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RESUMEN EJECUTIVO

El propdsito de este trabajo es evidenciar la relevancia de aplicar herramientas Lean
Manufacturan para incrementar la eficiencia operativa del sistema productivo de la
compaifiia textil, de manera que este avance se vea reflejado en el beneficio de la
produccion de la compania. Las compaiias textiles estan experimentando un crecimiento
significativo gracias a la demanda del mercado. No obstante, ha experimentado un
crecimiento irregular, debido a que al tratar de satisfacer las necesidades de sus clientes
y cumplir con los convenios puntualmente, han establecido una planificacion y control de
la produccion insuficientemente organizada y han dado prioridad a su experiencia para su
desarrollo; lo que ha propiciado improvisacion, aparicion de residuos y decisiones
equivocadas. Para solucionar este problema, se implementaron técnicas Lean
Manufacturing que optimicen la organizacion y el orden en el area laboral, disminuyendo
el tiempo de cambio de herramientas y aumenten la eficiencia en los procesos y
produccion. Se emplearon las herramientas Lean: 5S para la organizaciéon y
categorizacion de herramientas en el almacén y la limpieza del espacio laboral; SMED
orientado a disminuir los tiempos de preparacion y cambio de mdaquinas para la
produccion, y normalizacidon de procesos para optimizar el flujo de trabajo. Se llevo a
cabo la aplicacion de las herramientas mencionadas en la compaifiia textil especializada
en la produccién de ropa femenina y se compararon los resultados del proceso de
produccion previo y posterior a la implementacion de las herramientas Lean. Como

consecuencia de su implementacion, se logr6 un incremento en su eficiencia operativa.

Palabras Claves: Administraciéon de empresas, Cambio organizacional, Control de

Calidad, Empresa, Gestion de recursos
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CAPITULO 1. INTRODUCCION

La competencia generada por la globalizacién donde abundan La amplia disponibilidad
de tecnologia barata, especialmente en China y en menor medida en otros paises asiaticos,
ha llevado a las empresas a buscar formas de reducir costos, mejorar la calidad de los
productos, ampliar la gama de productos y garantizar un suministro confiable para ser
mas competitivo, para ello es indispensable identificar los costos de la no calidad
existentes de los reprocesos, identificarlos para mitigarlos o eliminarlos, optimizando los
recursos y procesos productivos (Ordofiez-Sigua et al, 2020; Puerto, 2010; Cuellar y

Gongora, 2020).

En la industria textil la aplicacion de la Manufactura Esbelta, en ingles 1lamado
Lean Manufacturing, consiste en la aplicacion sistematica y consistente de varias técnicas
para el mejoramiento de los procesos productivos, siendo la base fundamental para el
éxito de los sistemas en las empresas textiles, dentro de los resultados el sector industrial
textil en la ciudad de Medellin estd muy desarrollado siendo uno de los més dinamicos
de la industria colombiana (Arrieta et al., 2010). En general, dentro del campo de la
manufactura textil, varios estudios demostraron que los principios Lean son claves para

mejorar la productividad y la eficiencia (Perugachi, 2024).

En Brasil la metodologia de Lean Manufacturing también tiene su mayor
potencial en la industria textil para asegurar la competitividad en el mercado,
considerando que existen mas de 24,600 unidades manufactureras formales en la industria
textil del pais. Por lo tanto, la feroz competencia en el mercado obliga a la industria textil
a utilizar recursos que ayuden a mejorar la productividad, las aplicaciones de la

herramienta en la industria textil ya han demostrado sus beneficios. Lo mas importante
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de esta aplicacion es reducir el desperdicio y asi aumentar los beneficios se pueden
mencionar beneficios adicionales, tales como: (i) Reducciéon del movimiento; (ii)
Transporte; (iii) Zona ocupada; y (iv) Stock en proceso. (Delta Textile Machinery, 2022;

Teixeira et al., 2017).

En cuanto al Peru, registrd su mayor tasa de crecimiento en noviembre de 2019,
gracias a la recuperacion del sector primario, que crecid 7.1% (1.5% en octubre), la pesca
(188.5%) y la manufactura primaria (40.3%), incluido el sector de la construccion, que
crecio un 13.5%. Ademads, en un entorno favorable, se desarrollaron los negocios y
crecieron industrias como la agricultura, la pesca y la manufactura, requiriendo mas
servicios de comercializacion. Considerando este enfoque la industria textil tiene un
aporte econdmico importante al crecimiento del pais. Las PYMES textiles peruanas
representan el 10.1% de todas las exportaciones manufactureras, por un valor aproximado
de 1,400 millones de dolares en 2018, y el nimero de empresas del sector esta creciendo.
Sin embargo, la produccion sigue siendo informal, sin procesos estandarizados ni planes
estratégicos de desarrollo industrial. La consecuencia de esta situacion es que una gran
parte de la produccion no cumple los requisitos, lo que genera devoluciones, sobrecostes
y multas. Las Herramientas de LM es una nueva oportunidad para mejorar la
productividad en las empresas eliminando todos los desperdicios generados en los

procesos realizados (Hinojosa & Cabrera, 2022; Cuellar y Gongora, 2020).

En este estudio se analiza la empresa manufacturera de textiles y confecciones
REPRIND S.A.C. la misma que se encuentra ubicada en Lima, capital peruana. El
objetivo genera del informe es revisar y describir el proceso que llevo a cabo para la
aplicacion de las herramientas de Lean Manufactoring en la reduccion del ntimero de

productos defectuosos en la linea de produccion de ropa interior.
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Descripcion de la Empresa REPRIND SAC

La empresa inicid sus operaciones en junio de 1988 y produce principalmente ropa para
mujer donde representa todo su esplendor, autenticidad y belleza; la marca es Koketa
(REPRIND S.A.C), con RUC. 20102309180 su domicilio principal se encuentra ubicado

en la ciudad de lima, su cede principal es en la Calle Marie Curie 231, Lima,15001.

Es posible que muy pocas personas conocen su historia, que comienza en la
década de 1990 en Peru, cuando una joven pareja emprendedora decidié cumplir su mayor
sueflo y, sin quererlo, logr6 crear una de las marcas textiles lideres en su categoria, 100%
peruana, simbolo de emprendimiento y calidad. Es una definicion para la marca Koketa,
que sin duda ha superado las expectativas de sus fundadores. No solo hablamos de su
liderazgo en ventas, sino también de su notable capacidad para crear prendas innovadoras,

que hoy son sinénimo de vanguardia y elegancia para la marca.

En 1998, KOKETA gana el Premio Creatividad Empresarial en el rubro de
Vestido, Calzado y cuidado personal; el mismo que se dio por la innovacion y creatividad

cuando lanzaron sus productos incluyendo el Lycra.

Figura 1. Logo de la empresa
Fuente: Empresa REPRIND S.A.C.

La marca Koketa fue elaborada con vocacion y esmero, fabricando las prendas
con los mas altos estandares de calidad, que mejoren la comodidad, que marquen un estilo

realzando la autenticidad de la mujer dentro de la moda.

12

Chavez Salinas, L. Y. y Facundo Silva, S. J.



“P" Implementacion de herramientas en lean manufacturing para
BHIVERSTBAD aumentar la eficiencia y mejorar la productividad en la empresa
Lo REPRIND S.A.C. LIMA 2024

Productos Principales

Figura 2. Producto principal de la empresa REPRIND S.A.C.
Fuente: Empresa REPRIND S.A.C.

PANTYS & MEDIAS MATERNIDAD MINILADY

Figura 3. Productos de fabricacion de la empresa REPRIND S.A.C.
Fuente: Empresa REPRIND S.A.C.
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Mision de la empresa

La mision de REPRIND SAC es brindar servicios textiles a diferentes tipos de clientes
como empresarios, minoristas y grandes empresas. REPRIND SAC es una empresa
peruana que produce prendas de vestir no de cuero. Fabricacion, intermediacion,
asociaciones, disefio, desarrollo de productos, marketing, distribucion, logistica,

exportacion.
Vision de la empresa

La vision es proporcionar servicios que van desde el disefio y concepto de ensamblaje
hasta el marketing, la distribucion, la logistica y la exportacion. Fundada en 1989,
REPRIND SAC tiene la capacidad de desarrollar cualquier textil de microfibra sin

costura.
Objetivo de la empresa

REPRIND SAC es una empresa textil peruana que tiene como objetivo satisfacer las

necesidades de sus clientes, ya sean empresarios, minoristas o grandes empresas.
Valores

(a) Respeto: "Valoramos y respetamos a todos en nuestra empresa, por lo que
seguimos normas y politicas internas para garantizar un excelente ambiente de
trabajo".

(b) Calidad: "De acuerdo con las necesidades actuales del mercado y la globalizacion,
nos esforzamos para lograr la calidad general de nuestros socios, productos y
procesos"

(c) Innovacion: "Estamos abiertos al cambio y nos esforzamos por mejorar y competir

14
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continuamente basandose en la investigacion, la creatividad y el anélisis".
(d) Trabajo en equipo: "Ponemos nuestra confianza, talento y pasion en manos de
nuestros equipos para lograr resultados sobresalientes para objetivos comunes".
(e) Responsabilidad Social: "Estamos comprometidos a utilizar los recursos de
manera justa y responsable y, gracias al crecimiento econdémico y la
competitividad de la empresa, a producir productos que garanticen mejorar la

calidad de vida de nuestros socios, clientes, la sociedad y el medio ambiente".

