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RESUMEN EJECUTIVO 

 En el siguiente informe se desglosan las actividades desarrolladas en el transcurso de 

práctica profesional en el Mejora Continua (costura y subprocesos) en la empresa Tegra Global. 

Es el departamento encargado de liderar proyectos bajo metodología DMAIC o a través de las 

herramientas de implementación Lean. Es responsable de integrar la estrategia corporativa de la 

planta en los procesos internos a través de la reducción de desperdicios incorporando liderazgos 

con los equipos funcionales y lideres de área. 

Se adquirieron conocimientos del funcionamiento de los procesos desde el comienzo 

hasta el final de la elaboración de una prenda para los clientes de Tegra. Se participo en 

reuniones en donde se demostraba el desempeño de las áreas, diaria y semanalmente, al igual que 

su plan de trabajo. Se asistía a reuniones corporativas con las visitas de sus clientes como Nike, 

para la discusión de mejoras y próximos desgloses de prioridades. 

Se lideraron proyectos de mejora en las áreas elegidas según sus hallazgos, al igual que 

implementación de las metodologías en áreas importantes como Corte y otras más. Al finalizar 

cada una de las actividades/proyectos asignados, Tegra mejoró la trazabilidad de su producto 

entre procesos para lograr una mejor identificación de problemas. Se logró ver mediante datos y 

gráficas los ahorros brindados por ciertas áreas sumamente importantes al generar gastos por 

perdida, daño o cierto tipo de percance con el producto. El orden de ciertas áreas de 

procesos/subprocesos fue mejorado al implementar ayudas visuales y layouts para mejor 

identificación de tareas o procesos. Los Standard Works de los colaboradores del área fueron 

revisados y modificados para tener las actividades adecuadas para una mejor fluidez en el 

proceso.  

Por último, el mapeo de procesos fue sumamente importante ya que se pudieron encontrar 

las oportunidades en donde el proceso de Corte tenía 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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I. Introducción 

 

La Mejora Continua en una empresa es de suma importancia, ya que se busca todos los 

días llegar a la perfección que brinda el alcance de la excelencia. Siempre hay oportunidad de 

mejorar un proceso o un área de trabajo ya que en el día a día surgen hallazgos que afectaran el 

desempeño de un área para conseguir sus objetivos diarios. En Tegra existen las dos áreas 

generales en donde se crean las prendas deportivas de sus clientes, siendo Costura y Subproceso 

(serigrafia, corte, etc.).  

Subprocesos se divide en diversas áreas como Corte, Sublimado, Serigrafia, bordado, que 

son los encargados en enviar todas sus partes terminadas al área de Costura en donde se 

ensamblan para producir la prenda final. Lo que son el área de Corte y Costura son en donde más 

personal/Mano de Obra hay, por lo que el departamento de Mejora Continua tiene mucha más 

oportunidad de implementar nuevas herramientas u operaciones para disminuir el margen de 

error del humano. 

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 apoyó en el liderazgo de proyectos de mejora como 5S’s en áreas asignadas, Cost 

Savings, disminución de sobreconsumo de telas, disminución de incompletos y entre otros 

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

Se llevaron a cabo auditorias de Leader Standard Work (LSTW) a lideres del Área por 

petición de clientes de Nike a Tegra para garantizar que estos llevaban y motivaban al personal a 

ser lo más eficientes posible. Muchos de estos proyectos demostrados en el presente informe se 

llevaron a cabo por propuestas brindadas por visitas de Nike en el transcurso de la Práctica 

Profesional. Una de las herramientas más importantes para poder cerrar todas las actividades y 

darles prioridad fue el mapeo de procesos, que enfocaba todo en la oportunidad, forma y 

departamento que llevaría a cabo la mejora de la mano del departamento de Mejora Continua. 
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II. Generalidades de la Empresa 

 

2.1 DESCRIPCION DE LA EMPRESA 

 

Tegra está cambiando la industria de la confección. Somos la fuerza impulsora que 

cambia la forma en que se hacen las cosas para mejor. Estamos cambiando la cara de la 

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

Nuestros grupos están llenos de ideas audaces y les presentan una estrategia sólida. 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 

fragmentación, 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 máximo valor a nuestros clientes.(Tegra, 2021) 

Ilustración 1. Logo de empresa Tegra Global 

 

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 compasión y crecemos escuchándonos 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 demás 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 demás. 

