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RESUMEN.

El registro de fichas enfrenta desafios significativos en el manejo eficiente de la
documentacion, es un proceso desactualizado basado en un sistema de archivo fisico y
digital. Este proyecto tiene como objetivo actualizar y estandarizar el sistema de gestion

documental para mejorar la accesibilidad, seguridad y cumplimiento de los registros.

El proyecto se abordara en varias fases, seguido de la digitalizacion y estandarizacion
de la documentacion del registro de fichas. Se realizaran talleres de capacitacion para el

personal y se desarrollara un estandar para el manejo continuo de la documentacion.

Al finalizar el proyecto, se espera que el area cuente con un sistema de gestion
documental del registro de fichas moderno y eficiente, con toda la informacion importante
digitalizada y accesible. Anticipando una mejora significativa en la eficiencia operativa,
una mayor facilidad en el cumplimiento de las actividades y una reduccion en los tiempos

de busqueda y gestion de documentos.

En resumen, se proporciona una vista general y estructurada del proyecto, delineando
claramente los objetivos, metodologia y resultados esperados.
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CAPITULO 2: GENERALIDADES DEL PROYECTO

INTRODUCCION

El presente documento es un informe del proyecto de residencias profesionales,
desarrollado en la empresa World Emblem en el estado de Aguascalientes, el cual
consistié en el control y actualizacion de las fichas mediante un Standard Work, en el

departamento de nuevos productos.

Este proyecto aborda la necesidad de desafios identificados en la mejora continlda
presentando un enfoque sistematico que busca identificar oportunidades de
optimizacioén, eliminar desperdicios y aumentar la eficiencia en el area de PV+. A través
de la implementacién de practicas y metodologias de mejora continua, para lograr una
mayor calidad, tiempos de entrega mas rapidos y una mejor satisfaccion del cliente.

El objetivo principal de este estudio es analizar en profundidad el proceso de registro de
fichas para detectar problematicas que obstaculicen la optimizacion del proceso. Para

alcanzar este obijetivo, se utilizaran métodos de investigacion cualitativos y cuantitativos.

El resto de este proyecto de investigacion se organiza de la siguiente manera:

En el capitulo | se realiz6 un resumen de todo el proyecto. El capitulo Il comprende la
descripcion de la empresa, asi como el area de desempefio del residente y la
problematica identificada. Capitulo 11l define las herramientas necesitadas para la mejora
de la problemética planteada. El capitulo IV describe las actividades que se realizaron
mediante las metodologias y herramientas de investigacién. Capitulo V muestra los
resultados obtenidos de la mejora del proceso. Capitulo VI relata las conclusiones
presentadas del proyecto. El apartado VII describe las competencias desarrolladas
durante el tiempo de elaboracion del proyecto y finalmente la seccién VIl y IX muestran

las fuentes bibliograficas y anexos.



DESCRIPCION DE LA EMPRESA U ORGANIZACION Y DEL PUESTO O AREA DEL

TRABAJO DEL RESIDENTE.

En el presente apartado se da mencién a lo que identifica a la empresa World Emblem,
es decir que es lo que se encuentra en el perfil de la institucién, antecedentes historicos,
Sus caracteristicas, asi como su estructura organizacional.

World Emblem es una empresa dedicada al disefio y elaboracion de emblemas
bordados. Las principales actividades de la empresa son la fabricacion en serie de
parches personalizados, bordados, sublimados e impresos digitalmente, parches de

cuero, transfers y mas.

Figura 1 World Emblem. Fuente: Tasal00



Perfil general

Nombre o razén social: WORLD EMBLEM OF MEXICO S.A DE C.V

Ramo: Industrial

Tamano: Grande

Domicilio: Carretera Zacatecas KM 14.5 Jesus Gémez Portugal, 20124 Jesus Maria, Ags.

Teléfono: 449 925 8000

Antecedentes

La empresa comenzd como Joel and Aronoff Inc en 1945 en la ciudad de Nueva York.
Era una empresa familiar embleméatica que se centraba en el sector de la lavanderia
industrial. En 1952, Jerold Carr se unié a Joel y Araonoff y, después de 10 afios como
vendedor exitoso, compré la empresa a los propietarios en 1962, asi en 1968, Jerold
Carr fund6 una empresa hermana, Emblem Service Center, en Miami, que fue el primer
paso para trasladar la produccion de bordados y la fabricacion de emblemas a
ubicaciones en Florida.En 1993, el nombre de la empresa cambié de Emblem Service
Center a World Emblem y en 2005, se abrié una planta en México para atender la enorme
afluencia de nuevos negocios. Finalmente, se trasladaron alli mas de 800 cabezales de
bordado, el departamento de gréaficos y preparacion de materiales.

En 2014 se lanzaron los Emblemas FlexStyle, con tecnologia innovadora en la industria.
FlexStyle ofrece una flexibilidad incomparable, con aplicaciones termoselladas y
sensibles a la presion. En julio de 2021, World Emblem es nominado por primera vez
como uno de los 40 principales proveedores de ASI. También lanz6 un nuevo producto
innovador llamado PV+ Emblems. Hecha de goma blanda, esta decoracion ofrece un

fascinante aspecto tridimensional a cualquier producto.


https://www.google.com/search?gs_ssp=eJzj4tVP1zc0TC42TqrIMU8yYLRSNaiwMDGyTDVNS02DAFMrgwrzNIuktMTkREMTQ2MjS4tkL57y_KKcFIXU3KSc1FwAvU0VHQ&q=world+emblem&oq=world+emblem&gs_lcrp=EgZjaHJvbWUqEwgBEC4YgwEYrwEYxwEYsQMYgAQyEAgAEAAYgwEY4wIYsQMYgAQyEwgBEC4YgwEYrwEYxwEYsQMYgAQyBwgCEAAYgAQyBwgDEAAYgAQyBwgEEAAYgAQyBwgFEAAYgAQyBwgGEAAYgAQyBwgHEAAYgATSAQg3OTUxajBqN6gCALACAA&sourceid=chrome&ie=UTF-8

