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1. Introducción  

En los últimos años, las empresas han visto la necesidad de implementar nuevas estrategias 

para mejorar sus procesos, ser más competitivos, posicionarse en el mercado y sobre todo 

satisfacer las necesidades de los clientes. El sector textil no es la excepción, por ello Davero´s; una 

empresa ubicada en la ciudad de Cuenca dedicada a la confección de uniformes con novedosas 

propuestas ha tratado de implementar mejoras en sus procesos, sin embargo, no ha tenido éxito 

puesto que no se ha realizado un correcto levantamiento de información, documentación adecuada 

y las actividades carecen de un orden preciso y detallado, así como un despliegue adecuado de 

alguna metodología o filosofía. 

A raíz de la pandemia, la estructura de la empresa se vio muy afectada, pues su número de 

colaboradores disminuyó considerablemente, razón por la cual se surgió la necesidad de realizar 

cambios internos y buscar la mejora continua de la organización con la aplicación de herramientas 

basadas en una filosofía de mejora como lo es Lean Manufacturing, pues el desarrollo de las 

actividades diarias dentro de una organización constituye un parámetro fundamental en el 

cumplimiento de metas y objetivos trazadas por la misma (Molina, 2000). 

Dentro de la planta de producción es evidente el desorden y la falta de limpieza, factores 

que repercuten directamente en la eficiencia y productividad de los colaboradores y por ende en la 

velocidad de producción (Rojas Jauregui & Gisbert Soler, 2017). Lo antes mencionado, está 

encadenado al incremento del costo de la prenda que se fabrica en su momento, pues los tiempos 

muertos, los tiempos de reparación, los tiempos de preparación, el exceso de inventario, entre 

otros; se ven reflejados en dicho incremento (Gómez Niño, 2011). Por otro lado, Davero´s posee 

un proceso productivo tipo Job Shop, mismo que genera constantes cambios de acuerdo a las 

especificaciones entregadas por los clientes, tal como lo explica Ramírez Cardona (2007), por lo 
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tanto, es difícil establecer tiempos fijos para cada proceso de producción; los cuales ocasionan 

retrasos en los tiempos de entrega de los pedidos, que van de la mano con la falta de indicadores 

y estándares.  

El empleo de herramientas Lean en empresas ha tenido un rotundo éxito, un claro ejemplo 

de ello es en las PYMES exportadoras del sector de prendas de vestir en Perú, donde con ayuda de 

un diagrama de Ishikawa se determinaron las causas raíces del problema y mediante la 

implementación de un manual de 5S, el uso de fichas técnicas e instructivos, y un diccionario textil 

inglés – español, se obtuvo como resultado la reducción del lead time excesivo de 23 días a 18 

días, ubicándose así en el promedio estándar del mercado (Becerra Guevara & Carbajal Alayo, 

2019). 

Dentro del sector textil la productividad tanto del personal como la del proceso, es un factor 

crítico. Es por ello que al poner en práctica la filosofía Lean se puede evidenciar mejoras en dicho 

ámbito. En este caso en particular, los resultados de la aplicación de herramientas de manufactura 

esbelta se ven reflejados en el aumento de la productividad del personal y del proceso de costura. 

En la empresa peruana de análisis, la producción de casacas industriales aumentó 14 unidades 

diarias, lo cual conlleva a la disminución del Takt Time, y por ende a que los gastos de 

tercerización o indemnización por retrasos en la entrega sean menores. De igual manera, se pudo 

evidenciar un incremento en la disponibilidad de máquinas tras la aplicación de técnicas SMED. 

El rendimiento de las máquinas aumentó un 12%, pues la cantidad de fallos y el tiempo de 

reparación se acortó; de modo que se incrementó el número de prendas elaboradas (Gonzales 

Mallqui & Samán Chamorro, 2020).  

Por otro lado, Velázquez-Mancilla et al. (2020), mencionan que en una empresa donde no 

están estandarizados los procesos, cada operario desarrolla su propio método de trabajo, no 
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obstante, este actuar no permite cumplir con los objetivos de la empresa; tanto de producción como 

de calidad. Al no establecer correctamente el proceso a seguir para cada operación, la 

productividad del proceso como tal se ve afectada. Es por eso que se enfatiza en la importancia de 

establecer un método para mantener un orden y control de las actividades que se llevan a cabo 

dentro de una organización y que estas no repercutan en las ganancias que pueden obtener las 

empresas. 

Considerando lo antes mencionado y los beneficios que conlleva la implementación de la 

manufactura esbelta, este documento desarrollará una propuesta de aplicación de la filosofía Lean 

Manufacturing y una metodología para la estandarización de procesos en el área de confección 

de prendas de vestir de la empresa Davero´s, con el fin de incrementar la productividad y eficiencia 

tanto del trabajo como de los procesos mencionados dentro de la misma. 