2.1.2 Visión 

 

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

Nuestra visión es proporcionar al mundo soluciones para el mañana. Impulsamos la innovación 

hacia adelante y nunca miramos hacia atrás. Logramos esto mediante la creación de productos de 

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

2.1.3 Misión  

 

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

7. Para nuestros clientes: 

Ofrezca soluciones rápidas e integrales que le durarán años. 

8. Para nuestros inversores: 

Reafirmar la confianza con un crecimiento rentable y rendimientos superiores.  



4 

 

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 prácticas 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 metodología DMAIC o a 

través de las herramientas de implementación 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 través de la 

integración 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 través de la reducción de los desperdicios incorporando liderazgos con 

los equipos funcionales y lideres de área. 

2.2.2 Descripción del Cargo 

 

1. Liderar esfuerzos y proyectos de mejora. 

2. Preparación y actualización de Gantts para seguimiento de actividades. 

3. Preparación de reportes ejecutivos de avances y KPI. 

4. Identificación de obstáculos y resolución de problemas. 

5. Apoyo en Eventos Kaizen. 

6. Responsable de 5S’s. 

7. Análisis y mejoramiento de desempeño de procesos de costura. 
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2.3 OBJETIVOS 

 

2.3.1 OBJETIVO GENERAL 

 

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

Tegra Global. 

2.3.2 OBJETIVO ESPECIFICO 

 

1. Identificar obstáculos para propuestas de proyectos de mejora en las áreas 

seleccionadas. 

2. Implementar Metodología de las 5S’s para mejorar la organización y orden de las 

áreas de trabajo. 

3. Gestionar la ejecución de los proyectos de mejora en las áreas seleccionadas. 
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III. MARCO TEÓRICO 

3.1 Manufactura Esbelta 

 

La manufactura esbelta depende completamente de Sistema de producción de Toyota 

(TPS), modelo revolucionar la producción industrial Japón. Esto tiene su objetivo principal. 

Mejorar técnicamente la eficiencia de la producción al eliminar significativamente el 

desperdicio, todo basado en dos grandes pilares: innovación en la gestión del trabajo en el taller 

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

Ilustración 2. Sistema de Producción Toyota 

 

Fuente: (Gómez 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) 
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actualmente necesarias para mover el producto a través de los principales flujos subyacentes para 

cada actividad: 1) flujo de producción, de los ingredientes a las manos consumidor y 2) flujo del 

proyecto, desde concepto para ejecutar. (Gómez 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 

detección de muda (residuos y desechos) ayuda principalmente visualizar los flujos de proceso 

para definir la visibilidad futuro y, lo que es más importante, nos permite ver el origen de las 

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

Ilustración 3. Mapa de Flujo de Valor 

 

Fuente: (Gómez Botero, 2010) 

3.3 Metodología de las 5’s 

 

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

todos están involucrados, tanto directivos como empleados. Aunque las mejoras en kaizen son 
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pequeñas e incrementales, el proceso kaizen produce resultados positivos con el tiempo. Para 

Masaaki Imai, la filosofía kaizen se ha convertido en la clave de la ventaja competitiva de Japón. 

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. 

(Piñero et al., 2018) 

El nombre del método 5S proviene de los términos japoneses para los cinco elementos 

principales del sistema: Seiri (selección), Seiton (organización), Seiso (purificación), Seiketsu 

(normalización) y Shitsuke (período) ley voluntaria. Seiri (elegir). Elija lo que es necesario y 

elimine lo que no lo es. Setón (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 (estandarización). Cómo 

mantener y controlar las tres primeras Ss. Shitsuke (autodisciplina). Hacer de las 4S una forma 

natural de hacer las cosas desarrollando el hábito de una cultura de calidad en todos los 

miembros de la organización. 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 próximos 

pasos. Aunque el término fue acuñado en 1980 por Takashi Osada, la herramienta 5S proviene 

de una filosofía japonesa que surgió después de la Segunda Guerra Mundial como parte del 

