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RESUMEN EJECUTIVO

En el siguiente informe se desglosan las actividades desarrolladas en el transcurso de
practica profesional en el Mejora Continua (costura y subprocesos) en la empresa Tegra Global.
Es el departamento encargado de liderar proyectos bajo metodologia DMAIC o a través de las
herramientas de implementacidn Lean. Es responsable de integrar la estrategia corporativa de la
planta en los procesos internos a través de la reduccion de desperdicios incorporando liderazgos

con los equipos funcionales y lideres de area.

Se adquirieron conocimientos del funcionamiento de los procesos desde el comienzo
hasta el final de la elaboracion de una prenda para los clientes de Tegra. Se participo en
reuniones en donde se demostraba el desempefio de las areas, diaria y semanalmente, al igual que
su plan de trabajo. Se asistia a reuniones corporativas con las visitas de sus clientes como Nike,

para la discusién de mejoras y préximos desgloses de prioridades.

Se lideraron proyectos de mejora en las areas elegidas segun sus hallazgos, al igual que
implementacion de las metodologias en areas importantes como Corte y otras mas. Al finalizar
cada una de las actividades/proyectos asignados, Tegra mejord la trazabilidad de su producto
entre procesos para lograr una mejor identificacion de problemas. Se logrd ver mediante datos y
gréaficas los ahorros brindados por ciertas areas sumamente importantes al generar gastos por
perdida, dafio o cierto tipo de percance con el producto. El orden de ciertas areas de
procesos/subprocesos fue mejorado al implementar ayudas visuales y layouts para mejor
identificacion de tareas o procesos. Los Standard Works de los colaboradores del area fueron
revisados y modificados para tener las actividades adecuadas para una mejor fluidez en el

proceso.

Por ultimo, el mapeo de procesos fue sumamente importante ya que se pudieron encontrar
las oportunidades en donde el proceso de Corte tenia que mejorar. Mucha de estas actividades
era de filtro de producto para verificar sus cantidades. El resto de las actividades se llevaron a

cabo en las semanas postuladas.
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l. Introduccion

La Mejora Continua en una empresa es de suma importancia, ya que se busca todos los
dias llegar a la perfeccion que brinda el alcance de la excelencia. Siempre hay oportunidad de
mejorar un proceso o un area de trabajo ya que en el dia a dia surgen hallazgos que afectaran el
desempefio de un area para conseguir sus objetivos diarios. En Tegra existen las dos areas
generales en donde se crean las prendas deportivas de sus clientes, siendo Costura y Subproceso

(serigrafia, corte, etc.).

Subprocesos se divide en diversas areas como Corte, Sublimado, Serigrafia, bordado, que
son los encargados en enviar todas sus partes terminadas al area de Costura en donde se
ensamblan para producir la prenda final. Lo que son el area de Corte y Costura son en donde mas
personal/Mano de Obra hay, por lo que el departamento de Mejora Continua tiene mucha méas
oportunidad de implementar nuevas herramientas u operaciones para disminuir el margen de

error del humanao.

Dentro del presente informe se incluyen todas las actividades realizadas dentro de la
jornada diaria y las 10 semanas como practicante en el puesto de Ingeniero de Mejora Continua
para Tegra. Se apoyo en el liderazgo de proyectos de mejora como 5S’s en areas asignadas, Cost
Savings, disminucion de sobreconsumo de telas, disminucién de incompletos y entre otros

aportes a la empresa como tal que fueron documentados en el transcurso de la practica.

Se llevaron a cabo auditorias de Leader Standard Work (LSTW) a lideres del Area por
peticion de clientes de Nike a Tegra para garantizar que estos llevaban y motivaban al personal a
ser lo mas eficientes posible. Muchos de estos proyectos demostrados en el presente informe se
Ilevaron a cabo por propuestas brindadas por visitas de Nike en el transcurso de la Practica
Profesional. Una de las herramientas mas importantes para poder cerrar todas las actividades y
darles prioridad fue el mapeo de procesos, que enfocaba todo en la oportunidad, formay

departamento que llevaria a cabo la mejora de la mano del departamento de Mejora Continua.



Il. Generalidades de la Empresa

2.1 DESCRIPCION DE LA EMPRESA

Tegra esta cambiando la industria de la confeccion. Somos la fuerza impulsora que
cambia la forma en que se hacen las cosas para mejor. Estamos cambiando la cara de la

produccion de costuras. Y solo estamos empezando.(Tegra, 2021)

Nuestros grupos estan llenos de ideas audaces y les presentan una estrategia solida. Esto
significa que utilizamos la cadena de suministro que ha sido reparada y practicada de manera

sostenible para crear los mejores productos.(Tegra, 2021)

Hacemos esto almacenando en el hemisferio occidental y construyendo una cadena de
suministro que no desperdicia capital. En su lugar, consolidamos recursos, eliminamos la
fragmentacion, integramos verticalmente y acortamos los tiempos de entrega de productos. Esto
nos permite producir productos innovadores y de alta calidad que no desperdician recursos y

brindan el maximo valor a nuestros clientes.(Tegra, 2021)

[lustracion 1. Logo de empresa Tegra Global

% TEGRA

A OUTMANEUVER OUTPERFORM

Fuente: (Tegra, 2021)

2.1.1 Valores Fundamentales de Tegra

La empresa (Tegra, 2021) informa los siguientes valores:
1. Gente
Nuestra gente es una prioridad y les brindamos el apoyo que necesitan para tener éxito.
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2. Respeto

Siempre mostramos compasion y crecemos escuchandonos y aprendiendo unos de otros.
3. Integridad

Tratamos de hacer lo correcto, simple y claro.
4. Victorioso

Nos esforzamos a nosotros mismos y a los demas para ser mejores y celebramos los éxitos en el

camino.
5. Trabajo en Equipo

Crecemos como ONE TEGRA, construyendo sobre nuestras fortalezas y encontrando nuevas

formas de mejorar.
6. Responsabilidad
Nuestras acciones reflejan nuestro compromiso con nosotros mismos y con los demas.

2.1.2 Vision

La empresa (Tegra, 2021) establece la siguiente informacién:

Nuestra vision es proporcionar al mundo soluciones para el mafiana. Impulsamos la innovacion
hacia adelante y nunca miramos hacia atras. Logramos esto mediante la creacion de productos de

trabajo audaces y de alta calidad que inspiran a los empleados a luchar por la excelencia.

2.1.3 Mision

La empresa (Tegra, 2021) establece la siguiente informacién:
7. Para nuestros clientes:

Ofrezca soluciones rapidas e integrales que le duraran afios.
8. Para nuestros inversores:

Reafirmar la confianza con un crecimiento rentable y rendimientos superiores.
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9. Para nuestro equipo:

Cree un lugar de trabajo motivador donde los empleados estén motivados para aprender y

mejorar.
10. Para nuestra comunidad:

Construya una comunidad leal implementando practicas comerciales sostenibles y apoyando a

las comunidades en las que operamos.

2.2 DESCRIPCION DEL DEPARTAMENTO O UNIDAD

2.2.1 Mejora Continua

Es el departamento encargado de liderar los proyectos bajo metodologia DMAIC o a
través de las herramientas de implementacion Lean (5S’s, Just do it, PDCA, Kaizens, A3’s etc).
A su vez es el encargado de poder desplegar la cultura de mejora continua a traveés de la
integracion de herramientas del MDI (Managing Daily Improvements), como ser TIERS y
Gemba Walks. De igual manera es responsable de integrar la estrategia corporativa de la planta
en los procesos internos a traves de la reduccion de los desperdicios incorporando liderazgos con

los equipos funcionales y lideres de area.

2.2.2 Descripcion del Cargo

Liderar esfuerzos y proyectos de mejora.

Preparacion y actualizacion de Gantts para seguimiento de actividades.
Preparacion de reportes ejecutivos de avances y KPI.

Identificacién de obstaculos y resolucion de problemas.

Apoyo en Eventos Kaizen.

Responsable de 5S’s.

N o a s~ w Db oE

Anélisis y mejoramiento de desempefio de procesos de costura.



2.3 OBJETIVOS

2.3.1 OBJETIVO GENERAL

Desarrollar actividades para la mejora continua del area de costura y subprocesos de

Tegra Global.

2.3.2 OBJETIVO ESPECIFICO

1. Identificar obstaculos para propuestas de proyectos de mejora en las areas

seleccionadas.

2. Implementar Metodologia de las 5S’s para mejorar la organizacion y orden de las

areas de trabajo.
3. Gestionar la ejecucion de los proyectos de mejora en las areas seleccionadas.