Organigrama de la empresa

[ | AREA ADMINISTRATIVA
ASESOR LEGAL |

MARKETING VENTAS

|
AREA DE AREA DE AREA DE AREA DE loiAcEa AREA DE
DISENO CORTE CONFECCION COMPRAS DISTRIBUCION

Figura 4. Organigrama de la empresa
Fuente: Empresa REPRIND S.A.C.
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CAPITULO II. MARCO TEORICO

Lean Manufacturing

Un sistema de Lean Manufacturing es un marco que ayuda a maximizar el valor y
minimizar el desperdicio mediante la optimizacion de aspectos clave del proceso de
produccion. En los tltimos afios, esta filosofia de trabajo transformo la manera de realizar
la logistica, permitiendo a las compafiias mejorar sus procesos en esta area: reduciendo
costos, tiempos y generando una mayor productividad (Conexion Esan, 2019). Este
concepto se desarrolld para maximizar el uso de recursos mediante la minimizacion de
desperdicios. Surge tras la derrota de Japon en la Segunda Guerra Mundial. El Lean
Manufacturing se introdujo por primera vez en la industria automotriz japonesa después
de la Segunda Guerra Mundial debido a la escasez de recursos, dinero y personal técnico.
En la empresa Toyota Automotive, dos eminentes figuras, Eiji Toyoda y Taiichi Ohno,
acufiaron el "Sistema de Producciéon Toyota", ahora conocido como "Lean
Manufacturing" que busca aplicar el proceso para lograr el objetivo de alta calidad,
seguridad y mejorar la moral de los trabajadores, ademéas de reducir costos y acortar los
plazos de entrega. El Lean Manufacturing es una metodologia empleada por las industrias

para reducir el desperdicio en los productos manufacturados (Kumar et al., 2022).

Segun Fogg (2025) existen muchas maneras de implementar el Lean

Manufacturing, pero todas se basan en estos cinco principios fundamentales.

» Definir el Valor: Identificar lo que los clientes realmente valoran para garantizar
que los procesos se alineen con ese objetivo.
» Mapeo del Flujo de Valor: Analizar todo el proceso de produccion para determinar

qué actividades aportan valor al cliente y cuales no.

16
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»  Crear Flujo: Garantizar que los pasos de produccion interactiien fluidamente.
= Establecer un Sistema Pull: Producir solo lo necesario, cuando se necesita, para
minimizar la sobreproduccion, la gestion del inventario y el desperdicio.

* (alidad Total: Compromiso con la mejora continua.

Estos principios proporcionan una base sélida que convierte los sistemas de Lean
Manufacturing en activos valiosos para las organizaciones que los implementan
eficazmente (Fogg, 2025). Los objetivos del Lean Manufacturing son, entre otros:
Reducir costos manteniendo la calidad, eliminar la generacion de desperdicios y la
satisfaccion del cliente. Estos pueden considerarse el enfoque principal de la manufactura

esbelta (Kumar et al., 2022).

Técnicas del Lean Manufacturing

El Lean Manufacturing implica diversas técnicas. Estas técnicas ayudan a establecer su
proposito. Un andlisis detallado mostrara que las técnicas que se enumeran a continuacion

son parte integral del Lean Manufacturing

Just-in-time (JIT)

ElJust in time (JIT) enfatiza qué producir, cuando producirlo y en qué cantidad. Garantiza
la reduccion del tiempo y del coste de inventario dentro del sistema de produccion (Kumar
et al., 2022). El método JIT es una estrategia de gestion que alinea los pedidos de materia
prima de los proveedores directamente con los programas de produccion. Las empresas
emplean esta estrategia para aumentar la eficiencia y reducir el desperdicio, recibiendo

17
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los productos solo cuando los necesitan para el proceso de produccion, lo que reduce los
costos de inventario. Este método requiere que los productores pronostiquen la demanda

con precision (Banton, 2025).

Las empresas utilizan el método JIT para que este se ajuste directamente a los
bienes que producen. Crean bienes directamente relacionados con los pedidos, en lugar
de fabricar bienes adicionales para satisfacer las necesidades de cualquier posible pedido.
El método JIT ayuda a las empresas a reducir el desperdicio derivado de la fabricacion
excesiva de productos (o del suministro excesivo de bienes). Por lo tanto, reducen los

costos de inventario, liberando asi flujo de caja (CFI Time, 2025).

Segun Adobe Communications Team (2022) las ventajas especificas que ofrece
la gestion de inventario JIT son: (a) Reduccion del almacenamiento. Las empresas no
necesitan grandes almacenes cuando tienen menos inventario, lo que reduce
drasticamente los presupuestos de almacenamiento; (b) Mayor eficiencia. La reduccion
de los gastos generales de material se traduce en menos desperdicio, y este ayuda a las
empresas a ahorrar dinero; (c) Facilita la adaptacion. El método JIT facilita y reduce en

costos la adaptacion de las empresas a nuevas lineas y/o productos mejorados.

El uso del método JIT en los inventarios y en la distribucion da como resultado un
valor agregado que permite un abastecimiento O6ptimo de los canales de distribucion,
optimizando los costos de capital, evitando quiebres de stock o sobreproduccion que se
encarece al ser almacenados, en términos generales simplifica las tareas administrativas,
mantiene el valor del producto en el mercado, garantiza su calidad y la disposicion de

recursos, operativos y humanos (Conexion Esan, 2018).
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ENFOQUE OCCIDENTAL TRADICIONAL

Stock de
seguridad

Proceso

Material Proc:iei:slsoco

posterior

ENFOQUE JUST IN TIME

. ) Proceso
Material @ Proceso fiable | | flujo .
posterior

Figura 5. Diferencia entre enfoque tradicional y enfoque JIT
Fuente: (IPEA, 2017)

Método de las 5S

La metodologia de las 5S’s se desarrollo para alcanzar mejoras en la organizacion del
ambiente de trabajo a través de la formacion de héabitos de orden y limpieza, desarrollada
inicialmente en la empresa Toyota por los afios 60 por Eili Toyoda (Jara, 2017). Se
denominan como las “5S”, por regirse en la aplicacion de cinco (5) principios para
ponerlos en accion, de los cuales sus términos originales en el idioma japonés empiezan

con la letra S (Instituto Nacional de Formacion Técnico Profesional - INFOTEP, 2010).

Los pilares de las 5S: Ordenar (Seiri), Organizar (Seiton), Limpiar (Seiso),
Estandarizar (Seiketsu) y Mantener (Shitsuke), proporcionan una metodologia para
organizar, limpiar, desarrollar y mantener un entorno de trabajo productivo. En el dia a
dia de una empresa, las rutinas que mantienen la organizacién y el orden son esenciales
para un flujo de actividades fluido y eficiente. Esta técnica del Lean Manufacturing anima

a los trabajadores a mejorar sus condiciones laborales y les ayuda a aprender a reducir el
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desperdicio, las paradas no planificadas y el inventario en proceso (EPA, 2024).

Las 5S son una de las primeras herramientas que pueden aplicarse en una empresa
que inicia una cultura de mejora continua. Implementar las 5S ayuda a determinar las
primeras reglas para eliminar los desperdicios y mantener el entorno de trabajo eficiente,

limpio y seguro (Paulise, 2025).

Implementar la metodologia 5S requiere de planificar y ejecutar actividades
minuciosas. Entre las principales estrategias estan: (a) Formar un equipo dedicado a
supervisar el proceso de implementacion; (b) Capacitar a los empleados para garantizar
que comprendan la metodologia y sus beneficios; (c) Realizar un proyecto piloto y
expandirlo gradualmente a otras areas de la organizacion; (d) Desarrollar métricas claras
para medir el éxito de la implementacion; y (e) Supervisar y mejorar continuamente la

metodologia para garantizar su eficacia (Paulise, 2025).

Seiri
SEPARAR INNECESARIOS

Elimina del espacio de trabajo
lo que sea indtil

Seiton
SITUAR NECESARIOS

Organiza el espacio de trabajo
de forma eficaz

Seiso

SUPRIMIR SUCIEDAD
Mejora el nivel 1

e limpieza en Icle espacios Sel ketSU

SENALAR ANOMALIAS

Prevén la aparicion

de la suciedad y el desorden

estableciendo normas

y procedimientos.

éShitsuke

SEGUIR MEJORANDO
EvalGa la limpieza de tus espacios
e implementa estrategias

de mejora continua

Figura 6. Método de las 5S en la gestion de proyectos
Fuente: (Vitorino, 2020)
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Mapa de procesos

El mapa de procesos es una de las maneras en que las organizaciones pueden documentar
y comprender sus procesos, ayuda a generar una comprension inicial, permitiendo a las
organizaciones identificar algunos problemas y ayudar a redisefiar el proceso para un
estado futuro deseado. Los mapas de procesos son documentos visuales que describen el
proceso "tal cual", paso a paso, es tutil para ayudar a identificar problemas y areas de
mejora y se utilizan a menudo para: (a) Documentacion: crear una guia visual sobre como
llevar a cabo un proceso; (b) Optimizacion de procesos: una representacion visual de un
proceso revela pasos faltantes, redundancias, bucles innecesarios y complejidad; y (c)
Monitoreo: proporcionar un marco para gestionar el flujo del proceso y su rendimiento

(Lundquist, 2024; Team Asana, 2025).

