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RESUMEN EJECUTIVO

En el siguiente informe se mostrara detalladamente todas las actividades realizadas en el
area de Industrializacion y IE PD(Ingenieria de desarrollo de producto) a lo largo de la practica
profesional la cual se realiz6 en Tegra Global ubicada en la Ciudad de San Pedro Sula y hace
muchos afios ha incursionado en el ambito maquilero, confeccionando prendas Nike y Adidas,
en el pasado contaban con tres plantas diferentes las cuales tenian diferentes metodologias
para desarrollar un producto y diferentes puntos de vista, actualmente las tres plantas se

unificaron para convertirse en una sola ubicada en la 33 Calle, lamada SAC Arena.

El area de Industrializacion es un area totalmente nueva para la empresa ya que en el
pasado no contaban con esta area tan fundamental en ninguna de sus tres plantas, actualmente
esta area esta en arranque, por lo que no ha terminado de afianzar sus procesos. la
industrializacién ha tenido un impacto significativo en el desarrollo de muchas empresas ya que
permite conectar los procesos que manejan y la pone a disposicién del equipo de produccién
para hacer que exista una mejor comunicacién y lograr cambios de estilo exitosos y en menor

tiempo.

El area de Ingenieria de desarrollo de producto se encarga de encontrar maneras mas
faciles y adecuadas de hacer los productos desarrollando mejores métodos, procesos mas
estables con el fin de alcanzar una mejor eficiencia de los estilos, asi como una mejor calidad.

Esta area esta conectada netamente con la industrializacién y trabajan de la mano.

Como punto de partida se adquirié un conocimiento general de todas las areas para
familiarizarse y comprender un poco de los multiples procesos que se realizan en la empresa, ya
que en el area de industrializacion y IE PD se llevan a cabo todos los procesos de la empresa
pero en pequefia escala, al tener la nocidn de general se asignaron diferentes actividades

netamente de un ingeniero como realizar estudios de tiempo y capacidad para mejorar



procesos y buscar la manera de eficientizarlos, asi mismo la realizacion de Balances y Layouts
para que al momento la preparacidon de montaje de una linea para la entrada de un estilo nuevo

se pueda






realizar con ninguna complicacion y replicarlo para realizarlo en grandes cantidades, asi mismo
la creacion de métodos de empaque para realizar una ayuda visual y cumplir todas las

especificaciones del cliente.
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1. INTRODUCCION

La practica profesional es la culminacién de todo lo aprendido, reuniendo la informacion
necesaria para ponerlo en practica en el proceso. En este proceso vemos de una manera mas
real todo el conocimiento adquirido en las aulas de clase y podemos desarrollar nuestras
capacidades y asi mismo enriquecerlas para un mejor funcionamiento de la empresa y un

crecimiento profesional significativo.

Muchos de los problemas de produccion de una empresa son debido a la falta de
comunicacion con el area de desarrollo y los operarios y en este caso como area de
industrializacién se trata de crear una unién de ambos para que al momento de introducir
nuevos estilos a la planta de produccion no se creen cuellos de botella y se puedan correr los
estilos sin dificultad, estas tareas comprenden mantener al dia datos en plataformas
electronicas, hacer estudios de patrones para determinar las fallas de los mismos y crear una

solucion antes de la creacién del producto final en masa.

Asi mismo en la creacién de flujogramas relacionados a los procesos que lleva una
prenda de vestir y evitar reprocesos ya que estos entorpecen la produccién lo que hace que la
empresa sufra pérdidas de dinero y tiempo, que en el rubro de la maquila son matices

fundamentales para la estabilidad de la empresa.

El area de IE PD (Ingenieria de desarrollo de producto) va de la mano de la
industrializacién y trabaja a la par de desarrollo de producto y se encarga de encontrar maneras
mas faciles y adecuadas de hacer los productos desarrollando métodos mas amigables,

procesos mas estables y automatizados con el fin de alcanzar una mejor eficiencia de los estilos
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asi como una mejor calidad. asi mismo no solo trabajan con las prendas sino también de la
mano con los operarios, desarrolladores, disefiadores y casi todo el entorno ya que siempre

buscan hacer estudios correspondientes para eficientizar los procesos.
La toma de tiempos en el area de ingenieria es de suma importancia ya que nos ayuda a

validar los datos y asi poder llevar un registro y poder crear oportunidades de crecimiento y

mejora para la empresa.
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Il. GENERALIDADES DE LA EMPRESA

2.1 DESCRIPCION DE LA EMPRESA

Tegra Global esta cambiando la industria de la confeccion. Es la fuerza impulsora que
cambia la forma en que siempre se han hecho las cosas para mejor. Esta empresa esta

cambiando la faz de la fabricacion puntada a puntada.(Tegra, 2021)

El equipo esta lleno de ideas audaces que cobran vida con una estrategia sélida. Esto
significa que se utilizan cadenas de suministro ajustadas y practicas sostenibles para crear los

mejores productos. (Tegra, 2021)

Esto se logra almacenando bienes en el hemisferio occidental y creando una cadena de
suministro que no desperdicia capital. En su lugar, consolida recursos, elimina la fragmentacién,
integra verticalmente y acorta los tiempos de entrega de productos. Esto permite producir
productos innovadores y de alta calidad que no desperdician recursos y brindan el maximo valor

a nuestros clientes.(Tegra, 2021)

2.1.1 Visiéon

Nuestra visién es equipar al mundo con las soluciones del mafiana. Impulsamos la
innovacion hacia adelante y no miramos hacia atras. Logramos esto mediante la creacion de
productos audaces y de primera linea en un lugar de trabajo que inspira a los empleados a

seguir esforzandose por alcanzar la grandeza.(Tegra, 2021)
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2.1.2 Mision
2.1.2.1 PARA NUESTROS CLIENTES:

Para ofrecer soluciones rapidas y holisticas que les serviran en los afios

venideros.(Tegra, 2021)

2.1.2.2 PARA NUESTROS INVERSORES:

Para reafirmar la confianza al ofrecer un crecimiento rentable y rendimientos

superiores.(Tegra, 2021)

2.1.2.3 PARA NUESTRO EQUIPO:

Para construir un lugar de trabajo motivador que inspire a los asociados a aprender y

mejorar.(Tegra, 2021)

2.1.2.3 PARA NUESTRA COMUNIDAD:

Construir una comunidad leal mediante la ejecucién de practicas comerciales

sostenibles y el apoyo a las comunidades donde trabajamos.(Tegra, 2021)

2.2 DESCRIPCION DEL DEPARTAMENTO

El area de trabajo conocida como industrializacion estan encargados de confeccionar
diferentes estilos de prendas en pequeias cantidades con el fin de encontrar maneras mas
faciles y adecuadas para el mejoramiento de la calidad y produccion del producto, asi mismo no

solo trabajan con las prendas sino también de la mano con los operarios, desarrolladores,
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disefiadores y casi todo el entorno ya que siempre buscan hacer estudios correspondientes para

eficientizar los procesos.

Principales objetivos:

. Identificar los mejores métodos para produccion.

. Buscar tecnologia e innovacion que nos ayude a mejorar la productividad.
. Eliminar operaciones o tareas innecesarias ofreciendo alternativas

. Reducir costos.