I1l. MARCO TEORICO

3.1 Manufactura Esbelta

La manufactura esbelta depende completamente de Sistema de produccion de Toyota
(TPS), modelo revolucionar la produccion industrial Japon. Esto tiene su objetivo principal.
Mejorar técnicamente la eficiencia de la produccion al eliminar significativamente el
desperdicio, todo basado en dos grandes pilares: innovacion en la gestion del trabajo en el taller

y mecanismo de control interno en la empresa.(Goémez Botero, 2010)

llustracion 2. Sistema de Produccién Toyota

SISTEMA DE PRODUCCION
DE TOYOTA

Fuente: (Gomez Botero, 2010)

3.2 Mapa de Flujo de Valor

Hay una herramienta importante en Lean llamada Mapa de flujo de valor (Value Stream
Map), pero poder hablar de ello, en primer lugar, es necesario aclarar el concepto "cadena de
valor": [...] conjunto de actividades (tanto de valor agregado como sin valor agregado)



actualmente necesarias para mover el producto a través de los principales flujos subyacentes para
cada actividad: 1) flujo de produccién, de los ingredientes a las manos consumidor y 2) flujo del

proyecto, desde concepto para ejecutar. (Gémez Botero, 2010)

Para trabajar con este concepto, hay cosas a considerar contar todo el conjunto, no solo
los procesos individuales. Mapa de flujo de valor (VSM, por ejemplo: su abreviatura original) es
una poderosa herramienta desarrollada por Mike Rother y John Shook como el método de
deteccion de muda (residuos y desechos) ayuda principalmente visualizar los flujos de proceso
para definir la visibilidad futuro y, lo que es méas importante, nos permite ver el origen de las

pérdidas en la cadena de valor.(Gémez Botero, 2010)

lustracion 3. Mapa de Flujo de Valor

VALUE STREAM MAP: SITUACION ACTUAL

= Prevision —  Control do Produccion Provision
Proveedor < Podido — MRP

. Semanal

Fuente: (Gdmez Botero, 2010)

3.3 Metodologia de las 5’s

Kaizen en japonés significa mejora continua. Esta palabra significa mejora en la que

todos estan involucrados, tanto directivos como empleados. Aunque las mejoras en kaizen son
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pequefas e incrementales, el proceso kaizen produce resultados positivos con el tiempo. Para
Masaaki Imai, la filosofia kaizen se ha convertido en la clave de la ventaja competitiva de Japon.
5S tiene como objetivo lograr un mayor orden, eficiencia y disciplina en el lugar de trabajo
(Gemba). 5S se deriva de las palabras japonesas Seiri, Seiton y Seiso. Seiketsu y Shitsuke.
(Pifiero et al., 2018)

El nombre del método 5S proviene de los términos japoneses para los cinco elementos
principales del sistema: Seiri (seleccion), Seiton (organizacion), Seiso (purificacién), Seiketsu
(normalizacidn) y Shitsuke (periodo) ley voluntaria. Seiri (elegir). Elija lo que es necesario y
elimine lo que no lo es. Setdn (orden). Cada cosa en su sitio y un sitio para cada cosa. Seiso
(puro). Tenga mucho cuidado en la limpieza del lugar y todo. Seiketsu (estandarizacién). Como
mantener y controlar las tres primeras Ss. Shitsuke (autodisciplina). Hacer de las 4S una forma
natural de hacer las cosas desarrollando el habito de una cultura de calidad en todos los
miembros de la organizacion. 5S "no es una moda™ o un "programa” del mes sino un
comportamiento en la vida diaria. Por lo tanto, cada proyecto kaizen debe incluir los proximos
pasos. Aunque el término fue acufiado en 1980 por Takashi Osada, la herramienta 5S proviene
de una filosofia japonesa que surgié después de la Segunda Guerra Mundial como parte del

movimiento de calidad.(Pifiero et al., 2018)

3.4 Estandarizacion de Procesos

Agrega que un proceso es cualquier actividad o grupo de actividades que utiliza entradas
valorar y recibir productos para su entrega a consumidores externos o internos. La

estandarizacion se lleva a cabo en varias etapas segun (Pérez Zurita, 2014):

Involucrar al personal de servicio.
Investigar y determinar la mejor manera de lograr los objetivos del proceso.

Documentos con imagenes, diagramas, breves descripciones.

1

2

3

4. Formaciény coaching de empleados.

5. Implementar oficialmente la norma.

6. Compruebe el resultado.

7. Si el resultado se adjunta al estandar, continde la implementacién, si no, analice la

brecha y tome la reparacion.



La estandarizacion o la estandarizacion logra principalmente 3 objetivos segun (Pérez
Zurita, 2014):

11. Simplificacion: estamos hablando de reducir modelos que permanecen solo con mas
necesario.

12. Asociacion: para resolver la capacidad de reemplazar internacionalmente.

13. Caracteristicas técnicas: encuentre una manera de evitar errores de identificacion, crear

un lenguaje claro y preciso.

3.5 Gemba/Gemba Walks

La palabra "Gemba" es un término japonés que significa "lugar de trabajo, donde
realmente sucede algo". Cuando se trata de ir a "Gemba" o "Gemba Walk", como se muestra en
la ilustracion 3 muestra actividades para monitorear procesos, comprender como se realiza el
trabajo, hacer preguntas y aprender como mejorar continuamente los procesos. Este es uno de los

métodos mas importantes utilizados en el proyecto.(Caraballo Cruz, 2018)
[lustracion 4. Gemba Walk
3515

GEMBA

ossve @  recoanize

COMMUNICATE

COOPERATE SOLVETHE PROBLEM

WALK

Fuente: (Caraballo Cruz, 2018)

Durante el Gemba Walk, se observa el sitio de produccion durante 20 a 30 minutos
durante varios dias para ver al personal trabajando en la celda de produccién. Tomando notas
durante este proceso donde se revisan por ejemplo los siguientes puntos segun (Caraballo Cruz,
2018):



e Si la celda estaba produciendo o pard por alguna situacion.
e Numero de colaboradores en la sucursal.

e Las parcelas de produccion son de “flujo unico” o por lotes.
e Si las piezas tienen un proceso de fabricacion adecuado.

e grabado por los empleados con comentarios por hora.

e Serespeta 0 no la tasa de produccion horaria.

e Oftros.

3.6.1Estudio de Tiempo con Cronémetro

El equipo minimo necesario para realizar un estudio de tiempo consiste principalmente en
un cronémetro, una tabla o paleta y una calculadora. Sin embargo, el uso de herramientas mas
sofisticadas como cronografos, videocdmaras y camaras de video en combinacion con programas
y hardware de computadora se ha utilizado con éxito, al tiempo que conserva algunas ventajas

sobre el cronémetro. (Rico et al., 2005)

3.7 Importancia de Auditoria en Empresas

La necesidad de implementar procesos y estrategias surgié en relacion con el crecimiento
de la empresa, lo que dificultaba el manejo de una sola persona, en este momento se
establecieron los departamentos obligando a la empresa a contratar especialistas tercerizados
para una mejor gestion de procesos. se realizd para identificar vulnerabilidades o abusos que
pudieran haber existido, ayudando asi a medir el desempefio de las tareas planificadas. La
auditoria esta presente y nace de la auditoria administrativa y operativa que realiza el auditor
interno depende de la empresa, la auditoria financiera depende del desarrollo de la organizacion.

(Llumiguano Poma et al., 2021)

Al realizar una auditoria, se debe tener en cuenta que es un proceso sistematico; Por ello,
se puede considerar el ciclo PDCA (Plan, Do, Check and Act), también conocido como ciclo

Deming, el cual esta asociado a la mejora continua, permitiendo explorar, planificar y, aplicar,
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evaluar estrategias y politicas dentro de una organizacion empresarial, auditados y mejorados
para predecir, identificar, evaluar y controlar los riesgos que puedan afectar a la

empresa.(Llumiguano Poma et al., 2021)

El ciclo Plan-Do-Check-Act (PDCA) es utilizado por todas las empresas a nivel mundial,
tratando los procesos operativos como una mejora continua basada en la necesidad de un analisis
continuo de actividades, problemas, reduccién de costos de oportunidad, racionalizacion. y otros

factores juntos permiten la optimizacion. (LIlumiguano Poma et al., 2021)

Se refiere a todas las actividades encaminadas a la optimizacion de procesos conducentes
a la calidad dentro del Sistema de Gestion aplicado a un producto, proceso o servicio. Cuando los
beneficios de la empresa son iguales a los beneficios de los empleados, los resultados se
multiplican, lo cual es la clave del éxito del proceso de mejora continua.(Llumiguano Poma
etal., 2021)

3.8 Mapeo de Procesos

Los mapas son guias cognitivas que le dicen a una persona dénde esta, pueden ayudarlo a
comprender donde estan los demas y ayudar a las personas a saber a donde quieren ir. Los mapas
son guias cognitivas que les dicen a las personas dénde estan, las ayudan a comprender donde
estan otras personas y las ayudan a saber a donde quieren ir. Este concepto se aplica a
organizaciones en las que muchos procesos y actividades forman parte de un proceso mayor,
pero deben separarse para comprender las actividades dentro del proceso y dénde se ubican los
diferentes componentes organizacionales dentro de ellos. (Mapeo de procesos y su alcance,
2016)