Area de trabajo del residente

El residente fue asignado en el area de nuevos productos para la realizacion de su
proyecto, con el rol de asistente; cumpliendo actividades administrativas en el
departamento de PV+, el cual consiste en ofrecer emblemas de PVC personalizados que
son duraderos, flexibles, versatiles y dimensionales. Disponibles con respaldo sensible a
la presion y de baja fusion para cubrir una amplia gama de necesidades de decoracion.
Esta estacion se divide en el espacio de igualacion; en donde se realiza la combinacion
de colores que el cliente solicita, el area de seteo e inyeccion en la cual de acuerdo a la
orden e imagen los operarios deberan realizar todos los emblemas cotizados mediante
maguinas inyectoras y hornos, el area de QC la cual consiste en la inspeccion de las

piezas y laminado, finalmente el espacio empaque.

Misién

Cumplir con nuestra promesa de marca de tiempo de entrega rapido productos y
servicios personalizados de alta calidad para ayudar a nuestros clientes a lograr su
vision.

Vision

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

Objetivos

¢ Mantente positivo
e Termina el trabajo
e Mantente inteligente

e 100 % comprometido con el trabajo.

10



Politica de calidad

Cero defectos
No acepto
No produzco

No paso

Principales clientes

SanMar
Advertising Specialty
Cintas

Alsco Uniforms
Aramark
Capamerica
Chef Works
NewEra

Flexfit

Stahls

Tervis

Imperial

Richardson
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Organigrama del Area de Nuevos Productos

Guillermo
Gonzalez

Gerente NMuevos

Productos

Maria Escalera Brenda Judrez

= 1)
Gallardo

CHNCTM

Valeria Oreallan

Figura 2 Organigrama. Fuente: World Emblem
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PROBLEMAS A RESOLVER

Actualmente la empresa necesita una Standard Work para la captura y actualizacion de
las fichas ya que esta es una tarea confusa de realizar, debido a que no hay una manera
especifica de ejecutarla, tiende a ser desordenada por lo que se extravian los emblemas
y las ordenes, esto conlleva a que el personal tarde mucho tiempo en buscar las fichas
0 en su caso nunca la encuentre. Las técnicas para colocar la codificacion de las 6rdenes
a las fichas es la principal causante de los extravios y el tiempo pedido para capturarlas
adecuadamente en su registro de las fichas. Las fichas son de gran importancia ya que
cundo existe algun reclamo de cliente se debe buscar el emblema guardado eso para
corroborar cuales fueron las caracteristicas de la insignia enviada. En areas como PV+
es muy comun que los clientes soliciten un remake porque las piezas no son enviadas
con el color correcto, esto conlleva a buscar la ficha para su exploracién, es por tal motivo

el tener estandarizado el proceso del registro de fichas.

13



JUSTIFICACION

En el &rea de productos nuevos, es necesario el guardar el primer emblema elaborado
de una orden, con el fin de identificar las caracteristicas de dicho producto; color, tamafio,
molde y tipo de pegamento, entre otras. La elaboraciéon de un registro de fichas
proporciona que una nueva reorden cumpla exactamente con las particularidades de la
primera orden realizada, evitando reclamos de clientes por no cumplir con las
especificaciones y mejorando la calidad de las piezas. De esta manera se pretende llevar

un control de los datos optimizando los tiempos de busqueda de las fichas.

En algunas ocasiones las piezas enviadas al cliente no cumplen con las descripciones
que el solicito, por lo que realiza un reclamo del producto, PV+ tiende més a equivocarse
con el color de las piezas, ya que hay un gran numero de PMS,; el registro de las fichas
guardada es fundamental para corroborar la existencia de dicho emblema en el area,
permitiendo la comparacion del emblema original y la orden enviada, proporcionando
reenviar el producto con las especificaciones adecuadas cumpliéndole al cliente. De igual
manera tener un registro de las fichas ayuda a eficientar los tiempos de busqueda de las

muestras permitiendo al personal la identificacién facilmente de dicho emblema.

Actualmente la empresa no cuenta con un estandar para la captura de dicha informacion
es por tal motivo la necesidad de la realizacion de un Standard Work para su facil
realizacion optimizado los tiempos de registré y basqueda, proporcionado un trabajo mas
estandarizado. La realizacion de este proyecto ayudara a la mejora continua de la
empresa y proporcionando a mi persona los conocimientos y habilidades de analisis de
problemas y su resolucion, estandarizacion de procesos y la metodologia de toma de

tiempos y movimientos.

14



OBJETIVOS

Objetivo General:

Control y actualizacion de la documentacion de las fichas en un 90% mediante la
implementacion de la metodologia Lean, aplicando la herramienta de un standard work

en el area de PV+, en la empresa World Emblem en un tiempo de enero-mayo del 2024.

Objetivos Especificos:

e Actualizacion de la informacién de las fichas que se encuentran repetidas.
e Capturar las especificaciones de las fichas utilizadas.

e Buscar una técnica para que el nuevo personal pueda comprender y realizar el

control de fichas.

e Crear Standard Work para la clasificacion de fichas.