[lustracion 1

¢Que representa en Tegra la industrializacion?

Pre-Productidn

Desarrollo Produccion

Hlllrﬂl

Industrializacidn forma parte del equipo de preproduccldn y busca conectar of equipo de desarrallo con
el equipo de produccién para que la Introduccion de §os nuevos estilos ses exitosn

Fuente: Elaboracion Propia.
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2.2.1 DESARROLLO DE PRODUCTO

El area de trabajo encargada de desarrollar y confeccionar diferentes estilos de prendas
en pequenas cantidades con todos los requerimientos y expectativas del cliente. De esta manera

se adquieren ordenes en volumen para la planta de produccion.

222 IEPD

Trabaja a la par de desarrollo de producto y se encarga de encontrar maneras mas faciles
y adecuadas de hacer los productos desarrollando métodos mas amigables, procesos mas
estables y automatizados con el fin de alcanzar una mejor eficiencia de los estilos, asi como una
mejor calidad. asi mismo no solo trabajan con las prendas sino también de la mano con los
operarios, desarrolladores, disefladores y casi todo el entorno ya que siempre buscan hacer

estudios correspondientes para eficientizar los procesos.

2.3 OBJETIVOS

2.3.1 OBJETIVO GENERAL

1. Realizar mapeo de tiempo en las areas de twill y corte para determinar los

principales cuellos de botella del area y asi mismo determinar la capacidad de cada area.

2.3.2 OBJETIVOS ESPECIFICOS

1. ldentificar cudles son los principales cuellos de botella en el proceso de produccion.
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Realizar estudios de capacidad y analisis de rendimiento de materiales para una mejor

produccion.

Introducir nuevos estilos a la planta de produccién y mejorar los procesos para lograr

una mejor produccion en masa.
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lll. MARCO TEORICO

3.1 INDUSTRIALIZACION

Técnicamente, la industrializacion se conoce como un fendmeno econémico basado en la
produccidn masiva o intensiva de bienes. El uso de nuevas tecnologias encaminadas a la
automatizacion de procesos repetitivos para aumentar la productividad de fabricas y empresas,
utilizando herramientas como la robatica, la analitica y la inteligencia artificial, entre

otras.(Industrializacion, 2022)

3.1.1 BENEFICIOS INDUSTRIALIZACION

Una de las principales ventajas de la industrializacién es la autonomia. Los paises que
dependen principalmente de su industria no necesitan estar al tanto de lo que sucede en el
exterior para crecer y desarrollarse. En las regiones manufactureras, el desempleo es menor
debido al altisimo nivel de actividad. Los paises mas industrializados tienen mayores
ingresos, que a menudo se utilizan para construir escuelas, universidades, hospitales y otras
instituciones que mejoran la calidad de vida de su gente. Una de las grandes ventajas,
especialmente en este momento histérico, es la atencién de la empresa al surgimiento de
nuevas tecnologias, que hoy es un factor decisivo para la innovacién y la

permanencia.(/ndustrializacion, 2022)
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3.1.2 PASOS DE LA INDUSTRIALIZACION EMPRESA

[lustracion 2

(Catagory Readiness) o preparacién de la categoria

Fuente: Elaboracion Propia.

3.1.2.1 REQUISICION DESARROLLO

El equipo de desarrollo presenta los nuevos estilos, se procede a revisar los materiales,

procesos, técnicas y nuevas operaciones, junto con el equipo de Ingenieria se procede a hacer

pruebas de lo antes mencionado en caso de que sea necesario.

3.1.2.2 ETAPAS DE PROTOS

Las muestras son realizadas por el equipo del sample room las veces que se consideren

pertinente o que el cliente las solicite segun los cambios que quiera realizar, en todas estas

etapas se deben ajustar los detalles de ingenieria como minutos trabajados y layout.
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3.1.2.3 REQUISICION DE PPS O ETAPA FINAL

Durante la ultima ronda de muestras El equipo de Industrializacion se debe asegurar que
los métodos son amigables para la produccion, contamos con la maquinaria requerida, los

procesos estan definidos.

3.1.2.4 FINALIZACION DEL ESTILO

Cuando el producto/Estilos es aprobado El equipo de ingenieria e Industrializacion
deben asegurarse de que todos los cambios estan capturados correctamente y que los layouts y
métodos estén 100% acordes con la aprobacion y se inicia el traspaso oficial de la informacién a

produccion.

[lustracion 3

(Production Readiness) o preparacion de la produccion

ACA\OM G - CON o
g\‘\-“c fo/(‘ . n‘,y "hqﬁ s

Ua 3 T
\‘mor‘>
\ndu CC.‘/'O/_.

<

@,

Fuente: Elaboracién Propia.
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3.1.2.5 FINALIZACION DEL DESARROLLO

Cuando el producto/Estilos es aprobado El equipo de ingenieria e Industrializacion
deben asegurarse de que todos los cambios estan capturados correctamente y que los layouts y
métodos estén 100% acordes con la aprobacion y se inicia el traspaso oficial de la informacion a

produccion.

3.1.2.6 REUNIONES RECURRENTES

Se crea un protocolo de reuniones cada semana o cada 2 semanas dependiendo de la
necesidad y el tiempo para el inicio de las lineas de produccién y se lleva un check list con todas

las actividades a seguir.

3.1.2.7 PILOTO

En esta etapa del proceso se activa una pequefa produccion simulando todos los
procesos en piso para que el equipo productivo sea capaz de detectar posibles complicaciones

al momento de la produccion real.

3.1.2.8 PRODUCCION

Este es el acompafiamiento que se le hace a produccion cuando los estilos estan
montados en linea, se le da seguimiento puntual en calidad, eficiencia y crecimiento de las

curvas de produccion.
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3.2 MAPEO DE PROCESOS

El propdsito del mapeo de procesos es mostrarlos graficamente y de principio a fin. el
uso de varios simbolos, las actividades cada uno de los procesos de la organizacién, una de sus
caracteristicas claves es deben ser comprensibles para todos los miembros de la organizacién, y
util y no solo una hermosa vista, sino también una posibilidad hacer cambios segun sea

necesario.(etapas-mapeo-procesos-, 2016)

3.2.1 OBJETIVOS DEL MAPEO DE PROCESOS

El principal de objetivo de un mapeo es mejorar los procesos tales ser:

*  Mejorar los ingresos.

*  Reducir costos y gastos

*  Optimizar el uso del capital del trabajo

*  Administrar los riesgos

¢ Incrementar el nivel del servicio al cliente

* Destacar la calidad total de la empresa.
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3.2.2 IMPORTANCIA DE UN MAPEO DE PROCESOS

Los diagramas de flujo le ayudan a visualizar su trabajo y sus actividades.

implementado en el sistema de produccién. Los procesos se mapean para crear
conocimiento teorico y técnico relevante para el trabajo, haciéndolo posible aplicar ese
conocimiento para lograr un objetivo particular o cualquier otro propésito. Idealmente, la meta
o intencion es explicita, la intencion esto es para mejorar el negocio de una manera medible.
En Ultima instancia, este objetivo debe ser completamente entendido por aquellos
involucrados en la realizacion de orientar los procesos para que se avance en la misma

direccion.(Valle,2017)

3.2.3 ETAPAS DEL MAPEO DE PROCESQOS

3.2.3.1 CONSTRUIR UN EQUIPO MULTIFUNCIONAL.

Deben involucrarse diferentes tipos de personas que trabajan en diferentes procesos en
la organizacion. Esto es importante para poder considerar y simplificar las diferentes

perspectivas de las personas involucradas en el proceso.(mapeoprocesos,2016)

3.2.3.2 DETERMINAR EL PROCESO A MAPEAR.

Debe concentrarse en mapear los procesos que crean el mayor conflicto dentro de su
organizacién. De manera similar, cuando mapea procesos, también necesita mapear esos
procesos con productos o servicios relacionados o flujos de actividad

similares.(mapeoprocesos,2016)
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3.2.3.3 CREAR UN MAPA DEL ESTADO ACTUAL.