En primera instancia, se realizará una revisión literaria donde se consolidarán todas las 

herramientas de manufactura esbelta a implementarse. En la sección 3, se detallará la propuesta de 

desarrollo. A continuación, en la sección 4, se expondrán los resultados obtenidos de la 

implementación correspondiente. La sección 5, contendrá el análisis y la discusión del trabajo; 

donde se citarán diferentes autores, comparando sus resultados obtenidos y los de este documento, 

para finalmente exponer las conclusiones en la sección 6 del documento. 

2. Revisión literaria  

La filosofía Lean Manufacturing no pretende imponer nuevas tecnologías y herramientas 

para la solución de problemas en una empresa, esta filosofía se enfoca en cambiar la forma de 

pensar y de trabajar, de manera que todos los involucrados tengan autonomía y estén en la 

capacidad de decidir y actuar en torno al objetivo de la organización (Quintana, 2010). En base a 
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los principios del Sistema de Producción Toyota y a la relación estrecha que este tiene con la 

filosofía Lean, se realizó la selección de las herramientas a implementar, priorizando el beneficio 

que estas brindarán a la empresa al disminuir costos, aumentando la flexibilidad a cambio y 

mejorando la calidad y el servicio (Monden, 2012). Un breve resumen literario de estas 

herramientas se presenta a continuación en la Figura 1. 

Figura 1 Resumen literario de herramientas Lean 

Resumen literario de herramientas Lean 
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2.1 Value Stream Mapping (VSM) 

El VSM es un mapa que destaca el estado actual y futuro de un sistema de producción, 

permitiendo a los usuarios entender dónde están y qué actos derrochadores necesitan ser 

eliminados. En otras palabras, es un boceto de un ciclo de fabricación de productos donde se 

identifica cada paso a lo largo del proceso de producción. Mapear el flujo de valor es una técnica 

de big-picture que toma en consideración todos los procesos y busca mejorar la empresa en 

conjunto. En esencia, el mapa es un plano visual simplificado que identifica el valor y residuos en 

todo el sistema y fomenta un enfoque sistemático de eliminación de residuos (Lovelle, 2001).  

2.2 Snap Picture 

Es una herramienta visual de fácil uso, que nos permite realizar un análisis del entorno de 

trabajo mediante fotografías, en las cuales se debe señalar con un color visible, todos los aspectos 

que se consideren fuera de lugar, algunos de estos pueden ser: desperdicios, desorden, 

desorganización, posibles riesgos, exceso de inventarios, entre otros. Una vez identificados todos 

estos problemas, se pueden usar otras herramientas como 5´s, para dar seguimiento y solución de 

la mejor manera. De ser el caso, se pueden tomar nuevas fotografías de las áreas analizadas, con 

el fin de exhibir una comparación visual, entre la situación pasada y la actual (Avilés, 2022). 

2.3 Ishikawa 

Los diagramas de Ishikawa, conocidos como diagramas causa-efecto o espina de pescado 

son una de las siete herramientas básicas de la calidad recopiladas y divulgadas por Kaoru 

Ishikawa. Su estructura básica está conformada por un efecto o característica que se busca 

controlar o mejorar y un conjunto de causas o factores que ocasionan este efecto. Cada una de las 

ramas son generadas por una causa, que podrá contener sub-causas o factores aún más detallados.  
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Dado que este tipo de diagrama muestra la relación entre la causa y el efecto de una manera 

racional, puede ser usado en diversos tipos de problemas. Cuando ya se conoce la relación entre la 

causa y el efecto de un problema, se puede definir de forma breve los posibles cursos de acción 

para tomar medidas contra la causa y así resolver el problema (Bernal Romero & Niño Sanabria, 

2018). 

2.4 5S 

La herramienta 5S, es una filosofía de trabajo nacida en japón, donde se trata de un método 

pensado para dar orden y sentido a las dinámicas de trabajo en el cual se atienden situaciones de 

desorganización. Las 5S son Seiri (Separar), Seiton (Ordenar), Seiso (Limpiar), Seiketsu 

(Estandarizar) y Seiketsuke (Autodisciplina). Las tres primeras son fases operativas y orientadas 

al entorno físico, donde se trata de eliminar todo lo innecesario de la producción creando un 

espacio de trabajo más despejado, contribuyendo a la satisfacción de los trabajadores y la 

productividad empresarial. Las últimas dos “S”, son fases de estandarización y creación de una 

cultura de orden y limpieza dentro de la empresa, estas toman mucho más tiempo que las tres 

primeras en implementar (Dorbessan, 2006). 