Dentro de los Métodos y técnicas de mapeo de procesos tenemos: (a) Diagrama
de flujo: El mapa de procesos visualmente mdas simple, ya que representa una secuencia
de eventos sin etiquetas ni segmentacion adicionales. Se utilizan flechas para ramificar
las diferentes rutas que un proceso podria tomar si se toman diferentes variables o
decisiones; (b) Mapa de procesos de alto nivel: Simple, ya que representa un proceso con
el menor detalle posible y en la menor cantidad de pasos posible, un mapa de procesos de
alto nivel es util para mostrar las conexiones generales del flujo de trabajo dentro de un
proceso; (c) Diagrama SIPOC: Estos mapas categorizan las acciones y los requisitos en
proveedores, entradas, proceso, salidas y clientes, lo que facilita la identificacion de la
informacion mas relevante y los impactos en las distintas funciones; (d) Diagrama de

carriles: También conocido como diagrama interfuncional o mapa de implementacion,
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utiliza una matriz que rastrea un proceso a través de todos los roles y funciones
involucrados, ofreciendo una vision de las dependencias e interacciones en toda la
organizacion. Permite comprender los recursos que un proceso requiere de la empresa,
las diferentes responsabilidades y el impacto potencial de un area especifica que opera
con mayor eficacia; (¢) Mapa de flujo de valor: Cominmente utilizado para mostrar el
proceso mediante el cual un producto o servicio llega al cliente, este tipo de mapa suele
incluir una linea de tiempo que indica la duraciéon de cada etapa, de modo que las areas
de mejora operativa sean evidentes. Proveniente de la gestion lean, un mapa de flujo de
valor esté4 disefiado para analizar el desperdicio de cada actividad o paso del proceso; (f)
Mapa de proceso detallado: A diferencia de los mapas mas simplificados de esta lista,
estos desglosan un proceso complejo a nivel micro. Son particularmente utiles para
analizar cada paso y requisito mas pequefio de una tarea dentro de un proceso mas amplio,
como el pago de una factura a un proveedor como parte del proceso de cuentas por pagar.;
y (g) Mapa de procesos renderizado: Esta técnica de mapeo compara el proceso actual
con estados futuros para mostrar el impacto de posibles cambios, lo que resulta
especialmente util al vender una iniciativa de migracion o transformacion de sistemas a
un equipo de trabajo. Los mapas de procesos renderizados son visualmente mas
sofisticados, ya que utilizan graficos e iconos para ilustrar de forma realista a las

diferentes personas y recursos involucrados (Detwiler, 2024).

Los mapas de procesos vienen en muchas formas y tamafios diferentes. Cada uno
cumple una funcion ligeramente distinta segun las necesidades del proceso especifico que
se pretende mapear. Al utilizar metodologias Lean en disefio y construccion, uno de los
principales objetivos es lograr la estandarizacion, que consiste en transformar un proceso
en un estandar general, garantizando que todos lo comprendan y sigan para aumentar la
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consistencia y la fiabilidad (Lean Construction Institute, 2025).

Método PDCA

El método PDCA es un enfoque de mejora continua del rendimiento. Se basa en un ciclo
virtuoso que ayuda a las empresas a identificar problemas, encontrar soluciones, probarlas
y optimizarlas iterativamente. El nombre de este método corresponde al acronimo
"Planificar, Hacer, Verificar, Actuar", que representa las cuatro etapas clave de este ciclo
de resolucion de problemas. Este concepto fue introducido por Walter A. Shewhart, fisico
y estadistico pionero en la gestion de la calidad. Posteriormente, fue desarrollado por
William Edwards Deming, investigador estadounidense, en la década de 1950. Este
ultimo popularizé el uso de este método cientifico para la mejora de procesos. Este
concepto se conoce con varios nombres: ciclo Planificar-Hacer-Verificar-Actuar, ciclo de
Shewhart, Rueda de Deming (o Ciclo de Deming), ciclo de control, etc. Actualmente,
forma parte integral de los métodos utilizados en la gestion Lean Manufacturing (Lahaie,

2024).

El ciclo PDCA ofrece un enfoque sencillo y eficaz para la resolucion de problemas
y la gestion del cambio. Permite a las empresas desarrollar hipdtesis sobre qué debe
cambiar, probarlas en un ciclo de retroalimentaciéon continuo y obtener valiosos
conocimientos. Promueve la prueba de mejoras a pequefia escala antes de actualizar los

procedimientos y métodos de trabajo de toda la empresa (Skhmot, 2017).
Se utiliza el ciclo PDCA: (a) Cuando se inicia un nuevo proyecto de mejora; (b)

Al desarrollar un disefio nuevo o mejorado de un proceso, producto o servicio; (c) Al
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definir un proceso de trabajo repetitivo; (d) Al planificar la recopilacion y el andlisis de
datos para verificar y priorizar los problemas o sus causas raiz; (e) Al implementar

cualquier cambio; (f) Al trabajar hacia la mejora continua (Dorgan, 2025)

Skhmot (2017) indica que el ciclo PDCA consta de cuatro componentes: (a)
Planificar: Es la accion de identificacion del problema, de recopilar los datos relevantes
y comprender la raiz de la causa; desarrollar hipotesis sobre los posibles problemas y
decidir cudl probar; (b) Hacer: Implementar y desarrollar una solucién; complementar
con un sistema de evaluacion de la eficacia; probar la posible solucion y medir los
resultados; (c) Verificar: Confirmar los resultados comparando datos antes y después.
Analizar el resultado, para ver si la hipotesis ha sido sustentada; (d) Actuar: Documentar
los resultados y socializar los cambios en el proceso, plantear recomendaciones para
futuros ciclos PDCA. Implementar si la solucién tuvo éxito, si no, proseguir con el

siguiente problema y repetir el ciclo PDCA.

Act Plan
Check Do

Figura 7. Ciclo PDCA (Plan-Do-Check-Act)

Fuente: Skhmot (2017)

Kaizen

Es una palabra japonesa que significa "mejora continua". Afirma que la mejora continua
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es el tnico camino que impulsa a una industria hacia la perfeccion. Es una ideologia que
Deming describié simplemente como "iniciativas de mejora que incrementan los éxitos y
reducen los fracasos". Se cred para eliminar el desperdicio, impulsar la productividad,
aumentar la participacion de los trabajadores y promover la innovacion. La reduccion de
desperdicios es una tarea importante, ya que no se puede eliminar, asi tenemos que todo
cliente paga por el producto al que puede asociar un valor, este hecho fundamenté para
que los procesos que implican un gran esfuerzo humano y mecénico se reducirdn
considerablemente si se reducen los desperdicios, lo que en ultima instancia reduciré el
costo total de fabricacion. Esta técnica garantiza la mejora continua y también establece

medidas correctivas para reducir las ineficiencias (Kumar et al., 2022).

El Kaisen propone los siguientes pasos: (a) Involucrar a los empleados. Convocar
la participacion, incluyendo su ayuda para ubicar y definir problemas e inconvenientes.
Esto genera aceptacion para el cambio. Frecuentemente, esto se organiza en grupos
especificos de personas encargadas de recopilar y transmitir informacién de un grupo mas
amplio de empleados; (b) Identificar los problemas. Empleando la retroalimentacion
generalizada de todos los empleados, elaborar una lista de problemas y oportunidades
potenciales; (c) Crear una solucion. Animar a los empleados a ofrecer soluciones
creativas, fomentando todo tipo de ideas. Eligiendo varias soluciones ganadoras entre las
ideas presentadas. (d) Probar la solucion. Implementar la solucién ganadora elegida
anteriormente, con la participacion de todos en la implementacion. Crear programas
piloto o implementar otras pequefias medidas para probar la solucion; (e) Analizar los
resultados. Revisar el progreso periddicamente, con planes especificos sobre quién sera
el punto de contacto y la mejor manera de mantener la participacion de los trabajadores
de base. Determinar el éxito del cambio. Si los resultados son positivos, adopte la solucion
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en toda la organizacion (Daniel, 2025).

del
estandar

Ciclo de control de proceso

S-Estandar
%% D-Do
C-Check
A-Act

Ciclo de mejora de proceso
KAIZEN

P-PI
a
C-Check

A-Act

r-_-—-—-_-—

Tiempo

Figura 8. Ciclo de innovacion Kaisen
Fuente: (Masana, 2025)

Balanced Scorecard

Un cuadro de mando Balanced Scorecard (BSC) es una métrica de gestion estratégica
que una empresa puede utilizar para mejorar sus operaciones internas y sus resultados
externos. Permite a las organizaciones centrarse en procesos que, al combinarse, pueden
ayudarles a alcanzar sus objetivos financieros. EI BSC considera cuatro perspectivas
esenciales para la creacion de valor en una organizacion: la perspectiva financiera, el
enfoque en los clientes, los procesos internos de negocio y el aprendizaje y el crecimiento.
Dentro de cada una de estas areas, el BSC mide y monitoriza los datos clave de

rendimiento que son cruciales para el éxito de una organizacion (Tarver, 2024).

El BSC se compone de cuatro perspectivas clave: la Perspectiva Financiera, que
considera la rentabilidad y las practicas contables de la organizacion; la Perspectiva del
Cliente, que valora los resultados relacionados con la satisfaccion del cliente y las

maneras de satisfacer sus necesidades; la Perspectiva Interna, que prioriza los procesos
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de la organizacién para cumplir con las expectativas de forma eficaz y eficiente; y la
Perspectiva de Aprendizaje y Crecimiento, que identifica, capacita y ejecuta métricas
significativas para la mejora continua de la organizacion. Estas perspectivas se consideran
cruciales para el valor integral que el BSC aporta a las organizaciones, garantizando que
sus acciones y comportamientos estén alineados con sus objetivos estratégicos generales

(Kumar et al., 2024; Kopecka, 2015).

Financial

To succeed
financially, how
should we appear
10 our
sharcholders?