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

3.4 Estandarización 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 

estandarización se lleva a cabo en varias etapas según (Pérez Zurita, 2014): 

1.  Involucrar al personal de servicio.  

2. Investigar y determinar la mejor manera de lograr los objetivos del proceso.  

3. Documentos con imágenes, diagramas, breves descripciones.  

4. Formación y coaching de empleados.  

5. Implementar oficialmente la norma.  

6. Compruebe el resultado.  

7. Si el resultado se adjunta al estándar, continúe la implementación, si no, analice la 

brecha y tome la reparación.  
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La estandarización o la estandarización logra principalmente 3 objetivos según (Pérez 

Zurita, 2014): 

11. Simplificación: estamos hablando de reducir modelos que permanecen solo con más 

necesario.  

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

13. Características técnicas: encuentre una manera de evitar errores de identificación, 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 ilustración 3 muestra actividades para monitorear procesos, comprender cómo se realiza el 

trabajo, hacer preguntas y aprender cómo mejorar continuamente los procesos. Este es uno de los 

métodos más importantes utilizados en el proyecto.(Caraballo Cruz, 2018) 

Ilustración 4. Gemba Walk 

 

Fuente: (Caraballo Cruz, 2018) 

Durante el Gemba Walk, se observa el sitio de producción durante 20 a 30 minutos 

durante varios días para ver al personal trabajando en la celda de producción. Tomando notas 

durante este proceso donde se revisan por ejemplo los siguientes puntos según (Caraballo Cruz, 

2018): 
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• Si la celda estaba produciendo o paró por alguna situación.  

• Número de colaboradores en la sucursal.  

• Las parcelas de producción son de “flujo único” o por lotes.  

• Si las piezas tienen un proceso de fabricación adecuado.  

• grabado por los empleados con comentarios por hora.  

• Se respeta o no la tasa de producción horaria.  

• Otros. 

 

3.6.1Estudio de Tiempo con Cronómetro 

 

El equipo mínimo necesario para realizar un estudio de tiempo consiste principalmente en 

un cronómetro, una tabla o paleta y una calculadora. Sin embargo, el uso de herramientas más 

sofisticadas como cronógrafos, videocámaras y cámaras de video en combinación con programas 

y hardware de computadora se ha utilizado con éxito, al tiempo que conserva algunas ventajas 

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

 

3.7 Importancia de Auditoria en Empresas 

 

La necesidad de implementar procesos y estrategias surgió en relación 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 gestión de procesos. se realizó para identificar vulnerabilidades o abusos que 

pudieran haber existido, ayudando así a medir el desempeño de las tareas planificadas. La 

auditoría está presente y nace de la auditoría administrativa y operativa que realiza el auditor 

interno depende de la empresa, la auditoría financiera depende del desarrollo de la organización. 

(Llumiguano Poma et al., 2021) 

Al realizar una auditoría, se debe tener en cuenta que es un proceso sistemático; Por ello, 

se puede considerar el ciclo PDCA (Plan, Do, Check and Act), también conocido como ciclo 

Deming, el cual está asociado a la mejora continua, permitiendo explorar, planificar y, aplicar, 
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evaluar estrategias y políticas dentro de una organización 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 análisis 

continuo de actividades, problemas, reducción de costos de oportunidad, racionalización. y otros 

factores juntos permiten la optimización. (Llumiguano Poma et al., 2021) 

Se refiere a todas las actividades encaminadas a la optimización de procesos conducentes 

a la calidad dentro del Sistema de Gestión 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 

et al., 2021) 

 

3.8 Mapeo de Procesos 

 

Los mapas son guías cognitivas que le dicen a una persona dónde está, pueden ayudarlo a 

comprender dónde están los demás y ayudar a las personas a saber a dónde quieren ir. Los mapas 

son guías cognitivas que les dicen a las personas dónde están, las ayudan a comprender dónde 

están otras personas y las ayudan a saber a dónde 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 dónde 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 gráfica y en diferentes 

símbolos, las actividades realizadas en cada uno de los procesos de la organización, siendo una 

de sus principales características que deben ser de fácil acceso y comprensión. también es 

necesario que todos los miembros de la organización sean útiles, no solo como un elemento de 

buena apariencia, sino también para brindar la oportunidad de introducir cambios según sea 

necesario.(Mapeo de procesos y su alcance, 2016) 
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El objetivo principal del mapeo de procesos según (Mapeo de procesos y su alcance, 

2016) es “mejorar los procesos del sistema de gestión de calidad (SGC) para lograr resultados 

impresionantes en indicadores clave de desempeño tales como: 

• Mayores ingresos 

• Reducir costos y gastos.  

