz Manual en el telar

Con ayuda de los botones que se encuentran a Realiza una cruz manual en el telar. Se hace

un costado del telar, afloja los hilos para que C|°", dedt')opulga;e lndn:e Icomg b muezt'ra;n
sea mas facil hacer la cruz SLAIERN, SniTeAZana jo3 oS de NS

en ambos dedos

5.4 Preparacion del telar:

N

Con ayuda de los botones que se
encuentran a un costado del

Separa las prensas para los hilos de

telar, afloja los hilos para que sea PR

mas facil hacer la cruz
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Con ayuda del botén que se
encuentra a un costado presionalo
para sequir aflojando los hilos

Colocar la prensa de aluminio entre los
hilos de urdimbre y el beam vacio

5. Corta y enreda los hilos en la
misma prensa, posteriormente coloca
sobre las barras de urdimbre

4 tomar y jalar la prensa despacio hasta
que los hilos llequen al piso
(aproximadamente 1.5 metros)
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Corta el sobrante del beam para realizar la
limpieza de scrap debera ser pesado y

Capturado de Scrap

Ve al drea de la bascula y pesa el Dirigete a la pantalla tactil o la computadora que
Scrap se encuentra en el area del andén y da clic en
el recuadro del sapo
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Ensequida aparecera en la pantalla la
opcion de iniciar sesion, ingresa tu usuario
que es tu SGI y tu contrasena da clic en
ingresar

5 ~-“o-« o

S P Ry g ~-u [
';m-._-u-: J-;'-J' - u---l
.__l Tﬂl

En el mapa de taller, da clic en el recuadro
verde para seleccionar el numero de telar en
el cual registras el sapo

Aparecera en la parte posterior
izquierda la ventana de
PRODUCCION posterior da clic al
mapa del taller

:-—--l.—;l -_-'--IH‘-‘—I' _

'Ull ,Y"

R uw SN
CORSUMD T8 il
CONAAR) O s

|@ cu
A VWATNWVD

RO O OO0
CAMO) 8 RO

Selecciona PRODUCCION
posterior da clic en INGRESAR
DESPERDICIO
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Selecciona en =< >> te aparecera una
ventana con la lista de defectos, da clic
en LIMPIEZ ADE BEAM posteriormente

da clic en ACEPTAR
ol = -

Da clic en GUARDAR, posteriormente te
aparecera una ventada en la que igual
tendras que darle ACEPTAR

Ingresa la cantidad de Kg a registrar
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Con ayuda de la matraca afloja el tornillo Con ayuda del Carro Porta-Beam baja

que se encuentra en las abrazaderas de las bridas asegurando que los ganchos

cada lado del telar. Suba la abrazadera la sujeten bien. Lleva cada brida al area
correspondiente

Realiza la limpieza del telar
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Montada de nuevo beam

De cada brida deberas quitar el engrane y
montarselos al nuevo beam, identificando
con la entrada correcta

En cada beam deberas de colocar

engrane y sobre de ese deberas de
ponerle los dados iniciando por el

Deberas identificar los beams. NOTA:
En la etiqueta del beam deberas
identificar los beams pares "1 of 2""2 of
2“

Deberas montar el beam en el telar a manera

de que entre correctamente en el lugar que
corresponde
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Para colocar el segundo beem apdyate de Una vez que el beam haya entrado de

una tabla para darle soporte en donde no manera correcta coloca la abrazadera y
entra la porta beem y sea mas facil su atornillala
entrada
>reparacion del Bastidor

Coloca la prensa de aluminio en el piso, y
despeqa todas las puntas del hilo
lentamente hasta ver la tira de masking.
Pero antes debe de quedar la prensa

Coloca sobre la prensa de aluminio los
hilos e inserta la prensa de manera
para presionar los hilos
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Corta el excedente de hilo antes de la
prensa

Alinea el bastidor a la altura del telar

Enrolla los hilos en la misma y colécala
sobre el telar

El bastidor tiene 5 perillas de alineacion,
se encuentran debajo del cepillo del
bastidor. Debera girar las perillas a la
izquierda para cerrarlas completamente
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Coloca los cartones sobre los rieles "
del bastidor Toma la prima cama de hilos

(hilos del beam) y colocalos sobre
el bastidor.