*

. A gicioi A
Customer &/, A Internal Business /</. %
S/& S S/& J
oy ' ST ETES P : o SETETES
To achieve our SIETETES Vision To satisfy our SIETETES
vision, how (SAOL, harcholders and S/ S
sion, VLU and sharcholders an S
should we appear customers, what
to our S‘rat(‘g_\' business

customers? Processes must

we excel at?

s 4

Learning & Growth /&/,

To achieve our £
vision, how will S
We sustain our
ability to change
and improve?

Figura 9. Balanced Scorecard
Fuente: Dudic et al. (2020)

Dentro de las limitaciones que se presentaron en el desarrollo del proyecto fue el
grado de informalidad documentaria de la empresa que limitd realizar una evaluacion
exhaustiva para el diagnodstico, el mismo que fue corrigiéndose durante el proceso de
implementacion.
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CAPITULO IIL. DESCRIPCION DE LA EXPERIENCIA

Mis labores en la empresa REPRIND SAC, iniciaron el 20 de diciembre del afio 2022,
me contrataron como asistente de planeamiento y control de produccién (PCP) para
cumplir con las funciones requeridas de la compatiia, dando a esta experiencia como una

de las primeras en mi formacion profesional como administradora de empresas.

Las funciones encomendadas para el cargo de asistente de planeamiento fueron

las siguientes.

e Elaboracion de plantillas de consumos e insumos y migrarlas al SAP
e Elaboraciones de programaciones diarias en diferentes areas

e Cotizacion de precios por producto

e Seguimiento de la produccion en diferentes areas

e Programacion de movilidad para el despacho de mercaderia

e Negociacidn con clientes y proveedores

e  Mejora de procesos en el area de produccion

Descripcion del problema de la empresa

En el area de planeamiento y control de la produccion, las actividades se planifican en
base a los recursos, materiales y la optimizacion del tiempo, en lo cual se identificd un
problema el desorden en el area de confeccion, colocaban manualmente las cantidades
producidas en un cuaderno y también los trabajadores donde no se les mide el tiempo a
producir ya que por parte del de los trabajadores habia mucha desconformidad y no se

sentian comodos. A raiz de eso se empez6 hacer una investigacion con las personas
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DIAGRAMA DEPROCESO ANTES DE LA IMPLEMENTACION
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CONFRECCIONADA

Figura 10. Procesos de la empresa antes de la implementacion
Fuente: Empresa REPRIND S.A.C.

Formulacion del problema

Se plantea la siguiente pregunta de investigacion: ;Qué resultados se lograron con la
implementacion de la metodologia de las 5s para optimizar la eficiencia y la productividad

en el area de confeccion en la empresa REPRIND SAC, del distrito de ATE?

Como problemas especificos se plantean los siguientes:

e Coémo se desarroll6 el diagnostico para la implementacion de la metodologia de las
S5s en el area de confeccion de la empresa REPRIND SAC, del distrito de ATE?
e Cuadles fueron las principales dificultades para la implementacion de la metodologia

de las 5s en el area de confeccion de la empresa REPRIND SAC, del distrito de ATE?
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(Como se implemento la metodologia de las 5s en el area de confeccion de la empresa
REPRIND SAC, del distrito de ATE?

(Qué procesos lograron ser optimizados después de la implementacion de la
metodologia de las 5s en el area de confeccion de la empresa REPRIND SAC, del

distrito de ATE?

Como objetivo general tenemos: Detallar los resultados que se lograron con la

implementacion de la metodologia de las 5s para optimizar la eficiencia y la productividad

en el area de confeccion en la empresa REPRIND SAC, del distrito de ATE.

Como objetivos especificos se plantean los siguientes:

Analizar los resultados del diagndstico para la implementacion de la metodologia de

las 5s en el area de confeccion de la empresa REPRIND SAC, del distrito de ATE
Caracterizar las principales dificultades para la implementacion de la metodologia de
las 5s en el area de confeccion de la empresa REPRIND SAC, del distrito de ATE
Explicar la implementacion de la metodologia de las 5s en el area de confeccion de la
empresa REPRIND SAC, del distrito de ATE

Enumerar los procesos que se lograron optimizar después de la implementacion de la
metodologia de las 5s en el area de confeccion de la empresa REPRIND SAC, del

distrito de ATE
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Estrategia de desarrollo

Se aplicaron las siguientes etapas para poder alcanzar los objetivos fijados y optimizar el
tiempo en el presente trabajo donde las personas involucradas fueron, Control de Calidad,
Mantenimiento, jefe del area de confeccion, Planeamiento, y el gerente de operaciones.
Se empezaron a tener las reuniones continilas dando como objetivo mejorar la eficiencia

y productividad aplicando las 5s.

Tabla 1.
Etapa del proyecto en la empresa REPRIND S.A.C.
Etapa Objetivos Herramientas / modelos
FODA
Evaluacion de la situacion Matriz EFE
Diagnéstico actual del area de Matriz EFI
confecciones Diagrama de ISHIKAWA
Diagrama de PARETO
Implementacion de la Los pasos de las 5s
metodologia de las 5s en el
Implementacion area de confeccion para Diagrama de flujo del proceso
mejorar su eficiencia de la Controlar los tiempos de cada
cmpresa REPRIND S.A.C. proceso
Precisar los resultados de los
beneficios de la Indicadores
implementacién de la
Evaluacion metodologia de las 5s en el
area de confeccion para
mejorar su productividad de Recursos

la empresa REPRIND S.A.C

Fuente: Empresa REPRIND S.A.C.
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CAPITULO IV. RESULTADOS

ETAPA 1. Diagndstico de la situacion actual en la empresa REPRIND S.A.C.

Analisis FODA

Se empled la herramienta de analisis FODA para llevar a cabo este diagndstico, en la que
se examinan los elementos externos e internos que impactan a la compaifiia, como sus
fortalezas, debilidades, oportunidades y amenazas, impactando en los problemas del
Dpto. de confeccion. Ademads, para obtener una vision estratégica de manera referencial,
también se empleard la herramienta de analisis EFE Y EFI para identificar estrategias que

puedan ser implementadas puestas en marcha en un futuro en la compaiiia.

Tabla 2.
Analisis FODA de la empresa REPRIND SAC

FORTALEZAS DEBILIDADES

F1. Trabajadores capacitados y que cumplen ~ D1. Falta de técnicos para el mantenimiento
con los requerimientos del puesto de de la maquinaria textil.

confeccion. D2. Desperdicio en la materia prima en el
F2. Productos de alta calidad. proceso de hilatura.

F3. Personal motivado y comprometido con la D3. Pérdida de tiempo en la creacion del
mision y la vision en el proceso de disefio.

confeccion. D4. Precio Elevado en la materia prima.

F4. Maquinaria con alta tecnologia y D5. Déficit de produccion local de algodon de
capacidad de produccion aceptable. alta calidad.

F5 Disefios exclusivos.

OPORTUNIDADES AMENAZAS

Al. Falta de control en la humedad relativa
sobre el algodon.

A2. No estar al pendiente de las nuevas
necesidades del consumidor.

A3. Tendencia creciente de los precios de la
materia prima.

A4. Competencia con empresas que ya hayan
implementado sistemas de gestion ambiental
en sus procesos.

AS. Nuevos participantes en el mercado como
empresa textil

O1. Calidad en la materia prima.

02. Ofrecimiento de un producto con la mejor
calidad y con el menor defecto.

0O3. Implementar sistemas integrados de
gestion medioambientales para mayor
reconocimiento de la empresa.

O4. Facil acceso de tecnologia eco amigable.
05. Uso de publicidad

Fuente: Elaborado por los autores
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Analisis de la Matriz EFE

Las situaciones de cada aspecto de FODA se clasificaron en las tablas de la seccion previa
como oportunidades o amenazas. Basandose en esta categorizacion, se genera una lista

de resumen que se expone a continuacion en la elaboracion de la matriz EFE.

Tabla 3.
Matriz EFE
Factores Externos Clave - EFE peso calificacion peso
ponderado
Oportunidad
1 Calidad en la materia prima 15% 4 0.6
) Ofr.emmlento de un producto con la mejor 10% 4 0.4
calidad y con el menor defecto.
Implementar sistemas integrados de gestion
3 medioambientales para mayor reconocimiento de  10% 4 0.4
la empresa.
4 Facil acceso de tecnologia eco amigable. 10% 3 0.3
5 uso de publicidad 5% 4 0.2
Amenazas
1 Nuevos participantes en el mercado como 10% ) 0.2
empresa textil
) No estar al pendlente de las nuevas necesidades 15% 1 0.15
del consumidor.
3 Tendencia creciente de los precios de la materia 10% 5 0.9

prima.

Competencia con empresas que ya hayan
4 implementado sistemas de gestion ambiental en 7% 1 0.07
Sus procesos.

Nuevos participantes en el mercado como
empresa textil

TOTAL 100% 2.6
Fuente: Elaborado por los autores

5 8% 1 0.08

De acuerdo con la matriz EFE, se registr6 un valor ponderado de 2.60, (superior al
promedio de 2.5), lo que indica que el ambiente es atractivo para el negocio, dado que
posee una posicion estratégica por encima del promedio en su intento de adoptar tacticas

33

Chavez Salinas, L. Y. y Facundo Silva, S. J.



UPN Implementacion de herramientas en lean manufacturing para
BHIVERSTBAD aumentar la eficiencia y mejorar la productividad en la empresa

PRIVADA

— REPRIND S.A.C. LIMA 2024

que exploten las oportunidades externas y enfrenten todas las amenazas del entorno.