2.5 SMED 

Es el acrónimo de las palabras "Single Minute Exchange of Dies", que hace referencia a 

que los cambios de formato o herramienta necesarios para pasar de un lote al siguiente se pueden 

llevar a cabo en un tiempo menor a 10 minutos. Este sistema hace posible responder rápidamente 

a las fluctuaciones de la demanda y crea las condiciones necesarias para las reducciones de los 

plazos de fabricación (Arrieta et al., 2011). 
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Los principales beneficios que se obtienen tras la aplicación de esta técnica, es que 

transforma el tiempo no productivo en tiempo productivo, que repercute en un incremento de la 

capacidad de producción y de la productividad de la planta. Además, es posible la reducción del 

lote de producción, cuyas consecuencias son un incremento de la flexibilidad de la planta frente a 

los cambios de la demanda, una reducción del plazo de entrega, una disminución del stock de 

material en curso y la consecuente liberación de espacio en la planta productiva. Finalmente, este 

sistema permite estandarizar los procedimientos de cambio de lote, estableciendo métodos de 

trabajo cómodos y seguros, reduciendo el producto rechazado en los procesos de ajuste, ofreciendo 

procesos de aprendizaje fáciles y garantizando la competitividad de la empresa a lo largo del 

tiempo (Espin Carbonell, 2013). 

2.6 ANDON 

Según Martínez-Hernández et al. (2020), es un sistema de comunicación visual y auditivo 

utilizado en la industria, que permite a los trabajadores interactuar de manera simple para la 

solución de problemas al momento que estos ocurren.  

Esta herramienta ayuda a complementar 5´s al codificar los materiales y ahorrar tiempos 

de búsqueda, así la organización y el orden serán más efectivos. En esta técnica se hace un 

despliegue de luces o señales luminosas en un tablero que indican las condiciones de trabajo dentro 

del área de trabajo. Existe un color diferente para cada condición establecida, sin embargo, esta 

técnica es flexible para ser utilizada según las necesidades de cada organización (Quintana, 2010). 

2.7 Poka-Yoke 

Es una herramienta procedente de Japón, cuyo significado es “a prueba de errores” y que 

pretende eliminar o evitar equivocaciones, ya sean de origen humano o automatizado. Tras la 
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aplicación de esta herramienta, se elimina el riesgo de cometer errores en actividades repetitivas. 

Los operarios pueden centrarse en las operaciones que añaden más valor, en lugar de dedicar su 

esfuerzo a comprobaciones para la prevención de errores o a la corrección de estos (Arroyo 

Velasquez, 2019). 

2.8 Control de piso (ANDON) 

En base a la parte inicial de un Kanban, el cual es una palabra japonesa, cuyo significado 

es “tarjeta”. Es un método visual para controlar la producción, formado por un sistema de señales 

a lo largo de toda la cadena de producción (Castellano Lendínez, 2019). Únicamente se basará en 

un control de piso, de manera que sea posible realizar advertencias o enviar mensajes de olvidos.  

2.9 CURVA DE APRENDIZAJE 

Es una línea que muestra la relación entre el tiempo de producción de una unidad y el 

número acumulado de unidades producidas (Chase et al., 2009). Dentro de sus aplicaciones en el 

campo de la manufactura, facilita el cálculo del tiempo que tarda el diseño y elaboración de un 

producto, así como sus costos. Determina que las destrezas físicas y cognitivas de los 

colaboradores, son adquiridas con el tiempo. El fin de esta metodología es exponer la importancia 

de la experiencia en los diferentes procesos, así como su evolución del conocimiento. Por lo tanto, 

depende de la gestión empresarial, materia prima, producto, y el elemento prioritario: el talento 

humano (García-Flores et al., 2020).  

Estas herramientas mencionadas serán la base para sostener el sistema de manufactura 

según la filosofía Lean y los enfoques a los que hace referencia Monden (2012).  
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3. Propuesta de desarrollo 

En esta sección se muestra la aplicación de cada herramienta mencionada anteriormente, 

debido a que son herramientas bases para en un futuro desarrollar otras mucho más duras sin que 

se vea afectado el sistema y asegurando que las mismas se mantengan en el tiempo. En la Figura 

2, se puede visualizar cómo y cuándo fue usada cada una de ellas.  

Figura 2 Roadmap para la aplicación de herramientas Lean Manufacturing en la empresa Davero´s 

Roadmap para la aplicación de herramientas Lean Manufacturing en la empresa Davero´s 
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En primer lugar, se decidió emplear un Value Stream Mapping de manera quede plasmado 

todo el proceso de la empresa y así poder determinar la situación en la que se encuentra. Con esta 

información, fue posible detectar falencias y buscar mejoras para estructurar de manera sólida el 

proceso de producción como tal.  

Se elaboró el VSM actual (Figura 3), el cual muestra el flujo del proceso, desde que ingresa 

la orden de requerimiento del cliente hasta que se envía el producto final al mismo. Para su 

elaboración, se consideró el tiempo de ciclo, el número de personas en el proceso, los turnos de 

trabajo, el porcentaje de calidad en el proceso en base a datos históricos, el tiempo de respuesta a 

mantenimiento y el tiempo de respuesta a la ausencia de personal (Becerra Guevara & Carbajal 

Alayo, 2019).  