El mapeo de procesos tiene como finalidad mostrar, de forma grafica y en diferentes
simbolos, las actividades realizadas en cada uno de los procesos de la organizacion, siendo una
de sus principales caracteristicas que deben ser de facil acceso y comprension. también es
necesario que todos los miembros de la organizacion sean Utiles, no solo como un elemento de
buena apariencia, sino tambien para brindar la oportunidad de introducir cambios segun sea

necesario.(Mapeo de procesos y su alcance, 2016)
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El objetivo principal del mapeo de procesos segun (Mapeo de procesos y su alcance,
2016) es “mejorar los procesos del sistema de gestion de calidad (SGC) para lograr resultados

impresionantes en indicadores clave de desempefio tales como:

e Mayores ingresos

e Reducir costos y gastos.

e Optimizacion del uso del capital de trabajo

e Gestion de riesgos

e Mejorar el servicio al cliente.

e Incrementar la satisfaccion de los empleados en la organizacion.

e Destacar la calidad general de la empresa.
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IV. METODOLOGIA
4.1 VARIABLES DE ESTUDIO

Las variables de Independientesinvestigacion se utilizan para producir resultados
especificos con parametros especificos. Luego del proyecto de préctica profesional se

consideraron las siguientes variables de investigacion:

4.1.1 Variable Independiente

X:1 Obstaculos en areas asignadas
X:2 Implementacion de metodologia 5S’s

X:3 Gestion de Proyectos

4.1.2 Variable Dependiente

e Resultado de Actividades/Proyectos para Mejora Continua

4.2. TECNICAS E INSTRUMENTOS APLICADOS

e Microsoft Visio
Se utiliza principalmente para la implementacion de diagramas de flujo de proceso. El
programa sirve como herramienta para visualizar mejor las diversas actividades que se

realizan en el proceso.

e Microsoft Excel
Microsoft Excel es una hoja de calculo que puede utilizar para digitalizar los datos para su
correcto procesamiento. Estos datos se pueden transformar para crear tablas, graficos y asi

un mejor control sobre la informacion.

e Microsoft Project
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El uso de Microsoft Project es principalmente con el fin de realizar un seguimiento de las
tareas para crear proyecto. Es una herramienta para una facil gestion de la informacion y
un mejor control de las operaciones. Las tareas se pueden describir con fechas de inicio y
finalizacion, ademaés tiene una funcion de programacion.
e Microsoft Power Point
Permite crear presentaciones para diferentes tareas con opciones de multimedia,

incluyendo una amplia gama de diapositivas a personalizar.

4.3. FUENTES DE INFORMACION

Las fuentes de informacion que se manejaron en este informe son las siguientes:

e Bases cientificas/educativas de informacion.
Se han utilizado articulos, estudios, libros y otras fuentes cientificas para fundamentar
tedricamente los procesos y conceptos observados en la practica profesional.

e Trato directo con los colaboradores.
Con el fin de comprender mejor las actividades que se realizan en las diferentes areas de la
empresa, se habla con los colaboradores de este campo sobre el funcionamiento del
proceso. EI empleado explica las diversas tareas que realiza durante el dia, asi como los
procesos internos de la empresa, la gestion de programas y bases de datos, y la vinculacion
de los servicios de la empresa con sus diferentes departamentos.

e Gemba Walks
La palabra "Gemba" es un término japonés que significa "lugar de trabajo, donde realmente
sucede algo". Cuando se trata de ir a "Gemba" o "Gemba Walk", es observar actividades
para monitorear procesos, comprender como se realiza el trabajo, hacer preguntas y

aprender como mejorar continuamente los procesos. (Caraballo Cruz, 2018)

4.3. CRONOGRAMA DE ACTIVIDADES

En la ilustracion 5 se muestran las actividades realizadas cronologicamente en el

transcurso de las 10 semanas de la practica profesional en Tegra.
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lustracion 5. Cronograma visual de actividades

~ Marnes hd

& = | Task Name = Dumtion - St + Finsh

- Ciclo Basico de 1day Mon Men
Induceion af1fz3z afua
- Recorrido Generaly 1day Tue4/18/23 Tue 4/18/23 1
Aprendizaje de las
areas (Subprocesos
¥ Costura)
- Induccion del area  1day wed wed
de Costura af13/23  ah9/n3 l
- Induccion del Area 1day Thu4/20/23 Thud/20/23 3
de SORTING
(Costura)
- Estudio de Tiempos & days Fria/21/z3 wed
con Cronometros /26023
Area de sorting
3 Estandarizacion de 6 days Fri4f21/23 Friaje/23 4 —
AreaLineas de
Produccion
{costura)
Induccion del Area  1day Mon5/1/23 Mon5/1/23 6
de Corte
{Subprocesos)
- Estandarizacionde  10days  Mon3/1/23 Fri5/12/23 &
Mesas de Corte
Automanizadas y
Manuales
- Estandarizacionde 10days  Wed5/3/23 Tue5/16/23
ReCut Express
(Carte)

- Inventario de ReCut 10days ™| [Wed 5/3/:_[Tue 5/16/23
Express {Corte)

A

Fuente: Elaboracion Propia
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V. DESCRIPCION DEL TRABAJO DESARROLLADO

5.1 Area de Costura

De la semana 1-3 se trabajo en las actividades lideradas por el equipo de Mejora Continua
de Costura, Area en donde se encuentra el Gltimo proceso (costura) de una prenda gque pasa por

todos los subprocesos para luego ser enviada al cliente.

5.1.1 Gemba Walk Implementacion de 5S’s y Pizarras Control de Produccion

Utilizando la metodologia de las 5S’s se redisefaron las lineas de produccion para un
mejor orden, mejor flujo de producto y flujo de informacion en el &rea. Estas oportunidades se
encontraron en la actividad programada de un Gemba Walk en una linea tomada al azar como

muestra para estandarizar y desplegar las mejoras en las demas lineas.

llustracién 6. Entrada de Lineas de Produccién

DESPUES
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llustracién 7. Salida de Lineas de Produccién
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5.1.2 Pizarras de Salida de Control de Produccion (Costura)

Las pizarras de control de produccion fueron estandarizadas ya que no en todas las lineas
se utilizaba el mismo formato, tampoco habian pizarras en otras lineas, de la misma manera se

gestiond el cambio de estas y su instalacién en cada linea de produccion de costura.

llustracién 8. Pizarras de Control de Produccion
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5.1.3 Inventario de Toads

Toads son recipientes de plastico de 4 tamafios diferentes para ayuda de flujo de material
de forma ordenada. Estos recipientes no son para mantener materiales en una sola posicion
dentro de una determinada area, sino, para mover estos materiales a lo largo de toda el area de
costura. Se hizo un inventario para determinar que tanto se podia mover de determinado material

en costura.

llustracién 9. Inventario de Toads
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5.2 Area de Subprocesos

De la semana 4-10 se trabajo en las actividades lideradas por el equipo de Mejora
Continua de Subprocesos, Area en donde se encuentran los procesos de Corte, Sublimado,

Bordado, Serigrafiado y Laser.

5.2.1 Recut Express / Recortes

En el &rea de Recut Express se implementd la metodologia de las 5S’s, comenzando con
la limpieza, orden, asignacion de espacios y ayudas visuales para el area. Recut Express es un
area en donde se mantienen restos de telas del proceso de corte menores o iguales a 5 yardas
(scrap); también se hacen recuts (recortes) de piezas perdidas, dafiadas u otras razones para

volver a cortar esa parte/pieza de la prenda. Se crearon vifietas para saber la tela, cantidad de

21



yardas y ubicacion que iba a tener esa bolsa con tela dentro para una mejor estética y orden en el

area.

lustracion 10. Area de Recut Express

ANTES
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DESPUES

llustracién 11. Bolsas y Vifietas para Inventario de Tela
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Color: Pul 9\&

Cant. Yardas: %\{d‘a

Despues de haber implementado 5S’s, se empez0 a trabajar en el siguiente obstaculo
siendo la no trazabilidad; lo que entraba, salia y se hacia dentro del area. Se requeria saber cuanta
tela entraba/salia, su cantidad de yardas, el precio y cuanto se tenia en délares en todo el
inventario. Tambien cuanto se ahorraba al dar este scrap a diferentes areas para poder suplir con
tela requerida por x situacion y no pedir mas tela al DC (centro de distribucion) como gasto. Por
otro lado, saber cuantos recortes se estaban haciendo para el proceso que solicitara y si se
ahorraba al utilizar tela ya inventariada.