Este mapa es Materiales e informacion a lo largo de la cadena de valor para la
fabricacién de productos proporcionar servicio. En este tipo de andlisis, Tus clientes y lo que

esperan de tu producto o servicio.(mapeoprocesos,2016)

3.2.3.4 DESARROLLAR UN MAPA DEL FUTURO ESTADO.

Planifique como eliminar problemas de procesos e implementar mejoras
pendientes. Puede predecir plazos y estimar el inventario o la capacidad

disponible.(mapeoprocesos,2016)

3.2.3.5 IMPLEMENTAR CAMBIOS PROPUESTOS Y MEDIR LA MEJORA

En este se brinda el punto de vista y se hace un analisis de las mejoras que se

pueden realizar.

3.3 Diagrama de Flujo

Un diagrama de flujo es una representacion grafica de una secuencia actividades que
deben realizarse como parte de un proceso o procedimiento. Todo El paso del proceso esta
representado por otro simbolo que contiene una breve descripcion del siguiente proceso. Icono
grafico de flujo los procesos estan conectados por flechas que indican la direccion del flujo. Los
diagramas de flujo proporcionan una descripcién visual de las actividades participar en el
proceso, demostrar una estrecha relacion entre ellos, facilita Obtener una comprensién rapida

de cada actividad y como se relaciona con las demas. Mapa procesos debe ser un documento
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con un disefio y presentacion atractivos Debe ser facil de leer para que pueda modificarlo y

acceder a él a menudo.(DIAGRAMA_DE_FLUJO-libre, 2007)

3.3.1 IMPORTANCIA DIAGRAMA DE FLUJOS

Los diagramas de flujo son importantes porque facilitan la presentacién de cosas, un
Flujo de datos a través de un sistema de procesamiento de informacién visualmente, realizar un
analisis de los procesos o pasos necesarios para ejecutar. programa u objetivo.(DIAGRAMAS-

DEFLUJO,2006 )

3.3.2 DIAGRAMACION DE PROCESOS

Los diagramas de procesos y las actividades analiticas ayudan a una organizacion a
comprender como funcionan sus procesos y actividades y son los primeros pasos para mejorar

las practicas de una organizacion.(Consultores, 2017)
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[lustracion 4

SIMBOLO

e
<>
g
)
=)

SIGNIFICADO

Terminal: Indica el inicio
o0 la terminacién del flujo
del proceso.

Decisién: Sefiala un
punto en el flujo donde
se produce una
bifurcacion del tipo “Si” -
“No”.

Multidocumento: Refiere
un conjunto de
documentos. Por

ejemplo, un expediente,

Conector de un Proceso:
Conexion o enlace con
otro proceso, en el que
continua el diagrama de
flujo. Por ejemplo, un
subproceso.

Base de Datos:
Empleado para
representar la grabacion
de datos.

O |
A

simBoLO

J

SIGNIFICADO

Actividad: Representala
actividad llevada a cabo
en el proceso.

Documento: Documento
utilizado en el proceso.

Inspeccién / Firma:
Aplicado en aquellas
acciones que requieren
de supervisién,

Archivo: Se utiliza para
reflejar la accién de
archivo de un documento
0 expediente,

Lineade Flujo: Indica el
sentido del flujo del
proceso.

Fuente: (Consultores, 2017)

3.4 CUELLOS DE BOTELLA EN UN PROCESO

Un cuello de botella es un obstaculo o una limitacidon que ralentiza o retrasa un proceso.
Puede ser causado por problemas temporales, como la ausencia de un colaborador, o por

problemas recurrentes, como la falta de recursos o la mala planificacion. Los cuellos de botella
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pueden afectar negativamente a la calidad, la productividad y la satisfaccion del cliente, por lo

que es importante detectarlos y solucionarlos.(Kanban Tool, 2020)

Para identificar los cuellos de botella en un proceso, se puede usar el método de los

cinco pasos de enfoque, que consiste en:

1.

Identificar la limitacion del sistema: observar el flujo de trabajo y encontrar el punto

donde se acumula el trabajo o se producen demoras.(Kanban Tool, 2020)

Explotar la limitacion del sistema: optimizar el rendimiento de la limitacion,
eliminando las actividades innecesarias, reduciendo el desperdicio y asignando los

recursos adecuados.(Kanban Tool,2020)

Subordinar todo lo demas a la limitacién: alinear el resto del proceso con la
capacidad de la limitacién, evitando la sobreproduccion y el exceso de inventario.

(Kanban Tool, 2021)

Elevar la limitacién del sistema: aumentar la capacidad de la limitacidn, invirtiendo en

mas recursos, tecnologia o formacion.(Kanban Tool,2021)

Repetir el proceso: una vez resuelta la limitacion, buscar la siguiente y volver a aplicar

los pasos anteriores.(Kanban Tool,2021)
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3.4.1 COMO EVITAR LOS CUELLOS DE BOTELLA

Para prevenir los cuellos de botella en una empresa, se pueden seguir varios pasos. El
primero y mas evidente es disponer de los recursos necesarios para la produccién. Esto implica
contar con una cantidad suficiente de insumos y una capacidad productiva adecuada. El
segundo es planificar el flujo de trabajo con cuidado y asignar los recursos de forma eficiente.
Esto supone establecer las prioridades, los tiempos y las responsabilidades de cada fase del
proceso, asi como facilitar la comunicacion entre los equipos implicados. El tercero es supervisar
el desempefo del proceso y detectar posibles cuellos de botella antes de que se agraven. Para
ello, se pueden utilizar herramientas como el diagrama de flujo, el diagrama de Gantt o el
tablero Kanban, que permiten visualizar el estado y el progreso de cada tarea. El cuarto es
aplicar medidas correctivas cuando se identifica un cuello de botella, siguiendo los pasos de
enfoque que te indiqué anteriormente. Esto puede consistir en optimizar el rendimiento de la
limitacion, ajustar el resto del proceso a la capacidad de la limitacién, incrementar la capacidad

de la limitacion o buscar la siguiente limitacion.(Kanban Tool, 2021)

3.5 OPTIMIZACION

La optimizacion en una empresa implica buscar constantemente mejoras en los
procesos, recursos y resultados de la organizacion con el objetivo de aumentar la eficiencia,
calidad y rentabilidad del negocio, asi como la satisfaccion de los clientes. (Ikusi, 2021) Para

lograr este objetivo, se pueden seguir los siguientes pasos:

+ Priorizar estratégicamente los procedimientos: Consiste en identificar y dar prioridad a
las tareas mas criticas, reestructurando el flujo de trabajo para eliminar actividades

innecesarias o duplicadas.(lkusi, 2021)
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* Automatizar los procesos: Utilizar herramientas tecnoldgicas y digitales para agilizar y
simplificar las operaciones, reduciendo el error humano y el tiempo de ejecucion.