• Optimización del uso del capital de trabajo 

• Gestión de riesgos 

• Mejorar el servicio al cliente. 

• Incrementar la satisfacción de los empleados en la organización.  

• Destacar la calidad general de la empresa. 
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IV. METODOLOGIA 

4.1 VARIABLES DE ESTUDIO 

 

Las variables de Independientesinvestigación se utilizan para producir resultados 

específicos con parámetros específicos. Luego del proyecto de práctica profesional se 

consideraron las siguientes variables de investigación: 

4.1.1 Variable Independiente 

 

X:1 Obstáculos en áreas asignadas 

X:2 Implementación de metodología 5S’s 

X:3 Gestión de Proyectos 

4.1.2 Variable Dependiente 

 

• Resultado de Actividades/Proyectos para Mejora Continua 

4.2. TECNICAS E INSTRUMENTOS APLICADOS 

 

• Microsoft Visio 

Se utiliza principalmente para la implementación de diagramas de flujo de proceso. El 

programa sirve como herramienta para visualizar mejor las diversas actividades que se 

realizan en el proceso. 

 

• Microsoft Excel 

Microsoft Excel es una hoja de cálculo que puede utilizar para digitalizar los datos para su 

correcto procesamiento. Estos datos se pueden transformar para crear tablas, gráficos y así 

un mejor control sobre la información. 

 

• 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 fácil gestión de la información y 

un mejor control de las operaciones. Las tareas se pueden describir con fechas de inicio y 

finalización, además tiene una función de programación. 

• 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 información que se manejaron en este informe son las siguientes: 

• Bases científicas/educativas de información. 

Se han utilizado artículos, estudios, libros y otras fuentes científicas para fundamentar 

teóricamente los procesos y conceptos observados en la práctica profesional. 

• Trato directo con los colaboradores. 

Con el fin de comprender mejor las actividades que se realizan en las diferentes áreas de la 

empresa, se habla con los colaboradores de este campo sobre el funcionamiento del 

proceso. El empleado explica las diversas tareas que realiza durante el día, así como los 

procesos internos de la empresa, la gestión de programas y bases de datos, y la vinculación 

de los servicios de la empresa con sus diferentes departamentos. 

• 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 cómo se realiza el trabajo, hacer preguntas y 

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

 

4.3. CRONOGRAMA DE ACTIVIDADES 

 

En la ilustración 5 se muestran las actividades realizadas cronológicamente en el 

transcurso de las 10 semanas de la práctica profesional en Tegra. 
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Ilustración 5. Cronograma visual de actividades 

 

 

Fuente: Elaboración Propia 
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V. DESCRIPCION DEL TRABAJO DESARROLLADO 

 

5.1 Área de Costura 

 

De la semana 1-3 se trabajó en las actividades lideradas por el equipo de Mejora Continua 

de Costura, Área en donde se encuentra el último proceso (costura) de una prenda que pasa por 

todos los subprocesos para luego ser enviada al cliente. 

5.1.1 Gemba Walk Implementación de 5S’s y Pizarras Control de Producción 

 

Utilizando la metodología de las 5S’s se rediseñaron las líneas de producción para un 

mejor orden, mejor flujo de producto y flujo de información en el área. 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 líneas.  

Ilustración 6. Entrada de Líneas de Producción 

 

ANTES 

 

DESPUÉS 
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Ilustración 7. Salida de Líneas de Producción 

 

ANTES 
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DESPUÉS  
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5.1.2 Pizarras de Salida de Control de Producción (Costura) 

 

Las pizarras de control de producción fueron estandarizadas ya que no en todas las líneas 

se utilizaba el mismo formato, tampoco habian pizarras en otras líneas, de la misma manera se 

gestionó el cambio de estas y su instalación en cada línea de producción de costura. 