Se comenz0 inventariando la tela ya ubicada en el area en un reporte (Reporte Recut
Express) de Excel creado y modificado para ingresar y rebajar tela ingresada, como también
saber lo que se tenia en délares de esta. Luego se cred el reporte de recortes para llevar un trazo
de cuantos recortes suplia el area para los demas procesos y valor de estos. Por ultimo, un
dashboard en donde se crearon gréficas para visualizar la tendencia diaria de cantidad de dolares

ahorrados por telas entregadas al igual de recortes realizados.

lustracién 12. Reporte Inventario de Tela
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llustracién 14. Dashboard Recuts
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5.2.2 Pizarras de Entrada de Produccion (Corte)

Las pizarras de produccion de entrada fueron creadas para implementar el visual
management del proceso y el control de ingreso de lotes a la maquina de tendidos, tanto en

proceso manual como en Morgan (automatizado). Se llevo la creacion y gestion de las pizarras.

llustracion 15. Pizarra de lotes en proceso de Entrada Maquina Automatica
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" TEGRA Controlde Lotesen Proceso de Entrada
' M Aquina Autom atica

Departamento de Corte
F-ARN-COR-015 Rev.1

MANUAL
SUPERVIOR | "/ FECHA TURNO MESA
LOTES EN PROCESO ENTRADA
I'EM MO /PO w #COMBO/ pyrpcs CLENTE TENDDO CORTADO COMENTARD S

CORTE GRUPO

10

11

14

16

19

20

21

23

24

25

Ilustracion 16. Pizarra de lotes en proceso de Entrada Maquina Manual
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Controlde Lotes en Proceso de Entrada
M aquina M anual

Departamento de Corte
F-ARN-COR-014 Rev.1

MANUAL/

SUPERVISOR AUTO FECHA TURNO MESA
LOTES EN PROCESO ENTRADA
TEM MO /PO & gs::co /" canrtecs  EsTmO TENDDO  CORTADO COMENTARD S

w

Ilustracion 17. Pizarras de lotes en proceso de Entrada en posicion
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5.2.3 STW de Colaboradores Area de Corte

El Standard Work (STW) es un cronograma estructurado para los colaboradores de la
empresa para ayudarlos a estandarizar y dirigir las tareas mas importantes, alineadas con las

metas del negocio. Este STW de los colaboradores se actualizo conforme a nuevas actividades
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claves que fueron modificadas y agregadas por nuevas implementaciones en el piso de
produccidn (como las pizarras, confirmaciones de lotes, reportes agregados), al igual que
revision de STW y revision de seguimiento por colaboradores para una posible oportunidad de
mejora. Este STW se conforma de las actividades que debe realizar el colaborador en su puesto
de trabajo para un proceso fluido y adecuado al area. Es una tabla de Excel que en secciones

diferentes describe el paso a paso con sus ayudas visuales de cada paso a realizar.

llustraciéon 18. STW Alimentador de Corte

P NIRRT I I AR I Y " 0P QA S TIUIVIVIK v |7 AN ABIAC AD| AL | A ADAAKTANAUAWANAD AP ag
; % TEGRA . d li d d | Departamento de Corte
H % LE9RA Instructivo de Alimentador de Tela a Corte AR COR oA
. < - g &
B DEPARTAMENTO: OPERACION: AREA DE TRABAJO:
corte Alimentacién de tela Kanban de allmentacion CUENTE: Todos ESTILO: Todos
.
:
, ftem | No, ELEMENTOS DEL TRABAJO AYUDAS VISUALES B Puntos de Seguridad
Venif los combor tes de tela en rollos y/o bolsas) ubicados| |
erifls: qus fos combos [ pegastes el en fallos v/ boless) Ublcadan Rechazar lotes que vengan por encima de 1a altura del estante de
AyB | 1 [enkanban por bodega de telas (A) contengan la hoja de salida con la fary
5 informacion correspondiente (8). :
[Comparar hoja de salida con Orden y verlficar que esten completo
parar o) 2 con Orden y verificar qu pletos Realizar operacion de carga de rollos y bolsas de tela acorde a
8 | 2 |Verificar que concuerden los componentes con la hoja de salida (Telay
entrenamiento de manejo de carga.
" cuellos cuando aplique el estilo).
Contar nimero de rollos y/o bultos en fisico versus cantidad de rollos y/o|
bultos reflejados en la hoja de salida y comparar yardas en ticket en tela
DyE o rollo con las yardas de la hoja de salida. Comparar Hoja de salida con Pardmetros Estindar
l Orden. En caso de traer cuell suhoja de
Una vez lista la verificacién proceder a buscar el marker y trazo (Area de
4 [impresi6n de markers) 6 la 1 estilo sea Reciboy entrega de Tela menor o Igual a 5 yardas a Recut Express
jokeado (No Modified).
2l ¢
[Alimentar fos rollos en cada uno de fos kanb cada 5 |Reciboy entrega de Tela mayores a5 yardas por Combo 0 PO:
maquina en secuencia de fecha de corte. Bodega de Telas.
©
Si sobra tela al terminar el tendido, se miden las yardas de telaa
wl F | © [devoiver, se procede a sacar una copia de a hoja de salida y se sefala el O Puntos de Calldad
Part Number de la tela a devolver, se coloca la cantidad de Yardas a -
devolver en la hoja de salida y se coloca esta dentro del tubo del roflo o 4 |Verificar que 1a hoja de bodega liegue toneaday con su
" dentro de la bolsa. aspactive seo-
Colocar los rollos 6 bolsas de devoluciones en la ubicacién asignada
GyH . . 2 |Marcaje correcto y seguir secuencia de tonalidad.
4 Ilenar el formato de "Control de devoluciones” (H).
St el rollo contiene menor o Igual 5 yardas sera llevado al drea de Re«
8 [Express. En donde debe ir con su respectia bolsa y viieta con sus 3 |Marcaje correctoy seguir secuencia de tonalidad.
esoacios sollcitados comoletos. (1]
T S ST = S S I ST S S ST M ole A AH AL AUAK B EN B Be a0
8 [Express. En donde debe ir con su respectia bolsa y vifieta con sus 3 [Marcaje correcto y seguir secuencia de tonalidad.
" espacios solicitados completos. (1)
1
Si el rollo es mayor o igual a 5 yardas, la devolucion se debe realizar en . Registrar siempre devoluciones en los reportes
los horarios establecidos por la bodega de Telas. correspondientes.
®
6'5 6'S
1 Mantener érea de Kanban ordenada.
Toda devolucion < 5 yardas debe ir con su respectiva bolsay
2 | vifleta antes de entregar a ReCut Express. (De no haber bolsas,

solicitarla en ReCut Express)

=l Fecha de Revision 2 e Elaborado por: Aprobado por: Programa Requerimientos Especiales
@ Revisién
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=
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llustracién 19. STW Cuadrador Corte
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llustracién 20. STW Tendedor Manual
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modifica. (debe ser aprobado por calidad addo; barrado; ufe.y
a
i Se debe macar en el papel base la posicion de los traslapes 5 Verificacion del lado derecho de la tela para establecer
» guiandose por la marca que trae el marker, dirreccion del tendido.
Una vez teniendo la medida del tendido, y comprobando
pas al terminar el
[l que el NKy la cara de latela sea la correcta, se procede a ey )
- tendedor cuente).
@ tender a tender
despues de terminar el tendido, el operador devera
il validar la cantidad de capas haciendo un conteo fisico 7 [Marcar los marcar con el de tela)
2 capaacapa.
A 55
3 y salida de tumos.
=
o 2 |mantener pasilios libres y despejados
3 |mantene: i Y 1
£l
4
2]
H
£
:; Fecha de Revisién hvi’-h Elaborado por: Aprobado por: Programa Requerimientos Especiales
16-Mar-2023 1 Carlos Murillo Owen Meza N/A Ninguno

lustraciéon 21. STW Tendedor Automéatico
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alsjelolelelal wlifopw]n M 0 P G R S| T U ¥ M| K| ¥ |z A 8B AC AD AE | AF |AG AW Al AJAK ALAMANAD AP a0 A

% TEGRA Instructivo de Tendido Automatico G i el
ounaNguvES ourPtaFomN I-ARE-COR-005
DEPARTAMENTO: OPERACION: AREA DE TRABAJO:
Corte Tendido Automatico Maquina de Tendido Automitico (Morgan) | CLIENTE: Todos ESTILO: Todos
item| No. ELEMENTOS DEL TRABAJO AYUDAS VISUALES L Puntos de Seguridad
Recibir de alimentador la hoja de trazo, de donde toma nimero de MOy 7 X
Al i No operar la maguina sin estar entrenado y autorizado.
Lay Name.
(Al identificar que se va a tender un lote de color Blanco, hacer limpieza
B : Uso de zapato cerrado de seguridad
de maquina como se detalla en paso 3.
Limpiar maguina con un trapo color blanco a modo de remover todo el
1 [tamo de color que haya en la carrito de la maquina, esto se hace arriba x Utilizar funda para tijera en todo momento.
hacia abajo.
Ingresar al programa de la maquina: a)Presionar boton "spreader V3", 3 :
A o PE e aneg) ) L Parametros Estandar
b)Presionar boton "Edit".
H Presionar "NEW" y Buscar el "LAY NAME" que sale en la orden de corte y \ 3 |STOCK/NFL/NCAA/NBA/Elite/Fleece
presionar "Open", Presionar los dos botones que indican el color. 50mts/min  LEGEND Fleece UA, 35-45 mts/min
Presionar los dos botones que indican el color y verificar que el cuadro
€ | 4 [indique el nimero de capas correctas segn la orden, especificar . |Adidas Squadra 15 mts/min
direccion del tendido en "SPP".
D | 5 [Cargarrolloamaquina tendedora, enhebrar y emparejar el inicio del perfiles de velocidades modificados unicamente por Ingenieria
rollo (Asegurarse que al emparejar el inicio del rollo, cortar el sobrante .
de tela a la misma altura del swatch). Puntos de Calidad
Revisar lado derecho del rollo segin la orden del lote y tender primer
3 Lo, o Verificar que I hoja de bodega llegue toneada y con su
6 |capa, medir con metro el ancho de la telay modificar las pesas de ser 0
respectivo sello.
necesario.
Tendery al finalizar el rollo llevar la maquina a su punto e inicio para No se puede tender estilos nuevos si no se ha realizado la
cargar, enhebrar y emparejar un nuevo rollo. reunion de Pre produccién.
Antes de continuar con el tendido del nuevo rollo realizar traslape de |3 Verificar que el ancho de tela cortable sea el correcto segin lo
E | 8 |siguiente forma: a) Con la manecilla mover la maquina hasta donde indique la orden. (c/rollo)( El ancho cortable debe ser de