Una vez detectados los problemas existentes y con el fin de generar mejoras, se procedió 

con la elaboración del VSM futuro (véase Anexo 1), donde se idealizó el proceso; implementando 

herramientas Lean Manufacturing, modificando el layout, priorizando el flujo continuo, y 

unificando las actividades que agregan valor. 

Uno de los problemas más frecuentes en Davero´s corresponde a reprocesos. Una vez que 

se entregan las prendas terminadas a los clientes correspondientes, estas vuelven a la fábrica en 

busca de cambios o ajustes.  Para llegar a la causa raíz de este problema, se empleó un diagrama 

de Ishikawa (Figura 4), donde se usó el método de las 6M: mano de obra, maquinaria, materia 

prima, método, medición y medio ambiente (Burgasí Delgado et al., 2021); mismas que ayudaron 

a examinar el problema de múltiples maneras.  
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Figura 3 VSM actual de Davero´s 

VSM actual de Davero´s 
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Figura 4 Diagrama de Ishikawa correspondiente a reprocesos 

Diagrama de Ishikawa correspondiente a reprocesos 

 

Dadas las condiciones de orden y limpieza de la fábrica (véase Anexo 2), fue necesario 

poner en marcha la herramienta de las 5S, dando inicio a la implementación de herramientas Lean 

Manufacturing. En primer lugar, se clasificaron los objetos que debían ser eliminados o reubicados 

dentro de la planta de producción, con el fin de tener las cosas que realmente se requieren, eliminar 

o reducir movimientos innecesarios y mejorar el puesto de trabajo; para ello, se hizo uso de tarjetas 

de color. Después de etiquetar los elementos, se registró cada tarjeta utilizada en la lista de 

elementos innecesarios, de manera que se pueda dar seguimiento sobre todos los elementos 

identificados (Lagunas Ibarra, 2007). Una vez clasificados todos los objetos, se ordenó toda el 

área, designando espacios específicos para cada elemento, de manera que sean fáciles de encontrar 

y usar. Finalmente, se realizó una limpieza exhaustiva y para mantener estas condiciones, se 
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elaboró un cronograma de limpieza que involucra a todos los colaboradores con diferentes 

actividades.  

Una de las primeras actividades que realiza Davero´s previo a su proceso productivo, es la 

toma de medidas al personal de las empresas que contratan sus servicios. Al analizar esta actividad, 

se encontró una gran oportunidad de mejora, pues la persona encargada de realizar la misma, lo 

hacía de manera manual; contaba con un formulario impreso donde se registraban las medidas y 

las modificaciones correspondientes, este formulario se encuentra en el Anexo 3. Al ser una 

actividad sumamente manual, existían muchas inconsistencias, ya que los registros llegaban 

incompletos, eran ilegibles y no se podía disponer de esta información de manera inmediata. 

Al detectar este problema y buscar erradicar estos errores, se diseñó un nuevo formato 

digital (véase Anexo 4) en el cual se utilizó Poka-Yoke. Este fue diseñado en una plataforma 

digital, que facilitó usar campos obligatorios y así evitar que se omita información. Además, al 

ser digital, es mucho más fácil su lectura e interpretación y de igual manera, se obtiene la 

información al instante debido a que se encuentra en la nube.  

Arrieta Posada (2007) supone la mejora de la calidad en su origen, actuando sobre la fuente 

del defecto, en lugar de tener que realizar correcciones posteriores, así nace la necesidad de 

implementar una guía de distancia en cada máquina de coser, para que de esta manera los operarios 

realicen una costura uniforme y sin desfases, como se muestra en la Figura 5. 
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Figura 5 Andon guía en máquina de coser 

Andon guía en máquina de coser 

 

Por otro lado, Davero´s cuenta con talleres de mano de obra externa para la confección de 

ciertas prendas de vestir, tales como: sacos de hombre y mujer. En la empresa se corta el material 

y se envía con una hoja de medidas, a diferentes operarios quienes entregan la prenda terminada. 

Al no tener un control de estas piezas cortadas, existían muchas quejas por parte de los obreros 

externos, pues generalmente les faltaban material e incluso medidas para la correcta confección de 

las prendas. Al detectar este problema, se decidió emplear tarjetas de verificación de envío, las 

cuales se muestran en la Figura 6. Una cara de las tarjetas contiene una lista de todo el material 

que la persona necesitará para fabricar la prenda, y al reverso se ingresa el número orden de 

producción, el número de la persona en dicha orden, la fecha que se envía el material y una tabla 

que contiene las medidas que deben tener los sacos. 
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Figura 6 Tarjetas de verificación de envío 

Tarjetas de verificación de envío 

 

Estas tarjetas cumplen la función de control, debido a que pasan por todo el proceso, desde 

que se envía el material hasta que regresa la prenda terminada para finalmente realizar su control 

de calidad y su posterior envío, tal como sostienen Rojas Jauregui & Gisbert Soler (2017). Las 

tarjetas también son consideradas un control Andon, ya que ayudan al operador para realizar su 

trabajo, monitoreando constantemente los resultados de la confección de las prendas (Rivadeneira 

Piedra & Ligña Cumbal, 2012). 