Ilustración 8. Pizarras de Control de Producción  
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5.1.3 Inventario de Toads 

 

Toads son recipientes de plástico de 4 tamaños diferentes para ayuda de flujo de material 

de forma ordenada. Estos recipientes no son para mantener materiales en una sola posición 

dentro de una determinada área, sino, para mover estos materiales a lo largo de toda el área de 

costura. Se hizo un inventario para determinar que tanto se podía mover de determinado material 

en costura.  

Ilustración 9. Inventario de Toads 
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5.2 Área de Subprocesos 

 

De la semana 4-10 se trabajó en las actividades lideradas por el equipo de Mejora 

Continua de Subprocesos, Área en donde se encuentran los procesos de Corte, Sublimado, 

Bordado, Serigrafiado y Laser. 

5.2.1 Recut Express / Recortes 

 

En el área de Recut Express se implementó la metodología de las 5S’s, comenzando con 

la limpieza, orden, asignación de espacios y ayudas visuales para el área. Recut Express es un 

área 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, dañadas u otras razones para 

volver a cortar esa parte/pieza de la prenda. Se crearon viñetas para saber la tela, cantidad de 
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yardas y ubicación que iba a tener esa bolsa con tela dentro para una mejor estética y orden en el 

área.  

Ilustración 10. Área de Recut Express 

 

ANTES 
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DESPUÉS  

 

    

Ilustración 11. Bolsas y Viñetas para Inventario de Tela 
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Despues de haber implementado 5S’s, se empezó a trabajar en el siguiente obstáculo 

siendo la no trazabilidad; lo que entraba, salía y se hacía dentro del area. Se requeria saber cuanta 

tela entraba/salía, su cantidad de yardas, el precio y cuanto se tenia en dólares 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 distribución) 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 comenzó inventariando la tela ya ubicada en el área en un reporte (Reporte Recut 

Express) de Excel creado y modificado para ingresar y rebajar tela ingresada, como también 

saber lo que se tenía en dólares de esta. Luego se creó el reporte de recortes para llevar un trazo 

de cuantos recortes suplía el área para los demás procesos y valor de estos. Por último, un 

dashboard en donde se crearon gráficas para visualizar la tendencia diaria de cantidad de dólares 

ahorrados por telas entregadas al igual de recortes realizados.  

Ilustración 12. Reporte Inventario de Tela 
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Ilustración 13. Reporte de Recuts (Recortes) 

 

 

Ilustración 14. Dashboard Recuts 
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5.2.2 Pizarras de Entrada de Producción (Corte) 

 

Las pizarras de producción de entrada fueron creadas para implementar el visual 

management del proceso y el control de ingreso de lotes a la máquina de tendidos, tanto en 

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

Ilustración 15. Pizarra de lotes en proceso de Entrada Maquina Automática  
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Ilustración 16. Pizarra de lotes en proceso de Entrada Maquina Manual 
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Ilustración 17. Pizarras de lotes en proceso de Entrada en posición  
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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 más 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 

producción (como las pizarras, confirmaciones de lotes, reportes agregados), al igual que 

revisión de STW y revisión 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 área. Es una tabla de Excel que en secciones 

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

Ilustración 18. STW Alimentador de Corte 
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Ilustración 19. STW Cuadrador Corte 

 

 

 

Ilustración 20. STW Tendedor Manual 
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Ilustración 21. STW Tendedor Automático 

 

 

 

 

 

 

 



33 
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Ilustración 21. STW Recut Express 

 

 

 

Ilustración 22. STW Empacadores 
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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 habían sido 

modificados por la implementación de nuevas actividades. Este despliegue el entreno para que 

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

Ilustración 23. Hoja de Confirmación 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 más importantes, alineadas con las 

metas del negocio. Se creo el template de auditoria para los lideres y se llevó a cabo la auditoria 

al Gerente, Coordinador y Supervisor del Área de Corte. 