(Ikusi,2021)

* Gestionar correctamente los costos: Analizar los gastos e ingresos de la empresa 'y
buscar formas de reducir costos innecesarios o excesivos, sin comprometer la calidad del

producto o servicio. (lkusi, 2021)

* Integrar departamentos y datos: Facilitar la comunicacion y colaboracién entre los
diferentes equipos y areas de la empresa, asi como compartir y analizar datos relevantes

para la toma de decisiones. (lkusi, 2021)

* Monitorear el rendimiento del proceso: Supervisar y medir el desempefio de cada etapa
del proceso utilizando indicadores clave de rendimiento (KPI) y herramientas visuales

como diagramas de flujo, diagramas de Gantt o tableros Kanban. (lkusi, 2021)

Aplicar medidas correctivas: Identificar y resolver problemas o cuellos de botella que puedan
afectar el proceso, siguiendo un enfoque que incluye identificar, explotar, subordinar, elevar y

repetir.(lkusi, 2021)

Es importante recordar que estos pasos se enfocan en la mejora continua y la
optimizacion de los procesos empresariales. Al implementarlos, cada empresa debera adaptarlos

a sus necesidades y contextos especificos.(lkusi, 2021)
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Aplicar medidas correctivas: Identificar y resolver problemas o cuellos de botella que
puedan afectar el proceso, siguiendo un enfoque que incluye identificar, explotar, subordinar,

elevar y repetir.(lkusi, 2021)

Es importante recordar que estos pasos se enfocan en la mejora continua y la
optimizacion de los procesos empresariales. Al implementarlos, cada empresa debera

adaptarlos a sus necesidades y contextos especificos.(lkusi, 2021)

3.5.1 BENEFICIOS DE LA OPTIMIZACION

La optimizacion para una empresa tiene muchos beneficios, tanto para la organizacién

como para los clientes. (Zambelli, 2020) Algunos de estos beneficios son:

* Mejorar la eficacia y el rendimiento del equipo: al optimizar los procesos, se reduce el
desperdicio, el error y el retrabajo, lo que aumenta la productividad y la calidad de las

actividades.(Zambelli, 2020)

* Reducir los costos y los tiempos de produccion: al optimizar los recursos, se evita el
gasto innecesario o excesivo, asi como los retrasos o las paradas en la

produccién32.(Zambelli, 2020)
« Aumentar la confiabilidad y la satisfaccion de las entregas: al optimizar la comunicacion

y la coordinacion entre las areas, se mejora el flujo de trabajo y se cumple con las

expectativas de los clientes internos y externos.(Zambelli, 2020)
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Facilitar la supervision y la intervencion: al optimizar el monitoreo y el analisis de los
datos, se puede identificar y resolver los problemas o cuellos de botella que afectan al

proceso, asi como medir el desempefio y los resultados.(Zambelli, 2020)

3.5.2 PROCESOS PARA LA OPTIMIZACION

Para lograr la optimizacién en una empresa, es necesario seguir una serie de procesos

que permitan mejorar las actividades, recursos y resultados.(Pacheco, 2017)

Estos son algunos de los pasos a seguir:

Identificar el proceso a optimizar: Seleccionar un proceso especifico que
presente problemas o que se desee mejorar, definiendo sus objetivos, limites,

actividades y responsables involucrados.(Pacheco, 2017)

* Reevaluar el proceso: Analizar detalladamente el proceso tal como se realiza
actualmente, identificando sus fortalezas y debilidades. Buscar formas de eliminar tareas
innecesarias o duplicadas, reducir errores o retrasos, y simplificar las

operaciones.(Pacheco, 2017)

* Implementar el proceso optimizado: Poner en practica las mejoras propuestas para el
proceso, comunicando los cambios a todas las partes involucradas. Capacitar al personal
necesario y asignar los recursos requeridos para llevar a cabo el proceso

optimizado.(Pacheco, 2017)
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Automatizar el proceso: Utilizar herramientas tecnoldgicas y digitales que agilicen y
faciliten el proceso, reduciendo la necesidad de trabajo manual y el tiempo de

ejecucion.(Pacheco, 2017)

* Monitorear el proceso: Supervisar y medir el rendimiento del proceso optimizado,
utilizando indicadores clave de rendimiento (KPI) y herramientas visuales como

diagramas de flujo, diagramas de Gantt o tableros Kanban.(Pacheco, 2017)

3.6 REPROCESOS

Los reprocesos se refieren a las actividades adicionales o repetitivas que se llevan a cabo
en un proceso de produccién o prestacion de servicios debido a errores, defectos o
incumplimientos durante la ejecucion inicial. Estos reprocesos pueden generar costos

adicionales, retrasos y afectar la eficiencia general de la empresa.(/ssuu, 2014)

Existen reprocesos que son relevantes para una empresa:

* Los reprocesos y su impacto en la calidad y productividad de la empresa: Los reprocesos
pueden tener un impacto negativo en la calidad de los productos o servicios ofrecidos
por la empresa. Ademas, también pueden afectar la productividad, ya que requieren

recursos adicionales y tiempo para corregir los errores o defectos. (Issuu, 2014)

» Estrategias para reducir los reprocesos: Para minimizar los reprocesos, es importante

implementar medidas preventivas y correctivas, como la mejora de los procesos, la
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capacitacion del personal, el uso de herramientas de control de calidad y la aplicacién

de metodologias como Six Sigma o Lean Six Sigma.(Pande et al., 2014)

Beneficios de reducir los reprocesos: La reduccién de los reprocesos puede tener
beneficios significativos para una empresa, como la mejora de la calidad, la reduccion de

costos, el aumento de la eficiencia operativa y la satisfaccion del cliente.(Furterer, 2016)

3.6.1 ETAPAS DE UN REPROCESO EN UNA EMPRESA

Los reprocesos en una empresa suelen implicar una serie de etapas para corregir errores

o defectos en un proceso de produccion o prestacion de servicios.

2.

Las siguientes son las etapas mas utilizadas:

Identificacion del problema: En esta etapa, se detecta y se identifica el problema o el
error que requiere el reproceso. Puede involucrar el analisis de datos, la
retroalimentacion de los clientes o la evaluacién interna de la calidad.(Antony &

Banuelas, 2002)

Analisis de causa raiz: Se investigan las causas subyacentes del problema para
determinar por qué ocurrié y como se puede evitar en el futuro. Se utilizan herramientas
como el diagrama de Ishikawa (espina de pescado) o el analisis de los 5 porqués.(Pyzdek

& Keller, 2014)
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Plan de accién correctivo: En esta etapa, se desarrolla un plan de accién detallado para
abordar el problema identificado. Esto puede incluir la asignacion de recursos, la
revision de procesos, la capacitacion del personal u otras acciones correctivas

especificas.(Pande et al., 2014)
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4.

