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RESUMEN

Mantener actualizadas las hojas de operacion estdndar es de suma importancia para
reflejar que los requisitos regulatorios se estdn cumpliendo y con ello garantizar que las
operaciones estan alineadas con las normativas legales y de seguridad, si llegara a
presentarse una auditoria y las hojas de operacion estandar no son acordes a las
operaciones puede generar graves consecuencias para la empresa, es por ello que se
realiz6 una actualizacion y verificacion de HOE.

Este proyecto tiene por objetivo establecer al 100% las hojas de operacion
estandar acordes a las operaciones realizadas en la empresa World Emblem, se han
actualizado las hojas de operacion estandar para cumplir con los Ultimos requisitos
regulatorios y normativas de la industria. Garantizando que todas las operaciones se
realicen en plena conformidad con las leyes y regulaciones aplicables.

Para la correcta elaboracién de un emblema se requieren una serie de pasos
especificos y especificaciones para garantizar la calidad del trabajo, ademéas de que
existen diferentes tipos de emblemas y con ello diferentes procesos de elaboracion, las
hojas de operacion estandar son herramientas esenciales que nos ayudan a mantener
la consistencia de cada uno de los procesos, reduciendo las variaciones y asegurando
los pasos y herramientas para el cumplimiento de requisitos legales y regulatorios en
cada una de las operaciones realizadas por los operadores.

Para realizar la actualizacion de las hojas de operacion estandar se uso la
metodologia de un estudio de tiempos y movimientos, el cual es de suma importancia ya
gue, al optimizar los tiempos y movimientos las organizaciones pueden mejorar la calidad
del producto o servicio, aumentar la satisfaccion del cliente y mantenerse competitivas,
se investigd y se aplicé todo lo recabado para poder culminar de manera satisfactoria el

proyecto.
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CAPITULO 2: GENERALIDADES DEL PROYECTO

INTRODUCCION

En un mundo empresarial cada vez mas competitivo y eficiente, la optimizacién de
procesos se ha convertido en un factor critico para el éxito y desarrollo organizacional.
Las hojas de operacion estandar y el estudio de tiempos y movimientos emergen como
herramientas fundamentales para mejorar la productividad, reducir costos y aumentar la
calidad en la ejecucién de tareas y actividades desarrolladas por los operadores.

Las HOE son documentos detallados que describen los pasos necesarios para
llevar a cabo una tarea especifica de manera eficiente y consistente. Estas hojas no solo
estandarizan los procedimientos, sino que también proporcionan una base obijetiva para
la evaluacion del desempefio y la identificacion de areas de mejora. Por otro lado, el
estudio de tiempos y movimientos se centra en el andlisis minucioso de cada movimiento
realizado por un trabajador durante la realizacion de una tarea, con el objetivo de eliminar
movimientos innecesarios, reducir tiempos muertos y optimizar la secuencia de las
actividades realizadas en las operaciones.

En este proyecto se ve reflejada la importancia de las hojas de operacion estandar
y el estudio de tiempos y movimientos, compuesto por 9 capitulos donde el primer
capitulo se muestra el resumen del documento, enseguida la descripcién de la empresa,
las areas que comprende el proyecto, la identificacion del problema y muchos mas
aspectos, como tercer capitulo se observa la investigacion y se plasma toda la
informacion recabada para llevar a cabo el proyecto dando como consecuente la
descripcion de todas las actividades realizadas y el resultado que en este caso es la
actualizacion de las hojas de operacién estandar, en los Ultimos capitulos se encuentran

las conclusiones y anexos del proyecto.



DESCRIPCION DE LA EMPRESA U ORGANIZACION

Como el mayor productor de parches del mundo, nuestra empresa se centra en crear
decoraciones de ropa personalizadas de alta calidad que aumentan su exposicion,
promocionan su marcay presentan el mensaje que desea comunicar. Utilizamos equipos
de ultima generacion, la ultima tecnologia, innovacién y creatividad para garantizar que
sus emblemas y experiencia con nosotros superen siempre sus expectativas.

Ofrecemos una amplia variedad de opciones de emblemas que van desde
bordados tradicionales hasta parches FlexStyle y todo lo demés. No importa qué
vestimenta o productos promocionales necesite decorar, ofrecemos una solucion viable
gue se ajusta a su presupuesto. Ademas, descubrird que nuestro servicio al cliente,
capacidad de respuesta y tiempos de respuesta no tienen comparaciéon en la industria,
porque nuestro objetivo es mejorar constantemente nuestra capacidad para atender las
necesidades de los clientes de manera mas réapida y eficiente.

Con mas de 3200 cabezales de bordado en 9 ubicaciones alrededor del mundo y
14 patentes de productos, World Emblem fabrica todo lo que vende internamente, lo que
significa que tiene control total sobre todos los aspectos de sus productos y puede
manejar cualquier cosa que se le presente.

Nuestro volumen diario habla por si solo. Producimos un promedio de 250.000
emblemas por dia 0 mas de 65 millones de emblemas por afio, manteniendo minimos
bajos y una entrega rapida. Nuestros 30 afios de experiencia y nuestro deseo de mejorar
siempre nos han ensefiado como ser los mejores en lo que hacemos.

También creemos en tratar a cada cliente como si fuera una familia y establecer
relaciones a largo plazo basadas en la confiabilidad y la confianza. Estamos decididos a

ser tu socio en cualquier proyecto que nos confies y nunca te defraudaremos.



Ubicacion
World Emblem, estéa ubicada en la Carretera Zacatecas KM 14.5, Parque industrial Santa

Clara, Jesus Gomez Portugal, C.P. 20124.
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Figura 1 Ubicacion de la empresa. Fuente: Google Maps.

Mision de la empresa

Cumplir la promesa de nuestra marca de ofrecer tiempos de entrega rapidos, alta calidad

y productos y servicios personalizados para ayudar a nuestros clientes a lograr su vision.

Visidn de la empresa

Dar vida a las marcas, una decoracion a la vez.
Valores

=  Mantenernos positivos.
= Mantenernos actualizados.
= Logramos los objetivos.

= 100% comprometidos con el equipo.

Politica de calidad

= Cero defectos.
= No acepto.

= No produzco.
= No paso.



Organigrama

Gabriel Navarro

Gerente Perfect
Print, Cadena de
Suministros y
single head

Artemio
Guardado

Coordinador
Perfect Print

Nelly Alvarado Erika Vazquez Vacante a“entm reralta " paniel Mufioz

Su or de e e Sup

Figura 2 Organigrama del &rea Cadena de Suministro. Fuente: World Emblem
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Principales clientes

- SanMar

- Advertising Specialty
- Cintas

- Alsco Uniforms
- Aramark

- Capamerica

- NewEra

- Flexfit

- Stahls

- Tervis

- Imperial

- Richardson

Area de trabajo del residente

El area donde realice mis practicas se llama cadena de suministro, la cual se compone
de 14 operaciones:

e Quemado

e Empaque

e Merrow automatico

e Corte manual (recorte)

e Laminado miniturbo

e QC-Acabado

e Bordado 12 cabezas

e Corte EMF

e Corte SSF

e Embarque

e Corte chopper

e Corte laser

e Laminado

e Merrow manual
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A su vez cadena de suministro se encarga de abastecer 2 areas mas de la empresa,
llamadas Perfect Print y Single head, las cuales cuentan con las siguientes operaciones:
Perfect Print:

e Impresion plotter

e Arafia de agua

e Sublimado regular

e Sublimado irregular

e Corte laser

e Merrow manual

e Quemado

e Empaque

e Grouping

e Impresion y notificacion de muestras

e Bordado muestras

e Sublimado muestras

e Cierre de muestras

Single head:
e Picker
e Bordado 1 cabeza
e Bordado 6 cabezas
e Quality control

e Grouping

12



PROBLEMA A RESOLVER

World Emblem es una empresa internacional que realiza diferentes tipos de emblemas
teniendo asi diferentes procesos para cada uno, las hojas de operacion estandar nos
ayudan a describir correctamente los pasos que se realizan en cada una de las
operaciones, no tener procesos estandarizados genera pérdida de tiempo y eficiencia
para las empresas, ademas existen regulaciones y estandares que las organizaciones
deben cumplir, mantener actualizadas las hojas de operacién estdndar es de suma
importancia para reflejar que los requisitos regulatorios se estan cumpliendo y con ello
garantizar que las operaciones estan alineadas con las normativas legales y de
seguridad, si llegara a presentarse una auditoria y las hojas de operacion estandar no
son acordes a las operaciones puede generar graves consecuencias para la empresa,

es por ello que se realiz6 una actualizacion y verificacion de HOE.
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JUSTIFICACION

Existen diferentes procesos para la elaboracion de un emblema, cada uno con diferentes
especificaciones y métodos para conseguir un trabajo de calidad. A lo largo del tiempo
han existido diversas herramientas que ayudan a mantener un trabajo estandarizado,
una de ella son las hojas de operacion estandar, las cuales reducen las variaciones en
los procesos, establecen el orden de los pasos a realizar en las operaciones y lo mas
importante con ellas podemos garantizar que los procesos cumplen con los requisitos
legales y regulatorios en caso de auditorias.