Aol el fla A AL A A

AF_ABLAH Al A AK AL

Vo lkiL m o MaNgD  ap .
con el tendido del llo realizar traslape de I — | [Verimicar que el ancho e tela cortable sea el CorTecto seg:

E | 8 |siguiente forma: a) Con la manecilla mover la maquina hasta donde 3 |indique la orden. (¢/rollo)( El ancho cortable debe ser de
finalizo el rollo anterior y en el mend de tendido, presionar boton de 2 perforacion).
"Mapa", b) Presionar el boton "Run y en el mapa se le indicard con dos 4 [5ise realiza modificacion debe ser validada por auditory Ia hoja
lineas verdes el traslape c) Presionar el botén "Go to" y esto hara que la debe estar firmada por el jefe de area y calidad
magquina se posicione en la primera linea verde, colocar cinta de color
il 5 |Verifcar el largo del tendido respetando 1" de ends
sobre la tela frente a la maquina.
g Continuar con el tendido: a) presionar boton "From here" y b) luego o [Realizar la separacién de tono segun lo especificado en a orden
presionar "play" para comenzar. de corte.
ustraer Ta TETa e e PrOTES U U T, TSUCTo;
1o |Cortary colocar el papel Kraft sobre el tendido, disponer a hoja de , |luido, barrado, et (se esta trabajando porque s pretende no
orden de corte sobre papel Kraft cuando se haya finalizado la orden. sacar el defecto en el tendido, esperar retroalimentacion del
11 |DesPues de terminar el tendido, el operador devera validar la cantidad g |Verificacion delTado derecho del rollo para establecer dirreccion
de capas haciendo un conteo fisico capa a capa. del tendido.
5 |Alustarlatencién de acuerdo a fa textura de Ia tela para evitar
Lo |Asegurarse quela cantidad de capas al terminar el tendido sea el

correcto. (es de caracter obligatorio que el tendedor cuente).

11 |Marcar los tralapes. (evitar marcar con el mismo color de tela)

12 [Respetar las velocidades de acuerdo al Part Number de tela.

6's 6's
1 |Limpieza general de la maquina entrada y salida de turnos.
2 [Revisary sopletear la cuna de la méquina.
3 |Verificar el estado de la piedra de afilar.
'+ [Revisar que fos canales de fos desplazamientos de 1a maquina no
estén obstruid
5 |Verificar que las barras de seguridad funcionen correctamente.
Fecha de Revision Elaborado por: Aprobado por: Programa Requerimientos Espe
16-Mar-2023 3 Carlos Murillo Owen Meza N/A Ninguno
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lustracion 21. STW Recut Express

B 350 1 < 11 - 20 - 0 I I S 1 ) @ R x| 2 | AM | AB | AC | AD | AE|AG AH| Al AJ AK AL AM AN AO| AP I A9
1
2 )
1 . . Departamento de Corte
g Instructivo Proceso De Recut Express R R
4
s DEPARTAMENTO: OPERACION: AREA DE TRABAJO:
Corte Recorte Manual Area de Recut Express Corte CLIENTE: Todos ESTILO: Todos
6
T
N Item{ No. ELEMENTOS DEL TRABAJO AYUDAS VISUALES ' Puntos de Seguridad
I (Al recibir tela de devolucion por corte, verificar
que esta devolucion sea menor o igual a 5
1 |vardas, que venga con su respectiva bolsa y Colocar guarda de seguridad de la cuchilla siempre.
vifieta completada (part number, color y cantidad
2 A de vardas)
2 |siesta tela es mayor o igual a 5 yardas rechazar. Colocarse el guante de malla de acero adecuadamente.
©
Una vez recibida Ia tela, ubicarla en uno de los Mantener Ia mano con Ia que o esta operando la
B 2 |dos bines asignados e ingresarla en el Inventario méquina a una distancia minima de 2.5 pulgadas de la
W | de Tela en la PC asignada. banda de la maquina.
Al recibir una requisa para generar un recorte
(verificar que el recorte solicitado sea menor de Colocar guarda de seguridad de la cuchilla en el punto
c 3 |5vyardas), se procede a verificar si la tela del mas bajo cuando no se esté usando y mantenerla lo
part number solicitado se encuentra en el més cercana posible a la tela cuando se esté cortando.
o inventario de Recut Express.
si la tel " li tari f Mantener concentracion en la actividad que se esta
i 1a tela se encuentra en el inventario pasar a|
4 P realizando en todo momento, evitar cualquier tipo de
paso D, numero 6. di A
o istraccion.
P I I e M I A A1 AJ K LA AN A0 ap e
Si la tela no se encuentra en inventario, enviar al
5 solicitante con la requisa al asistente de corte Pardmetros Estandar
" para que haga la solicitud a almacén.
Col | craft | plotts iclad -
o| & |cotocarpapel craft (o papel plotter reciclado) R
sobre la mesa de corte.
=
T?nder canhdadd det:aFasdsegu:j::nt;dad g Mantener la maquina en optimas condiciones en todo
i i
£ a [PEm e cuk e g eo momento, solicitar afilado o reemplazo de la cuchilla
identificar correctamente el front y back de la el i
® P e corte de ser necesario.
F 8 Colocar el marker sobre el tendido. 6'S
"
G 9 |Cortar con la maquina asignada. Realizar limpieza de area diariamente.
®
) 3 Mantener dentro de ReCut Expres solo personal con
H 10 |Registrar corte realizado, en el reporte de recut. | ot o
"
2
2
2
2
24
=
26
= Fecha de Revisién # Revision por: Aprobado por: Programa Requerimientos Especiales
23
1-Mar-2023 E Marco Machado N/A
30
ot