Implementacién del plan de accién: Se llevan a cabo las acciones definidas en el plan
correctivo, lo que implica ejecutar cambios, entrenar al personal y realizar modificaciones

en el proceso para evitar errores futuros.(Bicheno & Holweg, 2016)

Verificacion y validacién: Se realizan pruebas y controles para asegurarse de que las
acciones correctivas implementadas hayan solucionado el problema de manera efectiva 'y

que el proceso esté funcionando correctamente. (Oakland, 2014)
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IV. METODOLOGIA

4.1 VARIABLES DE ESTUDIO

Las variables de encuesta se utilizan para generar resultados especificos con parametros

especificos.

4.1.1 VARIABLES INDEPENDIENTES

X1: Mapeo de tiempo.

X2: Acceso agil a la informacion.

4.1.2 VARIABLES DEPENDIENTES

Montaje estilos nuevos.

4.2 TECNICAS EN INTRUMENTOS APLICADOS
4.2.1 MICROSOFT EXCEL

Excel se diferencia de otros programas de Office en que puede organizar sus datos en filas
y col umnas. Al ingresar datos numéricos y alfanuméricos en una hoja de calculo de Excel, puede
reali zar calculos aritméticos basicos, aplicar funciones matematicas mas complejas y utilizar

funcione s de naturaleza estadistica y l6gica en Excel.
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4.2.2 MICROSOFT PROJECT

Es un software profesional de administracién de proyectos que lo mantiene en control

constante de todos los procesos y tareas para una planificacion y ejecucién 6ptimas.

4.2.3 MICROSOFT TEAMS

Es una aplicacion de colaboracion creada para el trabajo hibrido que mantiene a el equipo

informados, organizados y conectados en un solo lugar.

4.2.4 POWERPOINT

Con PowerPoint, se realizan presentaciones multimedia se crean utilizando diapositivas
digitales. Es una herramienta Util para aquellos que quieren revelar o comunicar informacién

especifica a una audiencia especifica de una manera principalmente visual.

4.2.5 AUTOCAD

AutoCAD es un software de disefio asistido por computadora (CAD) que se utiliza para
dibujar, d ibujar y modelar con precision en 2D y 3D usando solidos, superficies, objetos de malla,

capacid ades de documentacion y mas.

4.2.6 CRONOMETRO

El funcionamiento normal de un crondmetro es empezar a contar desde cero pulsando el
mismo boton que lo detiene. Permite multiples medidas con el mismo comienzo y distinto final.
Los cro ndmetros se pueden activar mediante métodos automatizados, con menos errores y sin

necesid ad de personal de laboratorio.
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4.3 FUENTES DE INFORMACION

Se utilizaron articulos, estudios, libros y otras fuentes cientificas para fundamentar

tedricamente los procesos y conceptos observados en el proceso de la practica profesional.

4.3.1 GEMBA WALKS

Es un método para observar y comprender el flujo de trabajo. Gemba proviene de la
palabra japonesa gembutsu, que significa “cosa real" o "lugar real". Caminar en Gemba incluye
los siguientes elementos: observacion (observar a las personas en el trabajo); ubicacion (observar
a las personas en el lugar real donde se esta realizando el trabajo); Trabajo en equipo (interaccién
con las personas que trabajan). Gemba Walks brinda una vista integral y detallada del
comportamiento en accion y es una herramienta poderosa para identificar oportunidades de
mejora de procesos y nuevas oportunidades para apoyar a un equipo agil. También son una
forma atil para que los lideres vean como los equipos agiles estan demostrando valores

agiles.(Dalton, 2019)

4.3.2 INDUCCION Y CAPACITACION DEL EQUIPO

Una de las principales fuentes de informacion a lo largo de esta practica profesional fueron
los colaboradores, las cuales son las personas encargadas de cada area ya sea Gerentes,

Ingenieros, disefladores, Supervisores y coordinadores entre otros.

4.4 CRONOGRAMA DE ACTIVADES

A continuacién, se muestran las actividades en Microsoft Project realizadas a lo largo de

las 7 semanas de mi practica profesional en Grupo Tegra.
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llustracion 5: CRONOGRAMA DE ACTIVIDADES PARTE 1
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Task Name

Digitalizar datos
Presentacion de

datos

induccidn Ingenieria

Duration

4 days
1 day

1 day

Pre-Produccidn

Mapeo disefador
areca de Twill
Digitalizar datos
Induccion Layouts
Mapeo area corte
Digitalizar datos
Induccion Balances
Creando Formato

4 days

2 days
3 days
2 days
1 day
2 days
1day

Capacidad Corte

Montaje linea de

Produccion

Ausencia
Videoteca

Metodos de

empague

2 days

2 days
2 days
3 days

Fuente: Elaboracién Propia.

Con un diagrama de Gantt podemos visualizar el flujo de actividades mas detallada a lo

Start

Mon 5/15/23 8:00 AM
Fri 5/19/23 8:00 AM

Mon 5/22/23 8:00 AM
Tue 5/23/23 8:00 AM

Meon 5/29/23 8:00 AM
Wed 5/31/23 8:00 AM
Mon 6/5/23 8:00 AM
Wed 6/7/23 8:00 AM
Thu 6/8/23 8:00 AM
Mon 6/12/232 8:00 AM

Tue 6/13/23 8:00 AM
Thu 6/15/23 8:00 AM

Mon 6/19/23 8:00 AM
Wed 6/21/23 8:00 AM

largo de las 7 semanas de mi practica profesional.

Finish

Thu 5/18/23 5:00 PM
Fri 5/19/23 5:00 PM

Mon 5/22/23 5:00 PM
Fri 5/26/23 5:00 PM

Tue 5/30/23 5:00 PM
Fri6/2/23 5:00 PM
Tue 6/6/23 5:00 PM
Wed 6/7/23 5:00 PM
Fri 6/9/23 5:00 PM
Mon 6/12/23 5:00 PM

Wed 6/14/23 5:00 PM
Fri 6/16/23 5:00 PM

Tue 6/20/23 5:00 PM
Fri 6/23/23 5:00 PM

llustracion 6: CRONOGRAMA DE ACTIVIDADES PARTE 2
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V.DESCRIPCION DEL TRABAJO DESARROLLADO

Durante la practica profesional se desempei6 diferentes actividades las cuales han servido

para expandir conocimientos de un rubro nuevo para, en esta tabla se describira algunas de ellas y

sus funciones.

Tabla 1

Actividades

Descripcion

Induccion

Fase fundamental para la recoleccion de informacion y enriquecimiento de los
procesos de la planta.

Area Ingenieria

Capacitacién en cada drea de Costos, Telas, Cortes y Laser para asi estar en sintonia
con mi jefe a cargo y expandir conocimientos.

Area de Logos

Expandiendo el conocimiento sobre el proceso de Heat Tranfer y Pad Print los
cuales son los responsables de colocar los logos en las prendas.

Patrones

Son los encargados de realizar los bocetos de la prenda en papel para asi llevarlas al
area de corte.

Mapeo Area de Twill

Expandiendo conocimiento acerca del proceso y labores de cada persona del area.

Digitalizando Datos

Creando formato en Excel y digitalizando todos los datos recabados a lo largo de la
semana.