Las hojas de operacién estandar son herramientas valiosas para la formacién y la
capacitacion de nuevos empleados. Al mantenerlas actualizadas, se asegura de que los
empleados reciban la informacién mas reciente y relevante, lo que facilita su integracion
y su desempefio efectivo en el trabajo.

Un trabajo estandarizado ayuda a aumentar la productividad y la eficiencia
reduciendo los errores, formando y educando a los operadores sobre cémo realizar
correctamente las operaciones, actualmente en la empresa World Emblem las hojas de
operacion estandar no han sido actualizadas ni se ha validado la estandarizacion de las
operaciones, es necesario establecer ciertos patrones que ayuden y controlen el trabajo
realizado por cada trabajador para evitar la pérdida de tiempo, mejorar la eficiencia de la
empresa y poder pasar todo tipo de auditorias. Mantener actualizadas las hojas de
operacion estandar es esencial para garantizar la precision, eficiencia, cumplimiento
normativo, formacion efectiva y mejora continua en las operaciones de una organizacion.

El proyecto “Actualizacion y validacion de hojas de operacion estandar” ayudo a
establecer y actualizar correctamente todas las actividades realizadas en cada una de
las operaciones del area de cadena de suministro y aporto al residente la experiencia en
el mundo laborar, ayudo a mejorar mi organizacion y también a desarrollar mas la
comunicaciéon con las personas, conoci un trabajo estandarizado, elabore las hojas de

operacion estandar y aplique la metodologia de un estudio de tiempos y movimientos.
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OBJETIVOS

Objetivo General

Establecer al 100% las hojas de operacion estandar acordes a las operaciones
realizadas en la empresa World Emblem, mediante la implementacion de un estudio de
tiempos y movimientos en el area de cadena de suministro en un periodo de Enero-Junio
2024.

Objetivos especificos

= Establecer tiempos estandar para cada una de las operaciones realizadas en el
area de cadena de suministro.

= Elaborar hojas de hojas de operacién estandar acordes a cada una de las
operaciones realizadas en el area de cadena de suministro.

= Validar el cumplimiento de las HOE por parte de los operadores.

15



CAPITULO 3: MARCO TEORICO

MARCO TEORICO
KAIZEN

La palabra Kaizen proviene de dos términos japoneses: kai, que significa “mejora”, y zen,
que significa “bueno” o “bienestar”. La combinacidn de estas palabras crea el concepto
de mejora continua. Kaizen se refiere al proceso de mejora continua en todos los
aspectos de un negocio, desde las prioridades estratégicas hasta las operaciones
diarias. El principio de mejora continua se basa en la idea de que, si realizamos pequefias
mejoras de forma continua a lo largo del tiempo, estas pueden conducir a cambios
importantes a largo plazo. El proceso Kaizen se popularizé en la década de 1950
después de la Segunda Guerra Mundial por los fabricantes japoneses. El objetivo del
método Kaizen es mejorar continuamente los procesos para eliminar cualquier
desperdicio. En este contexto, el desperdicio se refiere al uso ineficiente del tiempo o a
la redundancia en los procesos. (Laoyan, 2024)

ESTANDAR

Un estandar es la mejor forma de llevar a cabo una tarea u operacion cumpliendo los
requerimientos de seguridad, entorno, calidad, productividad y entrega. La filosofia de
estandarizacion y, por ende, los estandares de trabajo, promueven los siguientes valores:

= Reducir la curva de aprendizaje.

= Facilitar el trabajo autonomo.

= Facilitar la transmisién del conocimiento.

= Fomentar la polivalencia entre puestos.

= Garantizar la consistencia de los resultados.

= Permitir la deteccion de desviaciones o situaciones anormales.

= Permitir la mejora estructurada y continua. (Medina, 2020)
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ESTANDARIZACION DE PROCESOS

La estandarizacion de procesos consiste en establecer una metodologia de trabajo
estricta, en la cual se definen los pasos a seguir para llevar a cabo una tarea. Se trata de
construir un «método» estandar que optimice el desempefio de la tarea, reduzca errores
y mejore la calidad del trabajo. La estandarizacion de procesos se puede aplicar a
cualquier tarea o actividad que se realice en una empresa. El objetivo es que todos los
departamentos y empleados trabajen respetando el estdndar. (Entel Comunidad
Empresas, s.f.)

La estandarizacion de procesos implica establecer protocolos y procedimientos claros y
consistentes que se apliquen en todas las areas de la organizacion. Esto ayuda a
garantizar la coherencia y la calidad en la ejecucién de tareas y actividades. Ademas, la
estandarizacion facilita la capacitacion de empleados y la transicién de tareas entre
diferentes equipos o departamentos. Al adoptar un enfoque de simplificacion y
estandarizacion, las empresas pueden mejorar la eficiencia operativa y reducir el riesgo
de errores 0 malentendidos. (Carina Salazar, 2019)

Para lograr una buena estandarizacion es necesario conocer por completo el proceso,
saber identificar areas de mejora y documentar para que los operadores puedan

consultarlo y seguir adecuadamente el estandar.

Ventajas

La estandarizacion de procesos permite establecer una cultura de trabajo mas eficiente
y coordinada. Al elaborar un estandar, se definen las pautas para que todo el personal
realice su trabajo de la misma forma. Esto supone una serie de beneficios para la
empresa, entre los que destacan:
= Evitar la variacion de procesos: esto es especialmente Util en empresas con
diferentes establecimientos o sucursales. De esta forma, se asigha un estandar y
todos los establecimientos trabajan de la misma forma, lo que permite realizar una
comparacion y estandarizacion de los resultados.
= Reducir costes: se determina un meétodo de trabajo para el personal, lo que
permite reducir el tiempo y los costes innecesarios, evitando que existan pérdidas

por practicas poco eficientes.
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= Aumentar la productividad y eficiencia: especificar un estandar permite estructurar
el trabajo y optimizar los recursos, lo que aumenta la productividad y eficiencia.

= Estimular la creatividad: establecer un estandar no significa decretar unas reglas
rigidas que no puedan ser cambiadas. Se trata de instaurar unos parametros y
estructurar el trabajo para que los empleados tengan mas espacio para innovar y
ser creativos.

= Mejorar en la calidad del trabajo: declarando unas normas se reduce el nimero
de errores y mejora la calidad del producto o servicio.

=  Cumplir con la ley: definir estandares permite implantar unas normas de calidad y
seguridad estrictas, ademas de cumplir con la legislacion vigente.

= Reducir el tiempo de produccién y entrega: estandarizando los procesos, se
optimiza el tiempo empleado en la realizacion de las tareas, lo que se traduce en
una reduccion del tiempo de produccion y entrega, y, por lo tanto, una mayor

satisfaccion de los clientes. (Entel Comunidad Empresas, s.f.)

HOJAS DE OPERACION ESTANDAR

Las hojas de operacion estdndar es un formato para la estandarizacién de operaciones
en donde se detalla la operacion, se determina el orden de los pasos principales y por
ultimo se registra el tiempo de ejecucion y los recursos a utilizar en cada operacion.
(Gonzaélez, 2012)

Las hojas de operacion estandar suelen incluir secuencia en la que se llevan a cabo las
actividades, los materiales se deben utilizar, el equipo necesario para la ejecucion, los
cuidados que se deben tener durante todo el proceso y los puntos de control de calidad
que permiten a los operadores monitorear y asegurar la calidad del producto en cada
etapa del proceso. Esto facilita la deteccion temprana de problemas y la implementacion
de medidas correctivas. (Sylde, 2023)

En Toyota, la operacién estandar indica principalmente la sucesion de varias operaciones
realizadas por un trabajador polivalente que maneja varias clases de maquinas. Dos
clases de hojas muestran las operaciones estandar: la hoja de secuencia de las

operaciones estandar, que se parece a un diagrama hombre-méaquina, y la hoja de
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operaciones estandar que se coloca en el tablon de la fabrica para que todos los
trabajadores la vean. En esta Ultima hoja, se especifica la duracion del cielo, la secuencia
de las operaciones estandar y la cantidad estdndar de productos en curso. (Monden,
1996)

Beneficios

= Variabilidad reducida:

Cuando las organizaciones cuentan con procesos estandar, pueden confiar en sus
procesos para fabricar productos consistentes en todo momento. Cuando esto sucede,
el trabajo se vuelve més predecible, lo que permite a la organizacion elaborar estrategias
mas eficaces y encontrar formas de mejorar sus procesos existentes.