Por otro lado, en la empresa se realizaba un control manual de la producción, el supervisor 

de planta contaba con una hoja física, correspondiente a la orden de producción, en la cual consta 

el requerimiento específico de prendas para el personal de cada cliente (véase Anexo 5). En estas 

hojas, se realizaba una marca si la tela estaba cortada, y posteriormente se resaltaba cuando este 

material se entregaba a los operarios para su confección. La persona que elaboraba la prenda 

marcaba esta con su inicial para identificar quién había realizado qué prenda del listado 

mencionado. Finalmente, al momento de realizar los despachos, se tomaba la prenda terminada, 

se resaltaba en el listado a quien correspondía y se empaquetaba para enviar.  
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Dada esta situación y al no tener un control del estado en el que se encontraba cada orden 

de producción, se elaboró una plantilla digital, en la cual mediante un sistema de control visual 

Andon, se indica por colores si se completó la orden de producción, está incompleta o en su defecto 

aún no se produce. Además de ello, se vio la necesidad de elaborar otras plantillas que 

complementen a la mencionada anteriormente. Estas plantillas y el detalle de su funcionamiento 

se encuentran en el Anexo 6. 

Una de las últimas técnicas que se emplearon en Davero´s fue el SMED, en el cual se 

analizó puntualmente el proceso de limpieza de la mesa de corte de tela con la finalidad de reducir 

el tiempo de preparación del lugar de trabajo, y a la vez sea posible incrementar el tiempo 

productivo de los operarios. Ver Anexo 7.  

Después de los cambios y mejoras, se observó la necesidad de realizar un rediseño en el 

layout de la planta de producción, puesto que no existía una correcta distribución de las máquinas. 

Los operarios tenían que recorrer grandes distancias para hacer uso de máquinas que son requeridas 

con mucha frecuencia y que estaban agrupadas en un solo lugar. El diseño de planta mencionado 

se encuentra en el Anexo 8. Para realizar una correcta modificación en la distribución de la planta, 

se empleó una tabla relacional de actividades, donde se plasman las necesidades de proximidad 

entre cada par de actividades. Se requiere emplear un código de letras para indicar la importancia 

de proximidad y un número que justifique el motivo de las proximidades (Montalvá Subirats, 

2011). Este análisis se encuentra en el Anexo 9. Una vez realizado este diagrama, se procedió a 

diseñar la nueva distribución de la planta de producción, las principales máquinas que se 

reubicaron son: overlock, botonera, ojaladora; mismas que se usan constantemente. El nuevo 

layout de Davero´s se presenta en el Anexo 10. 
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Durante el periodo de análisis se pudo observar que los operarios tienen diversos niveles 

de experiencia en cuanto a confección, en este tiempo también incrementó el número de personal 

en esta área por lo que se aprovechó para realizar un estudio de la curva de aprendizaje.  Esta 

herramienta se usó para determinar la evolución de las habilidades y competencias de los operarios 

en función el tiempo que han laborado en la empresa. Para ellos se realizó una toma de tiempos 

sobre la confección de una blusa, sin embargo, en este estudio no se consideraron valoraciones ni 

suplementos, netamente el tiempo que le tomaba al operario confeccionar una prenda. Como 

siguiente paso, se calculó el porcentaje de aprendizaje para cada uno, de manera que sea posible 

aplicar la formula correspondiente para finalmente determinar el comportamiento de la curva de 

aprendizaje. La gráfica se encuentra en el Anexo 11. 

Finalmente, para iniciar con la estandarización de los procesos es necesario un manual, con 

la finalidad de sostener en el tiempo los cambios propuestos en este documento. Para la elaboración 

del manual de estandarización de procesos en el área de confección de Davero´s, se desarrolló una 

metodología que se muestra en la Figura 7. 
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Figura 7 Metodología para la estandarización de procesos en el área de confección  

Metodología para la estandarización de procesos en el área de confección  

 

En primera instancia, se efectuó un análisis en base a datos históricos de los clientes para 

poder seleccionar la prenda que represente el mayor volumen de producción en esta área. La prenda 

seleccionada en este caso fue la blusa. Una vez definida la prenda, se realizó un estudio de tiempos, 

en el cual se tomaron 10 muestras, mismas que se registraron en el formato adjunto en el Anexo 

12. En este formato existe un campo correspondiente a valoración; el cual debe ser llenado a 

criterio del observador en función al desempeño del operario en cada actividad. De igual manera, 
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el campo de suplementos debe llenarse en base a la tabla del sistema de suplementos por descanso, 

que están previamente establecidos.  