Presentacion de datos

Exposicion a jefes sobre los datos recopilado.

Induccién Area Ingenieria
PreProduccion

Enriqueciendo sobre el funcionamiento y asi misma capacitacion sobre el area de
costura.
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Mapeo Disefiador Area de Twill Toma de tiem pos disefiadores.

Digitalizar datos Mapeo Digitalizacién de datos obtenidos en Excel.

Métodos de empaque Realizar métodos de empaque para ayuda visual para planta de produccion.

Induccion Balances Realizar Balance de métodos para el buen funcionamiento de la linea de produccién

Induccion de Layouts Realizar montaje de linea en AutoCAD con la ayuda de los balances.

Fuente: Elaboracion Propia.

5.1 MAPEO DE TIEMPO AREA DE TWILL

Un mapeo de tiempo dentro de la empresa nos ayuda a recopilar informacion necesaria
para medir capacidades y asi ver el flujo de trabajo de cada colaborador e identificar los

principales cuellos de botella de las areas y poder eficientizar los procesos.

5.1.1 FORMATO MAPEO EXCEL

Durante el estudio de mapeo de tiempo se tomaron en cuenta las diferentes actividades
matutinas de cada disefiador las cuales se denotaron de suma utilidad para recabar informacion

los cuales comprenden los siguientes;
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[lustracion 7

Time measurement detail
M.

WalterLopex Tuill Arvire
KovinMurilla Mayat2312023
Tuill TS AM Finirh tims 3:15p.m
D o D
Bl D ptio ) A v v v \ £ v
1 |Edicion Willcam 1% 23 1645 |Dirohnde Tuill
2z 57 0.95 I
3 a1 59 4198 P
4 4 ) 415
s 17 48 17.30 In
L3 2 3 2.52
7 [vaslbons 3 56 3.93 N
3 12 46 1277 N
5 |edici ] 3 25 842 |Dironode Tuill
10 [Vaaglants 3 51 3.35 Soparte Direho In
Peorfarada 1 ici h ive d. d S8NM-KLEH-T3 s 20 5.33 Diroha e Tuill
12 i 2 50 283 Dircio de Tuill |
13 |Edicionil ) 4 5,07 Diroio do Tuill |
14 [Vaolbons 15 53 1588 |Porronal P
15 |Edicionil 1¢ a1 1668 |Dirohnde Tuill
1 FRovira ch 2z 0.37 Saparto Direin P
17 |Edicionil ) 3 .05 Direia do Tuill
18 Iy i 13 1 23 1.38 Diroio de Twill |
19 |Revirachat (Perranal) 1 25 142 0Ocin |
20 ia fur chi SBNM-KLEH-78 Done 3 16 627 Diroio de Tuill
Forforada 21 i 53NM-BLEH-36 5 1 518 Diroio deo Tuill
22 |Rovi b 3 10 347 Diroho de Tuill
23 i s 14 523 Diroha de Tuill
24 Yoy alBano(Ye) L3 L3 £.10 r:cunncl F
25 icioni 3 33 3.55 Dirofa do Tuill
26 ionde duda ch 3 18 232 | [ |n
27 |Roui 3 11 218 | [ |
28 ionde dudapatch 3 23 938 [ [ lﬂ
25 [Edicionil 3 22 337 Diroha de Tuill
30 3 ) 345 Saparte Direhn N
3 de dud. 5 29 543 Soporte Direin M
32 [Habl 2 21 235 Ocin N
33 ioF. Humanar 4 57 495 [Porronal H
34 [Almucrzo 36 12 3620 |Porronal N
35 Foui 3 46 337 Soporte Dircha i
36 icnd s 36 5.60 Soparte Direha N
37 |Edicionil 4 59 498 Dirona do Tuill
38 __H il 2 a 2468 Saporte Direha i,
38 [Edicionil 15 26 1545 |Dirohode Tuill
a0 iy zube archi 53MM-BLEH-86 Done 1 T 192 |Dircho do Tuil
Vaterminado 41 i 7 58 7.97 Diroha de Tuill
Cartar 42 i olici cartar 2 53 247 Soparte Direho In
43 Edizion Willzom 17 34 17.57 Diroio de Tuill
44 3 51 3.5 Soparte Direhn [n,
45 b 4 11 418 |Direhodo Tuill |
46 |Darl il 12 a4 1273 |Soporte Direha E
4 4y dol probl. 5 37 562 Soparte Direhio N
4t & i ! s 32 5.53 Direno do Tuill I 1157
49 F Ita 51 0.45 Soporte D P 1 0437
50 i 40 267 Diroio de Tui I 0567
51 |Edicion Willom 3 36 360 |Dironde Tuill | I 0.75%
52 |VovalBanaf¥al ) 41 248 |Porranal INaaarcaavalar 1812

Fuente: Elaboracién Propia.

5.1.2 RESUMEN ACTIVIDADES MAPEO TWILL

En el primer formato de Excel para el mapeo del disefiador demuestra las actividades de su
dia a dia, pero al ser muy variadas se dividieron en cuatro partes fundamentales para asi realizar
un resumen y poder concentrar mas detallada la informacion recabada. Estas comprenden las

siguiente;
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[lustracion 8

Summary
Summary by activity percentage
Disefio de Twill 207.75 43.28%
Personal 81.67 17.01%
Soporte Disefio 179.83 37.49%
Ocio 10.65 2.22%
Total 480.00 100.00%

Fuente: Elaboracion Propia.

» Disefio de Twill: Disefio de artes en aplicacion llustrator y WILLCOM.

* Personal: Actividades personales del disefiador.

» Soporte de disefio: Consultas de compaiieros y supervisién de disefio en planta.

* Ocio: Tiempos Muertos.

5.1.3 DISENOS REALIZADOS DURANTE MAPEO

Disefos realizados a lo largo de los nueve dias de mapeo.

[lustracion 9

Cotegory A

Daefo de '\h‘l!l < “0.03 1.50 LOwW
Daeis de Twill (Retogue) 6633 131 HARD
Diseio de Twill 5108 102 HARD
Disaho de Twill 6852 114 Low
Dmwho de Twill (Coxtos) 32.47 0.54

Disefo de Twill (Perforada) 69.07 135 HARD
Disefo de Twill (Selicitud Cliente) 59.9 3.00 HARD
Dmmiio de Twill 14%5.28 2.42 HARD
DefodeTwill B7.6 113

Disefo de Twill (Costos y Rroduccion) 40.47 0.67

Daatio de Twill ( Ketaque) 027 0.4 HARD
Dieits de Twill ( Retogues) 300RL 120.4 201 HARD
Disaho de Twill (Perforado) SENM-KLEH:78: 4072 0.78

Dmmho de Twill (Parforado) SENM-BLEH-A6 o a4

Dieho de Twill (Costos) 24 82 a1

Diseno de Twill (Costos). 2002 0.34

Fuente: Elaboracién Propia.
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5.1.4 RESUMEN DE PORCENTAJES Y TIEMPOS DE MAPEO DE TIEMPO TWILL

Se realizo un resumen con graficas de barra de todas las tomas de tiempos realizadas a lo

largo de la practica profesional para asi tener un mejor panorama de los datos recopilados.

llustracion 10: RESUMEN DE PORCENTAJE.