= Eficiencia mejorada:

La mayoria de las veces, los empleados pueden tener dificultades para averiguar como
realizar ciertas tareas de la manera mas eficiente y segura posible. Pero cuando el
trabajo estdndar esté establecido, no tendran tantas preguntas y podran centrarse mas
en las tareas que tienen entre manos.

= Mejora continua:

Cuando se adopta la mejora continua en una organizacién, es necesario contar con
procesos de trabajo estandar. Adoptar el trabajo estandar permite obtener una vision
completa de los procesos actuales y de como éstos afectan a la produccion. (Safety
Culture, 2024)

ESTUDIO DE TIEMPOS Y MOVIMIENTOS

Antecedentes

Fue en Francia en el siglo XVIII, con los estudios realizados por Perronet acerca de la
fabricacion de alfileres, cuando se inicio el estudio de tiempos en la empresa, pero no
fue sino hasta finales del siglo XIX, con las propuestas de Taylor que se difundié y
conocid esta técnica, el padre de la administracion cientifica comenzo a estudiar los
tiempos a comienzos de la década de los 80s, alli desarroll6 el concepto de la "tarea”,

en el que proponia que la administracién se debia encargar de la planeacion del trabajo
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de cada uno de sus empleados y que cada trabajo debia tener un estandar de tiempo
basado en el trabajo de un operario muy bien calificado. Después de un tiempo, fuel
matrimonio Gilbreth el que, basado en los estudios de Taylor, ampliara este trabajo y
desarrollar4 el estudio de movimientos, dividiendo el trabajo en 17 movimientos
fundamentales llamados Therbligs (su apellido al revés).

Para Taylor y sus seguidores, el instrumento basico para racionalizar el trabajo de los
obreros era el estudio de tiempos y movimientos (motion, time, study).
Por ello, comprobd que el trabajo puede efectuarse mejor y mas econdmicamente
mediante el analisis de trabajo, esto es, de la division y subdivision de todos los
movimientos necesarios para la ejecucion de cada operacion de una tarea. Observando
metddica y pacientemente la ejecucién de cada operacion a cago de los obreros, Taylor
vio la posibilidad de descomponer cada tarea y cada operacién de la misma en una serie
ordenada de movimientos simples. Los movimientos indtiles eran eliminados, mientras
gue los utiles eran simplificados, racionalizados o fusionados con otros movimientos,
para proporcionar economia de tiempo y de esfuerzo al obrero.

Este analisis de trabajo va ligado con el estudio de tiempos y movimientos, es decir, la
determinacién mediante la utilizacién del crondmetro del tiempo promedio en que un
obrero comun ejecutaria la tarea. A ese tiempo promedio se adicionaban otros tiempos
basicos y muertos (esperas, tiempos destinados a la salida del obrero de la linea de
produccién para realizar sus necesidades personales, etc.), para obtener el llamado
tiempo estandar. Con esto se estandarizé el método de trabajo y el tiempo destinado

para su ejecucion. (Escobar, s.f.)

Definicidn

El estudio de tiempos y movimientos es una herramienta para la medicion de trabajo
utilizado con éxito desde finales del Siglo XIX, cuando fue desarrollada por Taylor. A
través de los afios dichos estudios han ayudado a solucionar multitud de problemas de
produccion y a reducir costos. Se puede definir como una actividad que implica la técnica
de establecer un estandar de tiempo permisible para realizar una tarea determinada, con
base en la medicién del contenido del trabajo del método prescrito, con la debida

consideracion de la fatiga y las demoras personales y los retrasos inevitables. (Escobar,

s.f.)
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¢, Como se realiza el estudio de tiempos y movimientos?

Se analizan los tiempos y después los movimientos, para realizar una evaluacion
conjunta que arroje resultados que indiquen las mejores y ajustes necesarios para

optimizar los procesos.
» El estudio de tiempos

En este se establecen cuales son las actividades clave que se llevan a cabo en el proceso
y se analiza a detalle el tiempo en que deben desarrollarse, considerando:
e Las condiciones del area de trabajo.
e Los trayectos que se siguen.
e La fatiga o limitaciones que puede experimentar el colaborador durante el
proceso,

e Los posibles retrasos inevitables.

= FE| estudio de movimientos

Aqui se analizan los movimientos que tiene que llevar a cabo el operador para cumplir
con sus tareas, asi como los materiales y herramientas que utiliza para ello, a fin de

eliminar o reducir los movimientos ineficientes. (Lofton, 2022)
Beneficios

= Reduccién de tiempos en el proceso:

Al identificar y eliminar los movimientos ineficientes o que no agregan valor al proceso,
este se lleva a cabo en menor tiempo al que solia requerir previo al estudio.

= Disminucién de costos:

La reduccién de tiempos da lugar a la disminucién en los costos de operacion, por lo que
aumentan los margenes de utilidad de la empresa y por consiguiente, la rentabilidad de
la empresa se ve favorecida.

= Conservacion de los recursos:
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Las actividades repetitivas o ineficientes pueden reducir la vida util de la maquinaria,
herramientas, equipos de computo o demas recursos que son empleados durante el
proceso, por lo que, al eliminarlas, estos son utilizados de manera 6ptima, permitiendo
gue se conserven en buen estado por mas tiempo.

»= Impacto positivo en el desempefio de los colaboradores:

La aplicacion del estudio de tiempos y movimientos también favorece a los
colaboradores, pues al comprender la dinamica de trabajo, se distribuye adecuadamente
la carga de trabajo y ademas, se adecua para que no tengan que hacer esfuerzos fisicos
extras que afecten su rendimiento, o inclusive su salud, por lo que se desenvolveran de
mejor manera y seran mas productivos.

= Mayor calidad en el resultado final:

Eliminar los movimientos ineficientes, establecer estandares de tiempo y facilitar el
trabajo de los colaboradores, da como resultado un producto o servicio con altos
estandares de calidad que sera entregado en tiempo y forma al cliente, quien quedara
satisfecho y tendra mayor confianza hacia la empresa. (Lofton, 2022)

TIEMPO ESTANDAR

Es el tiempo requerido para que un operario de tipo medio, plenamente cualificado, y
trabajando a un ritmo normal, lleve a cabo una tarea segun el método establecido. Esto
implica que el tiempo estandar debe incluir los coeficientes y suplementos de descanso,

otros suplementos y tareas frecuenciales debidas a la tarea.

La importancia del tiempo estandar radica en que es el dato que constituye la principal
materia prima en la gestion de la produccion. (Ruiz, 2010)

Para (Meyers, 2000) el tiempo estandar lo define como el tiempo requerido para elaborar

un producto en una estacién de trabajo con las tres condiciones siguientes:

» Un operador calificado y bien capacitado.
= Que trabaja a una velocidad o ritmo normal.

* Y hace una tarea especifica.
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Formula del tiempo estandar

El calculo del tiempo estandar es igual al producto del tiempo normal (promedio de las
tomas) multiplicado por la suma de uno méas el porcentaje del suplemento. (Moyano
Alulema, Mifio Cascante, & Santillan Marifio, 2019)

Ts = tiempo normal * (1 + suplementos)

Figura 3 Formula del tiempo estandar. Fuente: (Moyano Alulema, Mifio Cascante, & Santillan
Marifio, 2019)

Suplementos

Para (Lopez, 2019) la determinacion de suplementos es sumamente sensible en el
estudio de tiempos, pues en esta etapa se requiere del mas alto grado de objetividad por
parte del especialista y una evidente claridad en su sentido de justicia.