llustracion 22. STW Empacadores
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eleclole|Fle| [ t]ylk|L|mEoirpae RS Tl VW X | Y |2 | AA|AB| AC| AD| AE | AF |AGAH| ALl AJAKIALIAMAN[AD] AP |
i D.
. epartamento de Corte
: % TEGRA Instructivo de Empaque
37| outmANRS OUT Ao 2 a 3
: paq LARN-COR-007
5 DEPARTAMENTO: OPERACION: AREA DE TRABAJO:
Corte Empaque de Lotes Mesa de Empaque CLIENTE: Todos ESTILO: Todos
3
7
» No.| ELEMENTOS DEL TRABAJO AYUDAS VISUALES ' Puntos de Seguridad
i3 3 <z Utilizar Funda de seguridad para tijera en
1. v;
3 todo momento.
Una vez ingresada el trazo a la maquina
cortadora, solicitar hoja de trazo al operador de El cambio de rollo de plastico debe ser
1 [corte, con esta confirmar en Hoja de Salida de entre dos personas, utilizar zapatos de
bodega para verificar inormacion del corte para seguridas
10 colocarlo en la vifieta.
Con la hoja de trazo, buscar en tablet la > o 5 -
L Pasillos despejados para evitar tropiezos y
1 |especificacion de empaque para proyectarla en %
caidas.
1 el TV.
Descargar paneles corta.do§ G Evitar descarga de banda mientras esté en
1 |transportadora de la maquina cortadora E—
2 Morgan sin perder integridad del bulto. ¥
Cortar con tijera paneles que todavia estén
i I | sigui il {J . <
unl_dos a pa_ne siguiente por t.lras d_e gadas, Pardiatios Extindar
teniendo cuidado de mantener integridad de la
13 | figura de la pieza.
Verificar con hoja de trazo que el bulto lleve la
informacién completa y correcta (Joke tag), si
2 [no, colocar de manera manual sobre el papel Empacar lotes segln Spec de Empaque.
craft la informacion de Talla y Cantidad de
" capas (piezas del bulto), Corte, Tono y Trazo.
Cuadrar cantidad de bultos con informacién que|
2 |viene en la hoja de trazos y verificar cantidad de Puntos de Calidad
s capas.
Empacar segun se indique en la e’spenﬁcaclon Asegurar que en las partes pequefias si el
de empaque, Adidas se empacara en Uni-Pack, A
B i joke tag no se ve, rotular a mano.
16 | 2 |demas clientes se empacaran en bolsa y se
colocaran sobre ramplas para pasar a area de
pasparap, Asegurar integridad del bulto.
7 kanban.
2 Para lotes de Adidas, llenar Hoja de Preparacion Revisar que informacion en vifieta sea la
% de Lotes Adidas y colocar en Uni-Pack. correcta.
= Escribir informacién detallada en vifieta, una Remover los traslapes.
— vifieta por bolsa que contiene Informacion de
P 0 - 20 O O S S W S AGLAH AL AJ[AK AL AM AN 4O A A0 AR A
1 [~Z - [utntas Cenies e Cpataran T ouisa y se
colocaran sobre ramplas para pasar a area de
PR PRLap 2 |[Asegurar integridad del bulto.
“ kanban.
- Para lotes de Adidas, |lenar Hoja de Preparacion 3 Revisar que informaci6n en vifieta sea la
s de Lotes Adidas y colocar en Uni-Pack. correcta.
. Escribir informacion detallada en vifieta, una 4 |Remover los traslapes.
= vifieta por bolsa que contiene Informacion de — z
2 X & 3 3 Asegurar no mover ningun lote a otra area
cantidad de piezas por talla, cliente, estilo, lote, < ¥ =
& 5 |sino esta completo y con su respectiva
corte y drea a donde van las prendas. Tl
20 auditoria.
Una vez validada que la info de las vifietas son
2 las que se empacaron en fisico, colocar sello de s Asegurar la integridad de lote, no mezclar
garantia corresponciente al Armador, mesa y bultos , procesos o plantas de destino
21 turno que empacé la PO.
Hacer la separacion de materiales en el Contar las capas (piezas de bulto) de 2
2.1 recipiente de acuerdo a cado uno de los 7 |bultos de cada seccion de corte para
: (Papel - Tela - Plastico) Sellos y_ |garantizar la integridad de la PO
22 i a 6 S
Colocar vifieta correspondiente a planta de Armador, Mesay
5 destino, cuando las piezas tengan destino Turno 6's
foraneo (Vifieta azul para 27 Sty vifieta verde
2| para Serigrafia).
Verificar que estén todos los componentes de la
el G
PO, incluyendo biding, componentes de otros e s e e GeaaaiR
2 | part number que no sean del cuerpo, pockets, 1,
o o ordenada en todo momento.
etc. Antes de despachar la PO al siguiente
24 proceso.
- Una vez empacado e identificado con todas sus
| 2 |vifetas,meter hoja de trazo al folder y entregar a
halador de kanban.
26
2t
- Hoja de salida Hoja de trazo
2 -echa de Revision ” 7 Elaborado por: Aprobado por: Programa Requerimientos Especiales
30 Revisién
31 Apoyar al cortador en toda direccidn que solicite para evitar
7-Sep-2022 2 Carlos Murillo Owen Meza N/A paros de maquina (cubrimiento de plastico por falta de vacio,
5 chequeo de validacion de ancho cortable.
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5.2.4 Despliegue/Entrenamiento de Actividades de STW

Se hizo despliegue de los STW de Recut Express y Alimentadores, los cuales habian sido
modificados por la implementacion de nuevas actividades. Este despliegue el entreno para que

los colaboradores puedan entender en qué consisten las nuevas actividades incorporadas.

llustracién 23. Hoja de Confirmacion de Entrenamiento

5.2.5 Template y Auditorias de LSTW

Leader Standard Work (LSTW) es un cronograma estructurado para varios lideres de la
empresa para ayudarlos a estandarizar y dirigir las tareas mas importantes, alineadas con las
metas del negocio. Se creo el template de auditoria para los lideres y se llevé a cabo la auditoria
al Gerente, Coordinador y Supervisor del Area de Corte.

llustracién 24. Template y Calificacion de Auditorias (Gerente, Coordinador y Supervisor)
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g OUTMANEUVER OLITPERFORM:

AUDITORIA DE TRABAJO ESTANDARIZADO PARA

Departamento de Lean

LIDERES F-ARN-LEA-024 Rev. 1.0
FECHA: 5-Jun NOMBRE DEL EVALUADOR
AREA: Produccion Jeimy Garcia/Hector Garrido
DEPARTAMENTO:  Corte
SUPERVISOR:
GERENTE DE AREA:  |Owen Meza
INSTRUCCIONES:
Esta auditoria tiene como fin verificar el cumplimiento del esténdar de trabajo del lider (LSW), para ello serd necesario que revise todos los puntos a i iony de
'manera objetiva. Dependiendo de su respuesta, marque con una "X" en la columna respectiva.
NO. ACTIVIDAD Sl NO COMENTARIOS
1 Realiza balance al inicio de turno
2 ¢ Asiste al Tier 2 de Corte para revision de indicadores?
3 ¢ Asiste al Tier 3 para presentar indicadores de su area?
) ¢ Asiste al Tier 3 DLC para seguimientos de planes semanales?
5 ¢Realiza revision de bihorarios de produccion?
¢ Existe evidencia de las actividades del LSW se estan ejecutando? -Revision de bihorarios de produccion.
xiste evidenci ue las activi cutando? - .
6 ¢ a X d -Auditoria LSTW de Coordinador.
(Tomar puntos aleatoriamente) . io
a planes de accién.
¢éLleva a cabo la reunion con equipo de liderazgo para revision de N . . "
7 s . No se esta realizando la reunion. (No hay evidencia)
indicadores criticos?
8 ¢Realiza auditoria de LSWT de su coordinador? No ha realizado auditoria a su coordinador.
9 ¢ Asiste a la reunion semanal de sobreconsumos?
¢Existe un plan de accion reflejado en la pizarra de produccion/Tier
10 para problemas identificados en los metricos identificados en la Planes de accion desactualizados.
pregunta 8?
CUMPLIMIENTO DEL ESTANDAR: 50%

CONCLUSIONES / RECOMENDACIONES:

FIRMA GERENTE DEPARTAMENTO AUDITADO / ENCARGADO DEL AREA

FIRMA DEL AUDITOR
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CUTMANEUVER OUTPERFORM

AUDITORIA DE TRABAJO ESTANDARIZADO PARA

LIDERES

Departamento de Lean
F-ARN-LEA-024 Rev. 1.0

FECHA:

5-Jun

NOMBRE DEL EVALUADOR

AREA:

Produccion

Jeimy Garcia/Hector Garrido

DEPARTAMENTO:  [Corte
COORDINADOR:
GERENTE DE AREA:  |Owen Meza
INSTRUCCIONES:
Esta auditoria tiene como fin verificar el cumplimiento del estdndar de trabajo del lider (LSW), para ello serd necesario que revise todos los puntos a on y de manera objetiva.
Dependiendo de su respuesta, marque con una "X" en la columna respectiva.
NO. ACTIVIDAD Sl NO COMENTARIOS

1 ¢ Realiza el recorrido para revisar condiciones de entrega del turno anterior?

2 ¢ Realiza reunion con supervisor para revision de ausentismo y plan de trabajo?

3 Asiste puntualmente al Tier 2 de Corte

4 ZRevisa Plan de Produccion y prioridades de la semana? (Evidencia)

5 ¢Realiza recorrido para aseguramiento de 6's en el area?

6 ¢Revisa junto al encargado de Recuts el seguimiento de entrega de

Recuts?
7 ¢Se asegura de dejar las condiciones de arranque para el siguiente turno?
8 Audita LSTW de supervisor
CUMPLIMIENTO DEL ESTANDAR: 75%

CONCLUSIONES / RECOMENDACIONES:

FIRMA GERENTE DEPARTAMENTO AUDITADO / ENCARGADO DEL AREA

FIRMA DEL AUDITOR
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" T E RA AUDITORIA DE TRABAJO ESTANDARIZADO PARA Departamento de Lean
’ G LIDERES F-ARN-LEA-024 Rev. 1.0

OUTMANEUVER CUTRERFORM

FECHA: 5-Jun NOMBRE DEL EVALUADOR

AREA: Produccion Jeimy Garcia/Hector Garrido

DEPARTAMENTO:  Corte

GERENTE:

GERENTE DE AREA:  |Owen Meza

INSTRUCCIONES:

Esta auditoria tiene como fin verificar el cumplimiento del estandar de trabajo del lider (LSW), para ello serd necesario que revise todos los puntos enumerados a continuacion y responda de manera objetiva.
Dependiendo de su respuesta, marque con una "X" en la columna respectiva.

NO. ACTIVIDAD SI NO COMENTARIOS

1 'Toma asistencia diaria del turno y realiza balanceo de personal
2 Asiste puntualmente al tier 2
3 (Revisa y asigna plan de produccion a los alimentadores?
4 Revisa y da seguimiento al trabajo en proceso?
5 Postea la informacion de piezas producidas en las pizarras de produccion en cada

bihorario
6 Asegura el abastecimiento de tela en kanbas para plan de produccion diario
7 Hace la requisicion de personal para horas extras en tiempo y forma
s Revisa y cuadrar reporte de produccién del turno actual con lo producido segin

sistema y lo entregado a logistica.