Analisis de la Matriz EFI

Tabla 4.
Matriz EFI
Factores Internos Criticos EFI peso calificacién peso
ponderado
Fortaleza
Trabajadores capacitados que cumplen con los
o ., 10% 4 0.4
requerimientos del puesto de confeccion
2 Productos de alta calidad. 10% 4 0.4
Personal motivado y comprometido con la mision
3 ., . 5% 3 0.15
y la vision en el proceso de confeccion.
4 Maqulnz.lrrla con alta tecnologia y capacidad de 15% 4 0.6
produccion aceptable
5 disefios exclusivos 10% 4 0.4
Debilidades
1 Falta Fle técnicos para el mantenimiento de la 15% 5 03
maquinaria textil.
) Desperdlclo en la materia prima en el proceso de 59, 1 0.05
hilatura.
3 Pérdida de tiempo en la creacion del disefio. 10% 1 0.1
4 Precio Elevado en la materia prima 10% 1 0.1
5 Deﬁmt de produccion local de algodon de alta 10% ) 0.2
calidad.
TOTAL 100% 2.7

Fuente: Elaborado por los autores

De acuerdo con la matriz EFI, se logra un valor ponderado de 2.70 (superior al promedio
de 2.5), lo que sugiere que la posicion estratégica interna de la compaiiia estd ligeramente
por encima del promedio. Por lo tanto, a pesar de su capacidad para enfrentar los retos

del mercado, todavia no se reconoce como una organizacién competitiva y requiere
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trabajar en fortalecer las estrategias que potencien las fortalezas internas y minimicen

todas las debilidades.

Analisis del Diagrama de Ishikawa

Actualmente la empresa tiene muchos tiempos de desperdicio porque no se tiene una
buena gestion por parte del area, para ello se implementard las 5s, segiin Hiroyuki Hirano
quien desarrollo los 5 pilares usando la metodologia que aplicaban a grades empresas
como Ford y Toyota en el contexto de Lean Manfacturing (Hirano, 1997; Gutierrez,

2022).

DIAGRAMA DE ISHIKAWA

FALTADE
CINTROLDE CALIDAD

DESPERDICIO DEMATERIAL POCALIMPIEZA

SUPERVISION DEFICIENTA ROTACION DE PERSONAL

\ DESPERDICIOS DE

PRODUCCION

FALTA DE MATERIAL

FALTADE LIMPIEZA INCUMPLIMIENTO DE

ESTANDERIZACION DETIEMPOS

MALAS CONDICIONES

MALEQUILBRADO LAS MAQUINAS

MEDIO AMBIENTE

Figura 11. Diagrama de Ishikawa de la empresa REPRIND SAC.

35

Chavez Salinas, L. Y. y Facundo Silva, S. J.



UPN Implementacion de herramientas en lean manufacturing para
BHIVERSTBAD aumentar la eficiencia y mejorar la productividad en la empresa

e REPRIND S.A.C. LIMA 2024

Analisis de Pareto

El Diagrama de Pareto nos permitié contar con un método principal para solucionar la

mala gestion de la produccion y la rotacion del personal. Donde nos Dirigimos que el

40% de la fuente principal se ha logrado resolver el 90% de los problemas. Gracias a esto,

pudimos ser mas proactivos y eficaces en nuestras actividades.

Tabla 5.
Matriz del diagrama de Pareto
ANALISIS DEL AREA DE o
% ACUM DE
FECCOHI\EIIESSZI/%I(;IZ 5 INCIDENCIAS - ACUMULADO 1\o1hENCIAS  INCIDENCIAS %
Mala gestion de produccion 18 18 26,87% 26,87%
Inade?uafio mantenimiento de 16 34 23.88% 50.75%
las maquinas
g:ggngdo manejo de 13 47 19.40% 70,15%
Mala g'estlon de los 10 58 14.93% 86.57%
supervisores
Rotacion de personal ] 67 11,94% 100%
frecuente
Fuente: Elaborado por los autores
DIAGRAMA DE PARETO
100%
90%
80%
70%
60%
50%
40%
30%
20%
10%
0%

Inadecuado... mala gestion de los...

Mala gestion de... Inadecuado manejo...

rotacion de personal...

Figura 12. Diagrama de Pareto de la empresa REPRIND SAC

El Diagrama de Pareto permitio contar con un método principal para solucionar la mala

Chavez Salinas, L. Y. y Facundo Silva, S. J.
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gestion de la produccion y la rotacion del personal. Donde nos Dirigimos que el 40% de
la fuente principal se ha logrado resolver el 90% de los problemas. Gracias a esto,

pudimos ser mas proactivos y eficaces en nuestras actividades.

ETAPA 2. Implementacion de las 5S del Lean Manufacturing

Las 5’S es una herramienta que pertenece a LEAN MANUFACTURING es de origen
Japonés que define las practicas de mejoras, se basa en los principios de aumento de la
productividad, reducir el consumo de materiales y los tiempos de trabajo (Jara, 2017). Por
ello la empresa REPRIND SAC trabajara aplicando la metodologia de las 5s para lograr

los objetivos.

=  Seiri (Seleccionar o Clasificar)

= Seiton (Organizar)

» Seiso (Limpiar)

=  Seiketsu (Estandarizar o Mantener)

»  Shtisuke (Autodisciplina)

Figura 13. Etapas de la implementacion de las 5S
Fuente: Argibay et al. (2018)
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El proyecto se realizé de la siguiente manera: Se trabaj6 mediante un sistema SAP,
el area de los traslados de mercaderia son 3: area de tejido, area de confecciones y el area
almacén de crudo, de aqui en adelante los formatos seran llenados y firmados por los jefes
del area, y serd revisado y documentado por el area de planeamiento y control de la
produccion, los formatos seran guias, y orden de trabajo donde se colocaran cantidades
por cada articul6 por color y tallas, cada operacion cerrada, serd como un indicador que

ya se trabajo el producto y se reflejara como salida en el sistema SAP.

El trabajador hace sus transacciones por cada producto que tenga, Para el personal
operativo, se tiene un ingeniero quien tomara tiempos por cada proceso y por tipo de
prenda, donde debera sacar los minutajes y el tiempo estandar, es el encargado de que el
operario llegue a una meta establecida de prendas por hora, esto es con el fin utilizar los
recursos al maximo y reducir los tiempos y los gastos innecesarios y asi aumentar la

eficiencia y la productividad de la empresa.

Miembros del equipo

Al ser una empresa grande el equipo estuvo conformado por el gerente de produccion
(sponsor) y el personal de almacén. Cada uno de los integrantes tuvo una

responsabilidad crucial en el logro de la implementacion del proyecto.
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Tabla 6.
Responsabilidades del equipo
N Miembros del Equipo Responsabilidades

_ Realiz6 la coordinacion con todo el equipo,
1  Gerente de produccion
asimismo las auditorias de manera mensual.
Encargado de cumplir las bases planteadas por el
2 Jefe del 4rea de confecciones  equipo para lograr el propodsito de la
implementacion.
Encargado de guiar y hacer la auditora bajo los
‘ reglamentos planteados por el equipo y brindar
3 Control de Calidad o
formatos adecuados para la realizacion de las
actividades.
Encargado de hacer cumplir los traslados de
4  Jefe de almacén de crudo mercaderia con su personal de apoyo para cumplir

con los objetivos planteados

Fuente: Elaborado por los autores

PASO 1. Desarrollo de la implementacion de la empresa REPRIND SAC aplicando

las 5s.

A) Seiri (Seleccionar)

Se selecciond como necesario los elementos que se van a usar durante 48 horas de trabajo
(Figura 14). Ello implica seleccionar como innecesario los elementos que no se utilizan
o son excedentes de uso normal en el area de trabajo, el cual se registra en una tarjeta roja

(Figura 15).
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| Elemento
i I

T LT
_~ (Esnecesario a _
-« . | ——— Aplicar SEITON
. eneldrea? \

i
. -
. (¢Esdtilpara ;
~ otradrea? e — Llevarlo al area
. E <

Colocarlo a Tarjeta

Roja

Trasladarlo ala zona de
innecesarios

DEFINIR

A J v L4
OBSOLETOS | | SOBRANTES ‘ | DANADOS
| 1 1|
. A
DECIDIR

Venderlo, regalarlo, repararlo,
transferirlo

Figura 14. Proceso de la identificacion de desperdicios

<
TARJETA ROJA

Cantidad
ACCION SUGERIDA

:‘ Agrupar en espacio separado

[] Eliminar
[ ] Reubicar
[ ] Reparar
[ ] Reciclar

Comentario

Fecha p/concluiraccion ___/______ [/

Figura 15. Formato de tarjeta Roja
Fuente: Instituto Nacional de Formacion Técnico Profesional - INFOTEP (2010)
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Los Materiales utilizados en la elaboracion de la Tarjeta Roja son: (a) Cartulina
color rojo; (b) Tijeras; (c) Regla; (d) Plumon; (e) Perforador y (f) Ligas. La Tarjeta Roja
serd usada en las 3 4reas mencionadas para identificar los articulos que no pertenecen a
dicho area y con ello se tomara una decision que se muestra en la (Figura 9). Esta actividad

se encargard el area de control de calidad.

B) Seiton (Organizar)

Para iniciar con Seiton se identificaron y eliminaron los articulos que pertenecen y

agregan valor al area de confecciones.