Toda tarea desempefiada seguira exigiendo un esfuerzo humano, por lo que hay que
prever ciertos suplementos para compensar la fatiga y descansar. De igual manera, debe
preverse un suplemento de tiempo para que el trabajador pueda ocuparse de sus
necesidades personales y quiza haya que afadir al tiempo basico otros suplementos

mas.
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~/ INGENIERIA INDUSTRIAL
SUPLEMEMTOS COMNSTAMNTES HOMBRE MUIJER SUPLEMENTOS VARIABLES HOMBRE MUJER

Necesidades personales

Basico por fatiga

5

7

SISTEMA DE SUPLEMENTOS POR DESCANSD

&) Condiciones atmosféricas

indice de enfriamiento, termometro

SUPLEMENTOS VARLABLES T A 00 s e KATA (milicalorias/cm2/segundo)

a) Trabajo de pie
Trabajo se realiza sentado(a)
Trabajo se realiza de pie
b) Postura normal
Ligeramete incomoda
Incémoda (inclinacidn del cuerpa)

Muy incomoda (Cuerpo estirado)

c) Uso de la fuerza o energia muscular
{levantar, tirar o empujar)

Peso levantado por kilogramo
2,5
5
7.5
10
125
15
17,5
20
22,5
25
30
33,5
dj lluminacidn
Ligeramente por debajo de |a potencia
calculada

Bastante por debajo
Absolutamente insuficiente

W o= A s W ok = O

BEp p
(TN PR

16
20 (max)

16
14

f) Tension visual
Trabajos de cierta precision
Trabajos de precision o fatiposos
Trabajos de gran precisién
g} Ruido
Sonido continuo
Sonidos intermitentes y fuertes
Sonidos intermitentes y muy fuertes
Sonidos estridentes
h) Tensién mental
Proceso algo complejo
Proceso complejo o de atencion
dividida
Proceso muy complejo

i} Menotonia mental

Trabajo mondtono
Trabajo bastante mondtono
Trabajo muy mondtono
1) Monotonia fisica
Trabajo algo aburrido
Trabajo aburride
Trabajo muy aburrido

Figura 4 Tabla de suplementos. Fuente: (Lépez, 2019)
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CAPITULO 4: DESARROLLO

PROCEDIMIENTO Y DESCRIPCION DE LAS ACTIVIDADES REALIZADAS

= Toma de tiempos y movimientos:

Para realizar el estudio de tiempos y movimientos tome del Gantt la programacion para

realizar las hojas de operacién estandar, una por dia.

Tabla 1 Gantt para realizar HOE

Operacién Departamento Orden

Quemado Cadena de suministro 1
Empaque Cadena de suministro 2
Corte manual Cadena de suministro 3
Chopper Cadena de suministro 4
Merrow manual Cadena de suministro 5
Merrow Automatico Cadena de suministro 6
Bordado 12 cabezas Cadena de suministro 7
QC-Acabado Cadena de suministro 8
Laminado miniturbo Cadena de suministro 9
Corte SSF Cadena de suministro 10
Corte EMF Cadena de suministro 11
Laminado Cadena de suministro 12
Embarque Cadena de suministro 13
Picker Single head 14
1 cabeza Single head 15
6 cabezas Single head 16
QC Single head 17
Groupping Single head 18
Quemado Perfect Print 19
Merrow manual Perfect Print 20
Empaque Perfect Print 21
Impresion plotter Perfect Print 22
Maquina fotoba Perfect Print 23
Arafa de agua Perfect Print 24
Sublimado irregular Perfect Print 25
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Sublimado regular Perfect Print 26

Corte laser Perfect Print 27

Corte laser Cadena de suministro 28

Groupping Perfect Print 29

Impresion y notificacion de muestras Perfect Print 30
Sublimado muestra Perfect Print 31
Bordado muestras Perfect Print 32
QC-Cierre de muestras Perfect Print 33

Luego de ver el Gantt y establecer la hoja de operacién a realizar, seleccione a diferentes

operadoras/operadores para realizar la toma de tiempos y movimientos, de la siguiente

manera.

Primero pregunte al operador/operadora: ¢Cudales eran los pasos que
realizaba para hacer su operacion?, ¢Qué herramientas usaba? y si su

proceso tenia especificaciones.

. Tome nota de los pasos que se realizaban, los materiales que se usabany

algunas especificaciones que se llevan a cabo para completar
adecuadamente la operacion.

Una vez que identifiqué los pasos y movimientos realizados en el proceso,
comencé con la toma de tiempos de cada actividad realizada por el
operador para completar su operacion, sacando un total de 10 muestras de
cada actividad realizada.

Después de tener varias tomas de cada actividad cambié de
operador/operadora y volvi a repetir los pasos para verificar que sigan el

estandar de la operacion.

= Auditoria de hojas de operacion estandar:

Una vez tomados los tiempos de las actividades cree un archivo Excel para registrar la

informacion recabada, en dicho archivo se genero una tabla para cada hoja de operacion

estandar con las actividades y sus tiempos correspondientes.

A continuacion, se presentan algunos ejemplos de las tablas realizadas para las

operaciones:
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Tabla 2 Tiempos de la operacién Empaque

Numero de ciclos Leer PON Empacar Sellar Llenar reporte

1 27.61 13.25 3.53 33.32
2 31.51 18.81 2.35 33.84
3 33.09 23.62 3.12 37.56
4 31.54 25.29 3.24 35.4
5 32.2 28.96 2.93 37.01
6 30.65 25.96 4.23 34.21
7 31.25 24.27 4.28 31.5
8 30.49 3151 4.57 29.7
9 30.29 30.67 3.89 28.27
10 32.22 31.05 4.36 30.5

Promedio 31.085 25.339 3.65 33.131

Suplementos 0.14 0.14 0.14 0.14

Tiempo estandar 35.437 28.886 4.161 37.769

Para la operacion de empaque se obtuvieron un total de 14 puntos en los suplementos,
se considerd que son operadoras y se aplicaron los siguientes suplementos:

e Suplementos constantes: 11 puntos.

e Trabajo fatigoso: 2 puntos.

e Trabajo bastante mondétono: 1 punto.
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Tabla 3 Tiempos de la operacién Corte Chopper

Numero de ciclos Leer PON  Centrary cortar Paquetes Registro

1 30.49 8.99 11.38 27.65
2 36.25 4.59 32.55 52.87
3 32.32 4.84 17.1 42.92
4 50.02 3.91 14.5 80.11
5 86.52 3.91 23.58 37.65
6 42.62 3.18 13.84 80.11
7 96.99 3.76 10.33 106.23
8 42.93 6.75 22.66 45.31
9 79.68 3.05 20.39 45.31
10 60.25 6.27 17.86 40.11

Promedio 55.807 4.925 18.419 55.827

Suplementos 0.14 0.14 0.14 0.14

Tiempo estandar 63.62 5.61 21.00 63.64

Para la operaciébn de corte chopper se obtuvieron un total de 14

puntos en los

suplementos, se consideré que son operadores y se aplicaron los siguientes

suplementos:
e Suplementos constantes: 9 puntos.
e Trabajo realizado de pie: 2 puntos.
e Trabajo bastante mon6tono: 1 punto.

e Trabajo aburrido: 2 puntos.
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Tabla 4 Tiempos de la operacién Grouping

N"J”.‘em de Registro Escanear
ciclos
1 6.67 5.46 10.16 14.21 112.32
2 4.07 6.26 11.5 14.37 52.54
3 6.2 5.29 9.01 13.08 42.43
4 9.35 7.32 12.05 18.05 53.63
5 1.77 5.59 10.56 16.5 40.04
6 10.03 4.3 9.67 26.85 47.04
7 4.04 6.6 6.94 12.66 74
8 6.36 7.38 6.4 10.68 335
9 9.13 5.45 5.82 13.65 38.27
10 8.36 5.13 4.54 13.65 62.11
Promedio 7.20 5.88 8.67 15.37 55.59
Suplementos 0.12 0.12 0.12 0.12 0.12
Tiempo estandar 8.06 6.58 9.70 17.21 62.26

Para la operacion de grouping se obtuvieron un total de 12 puntos en los suplementos,
se considero que es un operador y se aplicaron los siguientes suplementos:

e Suplementos constantes: 9 puntos.

e Trabajo realizado de pie: 2 puntos.

e Trabajo bastante mond6tono: 1 punto.
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Tabla 5 Tiempos de la operacién Quemado

ero ae 0 er PO Quema AQrupa

1 25.87 114.11 36.41

2 34 105.49 36.56

3 31.01 128.19 29.19

4 22.94 156.37 20.48

5 29.1 123.05 16.5

6 23.95 125.36 14.72

7 31.2 138.22 14.31

8 20.89 146.62 16.81

9 23.25 150.93 18.36

10 22.32 153.84 14.62

Promedio 26.45 134.22 21.80
Suplementos 0.14 0.14 0.14
Tiempo estandar 30.16 153.01 24.85

Para la operacion de quemado se obtuvieron un total de 14 puntos en los suplementos,
se considerd que son operadoras y se aplicaron los siguientes suplementos:

e Suplementos constantes: 11 puntos.

e Trabajo de precision: 2 puntos.

e Trabajo bastante mondétono: 1 punto.
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Tabla 6 Tiempos de la operacién Merrow Manual

Numero de ciclos Ver PON Llenar reporte
1 20.3 9.42 43.43
2 15.25 7.88 45.48
3 12.19 8.2 21.81
4 19.6 10.09 41.61
5 15.63 6.73 54.93
6 23.32 6.91 43.83
7 22.64 10.54 68.02
8 20.12 7.14 42.36
9 21.81 11.44 74.58
10 22.64 12.64 40.58
Promedio 19.35 9.10 47.66
Suplementos 0.14 0.14 0.14
Tiempo estandar 22.06 10.37 54.34

Para la operacion de quemado se obtuvieron un total de 14 puntos en los suplementos,
se considerd que son operadoras y se aplicaron los siguientes suplementos:

e Suplementos constantes: 11 puntos.

e Trabajo de precision: 2 puntos.

e Trabajo bastante mondétono: 1 punto.