CUMPLIMIENTO DEL ESTANDAR: 100%

CONCLUSIONES / RECOMENDACIONES:

FIRMA GERENTE DEPARTAMENTO AUDITADO / ENCARGADO DEL AREA FIRMA DEL AUDITOR

5.2.6 Carné de Acceso a Corte

Este Carné de Acceso fue creado para controlar la cantidad de personal dentro del Area
de Corte, ya que habia colaboradores que debian estar en su area y solo iban para perder el
tiempo al Area de Corte o ingresar a Areas que no debian. Se tabularon en Excel los Gerentes y
personal que necesitaba de este Acceso por sus actividades fueras del area. Se realizo la creacion

y gestion de entrega de Carné.
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llustracién 25. Tabulacién de Datos

Dats  Raview

View  Help

Home Imsert Draw  Pagelayout  Formulas
X cat

I [ AN
Cony

rase B B I UD®E-0-A

< romat Pntar o

£ Wap Tet

S Merge & Center ~

$-% 09

& &

Conditionsl Format A Stykes

Eormastin

B 3

Inset. Delete Format

i~

g~ Tabier

NOMBRES

[r—

& Clear

I sanstom « Bea
Sar

O
2
& Find&
Finae - Setect

Estatus de
entregado de Acc.
@ Accesorios.

Slide Show

PERMITIDO

Review View

% TEGRA

ACCESO

0,0,22VS

zonbupoy ueAl

Help

llustracién 26. Carné de Acceso

% TEGRA

ACCESO
PERMITIDO

¥6/9ZVHN

% TEGRA

ACCESO
PERMITIDO

98/8LVYHN
sebaueg 1aboy

Heclor Javier Escobar Cueva Asistente de Supensor X X del Aarea Entregado
NHA22541 | Josue Humberto Castro Asistente de Supervisor X x del Aarea
NHA14615 | Crictyan Roman Brown Rivera Asistente de Supenvisor X X Aarea Entregado.
NHAZ3887 | Danny Jabier Cruz Hemandez Asistente de Supervisor X x del Aarea Entregado
NHAZ3587 | Carlos Gregorio Inestroza Mencia Asistente de Supervisor X X Oportunidades del Aarea Entregado
NHAZ2198 | Omar Alexis Torres Portilo Asistente de Supenvisor X X i del Aarea Entregado
NHA22203 | Cristhian Josue Sanchez Domingusz Asistente de Supervisor X x del Aarea
NHA17527 | Heriberto Castafieda Asistente de Supervisor X X Aarea Entregado
SAC27957 | Garlos Vargas Asistente de Supervisor X x del Aarea Entregado
NHAZ6837 | Elrson Francisco Santamaria Asistente de Supervisor X X Oportunidades del Aarea Entregado
SAC28243  |irvin Josue Zelaya Guzman Asistente de Supenvisor X X i del Aarea Entregado
NHAZ6805 | Edi Saul Vargas Asistente de Supervisor X X del Aarea
NHA10815  |Etrain Edgardo Garcia Reyes Asistente de Supervisor X X Aarea Entregado.
NHAIS708 | Orlando Lopez Claros Asistente de Supervisor X x del Aarea Entregado
NHA22860 | Frankin Edgardo Del Cid Asistente de Supervisor X X Oportunidades del Aarea Entregado
SAC27681 Mejia Mendoza Asistente de Supensor X X i Aarea Entregado
NHA23833 | L uis fernando Enamorada Lozano Asistente de Supenvisor X x del Aarea Entregado
SAC28188 | Jocsan Isai Morales Mariinez Asistente de Supervisor X X Aarea Entregado
NHA21601_| Donal Idalia Chapas Dubon Asistente de Supensor X X del Aarea Entregado
SAG27738 | Junior Ramos Asistente de Supervisor X x Aarea o__|
NHA25315 | Carlos Benitez Asistente de Supervisor X X Aarea Entregado
NHAT1612 | Jesus Ennique Reyes Cabrera Asistente de Supervisor X 3 Oportunidades del Aarea Entregado
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[®) Shapes v
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5.2.7 Mapeo de Procesos

El mapeo de procesos se realiz6 con el objetivo para poder entender la causa raiz
generada desde el proceso a la generacion de faltantes. Actualmente el proceso de corte esta
generando un 23% de falta de integridad a los demas subprocesos; 20% pertenece a
NonModified y el otro 3% a Modified. EI mapeo se realizé en todo el E2E (End to End) que se
ilustra en la siguiente Tabla, esta servira de base para reducir las variables que afectan el
cumplimiento de una orden.

llustracién 27. Mapeo de Procesos Tabla
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1
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Process ares a Oportunidsd Accite g Speer Bily | was | e
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o Preparacién Irma Portilo | Procesa de tela planchads Win‘::”'"“""“'w raretes tedicion previa & emio Irma Portilo
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5.2.8 Pizarras de TIER

TIER es una herramienta de MDI (Managing Daily Improvements) que se utiliza para
medir los indicadores claves de un proceso, generando planes de accién para darle seguimiento a
los mismos con el fin de buscar la mejora continua diariamente. Es una reunion diaria donde el
Gerente y su equipo del &rea se retnen a revisar los indicadores diarios del area. Esta pizarra fue
creada en Excel para los nuevos indicadores incorporados y datos que Gerentes desean discutir
en el TIER del Centro de Distribucion (DC) y Bodega de Accesorios.

llustracién 28. Pizarras TIER del Centro de Distribucion y Bodega de Accesorios
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5.2.9 Implementacion de Sellos en Procesos

Estos sellos fueron implementados en el proceso de cuadraje y fusionado en donde se

busca la trazabilidad de ordenes por temas de reclamos en otras areas. Se gestiono y se hizo la

entrega de los sellos a los colaboradores junto a RRHH (Recursos Humanos) y el Gerente de

Area. Los sellos fueron distribuidos por turno, mesa y colaborador.

lustracién 29. Sellos de Cuadradores
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lustracién 30. Hoja de Constancia de Recibo y Compromiso

lustracion 31. Entrega de Sellos
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5.2.10 Anélisis de Capacidad de KanBan

Este analisis de capacidad de KanBan desarrollado en la entrada de las mesas del area de
corte se llevd a cabo para encontrar la cantidad méxima de piezas que puede tener cada KanBan.
Se tomaron muestras de preasignaciones de trabajo de Modified y NonModified que son los dos
programas que maneja Tegra. De estas muestras se sacé un promedio de todos los rollos y piezas
que llevaba cada PO (Product Order) para luego estimar la capacidad maxima de rollos y piezas

por KanBan, al igual que las veces que se debe refill rollos y piezas para KanBan por dia.

llustracion 32. Tabla de Muestreo de Rollos y Pieza por PO
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A b C (8] = F G H

1 Non modified

2 |Programa| Vapor Varsity Jersey | Vapor Varsity Jersey | Fanatics Game | Fanatics Game | Fanatics Limited | NBA Jerseys | Adidas Fleece
3 | Rollos 7 13 5 11 14 9 21
4 Pzs 328 781 174 673 559 455 442
5

6 |Tambien hay PO's de 3 pzs pero la tela de sus piezas vienen en blosas, por ejemplo 2 bolsas de 10yds.

7

8 Modified

9 |Programa Custom Custom Custom Digital Digital Digital

10| Rollos 95 72 15 5 8 8

1 Pzs 2647 1349 2070 171 1158 1200

12 POS 178 43 27 10 69 72

13

14

15

16

J K L M N o P Q R s T u v w
Customer (all)
Promise Week 20
[Row Labels Pcs | PO+Style| PcsPordia | Cant. De Kanban Cant. De Rollos
MODIFIED 74,445| 3,259 10635.00 493.70 refill de piezas/kanban 25118 |refill de rollos/kanban
NON MODIFIED|  87,182] 234] 12454.57 25.55 refill de piezas/kanban 310.27 | refill de rollos/kanban

NONMODIFIED| MODIFIED |Grand Total 161,627 3,493
[rouos 1214 rollos/kanban | 0.50877193 | rollos/kanban
[ piEzas. 287.43 piezas/kanban | 21.54 | piezas/kanban|
PO's 66.50 PO's/kanban Customer (All)

Promise Week 15
[Row Labels Pcs | POsStyle| PesPordia | Cant. De Kanban Cant. De Rollos

[mopiFED 53191  2,604]  7598.71 352.75 refill de piezas/kanban 179.47 refill de rollos/kanban |

NON MODIFIED [ 107,433] 206 15348.29 31.49 refill de piezas/kanban 382,36 refill de rollos/kanban
Grand Total

160,629 2,870

Customer {al)

Promise Week 21

[Row Labels Pcs | POsStyle| PcsPordia | Cant. De Kanban | Cant. De Rollos

MODIFIED 40,578] _ 2,032] 579686 | 26900 |refill depiezas/kanban| 13691 | refill de rollos/kanban
NON MODIFIED|  65,700] 129] 938571 | 19.26 [refill de piezas/kanban | 233.82 | refill de rollos/kanban
|Grand Total 106,278] 2,161

customer (A1)