Después de ello, se determinó cuántas blusas elaboraba un operario en una jornada laboral, 

para así seleccionar las 3 personas que confeccionen el mayor número de prendas al día, estas 

personas conformarán el denominado “grupo de expertos”. A estas personas se les realizó un 

video, en el cual se podía observar el producto como tal y su respectivo desarrollo; con el fin de 

estudiarlo y desmenuzar las actividades y la forma de realizarlas de cada una. Posteriormente, se 

convocó a una “reunión de expertos”, para evaluar dichas diferencias encontradas entre cada uno 

y así llegar a un consenso para determinar la mejor manera de confeccionar una blusa y establecer 

el proceso. Finalmente, se realizó la socialización y capacitación respectiva a todo el personal del 

área de confección sobre el estándar previamente definido, para que cada operario lo ponga en 

práctica y sea posible analizar los resultados de su implementación.  

Con lo descrito anteriormente, se tomó dicha metodología como base de la elaboración del 

manual para la estandarización de procesos en el área de confección de la empresa. La propuesta 

de manual, se encuentra en el Anexo 13. 

4. Resultados 

Una vez desarrolladas todas las herramientas que se pretendían aplicar en la empresa, se 

socializaron con todo el personal, esperando su compromiso y colaboración para que los resultados 

fueran los mejores. Dadá está primera instancia, se puso en marcha la prueba piloto, en la cual las 

mejoras sin duda fueron evidentes, pues estas se ven reflejadas tanto en el área de producción, 

como en el área operativa; dando resultados en torno a costos, tiempos y calidad, mismos que se 

muestran en la Figura 8. 
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Figura 8 Tabla de resultados 

Tabla de resultados 

 

En la planta de producción, tras implementar 5S, fue notoria la mejora de productividad de 

los trabajadores, pues la reducción de tiempos muertos por buscar los implementos requeridos para 

ejecutar sus actividades se redujo considerablemente. Los espacios de trabajo se encuentran mucho 

más ordenados, existen espacios definidos para cada elemento o implemento y el cambio cultural 

a pesar de ser pequeño, incrementa día a día. Véase Figura 9. 
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Figura 9 Planta de producción tras implementación de 5S 

Planta de producción tras implementación de 5S 
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A más de ello, se pudo evidenciar una reducción de costos en cuanto a la compra de 

insumos y materia prima, pues se comenzó a aprovechar lo que se disponía en inventario y así 

reducir las compras innecesarias, para posteriormente realizar nuevas órdenes de compra. Así 

mismo, se disminuyó el número de averías en las máquinas, pues la causa de estas era la 

acumulación de viruta por falta de limpieza.  

La técnica del SMED ayudó a la reducción del tiempo de limpieza de la mesa de corte en 

un 20,46%, para ello se decidió fusionar actividades, reubicar materiales y reducir actividades a 

que se realicen una vez al día.  

Por otro lado, el número de reprocesos también disminuyó, pues al contar con la 

información precisa durante todo el proceso, la persona que confecciona la prenda no tiene dudas 

sobre medidas, detalles y cualquier tipo de requerimiento específico que hayan solicitado los 

clientes. 

Con ayuda de las tarjetas de verificación de envío, prácticamente se solucionó el 

inconveniente que se tenía con la mano de obra externa, pues se dispone del material completo 

para confeccionar las prendas, y así no se pierde tiempo al tener que esperar que se envíe el material 

faltante.  

Los operarios de Davero´s, a más de cumplir la base de producción establecida, como 

incentivo ganan cierto valor determinado por cada prenda extra que elaboran. Antes de emplear la 

plantilla de Producción Mensual, cada uno de los operarios tenía un cuaderno donde registraban 

las prendas que elaboró, sin embargo, no existía un control exacto de qué prenda había realizado 

cada uno. Es por eso que, con ayuda de esta plantilla, fue posible llevar un adecuado control para 
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el cálculo de la producción mensual. Además, fue posible medir el rendimiento y el nivel 

productivo de cada uno de los operarios. 

Por último, la calidad de la confección de las prendas elaboradas se mantiene tras establecer 

estándares de producción, pues los operarios tienen una guía para la confección de cada prenda, 

de manera que la producción es uniforme.   

La curva de aprendizaje sirvió para determinar que el tiempo que emplean los operarios en 

confeccionar una blusa, disminuye de acuerdo a la experiencia. A medida que transcurre el tiempo 

que llevan confeccionando la prenda, se puede observar cómo consiguen mayor destreza y rapidez 

en su ejecución y se mantiene en cierto punto; mismo que indica que la productividad ya no podrá 

mejorarse después de cierto límite.  

5. Análisis y Discusión 

Como se mencionó anteriormente, los beneficios que brindan a las empresas las 

herramientas de manufactura esbelta se ven reflejados en factores tales como costos, tiempos y 

calidad, al mismo tiempo que aumentan la productividad, flexibilidad y se aprovecha de mayor 

manera el capital humano; haciendo un uso eficiente y eficaz de los recursos, convirtiendo las 

empresas más competitivas.  