Ya que tenia establecidos los tiempos y el procedimiento realizado en la operacién, hice
la comparacién con la hoja de operacion estandar anterior para saber si el proceso habia
cambiado o seguia haciéndose de la misma manera y asi actualizar el formato de la HOE

de manera correcta.
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Nombre de la unidad /Linea

SEGURIDAD - RIESGO ASOCIADOS DOCUMENTOS Y PRACTICAS EJECUTADAS

Posible guemadura en dedos de la mano por no
seguir el procedimiento descrito o por exceso de
confianza en la manipulacion del cautin.

Equipo de Proteccion Personal EPP

Cubre bocas

Uniforme

S

Operacion anterior

documentacion

Layout de la estacion de trabajo

Tapones auditivos

1

Herramientas necesarias

Deshebrador [pericos)

2

Dedales de hule con
textura

Operacion:

PON/ Buenas practicas de manufactura y

HOJA DE OPERACION ESTANDAR

Fecha de

Fecha de
creacion: G

maodificacion:
26-Jul-23

Operacion siguiente

DESCRIPCION ESTANDAR

Que el perscnal de la operacion de Clipper de World Emblem México
del area de cadena de suministros realice la operacion de quemado de
emblemas de acuerdo al estdndar presente en este documento.

Calidad

Sequridad

Flujo de trabajo

[

Ejemplo de Ia pieza

\—

Paso a paso

Leer PON, verificar
materiales y prender
cautin

Punto critico

*Prender cautin y regular temperatura.

"Tomar orden de produccién del contenador donde estén las
piezas y lzer PON para revisar:tamafio del emblema, color de
BCL, color de telz ycalidad de a costura

ATENCION:
*En caso de no coincidir las pi
notificar al lider o supervisor
*5i el blank ests cosido con hil
Mids temMperatura para evitar g
quemado.

Tiempo
estandar (seg)

Simbologia

Colocar dedales

Colocar dedales en dedo indice y pulgar con |2 parte
antiderrspante hacia Ia palma de la mano, para proteger yemas
de los dedos y evitar quemadurss.

ATENCION:

*Cuidar seguridad de manos al manipular el cortadar por calor
(cautin)

omar material y quema

"*Tomar entre 12 y 15 piezas en |a mano menos habilidesa y
orientarias todas con Is colita de hilo hacis abajoy todos los
emblemas con |s cars derecha hacia el frente.

* Con dedo pulgary medio sostener colita de hilo y deslizarls por
Iz cuchilla caliente del cautin con un &ngulo de inclinacicn. SIN
ESTIRAR el hilo para evitar que |2 costura se deshilache.

" elhila

sellar™

*Un vez cortada |z colita, con dedo indice
quemado, presionando el corts antes de que s= enfriéy dejar
sobre ls mesa de trabsjo.

*Apagarydesconectar cautin cada vez que no se utilice [break,
comida, al ir al bafio)."

ATENCION:

*Revisar que NO se deshilacha,
*#Verificar que no se haya quemado el hilo del merrow
+Asegurarse de apagar el cautin cada vez que no se use

Revisary separar

*Verificar que a calidad del quemado de las piezas cumpla con
12 especificacion de calidad y quitar pestafia si es necesario.
*contary hacer piezas en paquates de 50 [range min 1-max50)y
pasaral siguiente proceso.”

ATENCIGN:

*Si es necesario quitar pestafia del empalme

*Enligar los paquetes de 50 piezas cuando se tengan ya quemadas

204

O] O O]

Llenar reporte en PON
y reporte de
produccion de

acabado

Llznar el reporte de produccién en PON y después en el reporte
de produccién de acabado, Utilizar busnas practicas de
documentacién en el llenado de los repartes

456

ELAEDRO AUTORIZO

Figura 5 HOE Formato anterior. Fuente: World Emblem.
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=  Actualizacion de formato de las HOE:

Teniendo el orden correcto de los pasos realizados en la operacion, sus especificaciones,

los tiempos estandar y las fotografias necesarias, vacié toda la informacion recabada en

el nuevo formato y repeti el proceso para cada una de las hojas a actualizar.

W

Iz unidad-Li

Clipper o Quemade

desarita o por de confianzaenla

! Ldmie-Lirre rame

| Safety - Associsted Fisks

Posble quemadursen dedos de a mano porno sequk el prooedinient

WORLD
MANAGEMENT SYSTEM

acs oparanon

TRABAJO ESTANDAR DE MANUFACTURA / MANUFACTURING STANDARD WORK

operation

crested

dem
st of modifianion

| Srandsed desoription

e =l persanal de la operacidn de Clipper de Yorld Emblem Mésico del
4rea de cadena de suministios reslice la operasién de quemads de.

emblemas de acuerdo al estandar presente en este documento.

e
SGimbolag ! Example of the part

Cubre bocar

Bata ofiliins de trabsjc

Tapones a Taguridd

+

Fiife ds wabale

-

Pares per
aur
=1
Standard

Simbotog

| Step by st=p Critécalpatat ey | Miseration
i [sea] s
*Prender cautiny regular temperatura
*Tomar srden de produccién del contanedor donde estén las piazasy leer PON para revisar: tamafio del emblema, color dz BCL, color de
| telzycalidad dela costura s tiene una caja para tomar material
f Lear PONyverificar | =00 2 530
materiales *En caso de no coincidir |as piezas con l0s puntos de verificacin, notificar al lider o supervisor del drea.
*Si el blank est cosido con hilo blanco o claro, debera ponerse mas temperatura para evitar que se vea amarillo u oscura el quemada.
*El dedal 2 usa para los hilos especiales que na van en quemada. (opcional]
*Tomar y contar pizas para rezlizar paquates de 50 TN
z Separar ATENCION: Orientar la 4434 ( \
pi 1a colita de hilo b Ia cara derecha hacia el frente. \_/
“De las piszas contadas previamente, tomar entre 10y 20 piszas en la mana menas habilidosa.
* Con dedo pulgary medio sostener colita de hilo y deslizarla por I cuchilla caliente del cautin con un &ngulo de inclinacién hacis el cona
82135 colitas. SIN ESTIRAR 21 hilo para evitar qus I costurs 52 deshilachs
*Un vezcortada la calita, con deda indice, pulgar @ madic “'sellar™ el hila quemada, presionando el carte antes de que s enfrié,
verificar que Ia calidad del quemada de las piezas cumpla con la especificacién de calidad, quitar pestafia si es necesario y dejar de lado
derecho sobre Iz mesa de trabajoa pieza ya quemada. /_\
3 Quemar y revisar 152 67 { ]
ATENCIO! \_7/'
*Limpiar el cautin que h {con cepilia).
*Revisar que NO se deshile,
*§i es necesario quitar pestafia del empalme.
*Verificar que no se haya quemado el hilo del merrow.
*Asegurarse de apagar el cautin cada vez que no se use [break, comida, al ir al bafia).
*Enligar los paquetes de 50 piezas cusndo ya se tengan g ydep enla caja de pr -
ATENCIGN: N
4 Agrupar *Revisar que NO se deshilache, 2204 ( )
*Si 25 necesario quitar pestafia del empaime. o/
*Llznar el reparte de produccién en POM y después en el reporte de produccion de acabado, Utilizar buenzs pricticas de documentacién N b &
5 Henado de reporte PON y reporte I llenado de los repartes. 3276 | )
ene P
depreducciande acabade. NOTA:L estacian @ limpiar con brocha). N/ [

LAEORG

ELAED REWISO Y
rtarorars

AUTORIZO
REFISID  BUTHORITED

Figura 6 HOE Nuevo formato. Fuente: World Emblem.
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= Verificar el cumplimiento de las HOE:

Validar que los cambios realizados se cumplan adecuadamente, revisando que todo el

personal encargado de cada operacion cumpla con el estandar adecuadamente.

Cronograma de actividades

Tabla 7 Cronograma de actividades del proyecto

Actividades Enero Febrero Marzo Abril

Toma de tiempos y movimientos

Auditoria de hojas de operacion estandar

Actualizacion de formato de las HOE

Verificaciéon del cumplimiento de las HOE
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CAPITULO 5: RESULTADOS

RESULTADOS

Se actualizaron un total de 33 hojas de operacion estandar, a continuacion, se presentan

algunos ejemplos de las hojas actualizadas.