15



CAPITULO 3: MARCO TEORICO

MARCO TEORICO

Standard Work

Standard Work es una herramienta que determina el maximo desempefio de un proceso
con elminimo de desperdicio a través de la mejor combinacion de operador y

maquinaria. (Fargher, 2013)

El proceso de Standard Work incluye varios pasos simples: observar, mapear el proceso,
analizar, proponer el estado optimizado, documentar, hacer visible y entrenar al personal.
El resultado es un patrén de trabajo que simplifica la administracién de los recursos y
establece rutina, consistencia y predictibilidad en la forma como el trabajo es hecho.
(Cotton, 2015)

Lean

Creacion de una cultura de mejora continua en la que todos los miembros de la
organizacion trabajan activamente para mejorar el rendimiento de la empresa a lo largo
del tiempo. Toda empresa Lean persigue maximizar el valor que entrega sus clientes y
al mismo tiempo minimizar los desperdicios. Las organizaciones lean consiguen este
objetivo a través de la optimizacion de flujo de productos y servicios, de acuerdo con el
arrastre de la demanda de los clientes. (Locher, 2017, pag. 1)

Hay cuatro principios basicos para la aplicacion de la metodologia Lean: estabilizar,

estandarizar, hacer visible, mejora continua. (Locher, 2017, pag. 3)
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Estandarizar

La estandarizacion es el desarrollo sistematico, aplicacion y actualizacion de patrones,
medidas uniformes y especificaciones para materiales, productos o marcas... constituye
un método excelente para controlar los costos de materiales, eliminar el nUmero de
proveedores y ayudar a la gente a identificar los productos en donde quiera que se
encuentre. La estandarizacion se trata simplemente de la reduccion del nimero de los
diferentes productos lanzados o adquiridos por una compariia en cuestion de: 1. Listar
todos los articulos similares que tiene/adquiere la empresa y 2. Que los expertos decidan

si se puede recortar el nUmero existente de productos. (Tafolla, 2000, pag. 1)

Optimizacion

La optimizacién es una técnica mediante la cual una organizacion es capaz de analizar

todos sus procesos industriales con el fin de conseguir eliminar posibles errores logrando
gue estos sean mas eficientes y eficaces gracias a la reduccién de tiempos. (KYOCERA,

2024)

Control de flujo de la informacién

El control de flujo dicta la eficacia de cualquier proceso, sistema u operacién, guia el
buen funcionamiento de los sistemas, garantizando que todas las piezas funcionen juntas
en equilibrio y resulta crucial para que los sistemas informaticos sean mas organizados
y manejables en otras palabras es el conjunto de procedimientos utilizados para
gestionar la velocidad a la que se transmiten los datos. (Buenning, 2024)

17



Satisfaccion del cliente

La satisfaccion del cliente, se basa en su percepcion de la calidad y esta influenciada por
las acciones que tome una organizacion. Estas acciones se deben derivarse de
indicadores que evaltan la calidad de los procesos y productos que generan y que
contribuyen a su mejora. Es importante establecer un sistema de gestion para la calidad

gue este claramente orientado a los procesos y a la mejora continua. (Garcia P, 2013)

Mejora continua

La Mejora continua es una parte importante de los Sistemas de Gestion de la Calidad
gue permite mejorar la eficiencia en la produccién de bienes y servicios y lograr una
cultura de mejoramiento permanente. Esta se aplica a partir del uso de metodologias
sistematicas que utilizadas por equipos multidisciplinarios que permiten detectar los
problemas que afectan los resultados de una entidad, sus causas, y de esta manera
posibilita el desarrollo de planes de accion que rompen con los paradigmas y

preconceptos instalados. (Galloway, 2002, pag. 1)

Segun (Hubbard, 2010), para referirnos a la mejora continua también podemos utilizar la
palabra kaizen. Podriamos decir que el kaizen se origind en Japon tras acabar la
Segunda Guerra Mundial. En los afios 60, el grupo automovilistico japonés Toyota
comenzd a implementar estas metodologias de mejora continua en sus fabricas para
mejorar sus procesos productivos, lo que convirti6 a Toyota en una de las empresas

automovilisticas mas importantes del mundo.

18



Kaizen

Kaizen es una palabra japonesa que se compone de dos sinogramas de escritura
japonesa que significan “bueno” y “cambio”, actualmente, Kaizen se refiere a un sistema
de mejora continua en el que las pequefas, pero constantes mejoras, acumulan tras de

si grandes beneficios a largo plazo. (Anahuac, 2020)

Diagrama de Ishikawa

De acuerdo con (Valenzuela, 2010) es una de las diversas herramientas surgidas a lo
largo del siglo XX en ambitos de la industria y posteriormente en el de los servicios, para
facilitar el analisis de problemas y sus soluciones en esferas como lo son; calidad de los
procesos, los productos y servicios. Fue concebido por el licenciado en quimica japonés
Dr.Kaoru Ishikawa en el afio 1943... Esta es una herramienta que ayuda a estructurar la
informacion ayudando a dar claridad, mediante un esquema gréfico, de las causas que

producen un problema, pero en si no identifica la causa raiz.

Esta herramienta provee las siguientes funcionalidades basicas: -

e Es una representacion visual de aquellos factores que pueden contribuir a un
efecto observado o fendmeno estudiado que esta siendo examinado.

e La interrelacion entre los posibles factores causales queda claramente
especificada. Un factor causante puede aparecer repetidamente en diferentes
partes del diagrama.

e Las interrelaciones se establecen generalmente en forma cualitativa e hipotética.
Un diagrama CE es preparado como un preludio al desarrollo de la informacion

requerida para establecer la causalidad empirica.
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Productividad

La productividad se mide por el grado de eficiencia con que se emplean los recursos
humanos y otros para alcanzar los objetivos empresariales. Esto quiere decir que se
debe aplicar técnicas que permitan medir este grado de eficiencia. Para equilibrar la linea
de trabajo, eliminar o reducir los movimientos no efectivos y acelerar los efectivos, se
debe emplear un método. La productividad se mide por el grado de eficiencia con que se
emplean los recursos humanos y otros para alcanzar los objetivos empresariales. Esto
quiere decir que se debe aplicar técnicas que permitan medir este grado de eficiencia.
Para equilibrar la linea de trabajo, eliminar o reducir los movimientos no efectivos y

acelerar los efectivos, se debe emplear un método (Ahumada, 2016)

Toma de tiempos y movimientos

Segun (Salvendy, 2001) el objeto de un estudio de movimientos es eliminar o mejorar
elementos innecesarios que podrian afectar la productividad, seguridad, y calidad de la
produccién. Un estudio de tiempos consiste en la determinacién del tiempo que requiere
completar un proceso, actividad, tarea o paso especifico. Estos dos elementos, un

estudio de tiempos y un estudio de movimientos, forman parte de un estudio de trabajo.