Ilustración 24. Template y Calificación de Auditorias (Gerente, Coordinador y Supervisor) 
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Corte

Owen Meza

NO. SI NO

1 x

2 x

3 x

4 x

5 x

6 x

7 x

8 x

9 x

10 x

5

CONCLUSIONES / RECOMENDACIONES:

FIRMA GERENTE DEPARTAMENTO AUDITADO / ENCARGADO DEL AREA FIRMA DEL AUDITOR

¿Existe un plan de accion reflejado en la pizarra de produccion/Tier 

para problemas identificados en los metricos identificados en la 

pregunta 8?

Planes de accion desactualizados. 

CUMPLIMIENTO DEL ESTANDAR: 50%

¿Lleva a cabo la reunion con equipo de liderazgo para revision de 

indicadores criticos?
No se esta realizando la reunion. (No hay evidencia)

¿Realiza auditoria de LSWT de su coordinador? No ha realizado auditoria a su coordinador.

¿Asiste a la reunion semanal de sobreconsumos?

-Revision de bihorarios de produccion. 

-Auditoria LSTW de Coordinador.

-Seguimiento a planes de acción.

¿Asiste al Tier 3 DLC para seguimientos de planes semanales? 

¿Existe evidencia de que las actividades del LSW se estan ejecutando?  

(Tomar puntos aleatoriamente)                         

¿Asiste al Tier 2 de Corte para revision de indicadores?

¿Asiste al Tier 3 para presentar indicadores de su area?

¿Realiza revision de bihorarios de producción?

INSTRUCCIONES:

Esta auditoria tiene como fin verificar el cumplimiento del estándar de trabajo del lider (LSW), para ello será necesario que revise todos los puntos enumerados a continuación y responda de 

manera objetiva. Dependiendo de su respuesta, marque con una "X" en la columna respectiva.

ACTIVIDAD COMENTARIOS

Realiza balance al inicio de turno

AREA: Produccion Jeimy Garcia/Hector Garrido

SUPERVISOR:
DEPARTAMENTO:

GERENTE DE AREA:

AUDITORIA DE TRABAJO ESTANDARIZADO PARA 

LIDERES

Departamento de Lean

F-ARN-LEA-024 Rev. 1.0

FECHA: 5-Jun NOMBRE DEL EVALUADOR
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Corte

Owen Meza

NO. SI NO

1 x

2 x

3 x

4 x

5 x

6 x

7 x

8 x

6

CONCLUSIONES / RECOMENDACIONES:

FIRMA GERENTE DEPARTAMENTO AUDITADO / ENCARGADO DEL AREA FIRMA DEL AUDITOR

CUMPLIMIENTO DEL ESTANDAR: 75%

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

¿Revisa junto al encargado de Recuts el seguimiento de entrega de 

Recuts?

Audita LSTW de supervisor

¿Se asegura de dejar las condiciones de arranque para el siguiente turno?

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

Asiste puntualmente al Tier 2 de Corte

¿Revisa Plan de Produccion y prioridades de la semana? (Evidencia) 

INSTRUCCIONES:

Esta auditoria tiene como fin verificar el cumplimiento del estándar de trabajo del lider (LSW), para ello será necesario que revise todos los puntos enumerados a continuación y responda de manera objetiva. 

Dependiendo de su respuesta, marque con una "X" en la columna respectiva.

ACTIVIDAD COMENTARIOS

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

AREA: Produccion Jeimy Garcia/Hector Garrido

COORDINADOR: 
DEPARTAMENTO:

GERENTE DE AREA:

AUDITORIA DE TRABAJO ESTANDARIZADO PARA 

LIDERES

Departamento de Lean

F-ARN-LEA-024 Rev. 1.0

FECHA: 5-Jun NOMBRE DEL EVALUADOR
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5.2.6 Carné de Acceso a Corte 

 

Este Carné de Acceso fue creado para controlar la cantidad de personal dentro del Área 

de Corte, ya que había colaboradores que debían estar en su área y solo iban para perder el 

tiempo al Área de Corte o ingresar a Áreas que no debían. Se tabularon en Excel los Gerentes y 

personal que necesitaba de este Acceso por sus actividades fueras del área. Se realizo la creación 

y gestión de entrega de Carné. 