WORLD' Y
| W A T TRABAIO ESTANDAR DE MANUFACTURA / MANUFACTURING STANDARD WORK

(v e | Dperatioa Mot opesttion Dt cncated | Dane of madifieation

-~ Associated Locuments and prasuices implemented. drdat ! Seandare desanipaion

de la operacion de empague de wo
Pasible quemadura en dedos de la mano par no sequir el
e . 3 i . Memcc del drea de eadena de suminiztras reahce el \a operaclon
procedimiento descrite o por enceso de confianzaen la
= de empagque de scuerdo al estindar presente en este documenta
operacin del equipo de sellado,
evitando asifaltantes o envié de PTC.

| Example of the part

Lentes de prateceién

Eiata ofilipina de trabsjo

L
=]
[] Tapones auditivos
= vt F
(]
o

+ v

Pericos o deshebrador
abla

Caloulzdora Frie Lot
Bolsas
Ligas

aquins Selladora m 2
Pluma azul

2| ~o| ] e s eof o | |

Encendedor
horal Pares 1634.00
ey four

andart
‘-‘tsm:‘sm" 10623

Step by step Lritizal poiat ctandar iseg
e fsec)

*Tomarla orden, revisar materiak color de tels, color de hilo, tamafio,
Leer PON, revisar materiales y | *Acomodar cajas de material, 543
I's 3

acemedar sajas TENCI
“Color de hilo, color de tela.

*Pasar 3 las mesas de quemado yrecoger material proces ado para realizar empaque w completar ordenes.
*Werificar |as piezas.

= Sl provienen de merrow manusk Separat en dos partes los paquetes de 50 piezas, una vez separadss revissr que todos los blanks
estan orientados aun mismo sentido v sopletearlos paguetes al menos 3 seq. cada uno para evitar que quede algun residuc de

hila, unz vez reslizado este laz doz partes ds acolocarlo dentro de labolsa.
*Si prowienen de merow automatica: Separar en dos panes los paquetes de 50 piezas, una vez separados revisar que todas los
2 Empacar blanks estan orientados a un misme sentido » sopletear los paguetes al menos 5 seg. cada une para evitar que quede algun residuo) 2888
de hilo, una vez realizado este pazo unimos L3 dos partes y procedemos 2 colocarlo dentro de |a balsa, \ _
1 2 y

ATENCION:
“Para realizar un buen metodo de sopleteo primero se debe sopletear al lado del empalme y luego al lado z -
contrario.ejemplo 1.;

"Si la orden es Pick ticket se debe pasar con el lider y no mezolar con ordenes de embarque mensual.

*Tomarlabalsa con las piezas ya empacadas y calecarla enmedio de la selladora sostenienda con la mane derecha el lada dande

estan las piezas y conla mane izquisrda el encedente de labolsa, s= presiona e pedal para hacer ol sellado v s jala el sucedente

pars separalo, una vez re slizado el sellado se pasa ala cajs de productotemminado.

3 Sellar ATEN[:ujN 416
ealizar el acomode de los paguetes en 4 filas. 5 columnas de tal forma que quepan 1000 piezas por

~cama™dentro de la caja.

*Lleriat primers | repors nls orden de produceién y lenar =n =l repons de produccién de acsbads.
ON:

ATENCI 3776

4 Llenar reportes de produccion | =) ayar a cabo las buenas practicas de documentacién.

Figura 7 HOE Empaque Nuevo formato. Fuente: World Emblem.
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Document Namber

TRABAJO ESTANDAR DE MANUFACTURA / MANUFACTURING STANDARD WORK i

Mewr updare

Revision Bare

n anterior ! T
operation

| Bacuments and practic:

ac F: di ]
Late oreated Date of modification

32024 aleizozd

a1t Srandiand descripion

iguients
Newt aperation

Jut

Nombr

uridad-Linea! Zna—L ire name

| Operaion

Op:
Freviou:

Cane de EMF

| Sshery - Assqciared Fisks

s implementsd

cargar de forma
incanectalos ollos

"l EPP | Persanal
v Exquomert FPE

Unifarme

>

P
—E Zapatos de Sequidad
—E Fais I Soguidad

[+ Gusrites snticorts
iz

Cacuiadion

luma Flujo de
Marcador permanents negro v rojo trabsio
Caisplact

ie3 Looms [
Taito

l5sking
Loss

ndar !
Seandars

andar
Standard
cime fcec]

No. | deem 133 pur Lrivic al poine | Mcseravian

1. Checar
suprocesamierts.
ATENCION: —
“Confirmar el rollo del material a cortar por su ubicacién en el rack y por el marbete. 60
“El lider encargado de tuno entrega las érdenes de conte junto con sus etiquetas.

“Dar prioridad a ordenes urgentes.

\er orden ybuscar materiales

W

WOR!_D

No. ! rem Seep by step Crical goiat | Maseration

1 Montar jo. cuidar o ariba.

; Cortort ATENCION: . ® £

ortarions “Dar prioridad a las orenes urgentes. \_/
“Asegurar que el conte de looms sea el solicitado (NO debe quedar conal. —
1 . stiquetar
Calocar l almacen

2 Etiquetar y ervollar ATENCION. 54
“Revisar que todos los rollos esten etiquetados de manera corresta.
“Entregar en almacen solo hasta que este terminada la orden completa.
“Marcar con plumon rojo las lonas que presenten defectos.
1. Alterminar . —
2 Regresar sl allo de tela alrack canespanidente. ( \I

3 Registrar salidas delrollo ATENCION: 54 L/
“Asegurar descontar el PNC por rollo para el mejor maneio de inventarios. —
“Evitar acumular mis de un marbete en mesa de trabajo para no crear confusiones.
1 Regisuar
lIngresanda primera|a operssidn. .

2 Despues esoanear ol codiga de barras de la orden. [ |

13 ColocarIa cantidad cortada de material ENF. —
14 Registrar el nimero de romina. ‘/ \‘

4 Flegistiar orders 15Yper n
2 Llenar hoja de orden. N/ Y
ATENCION: S
“Revisar que se realizé conrectamente la captura en el
“Selecciona: I mome: gresar la salida.
“Registrar al final de tino todas las ordenes, solo en lonas especiales registrar en cuanto se acabe la
arden.
U Josl deberd  almacén d . 4 laordend
producciony | hoja visjera del resumen del pedida

5 Ertrega de materisl cortado ATENCION: 73
*Confirmar que se entregue la solicitud completa de cada orden.

Figura 8 HOE Corte EMF Nuevo formato. Fuente: World Emblem.
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M ims
“ WDRIL__D EMBLEM Document Manber
' o TRABAJO ESTANDAR DE MANUFACTURA / MANUFACTURING STANDARD WORK Waatsioctive

Niimero de
Rewision lace

| Op=ration Mewe operation Hace crested Bave of madificaion

wpr indar! Srandard descrjstion

s operation

Colocar material en cajas y acomodarlas entaima segunls
loeacionindicada

pieza ! Exampie of the part

Uriforme Ealidad

P — ¢

Faja

Seguridad

e

|Plumones
[Pistola de e Flujo de
lgu\sas nabaio
Flejadai
Fatn ‘
Carito para maternales
&
Seladors pars e
Engrspadars

- -

Seqp by step

| Craical gaiat

| Simbols | Mlstrati
| Srandars  inbolog n! Musiration

s fsecl »

1. Tomar las ordenes de las cajas de producta terminada.
2, Crear ¢ Imprimir etiquetis desde el archivo excel lamado embarque, &n & spanado de etiguetas.
ATENCION:

“Para crear las etiquetas, en el apartado de nimero de orden escanear el codigo de barras el cual dara en automatico
1a informacién sobre 1a orden a etiquetal

“Corroborar que las descripsiones de las etiquetas coi

1 Wer PON e imprimir etiquetas .28

an con el PON {lona, hilo, tamafio, locacion).

1Tomar |a cais conespondients de |a orden 3 stiquetar.

2. Calnsar una etiqueta ¢n sada paguete.

2 Etiquetar ordenes ATENCION: .21
“Si las ardenes son PT o transfers urgentes, se separan para envid a shipping y se le dan

“Corroborar que Las descripiones de las stiquetas caincidan con ol material etiquetado (lona, o o, tamafio, locacion).

1.Una vez stiquetadas, revisar, separar y scomodar a5 cajas segun bs orden de produccin,
ATENCION:

3 Revisar, ssparary scomadsr 72.33

a en varias cajas, aj
“Agrupar segun |a locacidn.

rlas las cajas para facilitar su empaque.

1 Tamaryama s oo aullzar, selarson Direslaparte e
2 Tomar ls e3js plsstica can s arden  smpaca
5 Ermparar lod plesas, lenat 1o £sios da SAéo hasts ol aps pero sin dsformar s s3fs
4. Sellar 62ja oon Diures de |a parte superior.
Pegar de la caja y otra en el anchc pars identifiear &l n s, ol destine
& Colocar en s orden de produccion sl nimero ds cais
£ 7. Llewar la caja a su respestivatarima
mpacaryas\ganarnumemde o
4 2lasodendesde | -Codigo de calores: arzod
Dmducmnn Tesas-morado.

inuidad en el niimero de ca;
se usamas de una orden para llenar la caja. engraparas g colocar el niimero de caja.
“Colocar la caja en la tarima de manera que sea v ueta con el nimera de ¢

“Coloeat i carén sobre 1a sams torminada del tamaio de 13 tarima

destino y ndmero de pallet.