Una vez realizada la prueba piloto de la implementación de las herramientas Lean 

Manufacturing, fue posible corroborar lo que Ortiz Guerrero (2018) sostiene acerca de esta 

filosofía; el autor menciona que está siendo utilizada en las empresas para lograr la optimización 

de operaciones, de manera que se mejore la atención a los clientes, mejore la calidad, disminuyan 

los costos y se eliminen actividades que no agreguen valor al producto. Pues dichas mejoras fueron 
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evidentes durante el tiempo de corrida de la prueba piloto, y hoy en día, se mantienen dentro de la 

empresa.  

Simultáneamente en la elaboración de este trabajo, fue posible constatar lo que Vargas-

Hernández et al. (2016) mencionan en su documento, al explicar que la falta de cultura por parte 

de los colaboradores que forman parte de la empresa fue una de las problemáticas que más grandes 

en su caso. La desinformación y desconocimiento también juegan su papel, pues fue es complicado 

que se logre conocer a fondo todo lo que involucra la filosofía Lean, sin embargo, en Davero´s 

todos los colaboradores se inmiscuyeron en el proceso.  

Las empresas que han puesto en práctica Lean Manufacturing como su filosofía de trabajo, 

han experimentado reducciones significativas en las áreas utilizadas, costos de producción 

inventarios, costos de calidad, costos de compra y lead time, al mismo tiempo que aumentan su 

productividad, flexibilidad, mejoran la calidad, utilizan de mejor manera su personal y logran un 

mejor uso del espacio y maquinarias (Vargas-Hernández et al., 2016). 

Davero´s no es la excepción a lo mencionado anteriormente, pues se demostró un 

incremento en la calidad en los productos, así como también se disminuyó el índice de reprocesos 

y no conformidades, por parte de los clientes. se logra producir una mayor cantidad de piezas 

conformes con utilización de menor cantidad de recursos, lo que se traduce en aumentos de 

productividad en el área de confección. 

Tal como Diaz Ortiz & Esparza Rueda (2022) mencionan en su documento, se espera que 

una propuesta de manual de procedimientos de una prenda de vestir permita a la empresa llevar 

una estandarización de procesos, para optimizar la productividad y los recursos financieros de la 

misma. Lo mismo se espera tras la propuesta presentada en este documento, pues el manual 
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especifica cada paso a seguir durante todo el proceso con el fin lograr la estandarización de la 

prenda seleccionada, de manera que la empresa incremente su productividad y además se capaz de 

llevar un control y seguimiento adecuado.  

6. Conclusiones 

Hoy en día la clave para el éxito de las empresas gira en torno a su capacidad de cambio e 

innovación. La filosofía Lean Manufacturing es una de las mejores vías para llevar a las empresas 

al éxito, hacerlas más competitivas y rentables. Con la implementación de las diferentes 

herramientas expuestas en este documento, fue posible evidenciar de primera mano los cambios y 

beneficios que estas brindan, pues durante el tiempo que se realizó este trabajo, Davero´s ha tenido 

una notable mejora en cuanto a sus procesos, productividad de los operarios y tiempos de respuesta 

a sus clientes.  

Inicialmente se determinó la situación inicial de la empresa, se puede decir que Davero´s 

carecía de organización en cuanto a su personal y a sus instalaciones, lo cual repercutía en el 

desempeño de sus trabajadores y del esquema productivo de la empresa. Con ayuda de un VSM, 

fue posible definir el estado en el que se encontraba la empresa y a la vez dio la pauta necesaria 

para responder al segundo objetivo específico; determinar las herramientas que conformarían las 

bases sólidas que sustenten el cambio que esperaba Davero´s. Las herramientas seleccionadas 

fueron: revisión de los 7 desperdicios, 5S, Poka-Yoke, Control de piso, Andon y SMED.  

En base a los conceptos y principios que dicta cada herramienta seleccionada, se 

desarrollaron diversas aplicaciones de acuerdo a las necesidades que presentaba la empresa, para 

así poner en marcha la prueba piloto correspondiente. Como parte de las 5 S, se clasificaron los 

objetos que debían ser eliminados o reubicados con ayuda de tarjetas de color, con el fin de reducir 

movimientos innecesarios. Se elaboró un formato en una plataforma digital para evitar omitir 
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información y se implementó una guía de distancia para evitar desfases en las costuras; todo esto 

como parte de la herramienta Poka-Yoke. También se hizo uso de tarjetas de verificación de envío 

como aplicación de un Andon de control, Otro Ando que se desarrolló fue un tablero de control 

que indica el estado de las ordenes de producción mediante colores. Finalmente, con ayuda de un 

SMED se logró transformar el tiempo no productivo en tiempo productivo, al fusionar actividades 

y eliminar aquellas que no agregaban valor al proceso.  