Summary Designers %

Artist Name Date Design Support Personal Leisure Percentage%
Fernando Arias | 3/14/2023|Dia 1 36.6% 40.8% 22.6% 100.0%
Fernando Arias | 3/15/2023|Dia 2 45.0% 18.0% 37.0% 100.0%
Fernando Arias | 3/16/2023|Dia 3 43.0% 44.0% 12.0% 1.0% 100.0%
Fernando Arias | 3/17/2023|Dia 4 42.0% 36.0% 18.0% 4.0% 100.0%
Fernando Arias 5/8/2023|Dia 5 61.1% 17.9% 17.7% 3.4% 100.0%
Fernando Arias 5/9/2023(Dia 6 55.5% 16.4% 23.9% 4.3% 100.0%
Fernando Arias | 5/10/2023|Dia 7 43.5% 39.7% 149% 1.8% 100.0%
Fernando Arias |5/11/2023|Dia 8 47.9% 27.6% 23.7% 0.8% 100.0%
Fernando Arias |5/12/2023|Dia 9 249% 56.2% 17.8% 1.2% 100.0%
Walter Lopez 5/23/2023|Dia 10 39.79% 46.36% 11.36% 2.49% 100.0%
Walter Lopez 5/24/2023|Dia 11 51.13% 32.63% 12.86% 3.38% 100.0%
Walter Lopez 5/25/2023|Dia 12 43.50% 36.55% 19.43% 0.53% 100.0%
Walter Lopez 5/26/2023|Dia 13 43.28% 37.49% 17.01% 2.22% 100.0%

Fuente: Elaboracion Propia.
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llustracion 11: GRAFICO DE RESUMEN PORCENTAJE.
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Fuente: Elaboracion Propia.

[lustracion 12: RESUMEN DE TIEMPO.

Summary Designers Time

Artist Name Day Design Support Personal Leisure
Fernando Arias 3/14/2023|Dia 1 133.40 148.85 82.32 36457
Fernando Arias 3/15/2023|Dia 2 24146 175.60 8479 501.85
Fernando Arias 3/16/2023|Dia 3 25417 257.28 69.96 6.36 587.77
Fernando Arias 3/17/2023|Dia 4 182.45 157.93 80.06 15.62 436.06
Fernando Arias 5/8/2023|Dia 5 328.75 96.52 95.15 18.02 538.44
Fernando Arias 5/9/2023|Dia 6 299.57 88.47 128.82 23.14 540.00
Fernando Arias 5/10/2023|Dia 7 235.13 21452 80.47 9.88 540
Fernando Arias 5/11/2023|Dia 8 258.48 14518 128.00 434 540
Fernando Arias 5/12/2023|Dia 9 109.95 248.37 78.52 5.33 44217
Walter Lopez 5/23/2023|Dia 10 21480 250.25 61.32 13.46 539.83
Walter Lopez 5/24/2023|Dia 11 276.12 176.18 69.47 18.23 540
Walter Lopez 5/25/2023|Dia 12 23490 197.35 10490 2.85 540
Walter Lopez 5/26/2023|Dia 13 207.75 179.93 81.67 10.65 480

Fuente: Elaboracion Propia.
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llustracion 13: GRAFICO DE RESUMEN DE TIEMPO.
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Fuente: Elaboracién Propia.

De acuerdo con los estudios realizados y los datos obtenidos se llegé a la conclusion de
mejorar la organizacién del area de twill para que los datos no sean tan variados, ya que como se

puede notar se lleva mas tiempo en el area de soporte que netamente de disefio.

5.2 MAPEO DE TIEMPO Y MEDICION CAPACIDAD AREA DE CORTE

Se realizo un estudio de tiempo en el area de corte del departamento de muestras
dividiendo el estudio en cuatro estilos diferentes, para poder identificar las actividades del area 'y

asi mismo obtener datos congruentes de la capacidad que se tiene.
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[lustracion 14

STYLE: FJ9593

Sumimary

Summary by activity

Colocacion Pape!l Tendido 1128 1.12%
Tendide 28395 2827%
favizion colotacion Marker 5492 6. a6% Capas Tendido 1: 40
Preparacion y colocacion rollo 35.12 3.50% Capas Tendico 2: 40
Cone &27.75 42.59% Capas Fendico 3: 41
Pecsonal 9330 9.29% Tendedores: 2
Consuita otro estilo 2893 089% Cortedores: 1
wechazo Rglios de teia 3428 Jai%s
Falte personal 44 82 4 46%
Total 100432 100.00%
|
Tesdido s | 216 so% - BT
Corte | 42078 | 718 s e — TreT 3
Fuente: Elaboracién Propia.
..
[lustracion 15
STYLE: FI9600
percentage
Colocacion Papel Tendido 11.97 3.34%
T " 4 35% Capas Tendidn 1: 45
endido 94,40 26.35% o edido 137
Revision colocacion Marker 8.85 2.47% Capas Tandida 3: 17
Preparacion y colocacion rollo 14.27 3,98% I,‘;‘f::::‘f
Corte 213.25 59.53%
Corte otro estilo 15.50 4.33%
[Total 358.23 100.00%
percentage l l
Tendido 129,48 28]  38% S - b s
Corte 213,25 1355 52% Corop y Teudan § £ 5 L0

Fuente: Elaboracién Propia.
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[lustracion 16

STYLE: FJ9598

Time

6.92

percentage

2.45%

Colocacion Papel Tendido
Tendido £7.70 23.96% 2:::: e
Revision colocacion Marker 6.85 2.42% Fendedones: 2
Preparacion y colocacion rolio 8.98 3.18% Cortadotes: 2
Corte 171.47 60.70%
Problema patron 19.45 65.88%
Falta de personal 1.13 0.40%
[Total 282.50 100.00%
Summary by activity Minutes l
Tendido a0.48 1L.51 35% 18 5
Corte 17147 2.86 65% a7 L5

Fuente: Elaboracién Propia.

[lustracion 17

STYLE: FJ9596

2
Time percentage
Colocacion Papel Tendido 8.35 12.82%
Tendido 8.42 12.92%
Corte 4247 65.18%
Preparacion y colocacion rollo 5.92 5.08%
Total 65.15 100.00%

Fuente: Elaboracion Propia.

Capas Tenddo 1: 7
Tendedores: 2
Cortadores: 2

Con esta serie de datos obtenidos a lo largo del mapeo de tiempo se logré tener un mejor

razonamiento y asi mismo una mejor perspectiva para lograr medir la capacidad de esta area.
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5.2.1 MEDICION DE CAPACIDAD

La capacidad se define como la cantidad de producto recibido, almacenado o producido
por uni dad de tiempo, donde el producto es un bien producido por una empresa, ya sea tangible

o no. Se realizo un resumen de todos los datos recabados para asi poder identificar la capacidad

del area.

[lustracion 18

GLOBAL

Perimeter Cut Time Inch pac Inch.per

Hour Min
F19593 464314 7.13 651.21 10.85
FJ9598 2075.85 2.86 725.82 12.10
F19600 3415.22 3.55 962.03 16.03
F19599 290.80 0.71 409.58 6.83
Total 10425.01 14.25 2748.64 45.81
Average 2606.25 3.5625 687.16 11.45

Fuente: Elaboracién Propia.