1 Separar las ordenes a registrar sequn su locacin
2.5 abre el archivo de realizar la captura, prura en ¢l

Capturas’
. #lTmera dé caja donde sx empac, ol

) paque y por de medida de lo . P

3 = Central, iperior transfer order,
5 Capturarenexoelylansier | |o; orenes a registrar, dames slick en temy ) q P T
piezas que tisns La arden.
ATENCION:
“Revisar que la cantidad de la orden sea la misma a lo que se esta capturtando y empacanda.
“Revisar bien Ia semana que tiene 1a orden.

LCalocar ¢5quingros y smatar taims

2 Tomar el pesay altura de la arima,

3.Colacar lainformacicn de Io que va en cada caia

6 Emplayar tarimas. 3, Emplayar tarims. an0
ATENCIO

“Cada tarima tiene un total de 30 cajas.

*Cada cama tiene 5 cajas. abteniendo un total de § camas por tarima.

Figura 9 HOE Embarque Nuevo formato. Fuente: World Emblem.
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WORLD
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W

palizar el proceso de enia bajo el estandar establecido en este documenta

.

TRABAJO ESTANDAR DE MANUFACTURA / MANUFACTURING STANDARD WORK

1. Encender el cpuy monitor del equipo.

1 Encender equipo . 103.00
2. Iniciar sesidn llenado los espacios de usuario y contrasedia.
1. En el menu del escritorio buscar el navegador (Google chrame), ingresar danda doble click.

2 Ingreso al reparte 2. Una vez en el navegadar en la parte superior izquierda oprimir la pestafia con |a leyenda “Salidas” para ingresar | 35.00

ala carpeta del reporte.

pareceran los meses, seleccionar el mes en curso.

ck en la carpeta del afio en curso. — :

3 Abrir reporte fecha del dia y dar click para abrir el archivo. 22.00 5
4. Una ver abierto buscar y dar dick en la pestafia "Grouping”. i o Mt
1. Buscar en el menu del escritorio el Tracking system Qg y dar doble click para abrir
4 Abrir Tracking System QC & = Qey 15 O

2. Ya abierto colocar el ndmero de nomin. Tracking

System

[ TR
T | oo
| o — S Aot

Figura 10 HOE Grouping Nuevo Formato. Fuente: World Emblem.
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WICIRLD
LA EMER

TRABAIO ESTANDAR DE MANUFACTURA / MANUFACTURING STANDARD WORK

Raix o Miira de trabaje

(-] [Faporem st tivon

|

Fasin 20 Tranuge (apsizral

Encend o azagass e eod o 1 Droender/sage #3uc dewe Soton

TRABAIO ESTANDAR DE MANUFACTURA | MANUFACTURING STANDARD WORK |

Fory— p—p—
L orcen  reviar rateria: e e [on, tarsata e ssaje el simern da pes
1 aterial 1 il
ATHMC
. . . * R o wasfn, Gut 12 B0 ancEmRira Sempsalade o Hn Bk,
: Ve PO yrlene et * Simmgre varifkar skura § reikie da |3 plascha para na dafar abia de EaEEria

* Enlan crdesen de 1ol be pichs wna pheaa careo canided, eus squivale & 5 cories o o il s 530 plesn par e de urrias,
“Tomar uaje comeipondients ol tamalio de lu aren 2 cortar.
*Ajurtar aiturs du plncha da 10 mm snve el sasje y bs paca de bs prema jverificar relarsncia S gradeadén].

ko ce 58 e tabia omanda
2 P YT p—
1. Frosiorer umultaresrests i bae
Fl [ p—— ATHRCIOR
" Ajustar aitura de plncha, ulla sfiurs o s sdecusda ni s predds, s pusds snizmar ol waje on b ekl inchikes qustrar,
*Cact palpen realics ol carte de 10 pisa.
"Dajar kn remcs supcin paukies eners corte e fars dimin o desaerdc s del maeril.

s qum Saje b plancha o resdion ® Corte.

a Fuguste “Rawinar gee ban phen arten bie cortade,
*Cach paguasts 1n 5 corses, 100 = 500 pleass.
*Acormoier La eajs es Ia 35r S orderen 5 proceur dependisnds el amats (BN, B8, 811 B8, 2, 13}

‘pimern ol raparis as In oroes de prodecrian.
=

1 ol STEIVG S0 suDsl pars cescorear (s plaras del iTentano S 5B
1 Lanar ol raparts e progursies s
ATERCER:

i Lisrar suporiem de prodeccian ® Lissar 8 cabo s basmai rictican de dacumanesdse.

* Lisnar en sl mamesin s 1 haos b aperaciss. wis of final sl regiviro el plee e ecel

WO
* Al finalirar o 5o e deben pear Sadion ko ssgusieics peseradar y regiriraris es sl regore producie sl pess de ke guelsio.

Figura 11 HOE Corte Chopper Nuevo Formato. Fuente: World Emblem.
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TRABAJO ESTANDAR DE MANUFACTURA / MANUFACTURING STANDARD WORK

acion & Previoes . Next ot Oute v ODateof
Unir-Une mame v
aperation pm— eperation arated modfcation
Postie cortadura con el papel en mano y/o posibie riesgo de prensar
= mipel e rragmatiad sge EPD/EPM Trabajo estindar para 1a operacion de Corte Perfect Print
mana o extremidades por mala manipulacion del materal ’
Workstation Layout x +/ Baample of the part

8ata o filpina de Trabajo

1. Pulsar boton de inicio. b
Encender maquina ! 57
Esperar alineacion de mdquina (automaticamente)

1. Retirar topes laterates (mandsiles)
2. Sacar el tubo del rollo.

3. Colocar rolfo nueva en & embobinadora

4 Insertar topes en tubo dei rollo

5. Usar seguro do topes para far el ralfo en topes.

& Ajustar abrazaderas (aniflos de biogueo) para dar posicion 3 oo y no tenga movimiento lateral
e 7. Usar of pedal para levantar prensa e introduck ef papel en k3 prensa 5528
& Atinear impresidn de 12 parte inforior conforme 3 1a linea amarilia y kinea negra de 1as cortadoras para ¢l lateral
9. Programar cortadora para que haga el recorido ida y vueha y cortar el excedente de 3 impresidn.

ATENCION:

(Consultar manual de uso cortadora Fotoba)

i e~ T I

|“ WORLD ! TRABAJO ESTANDAR DE MANUFACTURA /| MANUFACTURING STANDARD WORK |

1 Prosienar il ped a para imieiar los cones, eenfome L fsteea realics ol oo dal relke en 3 parmas bomar lon hejas v soner |35 una encima dela

ora.
Corar ek 1175 A

Y
T Csbinear it hopas comadss on & Mot pars L arla dé agua \_—_/

Figura 12 HOE Corte Fotoba Nuevo Formato. Fuente: World Emblem.
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WS WORLD |

Bata o fiiging 4 trabajs

Taganes auditives

csbira bocas

|“ WORLDL MG TRABAIO ESTANDAR DE MANUFACTURA / MANUFACTURING STANDARD WORK |

o syt
L ]

Figura 13 QC Nuevo Formato. Fuente: World Emblem.
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TRABAJO ESTANDAR DE MANUFACTURA / MANUFACTURING STANDARD WORK

— . Naxt ocha do Date of
operation operetion

Salety - Associaved Nk menies y prict S Dot and practions achmented

Fosible quemadura en mana por ma seguir e procedimienta decrt o
: N porma e Extablecer el trabajo esténdar para las productos que levan procesade
Jper enia equipa de Subh EBPO/EPM "
it ‘sublimads en plezas regulares s Wordd Emblom Mésico

Workstation Layout o s la Emomple of the port

B eperation crroed rdicstion
T T g s I
ur L Stamdard description

Tapone: audithns

Q a2 o ipana de Trataga
=

Freight |

e
[Gicuizsea

Fiurma 22l =

Franel

[Tomplate:
i

Bokcas o8 plasicn

1 Encender plancha y experar & gue legue 3 la temgeratura programadac
i [ Temperatura “F e
& 410" a 420" F 25 a 30 Se
f‘ Temperatura “F [T
410" 2 420° F 25 a 30 Seg
& [Temperatura °F |Tiempo
& [410aa20°F |45 5eq.

Encondido y programacion de
plancha

ATERCION
“Repartas sinase suwaz avisar ¥ s plancha.