20



Suplementos

Los suplementos de descanso pueden determinarse utilizando las tablas de tensiones

relativas y la tabla de conversion de puntos ver Niebel y Freivals . (Estellés, 2010)

J/

/ '\// o
) INGEN'ERiA INDUSTRIAL SISTEMA DE SUPLEMENTOS POR DESCANSO
o
‘o
SUPLEMENTOS CONSTANTES HOMBRE MUIJER SUPLEMENTOS VARIABLES HOMBRE MUJER
Necesidades personales s 7 e) Condiciones atmosféricas
Basico por fatiga 3 a indice de enfriamiento, termémetro
SUPLEMENTOS VARIABLES Cle YL V1) 2.l de KATA (milicalorias/cm2/segundo)
a) Trabajo de pie 16 (o]
Trabajo se realiza sentado(a) o o 14 o
Trabajo se realiza de pie 2 - 12 (o)
b) Postura normal 10 3
Ligeramete incomoda 8 i0
Incémoda (inclinacién del cuerpo) 2 6 21
Muy incémoda (Cuerpo estirado) 7 7 5 31
4 4s
c) Uso de ia fuerza o energia muscular 8 e
(levantar, tirar o empujar) = 0
f) Tensidn visual
Peso levantado por kilogramo Trabajos de cierta precision (0]
25 o 1 Trabajos de precision o fatigosos 2
S 2 & 2 Trabajos de gran precisién 5
7.5 2 3 g) Ruido
10 3 4 Sonido continuo o (4]
125 4 6 Sonidos intermitentes y fuertes 2 2
15 5 8 Sonidos intermitentes y muy fuertes 5 5
17,5 7 4 10 Sonidos estridentes 7 7
20 9 13 h) Tensién mental
225 11 16 Proceso algo complejo 1 1
25 i3 20 (max) Proceso complejo o de atencién & "
30 17 dividida
33,5 22 Proceso muy complejo 8 8
d) lluminacidn i) Monotonia mental
Ligeramente por debajo de |a potencia o o Trabajo monétono 0 0
calculada §
Trabajo bastante monétono 1 1
Bastante por debajo 2 2 Trabajo muy monétono
Absolutamente insuficiente 5 5 }) Monotonia fisica
Trabajo algo aburrido () [+)
Trabajo aburrido 2 2
Trabajo muy aburrido 5 5

Figura 3 Tabla de Suplementos. Fuente:
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CAPITULO 4: DESARROLLO

PROCEDIMIENTO Y DESCRIPCION DE LAS ACTIVIDADES REALIZADAS

En el siguiente apartado se muestra la propuesta de mejora a la empresa, asi como el
plan de accion y la explicacion de la creacion del desarrollo del proyecto, de igual manera
se muestra un cronograma de actividades desplayadas durante este tiempo de

residencias profesionales.

Mediate un diagnéstico de observacion directa y una entrevista con el personal
encargado de realizar las actividades de registro de fichas y supervisores del area de
PV+, se lleg6 a la finalidad de que es necesario mejorar el control de del registro de las
fichas, esto para optimizar el proceso, evitar errores y disminuir tiempos. Actualmente no
se cuenta con un trabajo estandarizado de dichas actividades. Para lograr mejorarlo se
pensoé en realizar un Standard Work planeado y formulado para que el proceso sea lo

mas optimo posible, ajustado y comprendido por el personal.

22



Diagndstico

Habiendo identificado el problema del control del registro de fichas en el area de PV+ se

cred un diagrama de Ishikawa para comprender e interpretar de una mejor manera el

problema.

Mano de obra

Falta de
capacitacion

Falta de personal

Materiales

Falta de recusos

Falta de motivacion

Falta de control
en el registro de

Condiciones de
operacion

No existe un
estandar

Maquinaria

v

fichas

Método
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Plan de accion

Con la finalidad de ahorrar tiempos y llevar un mejor control del registro de fichas, se

implementé un Standard Work para la optimizacién del proceso, anteriormente se

cometian varios errores ya no habia un paso a paso de como realizarlo, por tal motivo

se opto por implementar esta mejora.

A continuacién, se muestra el cronograma de actividades que se realizaron durante el

desarrollo del proyecto, para llegar a una posible solucion del problema.

CRONOGRAMA DE LAS ACTIVIDADES REALIZADAS

NO. ACTIVIDADES PROG ENERO FEBRERO MARZO ABRIL
1 Conocer el proceso de P
registro de fichas R
s Analizar el problema a P
resolver

R
Recabar informacion y p

3 buscar oportunidades de
mejora R
Recolectar informacién p

4 necesaria para la creaciéon
del Standard Work R
5 Creacioén del Standard P

Work

R
o P

6 Capacitacion a personal
R
7 Evaluaciéon de resultados y P

logros

8 R
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Implementaciéon y desarrollo de la mejora

A continuacion, se muestra como se llevaba a cabo el registré de las fichas, Cabe
mencionar que el personal realizaba estas actividades a su manera, ya que no habia un
estandar para hacerlo, era confuso de explicar debido a que no se realizaba siempre del
mismo modo. Esta forma de realizarlo era la m&s comun y es por tal motivo fue que se

colocé como ejemplo.

Primeramente, el registro de fichas no se hacia diariamente lo que ocasionaba que las

ordenes con los emblemas se acumularan, como se muestra en la siguiente imagen.

Figura 4 Mesa de é6rdenes. Fuente: propia
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Posteriormente se le retiraba la ficha a la orden y se le colocaba una estampilla en la
parte posterior del emblema, se codificaba con el numero de disefio de la orden y se

ubicaba en una bolsa como se muestra a continuacion:

Figura 5 Ficha. Fuente: propia
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Figura 6 Colocar estampilla. Fuente: propia
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Figura 7 Ficha Numero de Disefio. Fuente: propia

28



Figura 8 Ficha en bolsa. Fuente: propia
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Esta actividad era la principal causa de extravios de las fichas ya que se llenaban las
bolsas con fichas, pero el personal se olvidaba de realizar el registr6 por lo que se
acumulaban bastante bolsas llenas de fichas y al momento de buscar los emblemas

correspondientes a las ordenes se tomaba demasiado tiempo y esfuerzo.