Corte

Owen Meza

NO. SI NO 

1 x

2 x

3 x

4 x

5 x

6 x

7 x

8 x

8

CONCLUSIONES / RECOMENDACIONES:

FIRMA GERENTE DEPARTAMENTO AUDITADO / ENCARGADO DEL AREA FIRMA DEL AUDITOR

Revisa y cuadrar reporte de producción del turno actual con lo producido según 

sistema y lo entregado a logística.

CUMPLIMIENTO DEL ESTANDAR: 100%

Postea la informacion de piezas producidas en las pizarras de produccion en cada 

bihorario

Asegura el abastecimiento de tela en kanbas para plan de produccion diario

Hace la requisicion de personal para horas extras en tiempo y forma

Asiste puntualmente al tier 2

¿Revisa y asigna plan de produccion a los alimentadores?

Revisa y da seguimiento al trabajo en proceso? 

INSTRUCCIONES:

Esta auditoria tiene como fin verificar el cumplimiento del estándar de trabajo del lider (LSW), para ello será necesario que revise todos los puntos enumerados a continuación y responda de manera objetiva. 

Dependiendo de su respuesta, marque con una "X" en la columna respectiva.

ACTIVIDAD COMENTARIOS

Toma asistencia diaria del turno y realiza balanceo de personal

AREA: Produccion Jeimy Garcia/Hector Garrido

GERENTE: 
DEPARTAMENTO:

GERENTE DE AREA:

AUDITORIA DE TRABAJO ESTANDARIZADO PARA 

LIDERES

Departamento de Lean

F-ARN-LEA-024 Rev. 1.0

FECHA: 5-Jun NOMBRE DEL EVALUADOR
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Ilustración 25. Tabulación de Datos  

 

 

Ilustración 26. Carné de Acceso 
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5.2.7 Mapeo de Procesos 

 

El mapeo de procesos se realizó con el objetivo para poder entender la causa raíz 

generada desde el proceso a la generación de faltantes. Actualmente el proceso de corte está 

generando un 23% de falta de integridad a los demás subprocesos; 20% pertenece a 

NonModified y el otro 3% a Modified. El mapeo se realizó en todo el E2E (End to End) que se 

ilustra en la siguiente Tabla, esta servirá de base para reducir las variables que afectan el 

cumplimiento de una orden. 

Ilustración 27. Mapeo de Procesos Tabla 
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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 acción para darle seguimiento a 

los mismos con el fin de buscar la mejora continua diariamente. Es una reunión diaria donde el 

Gerente y su equipo del área se reúnen a revisar los indicadores diarios del área. Esta pizarra fue 

creada en Excel para los nuevos indicadores incorporados y datos que Gerentes desean discutir 

en el TIER del Centro de Distribución (DC) y Bodega de Accesorios. 

Ilustración 28. Pizarras TIER del Centro de Distribución y Bodega de Accesorios  
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5.2.9 Implementación 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 áreas. Se gestiono y se hizo la 

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

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

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

 

 

Ilustración 31. Entrega de Sellos 
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5.2.10 Análisis de Capacidad de KanBan 

 

Este análisis de capacidad de KanBan desarrollado en la entrada de las mesas del área de 

corte se llevó a cabo para encontrar la cantidad máxima 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 sacó un promedio de todos los rollos y piezas 

que llevaba cada PO (Product Order) para luego estimar la capacidad máxima de rollos y piezas 

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

Ilustración 32. Tabla de Muestreo de Rollos y Pieza por PO 
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Ilustración 33. Tabla de Cálculos de Capacidad 

 

 

 

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 identificación de piezas, 

formas y cantidades que debe llevar cada Combo (agrupación de PO’s). Esta tablet estaría 

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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Ilustración 34. Tablet proyectando Ayudas Visuales 

 

 

 

5.2.12 Gemba Walk de Mapeo Área Cuadraje 

 

Se identificaron posibles causas en donde se podrían perder piezas de una PO al cuadrar 

un Combo de Modified por el método utilizado. Se encontró que la longitud de las mesas podría 

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. 