1 Colocar en superficie e plancha interiar resn-x.

2 Dar el ciclo 3 la plancha para que o rexin-a s haga liquida.

3 Colocar una lona en plancha.

4. Dar ensevamente cicla.

5. Rotirar y desechar lona com risisucs

& ton impias do planch: alla i emes inosior, rotirando 35 13 s arumulada
ATENCION:

“Si #5 neCESario NELirar £ON S5pdluta eSS 08 wreting.

2 Limpieza de planchas 1655

|“ WORLD ) TRABAJO ESTANDAR DE MANUFACTURA / MANUFACTURING STANDARD WORK

o Step by step. Critend paint

1 Vorificar que ol material 2 sublimar sea el comecta.
2. Sacar ol material de su bolsa plastica, tomar & soptete y sopletear entre los bianks para reticar cualquier pekssa o Ao y colocar el paquets sopleteado
frente a &2 plancha.

1 Vier PON y soplotear material poazel
1. Colocar tempalte sobve 13 plancha
2 temgiate.
3 colocar y aknear 12 hoja de imgresion acorde 3 i orifas del tomplate.
4. Dar el ciclo de sublimado 3 1a plancha.
5. Una vez terminado el Gicio retirar hoja de imgresian y calocar tomplate en 1 mesa.
2 Armar template y

sublimar piezas ATENCON:
*En caso de tener dos planchas, 85 el misme process para ambas.
o ok

“Limpiar con una franela 12 plancha en caso de tener excedents de tinta.

1. Raticar piezas subfimacas del template con 13 pieza.
2. Colocarlas en 13 mesa hadendo paguetes de SO piezas.
NOTA:
3 Desmantar template “Revtsar que ol tome sen enilorme. et O
*En caso do obtener algun defecto, separar 1a pieza para el PNC y o debera pedir ua 1ibo 3 13 araka de agua para las pieas taltantes aRadiendole un
par mas.

1. Tomas boksa de plastico y colocar 13 piezas dentro.
NOTA:
cadis *Los paguetes son de SO piezas. £ f
4 o *Para diente imperial 105 paquetes son maximo 25 piezas. nx
*Si ol paguets tiene 12 cantidad con

1. Lionar raporte e prodaccin colocandd
“Mimera de orden.
*Descripcida (11, 3, 88, otc )
B Ussar reparte de produccion *Cantitad, s
*Defectes (en caso de presentarse)

Figura 14 HOE Sublimado Nuevo Formato. Fuente: World Emblem.
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i die la achLinea | UiniteLing mame
Imprasidn d photls

Posible riesgn de corte on mano o extremidades

Tools required

Tijeras
Flama

Cakuldor

Isapes

Sabvente Banm
Toallas de pabester

3434168

TRABAJO ESTANDAR DE MANUFACTURA / MANUFACTURING STANDARD WORK

Previoss Opevation

Nex acha i f Dt of

T O N BN

" Docusents oed proctices implemented

Trabajo estindar para e procesc de impresidn de Flatters

1 Prusiorar usos sequndis ol bote 8 inida ol ancendin do pletior
2 Prsiomar usos soqundos ol bote 84 inide apagar ul pharti, prienties I siguiarng: Ture 0N gowee? | ENT) dar click an Buton Exter.
. Encendide y apagada de equipcs | ATENCION: -
‘plotter “Indisgurialh i isicia y fin de turss, .
1 aaizar 06 SN Compasantis n o Mariar
stawel” do patter
 horga comusicaciin com s Momtar
limpiara g4 ewificies. del wquipe
Realizar Lmpiera de cabezal 288.79
ATERCON:
“ind para ke “ i i Liva
T ——
CLEANING <ENTERD, el i <ENTERD = S limgi derade mpi
A panel g4 contee dal plettor sloerionaroma 3 Sigunne nuta: LOC i o 1451 o gt E513 peusiba g
imprus !
St 5 dalier Racar ol et 82 BNgieli de GAEGLal nisEma e
10 2 ik e barn.
1 Ainicin de semana (luns], na vt agrobado ol tst, dobe imprinir les 3 PDF Ramases EOADMTEDII2EDATTL" qud S ancucetra an shard point n la
cargata de imrasion, y ki L 623 & 13 sstagien do sublimase friet SHtch para validae temas y calidad de imgrasicn.
» X X ATENEION:
Revision de tintas para IMpresion | ey gy raslizer el Tast 1o sovisara que todias y eads una e Las tintas aga pe 15 - o . 2639
cla Tt Bl bast i Lavrifieacion e 4 eoeracta impreside.
"5 o st v impri por sependa
i un i i [rr— sble el dewa para sl porta a

mantenimisto.
*Si o plotiar f poe al rmie s B Baboric. chart [des  EBSHAI. ] pa i s
s temracted Lrabajar ul ugpsipe con neemalida.
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W WORLD' | ! TRABAJO ESTANDAR DE MANUFACTURA / MANUFACTURING STANDARD WORK

fam Critical poine Standard Mstretion
Step by step o Stond
Lingrasar al programa “WELP" en la barva de marcadorss. 1 Welp
2.Ganerar batch con o nombes del otter ol Gue 50 VA nviar y of Consecutive con of Admers 82 batch y letra —
3 Agrogar cedenes G Porfect print al batch, fitrasdo por ta fach: - ) s por cantidad, selocsionar 2 ~ -~
s similares y Cargar o Batch Gue 10 563 sanor 3 3000 pisaics —- 23 5
4 Programar imeresien per . etraar o meio det Py — 3
PARA PRNT STITCH H
ik Rk v et S.Para cedenes e Pri stitch, Primend 56 debora mandar of batch 3 POF Bara geneear ol Mismo, Lardan uscs minutos opendiundo 1 Gatidad. -
1 6.L1%3 02 gemoracs rvsar que: €] dKOTO COstenga Ruias y Gu la 42 con of do I3 fesstra an b o 3 subibmar. 103.42 -
pondionts 7.3 vaz que & ™ ; 110 batch an SONS 50 AgTeRAra ma pRzas, Fevisar tabla 04 prist Stitch para wr ANt »
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Figura 15 HOE Impresion Plotter Nuevo Formato. Fuente: World Emblem.
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Figura 16 HOE Arafia de agua Nuevo Formato. Fuente: World Emblem.
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CAPITULO 6: CONCLUSIONES

CONCLUSION

Las hojas de operacion estdndar son herramientas fundamentales en cualquier entorno
empresarial ya que gracias a ellas podemos obtener eficiencia, consistencia y calidad en
los procesos. A lo largo de mi estancia en World Emblem me di cuenta que es
fundamental proporcionar instrucciones claras y detalladas sobre como llevar a cabo una
tarea especifica, las hojas de operacion estandar nos permiten asegurar que los
empleados realicen sus funciones de manera uniforme y eficiente. Esto ayuda a
minimizar errores, reducir tiempos, mejorar la calidad del producto o servicio y aumentar
la productividad general de la organizacion. Ademas, sirven como referencia para la
mejora continua, ya que permiten identificar areas de oportunidad y optimizar los
procesos existentes.

Algo muy importante en las hojas de operacion estandar y en la realizacién de
este proyecto fue el estudio de tiempos y movimientos, el aprender a llevar a cabo un
estudio de tiempos y movimientos nos brinda la identificacion de oportunidades de
optimizacién y eliminacion de desperdicios en las operaciones, ademas nos hace darnos
cuenta de los pequefios detalles que no son percibidos a simple vista.

El realizar este proyecto me trajo un amplio conocimiento en aspectos
empresariales que eran totalmente desconocidos para mi, me hizo darme cuenta que los
operarios son indispensables y que a pesar de realizar la misma operacion cada quien
tiene su ritmo de trabajo y le pone su esencia o0 sus métodos para terminar

adecuadamente su operacion.
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CAPITULO 7: COMPETENCIAS DESARROLLADAS

COMPETENCIAS DESARROLLADAS Y/O APLICADAS.

1. Realicé la toma de tiempos y movimientos para obtener un tiempo estandar de

cada una de las operaciones del area de cadena de suministro.

2. Actualicé las hojas de operacion estandar mediante la metodologia de un estudio

de tiempos y movimientos.

3. Estudié la metodologia de tiempos y movimientos para poder aplicarla de la mejor

manera.

4. Gestioné eficientemente los recursos de la organizacion con vision compartida,

con el fin de suministrar bienes y servicios de calidad.
5. Utilicé herramientas Microsoft para la correcta realizacién del proyecto.

6. Apligué métodos cuantitativos y cualitativos en el analisis e interpretacion de

datos.

7. Apliqué métodos, técnicas y herramientas para la solucion de problemas.
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CAPITULO 9: ANEXOS

ANEXOS

Figura 17 Carta de aceptacion. Fuente: Propia.
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