Toma el hilo de la cruz del beam, corriéndolo de Toma la varilla #1, coldcala en el riel de la

abajo hacia 8rriba haSla ngral' Ia mlvidualidad de presa con la mano izquierda da wesién a la
cada hilo de la urdimbre, verificando la tencion de varilla y con la mano derecha gira la llave a la
cada dejando el hilo de la cruz en la parte central. izauierda. Esto les dard presién a los hilos
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Posteriormente coloca la varilla 2 y Coloca un pedazo de masking en la varilla
apriétala #2 para mejor agarre en los hilos

Aplica AQUANET en la superficie

Cortar los excedentes de hilos, y marcada aplicar 2 veces en la misma
quitar el sobrante de la prensa superficie
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Colocar los soportes delantero y Toma la prensa y estira para colocar la
trasero de la sequnda cama segunda capa de hilos

; Toma la varilla #1, colocala en los soportes de la
Toma el hilo de la cruz del beam, cormiéndolo segunda cama, con la mano izquierda da

de abajo hacia arriba hasta lograr la
individualidad de cada hilo dejando el hilo de la
cruz en la parte central

presion a la varilla y con la mano derecha gira la
llave a la izquierda. Esto les dara presion a los
hilos
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Toma el hilo de la cruz del beam, correlo Posteriormente coloca la varilla 2 y
hasta el cepillo del bastidor, verificando la apriétala. Coloca un pedazo de
individualidad de cada hilo s 3 '03.13’ TRy o
e hilos

e S T RS BN WG

Cortar los excedentes de hilos, y Aplica AQUANET en la sequnda cama
quitar el sobrante de la prensa en la superficie marcada aplicar 2 veces
en la misma superficie
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Cortar los excedentes de hilos y
quitar el sobrante de la prensa

Toma el hilo de la cruz con ambas manos
y correlos hacia bajo y hacia arriba
lentamente, verificando la individualidad
de cada hilo e hilos rotos y desfila
mentados

Aplica AQUANET en la sequnda cama
en la superficie marcada aplica 2 veces
en la misma superficie
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Colocacion de anudadora y anudado

Retira los cartones del bastidor, con Amarrar los hilos de las cruces en los
PRECAUCION para no danar los hilos y 50p0ﬂ0§ que se encuentran del lado
coldcalos iuntos al telar izquierdo del bastidor

3

Coloca la anudadora en los rieles, Jala los hilos de la cruz por la parte trasera
conéctala y realiza un amarre de las cruces de la anudadora y fijalos con los soportes
del bastidor y la atadora por la parte del lado derecho del bastidor

delantera de la anudadora

165



ADFORS BY SAINT-GOBAIN (Instruccién de Trabajo)

7t i:'! :l F l:] n S ‘ ULTIMA REVISION ‘ REVISION: ‘ PAGINA: ‘ CODIGO:

SAINT-GOBAIN 30/11/2024 L

Titulo: Fixer Optima

(AJUSTE DE ANUDADORA)

Una vez colocada la anudadora en los rieles, se

deber4 de programar para el anudado en donde Una vez que la anudadora se

se colocara "250" en velocidad. PRECAUCION encuentre colocada correctamente en

ADAPTALA A LA VELOCIDAD QUE PUEDAS el riel se debera acercar lentamente y
CONTROLAR AR

Revisar que el anudado este correctamente,
asegurate que el anudado no tengas hilos Después de terminar el proceso de
dobles, en caso de que sea asf se deberas anudado recoge la anudadora en su caja
detener la maquina y cortar los hilos dobles
y hacerlo de forma manual
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Coloca una prensa de metal en la Retira las varillas de sujecion siguiendo los
parte de atras de los hilos para que se pasos inversos de su colocacion quita el
puedan mover como sea necesario bastidor y coldcalo en su lugar