Tabla 7.
Aplicacion del Seiton en la linea de productos
Lineas de Productos Demanda Colocar
PANTYS S/ 10,045.00 1
CAMISETAS S/ 6,537.50 2
LEGGINGS S/ 5,618.00 3
SPORT S/ 4,316.50 4
FAJAS S/ 3,015.00 5
SUPER FIT S/ 1,507.50 6
ARTICULOS DE LIMPIEZA S/ 1,507.50 7
ARTICULOS DE OFICINA S/ 403.00 8

Fuente: Elaborado por los autores

Se establecieron criterios de clasificacion de los productos segin la demanda del
ano pasado del 2023 y 2024, por lineas de esta forma es evitar los movimientos
innecesarios y agilizar la produccion. Se procedid a designar un numero a cada familia

de productos y distribuirlos optimizando distancias y tiempo de recorrido.
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C) Seiso (Limpiar)

En la empresa REPRIND SAC se deben identificaron las actividades que generan
suciedad para poder tomar acciones correctivas y mantener las areas libres de suciedad y

asimismo se realiz6 una inspeccion de los productos dentro del area de confecciones.

Para lograr el objetivo se realizd lo siguiente: (a) Inspeccion de anaqueles,
productos, maquinas, etc.; (b) Identificacion de las fuentes que generan suciedad al area

de confecciones; (c) Establecer horarios de limpieza dentro de la empresa.

Los elementos utilizados para tal fin fueron los siguientes: Escoba, recogedor,
trapeador, Trapos, tachos, baldes, escobillas, guantes y desinfectantes. Todas estas
herramientas mencionadas deben de encontrarse sefializadas y tener un lugar establecido

para su visualizacion rapida y acceso facil. Asi como se muestra en la figura 11.

ESTACION
DE LIMPIEZA

Figura 16. Herramientas de limpieza
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El proceso de limpieza tiene una operatividad que se puede visualizar en la figura
12, con ello se cubre el punto 3 de la metodologia, la cual se implement6 en el area piloto

y se replicard en todas las areas.

IDENTIFICAR N \ 3 DEVOLVERLAS N
Areasque N iy HERRAMIENTAS

REQUIEREN /4 By e, / INSPECCIONAR /8 DE LIMPIEZA A
UMPIEZA gy SUS LUGARES

Figura 17. Proceso de implementacion del Seiso

D) Seiketsu (Estandarizar)

Es esta etapa se debe encontrar las tres primeras “S” implementadas apropiadamente y
mantenidas, se deben estandarizar procedimientos que se encuentran en la tarjeta roja, las
reglas elaboradas se colocaran, la localizacion, posicion y numero de los articulos

asimismo los articulos y programas de limpieza.

Tabla 8.
Lista de Comprobacion

. Puntuacion
Lista de chequeo untia
adquirida
. Puntuacion
5S Punto de revisidon

0f1(2]13]14]5

1. Identificacion de rotacion de traslado de mercaderia.

2. Clasificacion de items.

Seiri

(Clasificar) 3. Criterios de clasificacion.

4. Lineas de productos

5. Items necesarios

Puntaje total
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1. Areas marcadas

2. Anaqueles enumerados

. 3. ftems ordenados de acuerdo con los paquetes
Seiton seleccionados.

(Orden) . . .
4. Existe un lugar definido para colocar las herramientas
5. Articulos poseen lugares definidos
Puntaje Total
1. Maquinas
2. Anaqueles
Seiso 3. Limpieza e inspeccion
(Limpiar)

4. Responsables de limpieza.

5. Pisos.

Puntaje Total

Fuente: Elaborado por los autores

El responsable de realizar la lista de comprobacion es el area de planeamiento
y control de la produccién para que pueda tomar acciones correctivas de no tener los

resultados esperados.

E) Shtisuke (Autodisciplina)

El objetivo de esta etapa es crear habitos de mejora en los colaboradores de la empresa.
es importante ya que si no se logra llevar a cabo se deterioraran rapidamente los 4

primeras “S”. Para ello propone normas para lograr el propdsito de la implementacion.
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e Establecer Valores y Normas entre los trabajadores: (a) Puntualidad; (b)

Honestidad; (c) Respeto y (d) Usar implementos correctamente

e Buena comunicacion entre los trabajadores: Se debe de tener una comunicacion
dentro de la organizacion para poder informar sobre algunos problemas que se
puedan presentar, tal manera que los trabajadores también se encuentren
motivados y puedan comprometerse a llevar a cabo que se logre establecer los
objetivos esperados.

e Uso de pancartas: Se plasma los recursos, el uso de herramientas, uso de
implementos que desea alcanzar la empresa y de esta forma crear una nueva

cultura en los trabajadores.

En tanto, se muestra en la figura 13 el cronograma de la puesta en marcha de la

metodologia 5s que se realiz6 en un plazo de 5 semanas.

SEPTIEMBRE - ENERO DEL 2025
Semanal|3emana 2 [semana3|semana4|semana5
- q o ~ a
2 £ $ g 8
3 2 & 2 2
ACTIVIDAD @ 4 i "-’ v
& 5 2 s g
=] w -} -} "
“ @ H H @
g 5 3 3 5
E =1 =1
o
Reunion inicial
w Implementacidn SEIRI (Clasificacion) Capacitacion
w
"] Reunion e implimentacion
E Reunion inicial
=] Implementacién SEITON (Orden ) Capacitacion
=z
o Reunion e implimentacion
[T ——
fE Reunion inicial
ﬁ Implementacidn SEISO (Limpieza) Capacitacion
E Reunion e implimentacion
i Reunion inicial
- Implementacion SEIKETSU (Estandarizar) |Capacitacion
Reunion e implimentacion
Figura 18. Cronograma de implementacion
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En el cronograma se utilizo diferentes métodos y tiempo para planificarlo, lo cual
se esta basando en cada semana y por tiempo planificado esta es una de Las Metodologias
que se trabaja en conjunto de principios, reglas y procedimientos que rigen el método
cientifico, es decir, la manera en que se debe llevar a cabo una investigacion para alcanzar
resultados validos y confiables. A continuacion se explican los pasos que se

implementaron de las 5S en la empresa REPRIND SAC.

PASO 2. Planificacion de la Auditoria del area de confecciones

En los enfoques précticos de investigacion y verificacion, el auditor se basard en su

criterio para recopilar la evidencia necesaria que respalde sus opiniones y conclusiones.

TECNICA TECNICA TECNICA
VERIFICACION WSS \rpificacion SR VERIFICACION
DOCUMENTARIA ESCRITA OCULAR

Figura 19. Técnicas de auditoria

Verificacion Documentaria

A) Verificacion escrita

Segun la Ley 28716, que establece el control interno en las entidades estatales, el analisis
consiste en descomponer y evaluar de manera critica, objetiva y detallada los
componentes de una operacién o proceso, teniendo en cuenta cantidades, porcentajes y

otros factores, con el propdsito de identificar su naturaleza, relaciones y adecuacion a
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criterios técnicos y normativos.

B) verificacion ocular

La verificacion ocular, también conocida como inspeccion fisica, es una técnica de
auditoria que permite a los auditores obtener evidencia directa y tangible sobre la
informacion que estan auditando. Este proceso involucra la observacion personal de los

activos, documentos y registros,

ANTES

DESPUES

J, —

Figura 20. Inspeccion Fisica
Fuente: Elaborado por los autores

Luego se realizo el flujo de proceso del area de produccion.
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se Inspeccionara y
S@ contara la
MEercaderna
Confecclon
pasara en coche Recepclonara la
mediante una f—————— mercaderia }"DDI'ITB[B En
orden de trabajo y paquetes de 12
regiustrado por
Se Ftevglstrara mediante calidad recibira la
sistemna lasolitud de ¥ mercaderia ¥ hara su
tejido v enviara a calidad inspeccion de AQL
Confecelon recibe el Calidad dara la
informey repartira la conformidad y pasara a
mercaderia alos confeccion mediante un
trabajadores informme
FIN

Figura 21. Flujo de proceso del area de confeccion
Fuente: Elaborado por los autores

Se entiende por cadena de valor a la serie de pasos consecutivos que intervienen
en la creacion de un producto terminado, desde su diseno inicial hasta su llegada al cliente
(Tardi, 2024). En este caso la cadena identifico cada paso del proceso en el que se afiade
valor, desde las etapas de abastecimiento, fabricacién y su puesta en almacén para la
comercializacion. Para ello se realizo un analisis de la cadena de valor evaluando los
procedimientos detallados de cada etapa de su negocio. El objetivo del analisis de la
cadena de valor fue aumentar la eficiencia de la produccién para que la empresa pueda

ofrecer el maximo valor al menor coste posible, ayudando a identificar areas del negocio
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que son ineficientes y, posteriormente, a implementar las estrategias que optimicen los

procedimientos para lograr la maxima eficiencia y rentabilidad.

Luego del anélisis se desarrolld un mapa de procesos como herramienta de
planificacion y gestion que describe visualmente el flujo de trabajo, el mapa de proceso
muestra una serie de eventos que producen el resultado final (Lundquist, 2024). Para ello
se reunid a todas las personas que conocen el funcionamiento del proceso. El grupo
identifico todas las tareas y puntos de decision del proceso. Se escribieron en notas
adhesivas y se pego cada tarea y punto de decision en la pared en el orden en que ocurren;
lo que permiti6 reorganizar los pasos o decisiones. Se analiz6 el mapa completo, teniendo
en cuenta los pasos de valor afiadido acordados por el grupo, para identificar los pasos o
puntos de decision que se puedan mejorar. Se utilizo los resultados del mapeo de procesos
para facilitar la comprension del sistema y asi desarrollar su cambio, teniendo como

bosquejo de este lo observado en la figura 17.