Ilustración 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 

Automático del DC 

 

En el Centro de Distribución de Tegra se implementó el método de pesaje de tela por 

parte del departamento de Mejora Continua, en donde se entrenó al personal para poder llevar a 

cabo las actividades de dicho proceso nuevo. Para una buena ejecución 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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Ilustración 36. Diagrama de Flujo Proceso Manual 
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Ilustración 37. Diagrama de Flujo Proceso Automático 
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5.2.14 Gemba Walk de Seguridad Área de Receiving  

 

Se realizó un Gemba de seguridad en el área de bodega de recibo para poder identificar 

puntos críticos 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:  

• El personal no contaba con zapatos de seguridad.  

• Personal sin capacitación para uso de montacargas.  

• El área no contaba con botiquín y camilla de primeros auxilios.  

• Personal sin equipo de brigadistas.  

• Pasillos sin ruta de evacuación delimitada 

Ilustración 38. Tabla de Hallazgos del Receiving 
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Tabla 1. Solución a Obstáculos 

 

Obstáculos Herramienta 

Utilizada 

Resultado 

Desorden y diferentes 

métodos para actividades e 

información visual 

Metodología 5’s y 

Estandarización de Procesos 

Mejor uso y disponibilidad de 

información, procesos 

uniformes en líneas de 

producción. 

No trazabilidad de gastos Reporte de Inventario, Recuts 

y Dashboards en Excel 

Trazabilidad de producto y 

costos; análisis de data en 

áreas. 

Gestión y seguimiento de 

lotes 

Pizarras para Gestión Visual Se logro ver estatus e 

información de lotes en líneas 

de producción. 

Desorden y multitud en 

áreas de trabajo 

Carné de Acceso Menos colaboradores y 

mayor orden en áreas de solo 

personal autorizado.  

No trazabilidad de ordenes 

por reclamos 

Sellos  Se aseguraba una mejora de 

lotes sin reclamos por asumir 

responsabilidad y facilidad de 
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localizar los procesos con 

falla. 

Generación de Faltantes Mapeo de Procesos Sirvió de base para reducir 

las variables que afectan el 

cumplimiento de una orden. 

Faltantes o confusión de 

partes en lotes 

Ayudas Visuales Mayor facilidad de 

identificación de piezas, 

formas y cantidades que debe 

llevar cada lote. 
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VI. CONCLUSIONES 

 

• La identificación de obstáculos brindo una facilidad de análisis de datos al 

comprender que procesos o áreas afectaban la eficiencia y efectividad en Tegra, 

como reprocesos, sobreconsumos, costos, etc. En el Área de Recut Express se 

demostró el obstáculo de no trazabilidad de costos e inventario en el área, por lo 

que se llevó a cabo la implementación de Metodologías 5S’s para la organización 

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 área ahorraba para la 

empresa por su objetivo como tal.  

 

• Por medio de Gemba Walks se identificaron obstáculos en el piso de producción 

de las áreas tratadas donde impedían un trabajo eficiente y óptimo para la 

empresa. De igual manera, los Gembas brindaban una ayuda de identificar en 

donde implementar 5S’s ya que se observaba cómo funcionaba el piso de 

producción y que se layouts debían 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 gestión de implementación de múltiples metodologías y actividades fueron 

exitosamente efectuadas ya que demostraron utilización y seguimiento por los 

colaboradores de dichas áreas en donde se trabajó, al igual que buena 

retroalimentación por mismos colaboradores. La ejecución de estos proyectos era 

de suma importancia ya que se debía mostrar con acciones y hechos que ese cierre 

de proyecto fue de ayuda al área, como podría ser la facilidad de encontrar 

defectos y área que lo generó por sellos implementados. 
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VII. RECOMENDACIONES 

 

• Se sugiere que la empresa cuente con diagramas de flujo que desglosen los 

diferentes procesos que se manejan en el área de costura y subprocesos para 

encontrar esos hallazgos o problemas de una manera fácil al ocurrir. Esto ayudara 

a no buscar en muchos lados y no identificar de una manera fácil el lugar o 

proceso en donde está el problema que impide a demostrar buenos resultados al 

equipo de trabajo. 

 

• Aplicar un método de medición 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. 

 

• Crear y mejorar filtros al entrar y salir de un proceso, ya que se manejan muchos 

faltantes por el momento a consecuencia de la logística que actualmente se está 

llevando entre procesos. 
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