Retira las varillas de sujecion siguiendo los
pasos inversos de su colocacion quita el
bastidor y colocalo en su lugar
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Jala los hilos anudados para eso
presiona los botones de plegadores
que se muestran en laimagen al
mismo tiempo para jalar los nudos
hasta llegar a las horquillas y el peine

Baja la prensa de metal con los
hilos al piso, con PRECAUCION,
para evitar hilos rotos, usando
guantes gira el beam

Ya que pasaste los nudos, deberas
quitar |2 prensa de metal con la
que sostenias los nudos para
seguir recuperando tension en los
hilos

Sigue recuperando tension en los hilos.
Para esto deberas seguir presionando los
dos botones al mismao tiempo para seguir

pasando los hilos por los rodillos
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Toma una seccion de hilos y con
masking realiza recuperacion de Verifica que al recuperar tension las
tension pegandolos y tensionandolos horquillas estén a la misma altura
al mismo tiempo

Parametros del telar

Después te dirigiras a la pantalla
del telar y entraras a la pantalla

Para meter los parametros del telar
primero deberas medir cuando =
tiene del hilo al radio de la valona "1
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S

Q0000

2000
00 Q/

B

En la pantalla que te aparecera lo unico
que deberas hacer es confirmar todo,
lo unico que cambiara es el diametro

del beam

Después te dirigirds al BOTON en
donde indica la programacion del telar

Por altimo, deberas dirigirte a los
botones del telar y presionaras el
VERDE para arrancar el telar
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9.2 Descriptivo de Perfil de Puesto

m PUESTO Pagina 1 de 6
i 1

. IDENTIFICACION DEL CARGOD

Titula del Puesto:

[|| 2. FINALIDADES (OBJETIVOS) PRINCIPALES DEL FUESTO
L ]

Codigo: DPF-ADF-

DESCRIPCION Y PERFIL DE  [2o-0PTOl éﬁnpnns

Revisidn: 4

Operador Fixer

Gerencia o
gm_ !ir:;:m departamento al OPTIMA

que pertenece:

Entrega recepeion de wrmo
* Recorrido en sala para conocer estalus de anudados
1. Elanudador debe realizar un recorrido para vesificar el nimero de anudadas o los telares que estan parados
2. Durante el recomido vefica que el hilo ded beam haya terminado v realizar el anwsdados conforme a las
priofidades que marca el supervisor,
3. Sihay telares parados por anudado inconcluesos debe continuar trabajando en ellos
+  Anudados de lelares
1. El anudador deberd de realizar el proceso del anudado de los beams en los elares que se
encuentran parados para anudados
«  Repaso de telares
1. Elanudador verificara el numero de mallas
2. Elanudador deberd de monta el beam en el lelar para al repaso
3. Ayudard al proceso de repa
Soporie a preparacion de telares por cambio de producto
Entrega de bridas vacias a vetrolex
1. El anudador verilicara gue la brida este limpia sin residoo de scrap
2. El anudador verilicara gue las bridas o tengan ningdn golpa
3. El anudader verilicaras que cuente can los tomillos de las bridas
«  Usoy manejo de carro porla beams
1. WVerificar que lenga 1a pila necesaria
2. Verilicar que no se encuentre an falla
3. Werificar gue no tenga ningun dafno
+  Usoy manejo de anudadora y bastidor
1. El anudador verilicara gue Se encuenira limpia
2. Verificar si trabaja la anudadora
3. Verilicar que el bastidor este en buen estado

Cubrir celdas:
1. Arrangue de telares en la sala de tejido para cuber horarios de comida cuando se requiesa.
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- 3. POSICION EN EL ORGANIGRAMA
SUPERVISOR DE
L PRODUCCION OPTIMA M +1= Jela Inmeadialo
FIEER QFTINA N = Titudar del Puesto
MNiA
M -1 = Suboedinadea (5)
@% 4, RELACIONES INTERNAS CON OTROS PUESTOS.
£lon guidn? Finalidad' Frecusncia