Después de encontrar las 6rdenes y fichas, se realizaba su registro en la carpeta digital

de Share Point y se volvian a colocar en las bolsas.

e ——
= CARPETA2 PVC+ FICHASPERDIDAS  Hojat +

caucas del libro de trabae

Figura 9 Fichero Digital. Fuente: propia
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Para finalizar se llevaba la bolsa a el locker para buscar la carpeta y pagina en la que

fueron colocados y guardar las fichas en su lugar indicado.

Figura 10 locker. Fuente: propia




Figura 11 Carpetas Fisicas. Fuente: propia




Figura 12 Fichay Carpeta. Fuente: propia
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La siguiente tabla muestra el estudio de tiempos y movimientos para la realizacién del
registro de fichas no estandarizado y de una manera disfuncional como se mencioné en
las paginas anteriores, asi como la cantidad de piezas registradas, observando que se

consume una mayor cantidad de tiempo para cada operacion.

Tabla 1 Toma de Tiempos Registro de Fichas No Estandarizado

TIEMPO Operacion 1 Operacion 2 Operacion 3 Operacion 4 Operacion 5
PKDRIPOE | pocummorones | SIS | weosmooeonos | Sunan e
Tiempo 1 100.00 600.00 210.00 160.00 198.00
Tiempo 2 180.00 186.00 220.00
Tiempo 3 200.00 198.00 200.00
Tiempo 4 190.00 200.00 250.00
Tiempo 5 180.00 187.00 185.00
Tiempo 6 120.00 196.00 180.00
Tiempo 7 210.00 200.00 230.00
Tiempo 8 180.00 197.00 190.00
Tiempo 9 190.00 200.00 260.00
Tiempo 10 180.00 199.00 230.00
> Total 100 600 1840.00 1923.00 2143.00
Promedio To 100.00 600.00 184.00 192.30 214.30
Suplementos 0.14 0.14 0.14 0.14 0.14
Tiempo estandar 114.00 684.00 209.76 219.22 244.30
T. TOTAL 1471.28
T. DISPONIBLE 24.5214
2.44684235
PIEZ/HORA 24
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A continuacion, se muestra como se llevo a cabo la elaboracién del Standard Work para

el control del registro de fichas.

Primeramente, se entrevistd al personal de diferentes areas para saber su proceso de
registro de fichas.

Figura 13 Entrevista. Fuente: propia
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Al realizar las entrevistas, se tomaron algunas ideas para la mejora del proceso de
registro de fichas en PV+. Es importante mencionar que no se pude realizar el mismo
procedimiento en todas las diferentes areas ya que cuentan con un layout diferente. La

siguiente tabla muestra el proceso de registro de fichas de la estacion de Flexstyle

Tabla 2 Proceso de registro de fichas de Flexstyle

Actividad
1 Colocan estampilla en la ficha y la codifican
5 Registran los datos de la ficha en la carpeta digital de Share Point.
3 Colocan todas las fichas registradas en una bolsa

Se dirigen a el &rea de impresion ya que ahi se encentran las carpetas
4 fisicas.

Posteriormente buscan la carpeta y pagina para guardar la ficha en su
5 lugar correspondiente.
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Al recabar esta informacién se elabord un paso a paso para la optimizacion del proceso:

Se traslada la carpeta fisica a el lugar donde seran registradas las fichas, esto para
ahorrar tiempos; se ira capturando y guardando las fichas para evitar errores.

Figura 14 Carpeta 19. Fuente: propia
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Se opto por exigirle al personal colocar las fichas por el dia en el que fueron procesadas

y concluidas esto para que sea mas facil saber cuelas deberén ser registradas.

Figura 15 Orden. Fuente: propia




Se implemento la colocacion del numero de disefio a la estampilla para posteriormente
pegarla a la ficha sin despegar el emblema de su orden, este método ahorro tiempos de

busqueda de ordenes conforme a su ficha, extravios y tiempos de registro.

~ 4 \

Figura 16 orden. Fuente: propia
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4932

P—

' PO: 00034053
PRIORITY: STANDARD

ORDER DATE: 3/6/2024

DUE DATE: 3/15/2024 4:00:00 AM

o THREAD SEQ: &1
STITCHES: 0 -
DIMENSION: 2.0W x 2.0H 2 _ ‘ ‘

PS TEMPLATE: VY T —_ —v jm

Figura 17 Numero de Disefio. Fuente: propia
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Se registraran los datos de la orden en la carpeta digital de Share Point.

| —————
= CARPETA2 PVC+ FICHASPERDIDAS  Hojs! +

dincas del libro de trabao .
= _________________________________________________________]

Figura 18 Registro de fichas. Fuente: propia
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Al término de su registro se le colocara en la estampilla anteriormente colocado el nimero

de carpeta y pagina correspondiente asi mismo se deberd de guardar en ese momento
para evitar extravios de fichas y optimizar tiempos.