Una vez concluido el periodo de la prueba piloto, se procedió a realizar el análisis de los 

resultados obtenidos de la misma. Como punto más importante, resaltó en el estudio el aumento 

de tiempo productivo dentro del área de confección, pues los operarios redujeron sus movimientos 

y traslados innecesarios, respondieron de mejor manera a eventos inesperados y tenían a la mano 

la información necesaria para realizar sus labores de manera eficiente. Por otro lado, los beneficios 

en torno a costos también fueron notorios, pues se tuvo un mejor manejo de materia prima e 

insumos, reduciendo de esta manera las compras innecesarias. Otro resultado relevante, fue la 

reducción de reprocesos, pues con ayuda de estándares de producción, se logró definir y eliminar 

ciertos errores que se acarreaban tiempo atrás.    

Por otra parte, la metodología para la estandarización de procesos dentro del área de 

confección que se presenta en este documento, fue realizada en base a la experiencia de los propios 

operarios de la empresa, debido a que ellos son quienes realmente dominan el tema. Con su ayuda 

fue posible encontrar la manera idónea de desarrollar esta metodología, la cual se basa en 

determinar a los operarios que produzcan el mayor número de prendas que se pretende 

estandarizar, para posteriormente conformar un grupo de expertos que ayuden a evaluar las 

diferencias que se existen al momento de confeccionar las prendas, de modo que se encuentre la 

mejor manera de hacerlo para poder estandarizar el proceso.  
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 El trabajo realizado en Davero´s, dio inicio a una cultura de cambio y mejora continua, 

pues tiene la oportunidad de seguir trabajando bajo esta filosofía e ir implementando más 

herramientas sobre la marcha, y así demostrar que las mejoras no solo fueron efectivas a corto 

plazo, sino sirvieron como bases sólidas para los resultados que se presenten en un futuro. Sin 

embargo, lograr este cambio cultural en la empresa será lo más complejo de alcanzar.  

A pesar de todos los beneficios y aportes que este trabajo brinda, existe una limitante en 

cuanto a la propuesta del manual de estandarización de procesos en el área de confección, pues 

este se desarrolló en base a las condiciones en las que se desenvuelve Davero´s, por cual se diseñó 

únicamente para ser aplicado a los ámbitos de la industria de confección tipo Job Shop.  

Al culminar este trabajo, fue posible consolidar todos los conceptos teóricos que presenta 

la filosofía Lean Manufacturing y todos los conocimientos adquiridos durante los años de estudio 

en una aplicación real dentro de la industria, enfrentando diariamente a los diferentes escenarios 

que se presentan en la realidad. Al ser una filosofía tan flexible, no existe un solo camino que se 

deba seguir al 100%, sino puede desarrollarse e implementarse de varias formas de acuerdo con 

las necesidades que se detecten en un inicio.  
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8. Anexos 

Anexo 1. VSM futuro 
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Anexo 2. Condiciones iniciales de orden y limpieza de la planta de producción. 
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Anexo 3. Formulario impreso de toma de medidas. 
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Anexo 4. Nuevo formato digital de toma de medidas. 
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Anexo 5. Hoja impresa correspondiente a Orden de Producción anterior. 
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Anexo 6. Plantilla de Orden de Producción 

Plantilla de Producción Mensual 

Plantilla de Consolidado de Órdenes de Producción 
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Una de las plantillas corresponde a la Producción Mensual, que incluye la fecha y el 

nombre del operario a quien se le entregó el material, el número de orden de producción a la cual 

corresponde y la fecha en la que el operario entrega la prenda terminada. Otra de las plantillas 

contiene un Consolidado de las Órdenes de Producción, en la cual se muestra el número de orden 

de producción, el nombre de la empresa a la que corresponde y la descripción de dicha orden, 

incluye también el número de prendas producidas; el cual está vinculado a la hoja de Orden de 

Producción, por lo cual este valor se actualiza automáticamente y se compara con el total de 

prendas que se deben producir. Los valores mencionados indican el estado del contrato mediante 

colores, se podrá distinguir si se encuentra sin producción, en proceso o si ya se completó.  
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Anexo 7. SMED. 
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Anexo 8. Layout anterior. 



 42 

Anexo 9. Tabla relacional de actividades. 
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Anexo 10. Nuevo layout. 
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Anexo 11. Curva de aprendizaje. 

 

 

 

 

 

 

y = -1.002ln(x) + 45.301
R² = 0.0707

35.00

37.00

39.00

41.00

43.00

45.00

47.00

49.00

0 5 10 15 20 25 30 35

CURVA DE APRENDIZAJE



 45 

Anexo 12. Formato de toma de tiempos. 

 

Tabla de valoraciones 
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Tabla de suplementos 
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Anexo 13. Propuesta de manual de estandarización de procesos en el área de confección de 

Davero´s. 

https://drive.google.com/file/d/16DcDxQGOICu6tzBlbG3p2P-pKp2E3rf7/view?usp=sharing 

 

https://drive.google.com/file/d/16DcDxQGOICu6tzBlbG3p2P-pKp2E3rf7/view?usp=sharing
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