Produccion N
Lewpistica
Operatar de Ceiga
Calaad

Mardenimienio

5. RELACIONES EXTERNAS CON OTRAS EMPRESAS.

Zlon guign? Finalidad' Frecuencia
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6. RESPONSABILIDADES Y AUTORIDAD
Apbcable en (Marque con una “X")
WoM Produccidn Seguridad
Responsabilidad de:
Administracion de los recursos X X x x « %
Control de documentacion internos del area X X X X
Optima. X X
Dasarrollo de los nuevos procesos de X ® X ®
invarsion, X X
Control monetario Gastos fijps y Vanablas X X X X " N
Gestion de permisos gubernamentales para X X
NUEVAS iNVersionas. X
Manejo y conbrol de los sistemas de gastion X X x X x
ligedos &l procesa del area tales como 150 X X
14007, 150 001 v WM
7. TOMA DE DECISIONES
Impacto del
Toma de Decisiones Puesto sobre
Decisiones gue el titular del puesto deba tomar para logro de sus Resultados
resultados
Par si Compartida
e 5 1 F4 3 4 -]
Crden de anudados por priondad de producto X X
Corla da rollo por delecto X X
Longitud de rollo respecto a beam X X
Registro de scrap por tipo de delacto
1.- Ao 2.-Significativo 1.-Contribuye 4.-Secundario 5.-Lejano
k 8. PRINCIPALES PROBLEMAS A RESOLVER
Ajustes de paramelios en caso de defeclos mayores
Arrangue de lelares de acuerdo con programas de cambios
+«  Moniloreo de produccidn en contadofas de metros por lelares
Pdg. 3 de 4
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5. PRINCIPALES REPORTES O ANALISIS DE INFORMACION
+«  Reporte de produccion de metros linealas por telar
+ Reqistro da scrap
«  Pesode rollos de producto lerminado
@ 10.-COMPETEMCIAS | SKILLS
Certificacion WCM | Debe tomar la formacidn
requeridaenel | Green belt en el pilar 3
puesto desarollo de personal
Certificarse como | Haber cumplida con Ia 3
A SMATER realizacion de 1 SMATER
h con acciones seguidas vy
— cerradas
; Haber cumplido con la
Eengﬁir-‘srz;nm realizacidn de 1 EMAT con 3
acciones  sequidas  y
A cerradas
- . Recibir capacitacion sobre
9 Participante ACiVO | v /\yey4 05 o inscribir ideas 3

1 Alto

funciones.

El puesto requiare del DOMINIO en el conocimiento y aplicacion de dicha habilidad para realizar sus

2 Medio

El puesto requiere dal conocimianto ¥ aplicacion de dicha habilidad en ALGUNAS de sus funcionas.

3 Bajo

de sus lunciones.

El puasto requierse da un MINIMO conacimiento y aplicacion de dicha habilidad para alcanzar el logro

Pig. 4 de 4

174



Titulo: Fixer Optima

ADFORS BY SAINT-GOBAIN (Instruccién de Trabajo)

ULTIMA REVISION

30/11/2024

CODIGO:

9.3. Checklits entrega de Turno
Checklist Entrega de Turno
Fixer
Fecha:
1° Turno Nombire:

Dialogo de seguridad impartidof

Batch de beam recibidos

8 Telar Hora de paro del Hora de inicio Hora de arrangue Kilng.ram.ns dﬂ_
thEr de anudado y/ o del telar Batch de beam scrap limpieza fin
repaso montado de beam
JComentarios relevantes del turno
2°Turno Nombre:
Dialogo de seguridad impartidof
Batch de beam recibidos
Hora de inicia Hora de arranque del Kilogramos de
# Telar Hora de paro del y dad \ au Batch de beam scrap limpieza fin
telar e anudadoy/ o telar montado de beam
FEpaso
JComentarios relavantes del turno
3° Turno MNombre:
Dialogo de seguridad impartidof
Batch de beam recibidas
Hora de inicia Hora de arranque del Kilogramos de
# Telar Hora de paro del au Batch de beam seran limpieza fin
de anudada v/ o telar plimp
telar mentado de heam
repaso

Comentarios relevantes del turno
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