ESTRATEGICOS
- Politicas ;
Investigacion Atencion
§> Markeling de mercado HD er:::sa al cliente [>
0 7))
N o OPERATIVOS 0 o
U o© w &
l— m$ Pedidos Almacén Facturacion [$ I_ 0
Z 9 y entrega Z )
(P
L 8 W u
— — .;
I SOPORTE - T
3 3 O

Figura 22. Mapa de flujo de valor
Fuente: Elaborado por los autores

49

Chavez Salinas, L. Y. y Facundo Silva, S. J.



BHIVERSTBAD aumentar la eficiencia y mejorar la productividad en la empresa

1r “P" Implementacion de herramientas en lean manufacturing para
L RO REPRIND S.A.C. LIMA 2024

Un diagrama de flujo de proceso (DFP) es un tipo de diagrama de flujo que ilustra las
relaciones entre los componentes principales de una planta industrial (Rajesh et al., 2020).

Se realizo en los procesos de la empresa.

DEFARTAMENTO DE DEFARTAMENTO DE DEFARTAMENTO DE

CONTAEILIDAD OPERACIONES MARKETIN ¥ VENTAS
Cotizacidn y
presupuesto

Recepcion de tela
tendido

}

& Buen
estado de la
tela?

l

Dizafio dal
maodelo

!

- Caorte

!

: Estan bien
cortadas?

codificar

!

cosar :
= Realizar entrega

: 4
Limpieza y acabado
final

reslizar

Supervision de
calidad

Empagusatado y
I—_... almacenamisnto

Figura 23. Flujograma de la empresa
Fuente: Elaborado por los autores
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PASO 3. Definicion del problema

La problematica actual en la empresa REPRIND S.A.C. se refleja en el area de produccion
ya que existen retrasos en la entrega de productos debido a un trabajo mal organizado que
carece de un buen diagrama y procedimientos, lo que conlleva a atrasos y demoras es por
ello por lo que se identificaron muchas circunstancias que provocan este problema como:

la falta de educacion y conocimiento, asi como la falta de capacitacion y apoyo (Figura

Pérdida de clientas
Inzatisfaccion del
cliente

Inadecuado clima Incumplimiento de

organizacional funciones y cargos

\iariabilidzd de Realizar previo Retrasos de

productas en el mantenimiento entrega

ares de las maquinas
[

Gestion Capacidad y Mala gesticn en
inadecuzda en la sreldaazdz Ia calidad del
seleccion de T producta

provesdaores T T
Mejorar sistemas Definicién de
y procedimientos aperaciones

]

Carencia en la
capacitacién del
proceso

Figura 24. Diagrama de definicion del problema de la empresa REPRIND SAC
Fuente: Elaborado por los autores

Los controles de tiempo de cada proceso son definidos por el diagrama de Gantt

observado en la figura 20.
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uracién de la actividac
INICIO DE LA DURACION LOGRO DE HITO
ACTIVIDAD DE LA (indique los dias en el DIAS
RESULTADO OBJETIVOS ACTIVIDADES HITO (indique los dias ACTIVIDAD que se logrard el hito

en que se iniciara respecto de la duracién

la actividad) (dias) total del proyecto)
Objetivo 1.- toma
Resultado 1 de tiempos de 1.- eleccion y tendido de prenda Hito 1 - 1 5
confeccion de la aprobacion del
prenda 2.- corte de tela segin talla disefio 1 6 5
3.- aplicacion de disefio y bordado 5 4
n.- pega elasticos a la cintura 6 7
Hito 2 -
1.- voltea la basta elaboracion de 9 4 12
prenda
2.- cierra los costados completada 11 3
3.- remallar todos los extremos 13 2
Hito 3 -
n.-limpiar la prenda de hilos aprobacion de 14 2 15
Objetivo 2.- toma la prenda
Resultado 2 de tiempo del area 1.- inspeccion de la prenda finalizada 16 2
de control de
calidad 2.-etiquetado de la prenda 17 5
3.- doblaje de la prenda Hito 1 - 20 2 21
inspeccion de
n.- embolsado de la prenda la prenda 21 3
Resultado 3  Objetivo 3.-toma 1.-transporte de la prenda Hito 1 - 1 20 20
de tiempo del area despacho para
delalmacen  2.- embalaje y desapcho de la prenda proveedores 20 4

Figura 25. Diagrama de Gantt del control de tiempos
Fuente: Elaborado por los autores
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ETAPA 3. Sistema d Evaluacion

Se desarrollaron los indicadores para gestionar el lean manufacturing

Tabla 9.
Indicadores de gestion comercial

Ne Nombre del Tipode  Para que Proceso Formula Und. Meta Tendencia Frecuencia Fuente de Responsable
indicador indicador sirve el esperada de informacién
indicador medicion

% de eficacia divulgar y gestion calidad de ventas/ % 100% Aumentar  Mensual Medios Gerente
cumplimiento fortalecer la comercial total ventas impresos

1 en las metas imagen de la
de ventas empresa
cumplimiento  eficiencia  paramedirel  gestion total, solicitud de % 90% Aumentar  Mensual Informe de Gerente
en la atencion desempefio del comercial cliente/ entrega produccion
a equipo técnico

2 requerimientos y gestion de
de clientes procesos

53

Chavez Salinas, L. Y. y Facundo Silva, S. J.



BIVERSIDAD aumentar la eficiencia y mejorar la productividad en la empresa

1 “P“ Implementacion de herramientas en lean manufacturing para
e REPRIND S.A.C. LIMA 2024

atencion eficiencia  para medir la gestion tiempo pactado de  Hrs. nivel Disminuir  Mensual Control de Jefe de control
oportuna a eficienciadel  comercial entrega/ tiempo real critico 12 - calidad de calidad
requerimientos proceso en la de entrega 48 h, nivel
atencion a medio 6 -
3 requerimientos 12 h, nivel
de los clientes bajo2a6h
disponibilidad  efectividad medir el gestion horas / 24 % 95% Mantener  Mensual Log de Gerente
de recurso tiempo de comercial transacciones
disponibilidad servidores
4 de inventario
terminado
cumplimiento  eficacia satisfaccion gestion boletines % 100% Mantener ~ Mensual Medios de Gerente
de entregas del cliente comercial  realizados/ comunicacion
boletines
5 proyectados
entrega eficacia satisfaccion gestion total de Unds. 100% Disminuir ~ Mensual Listado de Gerente
oportuna al del cliente y comercial  estudiantes/nimero entregas
cliente consecucion de pc habilitados
de referidos para acceso a
6 internet

Fuente: Elaborado por los autores
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Tabla 10.
Indicadores de Calidad
N° Nombre del Tipo de Para que Proceso Formula Und Meta Tendenci Frecuenci Fuente de Responsabl
indicador indicador  sirve el a a de informaci6 e
indicador esperada  medicion n
1 defecto Eficacia Corregir y Gestion  Cantidad de % 5% Aumentar  Semanal Medios Jefe de
activos que no se siga de defectos mes / impresos calidad
repitiendo calidad total de
prendas mes
2 pruebas Eficacia Para medir el Gestion  Pruebas de % 90%  Aumentar Semanal Informe de Jefe de
autorizadas desempefio de fallo/ total de producciéon  calidad
de la gestion calidad producciéon
del proceso
productivo
3 pruebas Eficiencia  Para medir la Gestion = Numero total % 0% Disminuir ~ Semanal Control de Jefe de
automatizada eficiencia del de de fallo/ calidad calidad
s proceso en la calidad requisitos
atencion  a exigidos por
requerimient el cliente
o de los
clientes
4 requisitos Efectivida  Medirelnivel Gestion  Cumplimient % 100% Mantener  Semanal Informe de Jefe de
cubiertos d de calidad del de o de calidad producciéon  calidad
producto calidad
terminado
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5 defectos fijos  Eficacia Satisfaccion ~ Gestion ~ Numero de % 100% Mantener  Semanal Informe de  Jefe de
por dia del cliente de defectos por producciéon  calidad
calidad dia/ cantidad
de produccion

6 requisitos Eficacia satisfaccion Gestion ~ Referidos por % 100% Disminuir Semanal Area Jefe de
aprobados del cliente y de calidad/ total comercial calidad
consecucion  calidad de clientes
de referidos

Fuente: Elaborado por los autores
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T=

Tabla 11.
Indicadores de gestion de la produccion

Ne Nombre Tipo de Paraquesirve Proceso Formula Und. Meta  Tendencia Frecuencia  Fuente de Responsable
del indicador el indicador esperada de medicion informacion
indicador
1 Cantidad Eficiencia Aumentar la Gestionde  Cantidad de % 100%  Aumentar Semanal Informe de Gerente de
de productividad  produccién  produccion produccion produccion
producto semanal/ total
producido produccion
mes
2 Producto Efectividad  Para medir el Gestionde ~ Numero de % 5% Disminuir Semanal Informe de Gerente de
rechazado desempefio de  produccion  fallos/total de produccion produccion
la gestion del produccion
proceso
productivo

para mirar la
eficiencia del

sistema de
produccion
3 relacion Eficiencia para medir la Gestionde  Uso dela % 50% Mantener Semanal Gerente de
maquina/ eficiencia del produccion  maquina en produccion
proceso proceso en tiempo/ total
cuanto a la produccion
dependencia por ciclo
del proceso productivo
con la maquina
objetivo Medir el nivel  Gestionde  Produccion Semanal Informe de Gerente de
del produccion  ciclo/ produccion produccion
cumplimiento Producciéon
productivo total
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5 tiempo de  Eficacia
ciclo