&
.-C l'% b R

1P W

Figura 19 ficha codificada. Fuente: propia
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Figura 20 Ficha guardada. Fuente: propia
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Para finalizar se debe de agrupar todas las ordenes registradas ese dia y se engraparan,
posteriormente se le colocara con letra visible el dia en el que fueron registradas esas

ordenes, esto para que sea mas rapido su busqueda, de igual manera se clasificaran y

depositaran en su lugar correspondiente de acuerdo al mes que se elaboraron.

| - \
WOR,
, D EMBLEw INTERNA
gl TRACKING WORK oﬂeem.,: ~—
0416433, i = \
ATy go \\\ ‘
TO PROD: 60
LOC: Mx QC: N/a
FPO: 00034053
f PRIOR'TY‘ STANDARD
ORDER DATE: 3/6/2024 I
DugE DATE: 3/15/2024 4:00:00 AM
THREAD SEQ
ST’TCHES: ~ CUST NO: 509853
CusT N :
DIMENSION 2.0W x 2.0H = sy o
PE TEMPLATE. e

T
b SHIPVIA: F1.Fedex NDA T

SHIP INSTR: 2 of 2 PROD CAT: BVCF - s Fiat
DESC L an
I [T, L
e L‘lz\: DESCRIPTION \;W
.zMﬂGuldc Sewing Guide/ Wi 2.
cocse ad

Figura 21 Agrupar o6rdenes. Fuente: propia
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PON A9208245

\. = X ; . WORLD mgmrm._s _Z.Amxz»,._. ONAL
TRACKING WORK ORBERNA
] P+ MX
SON moﬂgwun ,
QryY: |mh| e

QTY TO PROD! 60 l|l|

¥
Loc: mx__ QC: NA

pO: 00034053

PRIORITY: STANDARD .
ORDER DATE: 316/2024

DUE DATE: 3/1 5/2024 4:00:00 AM
THREAD SEQ:

STITCHES: 0

DIMENSION: 2.0W X 20H

\NE Design \mage

Ei
igura 22 Fecha. Fuente: propia
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Figura 23 Ordenes por mes. Fuente: propia




Al elaborar este paso a paso se realizo u estudio de tiempos y movimientos, el cual se

muestra en la siguiente tabla:

Tabla 3 Toma de Tiempos Registro de Fichas con la mejora implementada

Operacion | Operacion | Operacion | Operacion Operacion  Operacion  Operacion Operacion
TIEMPO 1 2 3 4 5 6 7 8
urobe | owen | JUSUCODE | fbounn | colooin | RGSTIOOE | SUSDIIEHA | cusmoasonres

Tiempo 1 100.00 60 112.00 35.00 15.00 96.00 77.00 147.00

Tiempo 2 17.00 131.00 93.00

Tiempo 3 14.00 190.00 65.00

Tiempo 4 15.00 114.00 100.00

Tiempo 5 16.00 126.00 68.00

Tiempo 6 13.00 196.00 84.00

Tiempo 7 15.00 139.00 96.00

Tiempo 8 16.00 107.00 101.00

Tiempo 9 18.00 118.00 71.00

Tiempo 10 20.00 213.00 59.00

2 Total 100 60 112.00 35.00 159.00 1430.00 814.00 147.00
PromedioTo | 100.00 60.00 112.00 35.00 15.90 143.00 81.40 147.00
Suplementos |  0.14 0.14 0.14 0.14 0.14 0.14 0.14 0.14

eTsifé"r:::r 114.00 | 68.40 127.68 39.90 18.13 163.02 92.80 167.58

[ rrom [oee0 | [ [ | [ [ | ]
T. 13.1917

DISPONIBLE

PIEZ/HORA 45

Teniendo como resultado; que en una hora se pueden registrar aproximadamente 45

ordenes, es un eficiente resultado debido a que en promedio en el departamento de PV+
se completan alrededor de 30 a 40 6rdenes por dia. Por lo que en una hora o menos se

pude realizar esta tarea diariamente.
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CAPITULO 5: RESULTADOS
STANDARD WORK

A continuacién, se muestran los resultados de la mejora implementada, con ello se logro
tener un mejor control del proceso de registro de fichas, ademas de que permite que sea
mas rapido y sencillo realizar dicha actividad. Optimizando los tiempos de busqueda y

permitiendo al personal realizar la actividad con més eficiencia y eficacia.

La siguiente imagen muestra la primera parte del Standard Work, en donde se pude
observar los datos del area de trabajo, material requerido para la realizaciéon de las
actividades y fotografia de una ficha con su correspondiente orden.

R
“ WORILD T JETE Elofl'lell .
' ' TRABAIQ ESTANDAR DE MANUFACTURA / MANUFACTURING STANDARD WORK ‘

Operacion anterior !
Previoes operation

G Laminade y Empagqus Fregistro d: Fichas _ 2410512024 0042024

| Docements 20d practices implemestsd

Meombre de fu unidad-Lines ! ait-Eine aame Operacion ! Operation

o | Safelp - Associzied Risks

Mo s han registrado rieages asociidos 1 b eperacidn, ms allf de

. - Euenag practicas de manufactura y documentacidn, Trabaje eztindar para ol procesa de registro de fichaz,
aquellas que pudieran suscikarse de manera extraordinaria.

|EPP ! Personal
saf PPE

.
e Cubrebocas

aje ! Werdsiation Lapont

;| Tools reguired

1 juma

2 Engrapadars

3 Guitaqrapas Flujado trabay
4 Eztumpillsz

5 Tijeraz - . -

Figura 24 STANDARD WORK. Fuente: propia
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Como segunda estancia se puede apreciar en la parte superior izquierda, el tiempo
estandar de todo el proceso, asi como las piezas por hora que se deben de realizar.
De igual manera en los siguientes apartados se encentra la parte de punto critico que

son las actividades que se realizan solo una vez antes de iniciar el proceso, son

necesarias y afladen valor en el tiempo para la ejecucion del proceso.

Funta ritizad Erftic el puint

Encender of equipe ds | 1. Encender el cpuy motar.

: N e s N 14
cémpute 2. posterisrments b pedind |y contrazefin, ingress p presions sceptar pars acceder,

1.1r al navegador
2. Dar clik en ol link de Share Point PY+
3. Buscar I carpeta de "FICHAS” 24
4. brir ol documenta con o nombre: P+ Fichas.xlzx

Biisqueds de la carpets
digital

Trazladar In carpets fizies de| 1. Dirigirse 3 o lacker en donde estin todas las carpetas de FYs.
fichaz 2, Tomar ks carpata correspendients al nimere on dends serdn quardadas la fichaz,

12763

1. Tomar |z ordenes que g cotin conchidaz del drea de BC.
2. Verificar que tadas las ordencs contengan su ficha.

. Arencion: -

4 Adaquiri las ordenes En caso de que 3 una orden le Falte su Ficka: ) ( )
terminadas _

“Solicitar 3l perzonar Iy muestra faltaste.