Dentro del estudio global de capacidad se tomd en cuenta los cortes teniendo 1y 2

cortadores para asi tener un panorama global del area.
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[lustracion 19
2 CUTTERS

Inch per Inch per

Perimeter Cut Time P _P

Hour Min
FJ9598 2075.85 2.86 725.82 12.10
FJ9600 3415.22 3.55 962.03 16.03
FJ9599 290.80 0.71 409.58 6.83
Total 5781.87 7.12 2097.43 34.96
Average 1927.29 2.37 699.14 11.65

Fuente: Elaboracion Propia.

Se determino hacer una divisién para que los datos se lograran comprender de una mejor
manera y asi tener un panorama mas exacto ya que con dos cortadores los tiempos se acortan.
llustracion 20

1 CUTTER

Perimeter Cut Time

Inch per Inch per

Style
Hour Min

651.21

FJS593 464314 7.13 10.85

Fuente: Elaboracion Propia.

Durante el corte de estos estilos se logro captar las dos situaciones teniendo 1 cortador y

2 cortadores y nos ayudo a captar de mejor manera la recopilacion de datos.

5.2.2 CAPACIDAD DE CORTE CON UN CORTADOR

Se identifico al realizar el estudio de corte que un solo cortador tiene la capacidad de corte

de 5,533.5 Pulgadas por dia.
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[lustracion 21

Inch Per Inch Per

Min Day
10.85 5533.5

Fuente: Elaboracion Propia.

Se identifico al realizar el estudio de corte que dos cortadores tienen la capacidad de corte

de 17,829.6 Pulgadas por dia.

[lustracion 22

Inch Per Inch Per

Min Day

34.96 17829.6]

Fuente: Elaboracion Propia.

5.3 ACTIVIDADES REALIZADAS EN IE PD

En esta area se logré realizar una serie de actividades variadas para expandir en

conocimiento, entre ellas se encuentran;

5.3.1 BALANCES DE ESTILO

Los balances son un matiz fundamental en la produccion de una prenda ya que es

especificamente para el ordenamiento del método de produccién con el fin de eficientizarlos.
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[lustracion 23

Tack time| 356 |

TEAM GROUP 11.92639

Operators ! Operarios 19 Total SMV| 11.9269
% Utilization Team Factor  95% Total SAH| 143.12
Hourly Goal ! Meta hora 9558 Pieces 7.97 Dz
Daily Goal { Meta dia 860.24 Pieces 71639 Dz
Weekly Goal ! Meta Sem. 4206 Pieces 35047 Dz T SAM'siDz 143.12
E: Z UTILIZ.

Operations ycle T [SqSAMIPiece5AHIPiecePieces!iOP] #O0perators
Unir Hombros 28.23 o.4715 0.0073 127 0.85 88%
SC de hombros 25.91 o.4318 0.0072 133 0.85 814
Unir cuelloY Fijar cuello 44.54 07423 0.0124 81 13 914
Prefijar cuello alrededor 13.62 03270 0.0055 183 874
Pegar cuello a cuerpo 43.14 08190 0.0137 73 934
Pegar cintas a cuello 3127 05211 0.0087 15
SC cinta alrededor cuello 33.14 05523 0.0092 109
Pegar mangas a cuerpo 46.05 07675 0.0128 78
SC de mangas 23.03 0.4328 0.0081 124
Limpieza en ruedo Faldon 2113 0.3532 0.0053 170
Limpieza en ruedo manga 18.32 0.3054 0.0051 136
Cerrar costados 38.59 0.6431 0.0107 33
Ruedo de faldon 24.63 0.4115 0.0063 146
Ruedo de mangas 50.89 08481 0.0141 71 1 135 il
Pegar Shield NFL 42.80 oa32 0.013 84 11 103%
Remate Ruedo de mangal2) Ruedo de faldon (1) 29.09 o.4848 0.0081 124 0.3 97
Pegar Jock Tag 42.51 0.7035 0.0118 85 11 103
Plancha 3.00 0.4500 0.0025 400 0.25 6%
Fijar Pellén en la banda para el cuello 15.00 0.3000 0.0050 200 0.75 647
Inspeccion 41.77 06962 0.0116 86 1.1 1014
Empagque 36.00 0.6000 0.0100 100 0.3 1067

11.3306 0.1888 5.30

TOTAL [ 1 [ 52954 [ 01888 | 13 [ 095 ]

Fuente: Elaboracion Propia.

5.3.2 LAYOUTS

Los layouts van de la mano de los balances ya que se denomina el posicionamiento de las

maquinas y asi mismo el flujo del proceso de produccion reflejado en AutoCAD.
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[lustracion 24

MUTTINgI
Mrpcreran
Mass

ADLTARIA SUB-ENSAMBLE

Favas “
Caves Lilinaren 5
v Fine 3
Scorgete can asdce W 3
Soupein &K 12
Kerrataoors i

2

i)

Fuente: Elaboracion Propia.

5.3.3 METODOS DE EMPAQUE

Los métodos de empaque se documentan en Smartsheet con el fin de documentar y que
sirva de ayuda visual del producto final al cliente, estos tienen que cumplir especificaciones

detalladas para asi evitar un posible rechazo.
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[lustracion 25

- P

.....

Fuente: Elaboracion Propia.

5.3.4 VIDEOTECAS

Son videos realizados con el fin de llevar un registro de los métodos de costura de una

prenda y asi mismo tener una ayuda visual para los operarios de la planta.
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VI.CONCLUSIONES

Se realizo el pertinente estudio de tiempo a los disefiadores de Preproduccion del
area de Twill para comprender y tener un mejor panorama del funcionamiento de las
actividades con el fin de encontrar mayores oportunidades en el area y asi mismo

solucionar los cuellos de botella.

Se logro concluir con éxito la toma de tiempo y digitalizarlo en el formato de Excel
con el fin de llevar un registro del area y asi mismo al frecuentar este tipo de estudios

tener una mejor validacion de los datos.

Se realizo el estudio de tiempo pertinente en el area de corte para identificar cuales
eran las principales oportunidades, asi mismo se logro identificar la capacidad de

corte que tiene el area.

Se concluyo que en el area de Twill se realizaran mas estudios de tiempo ya que el
area no tenia un flujo lineal en su proceso por lo cual los resultados se denotaban

disparejos para poder tener un panorama claro y poder dar un resultado efectivo.
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1.

VII.LRECOMENDACIONES

Realizar estudios de tiempo con mas frecuencia en el personal para determinar la
capacidades y cargas de trabajo de cada colaborador con el fin de eficientizar los
procesos encontrando los principales cuellos de botella de los procesos y asi mismo

evitar la fatiga de los empleados.

Enriquecerse de los procesos a los cual se les hara un estudio para asi tener una mejor
nocion y panorama para realizar un mejor analisis de los datos obtenidos e identificar

las oportunidades.

Realizar una auditoria de las diferentes areas de Preproduccién para llevar un mejor
control de cada una y asi mismo tener un flujo de procesos ordenado con el fin de

evitar cuellos de botella.

Utilizar las herramientas que la empresa brinda como Polypm para poder tener una
mejor logistica y facilitar algunos procesos en el area de logos.
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