Promise Week 18

Row Labels Pes | POsstyle| PesPordia | Cant. De Kanban | Cant. De Rollos

MODIFIED 21,908] 969]  3129.71 145.29 [refill de piezas/kanban | 73.92 | refill de rollos/kanban |
|noN moDiFIED | 108,714] 224 15530.57 | 31.86 [ refill de piezas/kanban|  386.90 | refill de rollos/kanban |
‘Grand Total 130,622| 1193

5.2.11 Ayudas Visuales

En el proceso de cuadraje del programa de Modified, se agregaron tablets a las mesas en
donde se cuadraban PO’s (Product Orders) para mayor facilidad de identificacion de piezas,
formas y cantidades que debe llevar cada Combo (agrupacion de PO’s). Esta tablet estaria
proyectando lo que es un mini Market, que es un bosquejo del corte original de las partes y tipos
de tela que debe llevar esa PO. Ese mini Market es necesario para el cuadrador para saber que

debe llevar esa orden a otro proceso.
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llustracion 34. Tablet proyectando Ayudas Visuales

5.2.12 Gemba Walk de Mapeo Area Cuadraje

Se identificaron posibles causas en donde se podrian perder piezas de una PO al cuadrar
un Combo de Modified por el método utilizado. Se encontré que la longitud de las mesas podria
ser una causa ya que genera transporte de mesa a mesa para poder seguir cuadrando, por lo que

se hicieron 2 propuestas de layout para eliminar este transporte entre mesas.

llustracion 35. Propuestas de Layout para Mesas
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5.2.13 Diagrama de Flujo de Proceso del Proceso de Corte y Pesado Manual y
Automético del DC

SALIDAS

En el Centro de Distribucion de Tegra se implemento el método de pesaje de tela por
parte del departamento de Mejora Continua, en donde se entrend al personal para poder llevar a
cabo las actividades de dicho proceso nuevo. Para una buena ejecucion y seguimiento del se
estandarizaron las actividades del proceso de pesaje mediante un diagrama de flujo, ya que
demuestra de una manera visual las actividades que se llevan a cabo para mejor entendimiento

por parte de los colaboradores al ser entrenados u tener duda en ciertos pasos.
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llustracion 36. Diagrama de Flujo Proceso Manual
DC Proceso Manual June 23, 2023

Mide ancho de tela
real

Llevalatelaa
bascula y valida
yardaje

Yardas Mide en
completas segun rebobinadora
peso? automatica
De ser posible
mayora 5
yardas

Llevalatelaa
bascula y valida

Llevala tela a
bascula y valida
vardaje

Yardas
completas segun
peso?

Completan yardas
faltantes
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Se empaca

Se envia

llustracion 37. Diagrama de Flujo Proceso Automatico

DC Proceso Automatico

Mide ancho de tela

real en la mesa

Llevarollo a
rebobinadora y
extrae yardas &
preparar
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5.2.14 Gemba Walk de Seguridad Area de Receiving

Se realiz6 un Gemba de seguridad en el area de bodega de recibo para poder identificar
puntos criticos que puedan representar un riesgo en el ambiente de trabajo o directamente con el

personal, esto con el fin de poder atacar cada uno de ellos y no representen un riesgo en el futuro.
Entre los puntos encontrados:

e El personal no contaba con zapatos de seguridad.

e Personal sin capacitacion para uso de montacargas.

e El area no contaba con botiquin y camilla de primeros auxilios.
e Personal sin equipo de brigadistas.

e Pasillos sin ruta de evacuacion delimitada

lustracion 38. Tabla de Hallazgos del Receiving
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% ) GEMBA WALKS

P d
RIRREES Gemba Walk The Arena

Retasada

| Q3 Q4

Hedhas - —

- Enero ‘Fehrerol Mayo ‘Junio Julio |Agos‘to ‘ Sept. | Oct. ‘ Nov. | Dic. |
integrantes: 25 25 25 25 25 25 25
c " # Area Ingeniero
Compliance . '
Mantt 1 [Receiving H Jeimy Garda
antio, 2 |Corte X Hector Garrido
Lean 3 [Bordado X
Gerencia de area 4 |Laser X
Ingenieria 5 |Serigrafia X
Personal de area 6 |Plotter X
= 7 e t Y =
Gerencias de planta
Hallazgo Plan de Accién Fecha Area Estatus Responsable Fotografia
Personal sin zapatos de Orden de compra de zapatos para o
.W"p”m P! G b 06/13/23 | Receiving Cerrado Bryan Galo
seguridad personal Sl

% ) GEMBA WALKS

Hallazgo Plan de Accién Fecha Area Estatus Responsable Fotografia

IO

: et Instalacion de camilla o Cumplimiento / )
No hay camilla ni botiquin en el area S 05/25/2023 Receivin| En proceso e
v camia mibotgun en el y botiquin 23y E procese Mantenimiento

Evaluar movimiento Cumplimiento /

Area de extintor obstruida delextifiton 05/25/2023 Receiving Planeado Moo o

Compra de stickers

alto transito de Ruta | Semana 22 Receiving | Planeado Cumplimiento
de Evacuacion

Pasillos sin identificacion de ruta de
evacuacion
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GEMBA WALKS

Hallazgo Plan de Accién Fecha Area Estatus Responsable Fotografia
Capacitacion interna A e
SR Week 23 Receiving Planeado Cumplimiento
en uso de extintores e e Sy
. - Entregar personal para| .. Receiving /
Personal para primeros auxilios R Week 23 Receiving Planeado 2
capacitacion EBNES Cumplimiento

Tabla 1. Solucién a Obstaculos

Obstaculos Herramienta Resultado
Utilizada
Desorden y diferentes Metodologia 5’s y Mejor uso y disponibilidad de
métodos para actividades e Estandarizacion de Procesos informacion, procesos
informacion visual uniformes en lineas de
produccion.
No trazabilidad de gastos  Reporte de Inventario, Recuts ~ Trazabilidad de producto y
y Dashboards en Excel costos; analisis de data en
areas.
Gestion y seguimiento de Pizarras para Gestion Visual Se logro ver estatus e
lotes informacion de lotes en lineas
de produccion.
Desorden y multitud en Carné de Acceso Menos colaboradores y
areas de trabajo mayor orden en areas de solo
personal autorizado.
No trazabilidad de ordenes Sellos Se aseguraba una mejora de
por reclamos lotes sin reclamos por asumir

responsabilidad y facilidad de
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localizar los procesos con
falla.

Generacion de Faltantes Mapeo de Procesos Sirvi6 de base para reducir
las variables que afectan el
cumplimiento de una orden.

Faltantes o confusién de Ayudas Visuales Mayor facilidad de
partes en lotes identificacion de piezas,
formas y cantidades que debe
Ilevar cada lote.
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VI. CONCLUSIONES

La identificacion de obstaculos brindo una facilidad de anélisis de datos al
comprender que procesos 0 areas afectaban la eficiencia y efectividad en Tegra,
COMO reprocesos, sobreconsumos, costos, etc. En el Area de Recut Express se
demostro el obstaculo de no trazabilidad de costos e inventario en el area, por lo
que se llevo a cabo la implementacion de Metodologias 5S’s para la organizacion
de inventario y telas. Al igual que un Inventario digital en Excel con Macros para
llevar un registro y trazabilidad de los costos que esta area ahorraba para la

empresa por su objetivo como tal.

Por medio de Gemba Walks se identificaron obstaculos en el piso de produccion
de las areas tratadas donde impedian un trabajo eficiente y 6ptimo para la
empresa. De igual manera, los Gembas brindaban una ayuda de identificar en
donde implementar 5S’s ya que se observaba como funcionaba el piso de
produccion y que se layouts debian mejorarse. Gracias a los Gemba Walks se
tomaron acciones y se definieron propuestas de proyectos como sellos, reportes,
pizarras, y muchas otros que ayudaron al control de materiales, faltantes y

personal.

La gestion de implementacion de multiples metodologias y actividades fueron
exitosamente efectuadas ya que demostraron utilizacion y seguimiento por los
colaboradores de dichas areas en donde se trabajo, al igual que buena
retroalimentacion por mismos colaboradores. La ejecucion de estos proyectos era
de suma importancia ya que se debia mostrar con acciones y hechos que ese cierre
de proyecto fue de ayuda al area, como podria ser la facilidad de encontrar

defectos y area que lo generd por sellos implementados.
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VII. RECOMENDACIONES

e Sesugiere que la empresa cuente con diagramas de flujo que desglosen los
diferentes procesos que se manejan en el area de costura y subprocesos para
encontrar esos hallazgos o problemas de una manera facil al ocurrir. Esto ayudara
a no buscar en muchos lados y no identificar de una manera fécil el lugar o
proceso en donde esta el problema que impide a demostrar buenos resultados al

equipo de trabajo.

e Aplicar un método de medicion y corte de tela en mesas para eliminar margen de
error de mano de obra por colaboradores y automatizar y eficientar el proceso del

DC para suplir material a los equipos de trabajo de Tegra.
e Crear y mejorar filtros al entrar y salir de un proceso, ya que se manejan muchos

faltantes por el momento a consecuencia de la logistica que actualmente se esta

llevando entre procesos.
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