Si no 5¢ encontrd la ficka

"Registrar los datos de |a orden en |a pigina com el nombre de "FICHAS PERDIDAS™

RETITE 2
LETISER

ELARSRS 2
Forrrrrr

Ty

Figura 25 STANDARD WORK. Fuente: propia
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Finalmente, en el Gltimo apartado se muestra el paso a paso, en donde se describe de
una manera clara y concisa cada uno de los pasos que se deben de realizar para que el
trabajo se realice eficientemente, teniendo como resultado un trabajo optimizando el

proceso.

W WORLD -0 L] TRABAJO ESTANDAR DE MANUFACTURA / MANUFACTURING STANDARD WORK

| 5 o i, i } s pratr
Seep by srep Lrtical gaint 1 Srandard Mustratian

vime fsec)

1.3e debers colocar una estampilla en |3 parte posterior de cada ficha, situando el numero de disefio,
f Colocar estampills enla ) w13
ficha Atenci

*No se debera quitar la ficha de |a orden. ()

1. Colocar el nimero de carpeta en el que |a ficha seré guardada, en el apartado "Carpata’.

2. Registrs el nimero de pazina de |a carpata en que |3 fichs seré suardada

3. Colocar |2 fechs de elaboracion del emblema.

4. Registrar en "Cliznta" el “CUST NAME” d |3 orden

5. Situar &l nimerc de disefic que se encusntra en |3 orden &n |2 parte de "ITEM".

&. Posteriormente se debe registrar el tamafio de |a ficha "W ¥ "H” localizado en el apartado de "REFERENCE” de |z orden.
7.indicar “SI" en caso de que el emblema contenga tinta Glow. En el supuesto de que la ficha no incluya este tipo de tinta dejar
&l "NO”

8. Registrar el tipo de pegamento en el apartado de "BACKING”; colocar 3M si en 2 ordene dice PRESSURE y LOW MELT si asi lo

indica |2 orden
9.Enl3 parte de "Cantidad de moldes” se registra el nimero de moldes que fueron entregades, esa informacion se encuentra

1. Colocar el nimero de carpeta en el que la ficha seré guardada, en el apartade "Carpeta”.
2. Registrs el nimero de pazina de |a carpata en que |3 fichs seré guardada

3. Colocar |2 fechs de elaboracion del emblema.

4. Registrar en "Cliznta" el “CUST NAME” d |3 orden

5. Situar &l nimerc de disefic que se encusntra en |3 orden &n |2 parte de "ITEM".

&. Posteriormente se debe registrar el tamafio de |z ficha "W ¥ "H” localizado en el apartado de "REFERENCE” de |z orden.
7.indicar “SI" en caso de que &l emblema contenga tinta Glow. En el supuesto de que la ficha no incluya esta tipo de tinta dejar
el "Ng”

8. Registrar el tipo de pegamento en el apartado de "BACKING”; colocar 3M si en 2 ordene dice PRESSURE y LOW MELT si asi lo

indica |2 orden
9.Enl3 parte de "Cantidad de moldes” se registra el nimero de moldes que fueron entregades, esa informacion se encuentra
en |3 parte posterior de |2 orden.

10. En el spartado de "NO. Disefios en molde” se colocara el nimero de |5 cavidades encontradas en el molde, ese dato. =

z Registiz los datos de laorden |también se encuentrz en |a parte posterior de |2 orden, 18302
s oarpeta digitsl 11.En los apartados de “No. Da cocidasy No. De niveles® se colocard los pasos para su coccién esa informacisn sa localiza enla
parte frontal de la orden y siempre esta escrita con pluma.
12.En |z parte de “No. De tintas” se registra el total de |as tintas utilizadas para la elzboracién del emblema.
' finalmente en los consecusntas recuadros se debers colocar &l nimero de cada uns de las tintss utilizadas.
Atencion: O
5 Ia casilla en donde s colocé el niimero de disefio se marcars con un color diferente, es debido a que Ia ficha ya ha sido registrada
v guardada. En este tipo de situaciones, es necesario:
* Buscar el niimera de disefio y localizar el nimera de carpeta y pagina de la ficha,
* Posteriormente se le debera colocar a la ficha el niimero de carpeta y pagina que |2 correspande.
* Paraa continuacién verificar ue se encuentre en el lugar que se confing.
*Si en el lugar ya se encuentra la ficha se deberd sacar y colocar la ficha mds reciente. La ficha sobrante se deberd poner en la caja
de PHC.
1.Una vez registrado todos los datos de |a orden se le debera colocar 2 Iz ficha su numero de carpeta y numero de pagina. | ’
3 Guardar|aficha encarpeta | 2. Sedebers desprander Iz ficha de |s orden y quitar |z zrapa con el quitagrapas sz80 @
fisica, 3. posteriormente se deberd guardar |a ficha en su lugar correspondients. . O l
I v
1.Alfinalizar de capturar todas |as fichas se deberd engrapar todas las ordenes y s registrara la fecha de del dia que fueron
capturadas, enla primera orden, 2n unz parte que sea visible.
4 Guardar ordenes 2.t0da I3 unidad de drdenes se colocars en el lugar donde s encuentran todss lss ordenes registradas de acuerdo s sumes. 167.58

de requisicién.

memisé
i

Figura 26 STANDARD WORK. Fuente: propia
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Capacitacion

Al inicio de las residencias en la empresa se observaron los distintos problemas que
existian en el registro de fichas, se elaboraron distintas propuestas para darles solucion,
de esta manera se pretendia llevar un mejor funcionamiento dentro del areay por lo tanto
tener mejores beneficios para la compafia y trabajadores.