6 Eficacia Eficacia
general del
equipo

Encontrar las
limitaciones o
cuellos de
botella dentro
de un proceso

Determina la
utilizacion de
recursos

Gestion de
produccion

Gestion de
produccion

Numero de % 0%
paros por

dia/cantidad

de paros por

ciclo

Mantener

Cantidad de %
prendas
producida por
maquina/ total
de prendas
producidas por
magquina/total
de prendas
producidas
mes por la
maquina

100%  Disminuir

Semanal

Semanal

Informe de
produccion

Informe de
produccion

Gerente de
produccion

Gerente de
produccion

Fuente: Elaborado por los autores
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Tabla 12.
Cuadro del plan estratégico sincronizado con el Balanced Scorecard
INDICADORES SEMAFORO
FRECUENCIA DE
PERSPECTIVAS OBJETIVO GENERAL | OBJETIVOS ESPECIFICOS ESTRATEGIAS META MEDICION
TITULO FORMULA DE CALCULO AMBAR VERDE
INCREMENTAR LAS EXPANDIR LA FLOTA DE CRECIMIENTO DE VENTAS ANO 2/ VENTAS
( o / 10% <5% 5% - 10% >10% ANUAL
ELEVAR LAS VENTAS MERCACIAS VENTAS ANO1)-1
FINANCIERA
UTILIDADES CONTAR CON
DISMINUIR LOS COSTOS REDUCCION DE (VENTAS NETAS - COSTOS DE
CAMINONES PROPIOS 50% >55% 50% - 55% <50% MENSUA
DEL SERVICIO PARA ELTRASLADO COSTOS DE SERVICIO SERVICIO) / 100
REDUCIR EL TIEMPO EXPANDIR LA FLOTA DE (TOTAL DE HORAS
TIEMPO PROMEDIO DE
PROMEDIO DE ENTREGA CAMINONES EN ENTREGA TRABAJADAS / TOTAL 2 HORAS >3 HORAS 2-3HORAS <2 HORAS MENSUA
EJORAR LA DEL SERVICIO DIVERSOS LUGARES CLIENTES ABASTECIDOS)
MEJORAR
ACTUALIZAR LAS
MEJORAR EL NIVEL DE CANTIDAD DE RECLAMOS
SLENIES SATISFACCION DEL CERTIFICACIONES DE NIVEL DE CALIDAD ( / 1% >5% 1% - 5% <1% MENSUA
CLIENTE CALIDAD CALIDAD CANTIDAD DE VENTAS)
AUMENTAR LA CARTERA INEERLIABIS:I\I;IEI\:APETESA CAPTACION DE (CLIENTES MES 2 - CLIENTES 10% <5% 5% - 10% >109 MENSUA
DE CLIENTES COMERCIO NUEVOS CLIENTES MES 1) /100 ’ ° S ’
REDUCIR LOS RECOMPOCION DE LA
EFICIENCIA DE TELA (COSTO DE TELA *KILO) 28.8 >30SOLES 28.8- 30 SOLES <288 MENSUA
DESPEDICIOS DE TELA TELA
NCREMENTAR LA o SERVICIO ENTREGADO EN 2
PROCESOS REDUCIR ELTIEMPO  |DISENAR UN SISTEMA DE| OPORTUNIDAD EN LA
PRODUCTIVIDAD DE LA HORAS / TOTAL DE 80% <60% 60-80% >80% MENSUA
INNNTERNOS EMPRESA RESPUESTA AL CLIENTE | COSTOS POR DESTINOS RESPUESTA SERVICIOS) x 100
MANTENIMIENTO
AUMENTAR LA VIDA UTIL MANTENIMIENTO DEL
MAQUINA* HORA 83.33% >90% 3.33-90% 83.33% MENSUA
DE LAS MAQUINAS CC,)\;‘AS(T)/:,"\‘NT,ESDE MOTOR Q ° ° ° < °
DISMINUIR LA ROTACION DEL (TOTAL RENUNCIAS DEL
ELEVAR EL ROTACION DEL DESARROLLAR PERSONAL PERSONAL / TOTAL DE 25.00% >50% 25-50% <25% ANUAL
APRENDIZAJEY COMPROMISO DEL PERSONAL PROGRAMAS Y CURSOS PERSONAL) x 100
CRECIMIENTO PERSONAL CON LA DE CAPACITACION AL TOTAL DE PERSONAL
EMPRESA CAPACITAR AL PERSONAL GRADO DE (
. CAPACITADO / TOTAL DE 100% <50% 50-75% >75% ANUAL
PERSONAL CAPACITACION PERSONAL) x 100

Fuente: Elaborado por los autores
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MAPA ESTRATEGICO
PERSPECTIVAS OBIETIVOS ESTRATEGICOS
FINAMCIERA st
LUTILIDADES
MEJORAR LA
CLIENTES SATISFACCION DEL
CLIENTE
IMCREMEMTAR LA
PROCESOS PRODUCTIVIDAD DE
INTEFRMOS
LA EMPRESA
ELEVAR EL
COMPROMISO DEL
APREMNDIZAJE
PERSOMNAL CON LA
EMPRESA
Figura 26. Mapa de Balanced Scorecard
Fuente: Elaborado por los autores
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CAPITULO V. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES
Conclusiones

La conclusion general concluyd que la introduccién de la metodologia 5S mejord la
productividad en el area de confeccion, puesto a que ayudo a la organizacién de la
empresa, para obtener y mejorar los resultados de tiempos en la elaboracion de las prendas
como en la organizacién de los productos brindados, gracias a la implementacion de las
58S, Seiri (Seleccionar), Seiton (Organizar), Seiso (Limpiar), Seiketsu (Estandarizar).

Para el desarrollo del diagnostico se usaron herramientas de analisis FODA que
se utilizo para hacer este diagnostico, ya que estudio elementos externos e internos que
afectan a la empresa, como sus fortalezas, oportunidades, debilidades y amenazas que
afectan al departamento de confeccion. La herramienta de analisis EFE y EFI también se
utilizé para identificar estrategias que pudieron implementar en el futuro de la empresa
para encontrar una vision estratégica. Por otro lado, el Diagrama de Ishikawa y la tabla
de Pareto, permitid obtener el método principal para resolver la mala produccion y gestion
de rotacion del personal. Donde se indico que el 40% de la fuente principal se logro
resolver hasta el 90% de los problemas. Gracias a esto, se pudo ser mas proactivos y
eficientes en las actividades.

Una de las principales dificultades para la implementacion de la metodologia de
las 5s en el area de confeccion de la empresa REPRIND SAC, del distrito de ATE, fue la
problematica que presentaba la compainia de baja productividad en el area de confeccion,
puesto a que habia una mala organizacion en los tiempos de posesos, ya que presentaban
demora en la elaboracion de productos y eso generaba perdida de tiempos y falta de
organizacion.

La implementaciéon de la metodologia de las 5S, se planteé para evitar el
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desperdicio o mudas y buscar un ambiente de trabajo limpio y ordenado. Para este
propdsito, fue importante seguir los 5 pasos principales, asi como el apoyo de los recursos
disponibles y adaptarse a la cultura de la empresa. Los resultados son inmediatos,
causando asi un impacto visual significativo, para evitar los reclamos del cliente, mejorar

la participacion del personal y mejorar la eficiencia del proceso.

Los procesos que lograron ser optimizados gracias a la aplicacion de la metodologia 5°s;
fue el control de tiempos en el area de confeccion ya que genero incrementar la eficiencia
y logrando reducir los tiempos de movimientos que no agregaban valor y los nimeros de
incidentes redujeron en un valor significativo en el proceso productivo. Logrando tener

mayores resultados en los tiempos pactados.
Recomendaciones

Se recomienda al gerente general de la empresa implementar la metodologia de
las 5S en las areas correspondientes, esta metodologia tiene los implementos que puede
reducir los tiempos innecesarios y mejorar los recursos, aplicando Seiton (Organizar),
Seiso (Limpiar), como el orden y la limpieza, lo cual esto aumentara la productividad y
su eficiencia de los trabajadores.

Se recomienda al gerente general de la empresa implementar un manual de
organizacion y funciones y optar por documentarlos donde el trabajador tenga el
conocimiento cuales seran sus funciones y pueda aplicarlo en base a las normas
planteadas y tenga el orden y pueda clasificar el perfil del trabajador , esto con el fin de
mejorar sus eficiencias y mejorar la productividad de la empresa.

Se recomienda al gerente de produccidn realizar capacitaciones constantes a los

trabajadores acerca de la metodologia 5s para que tengan el conocimiento y pueden
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llevarlo a cabo en el trabajo, y mostrar la importancia del beneficio que va a generar para
la empresa, asimismo es importante que el trabajador tenga el compromiso de aceptar y
respetar las normas que se apliquen dentro de la compaiiia.

También se recomienda que el gerente de la empresa debe realizar reuniones
constantes con los jefes de cada area y explicarles de las 5s para que tengan el
conocimiento el significado para que sirve y puedan implementar proyectos o
investigaciones dentro de su area y puedan reducir los tiempos innecesarios que no suman
para la compaiiia, y que se comprometan a mejorar la producciéon y aumentar su
productividad.

El gerente de la empresa debera realizar monitoreos constantes de cada proyecto
o implementacion que se realicen en dicha area, para documentarlas y verificar que se
haya realizado dicho proyecto aplicando la metodologia de las 5S, con el objetivo de
mejorar la produccion, aumentar la productividad y mejorar la eficiencia, reduciendo los

costos y mejorando la optimizacién de los recursos que puedan sumar a la compaiiia.
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