El funcionamiento para la implantacion del Standard Work fue principalmente la
capacitacion al personal encargado de la realizacion de dichas actividades, se ejecutd
un adiestramiento para entender adecuadamente la mejora implementada teniendo
como resultados trabajadores capacitados y expertos en la realizacion de el registro de

fichas, optimizando tiempos y teniendo un mayor rendimiento.

En la siguiente imagen se muestra un registro de asistencia y comprobaciéon de la

capacitacion del personal para el entendimiento y ejecucion del Standard Work.

Figura 27 Capacitacion al Personal. Fuente: propia
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Evaluacion de Resultados

En las graficas proporcionadas se analiza y compara los conjuntos de datos obtenidos
de latabla 1 (Toma de Tiempos Registro de Fichas No Estandarizado) y la tabla 4 (Toma
de Tiempos Registro de Fichas con la mejora implementada). El eje horizontal representa
el nimero de operacién realizada en el proceso. El eje vertical representa los valores o

el tiempo (en segundos) implementados para la realizacion de las actividades.

En este grafico se puede apreciar que el tiempo total empleado en el registro de fichas
no estandarizado es significativamente mayor en comparacién con el tiempo total con la
implementacion del Standard Work. Esto comprueba que, con la mejora realizada, las

actividades se completan en menos tiempo.

S TOTAL

2500
2000

1500

1000
500 I
0 - — m — [ | [ |
5 6 7 8

1 2 3 4

> TOTAL NO ESTANDARIZADO W) TOTAL SW

Figura 28 > TOTAL. Fuente: propia
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Esta grafica muestra los promedios obtenidos de la suma total del tiempo del proceso no
estandarizado y del proceso aplicando el Standard Work, facilitando las diferencias de

los conjuntos de datos.

PROMEDIO TO
700
600
500
400
300

200

100 I I
0 l | I = - []

1 2 3 4 5 6 7 8

PROMEDIO NO ESTANDARIZADO B PROMEDIO SW

Figura 29 Promedio. Fuente: propia

El grafico del tiempo estandar permite comparar la eficiencia de los diferentes procesos

para el registré de fichas.

T. TOTAL ESTANDAR
1600
1400
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1000
800
600
400

200

T. TOTAL NO ESTANDARIZADO T.TOTAL SW

Figura 30 T. TOTAL ESTANDAR. Fuente: propia

53



Finalmente, el siguiente grafico muestra la cantidad de piezas registradas por hora
utilizando el proceso no estandarizado en comparacién con el procedimiento mejorado.
La conclusion es que el Standard Work ha logrado una mejora significativa en el proceso,

haciéndolo mas rapido, eficiente y eficaz.
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Figura 31 Pieza/Hora. Fuente: propia
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CAPITULO 6: CONCLUSIONES

Conclusion del proyecto

Con la implementacion de este proyecto se mejord el proceso del registro de fichas
beneficiando a la empresa, ya que esta busca la optimacién de cada uno de sus
procesos. La mejora fue de gran ayuda debido a que anteriormente no existia un
Standard Work para el control adecuado en el registro de las fichas, lo que causaba
retrasos el en su registro, asi como la perdida de emblemas.

Llevar un buen control y seguimiento de las fichas, es de suma importancia ya que esta
actividad ayuda a verificar las caracteristicas del producto una nueva orden de pedido o
un remake, para que el cliente obtenga el producto deseado en la forma y tiempo, es por
tal motivo que la falta de control de esta actividad causa repercusiones para la
satisfaccion del cliente.

Después de realizar este proyecto podemos concluir que los objetivos planeados se
lograron ya que gracias al Standard Work es posible realizar el proceso de registro de

fichas de una manera mas eficiente, rapida y eficaz.

Conclusién personal

A lo largo de mis residencias profesionales en la empresa World Emblem pude aprender
grandes cosas como trabajar en equipo, poder desarrollar ideas y debatir con mis
compafieros a observar el funcionamiento de los procesos y la resolucion de las
probleméticas de la manera mas eficaz posible. Considero que todas estas cosas me
ayudaron bastante ya que logré adquirir gran variedad de conocimientos que fui poniendo
en practica durate este tiempo.

Me gusto trabajar en la empresa ya que trabaje muy comodamente con mucha
dedicacion y las personas siempre me tuvieron mucha comprension y paciencia, gracias

a esto se logré lo esperado.
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CAPITULO 7: COMPETENCIAS DESARROLLADAS

COMPETENCIAS DESARROLLADAS Y APLICADAS

1. Implementé métodos cualitativos y cuantitativos en el andlisis e interpretacion de
datos para la mejora del proceso.

2. Disenié estructuras del proceso con base en las necesidades del area comprometida
para la eficiencia del proceso.

3. Apliqué métodos de investigacion para el desarrollo de maneras eficientes de

realizar el proceso de registro de fichas.

4. Apliqué, técnicas y herramientas para la solucion de problematicas con respecto al

proceso del registro.

5. Gestioné eficientemente los recursos de la organizacion con visiébn compartida, con el

fin de suministrar bienes y servicios de calidad.

6. Gestioné sistemas integrales de calidad para la mejora de los procesos, ejerciendo un

liderazgo estratégico y un compromiso ético.

7. Utilicé las nuevas tecnologias en la organizacion, para optimizar los procesos y la

eficaz toma de decisiones.

8. Actlie como gente de cambio para facilitar la mejora continua y el desempefio de la

organizacion.

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

Figura 32 Carta de Aceptacion. Fuente: propia




WORLDEMBLEM”™ DEPARTAMENTO:

No. DE OFICIO: (2)
AGUASCALIENTES AGS, 31 DE MAYO 2024

ASUNTO: Carta de Término

Dr. José Ernesto Olvera Gonzalez
Director Del Instituto Tecnoldgico
De Pabellén De Arteag'a. i

gt

Tk, ek ; ohanna Zamora Lépez
Jefe(a) del ] ' tion Tecnolégica y Vinculacion

Figura 33 Carta de Termino. Fuente: propia
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