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RESUMEN EJECUTIVO

El presente trabajo se desarrolld en la empresa Ariana Ropa Interior, donde se
identificaron deficiencias relacionadas con la falta de orden, limpieza, estandarizacion
y control visual en el proceso productivo, lo que generaba movimientos innecesarios,
procesamiento extra, defectos de calidad y transportes internos que afectaban la
eficiencia operativa. El objetivo fue desarrollar un sistema de auditoria 5S como
herramienta Lean para reducir desperdicios en la fabricacion de ropa interior tomando
como base el codigo A21. La metodologia empleada integré investigacion
bibliografica, de campo y aplicada, mediante observacion directa, levantamiento de
procesos, analisis del layout, VSM, registros fotograficos, listas de verificacion,
auditorias 5S y cuantificacion de desperdicios antes y después de la implementacion.
Como resultado inicial la auditoria 5S reflejé6 un cumplimiento general del 18 por
ciento, evidenciando un nivel critico de organizacion. Posteriormente, con la
aplicacion de herramientas como tarjetas rojas, sefializacion, delimitacion de areas,
etiquetas de lote, plan de limpieza, estandares visuales y checklist de auditoria, el
cumplimiento aument6 al 84 por ciento. Asi mismo, los movimientos innecesarios y
procesamiento extra disminuyeron de 251 a 47 min/mes, los defectos bajaron de 24 a 6
prendas, el reproceso se redujo de 98 a 26 min/mes y el transporte interno paso de
2.641 a 1.444 m/mes. Se concluye que el sistema de auditoria 5S permitié reducir
desperdicios, mejorar el orden del proceso y establecer una base sostenible de mejora

continua.

Palabras claves: Metodologia 5S, auditoria 5S, reduccion de desperdicios, lean

manufacturing, proceso productivo, Ariana Ropa Interior.
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ABSTRACT

This study was conducted at Ariana Ropa Interior, where deficiencies were identified
related to a lack of order, cleanliness, standardization, and visual control in the
production process. These issues led to unnecessary movements, extra processing,
quality defects, and internal transport that impacted operational efficiency. The
objective was to develop a 5S audit system as a Lean tool to reduce waste in the
manufacture of underwear based on code A21. The methodology employed integrated
bibliographic, field, and applied research through direct observation, process mapping,
layout analysis, VSM, photographic records, checklists, 5S audits, and quantification
of waste before and after implementation. As an initial result, the 5S audit showed an
overall compliance rate of 18%, indicating a critical level of organization.
Subsequently, with the application of tools such as red cards, signage, area
demarcation, batch labels, a cleaning plan, visual standards, and an audit checklist,
compliance increased to 84%. Similarly, unnecessary movements and extra processing
decreased from 251 to 47 minutes per month, defects dropped from 24 to 6 garments,
rework was reduced from 98 to 26 minutes per month, and internal transport fell from
2,641 to 1,444 meters per month. It is concluded that the 5S audit system made it
possible to reduce waste, improve process order, and establish a sustainable foundation

for continuous improvement.

Keywords: 5S methodology, 5S audit, waste, lean manufacturing, production process,
Ariana Ropa Interior.

XX



CAPITULO I. MARCO TEORICO

1.1 Tema de investigacion

SISTEMA DE AUDITORIA 5S COMO HERRAMIENTA LEAN PARA LA
REDUCCION DE DESPERDICIOS EN EL PROCESO PRODUCTIVO DE LA
EMPRESA ARIANA ROPA INTERIOR

1.1.1 Planteamiento del problema

La industria textil es considerada un pilar fundamental en la economia global,
enfrentdndose actualmente a una transformacion significativa impulsada por la
globalizacion, la apertura de los mercados y los constantes avances tecnoldgicos [1].
Actualmente, este sector atraviesa una transformacion significativa, impulsada por la
globalizacion, la apertura de los mercados y los constantes avances tecnoldgicos,
factores que han modificado sus procesos productivos y niveles de competitividad.
Asimismo, la industria textil cumple un papel clave en la generacion de empleo y en
la dinamizacion econOmica, especialmente en los paises en desarrollo, donde
representa una importante fuente de ingresos y oportunidades laborales [2]. En el caso
de Latinoamérica, el sector textil ocupa el segundo lugar en importancia dentro de la
industria manufacturera, después de la industria de alimentos y bebidas, lo que

evidencia su aporte al desarrollo econdmico y productivo de la region [3].

En los ultimos anos, el mercado textil latinoamericano ha mostrado un crecimiento
sostenido, impulsado por el incremento de la demanda de prendas de vestir, la
diversificacion de la produccion y la incorporacion de innovaciones tecnologicas en
los procesos productivos. De acuerdo con IMARC Group, el tamafio del mercado textil
en América Latina alcanzo6 los USD 66,4 mil millones en 2025, con una proyeccion de
crecimiento hasta USD 90,6 mil millones para 2034, lo que refleja la relevancia
economica del sector y su potencial de expansion en los proéximos afios [4]. No
obstante, a pesar de este escenario favorable, la industria textil de la region enfrenta
diversos desafios asociados con la eficiencia operativa, la competitividad, la

informalidad laboral y la sostenibilidad de sus cadenas productivas [5]. En particular,



muchas pequefias y medianas empresas textiles continuan presentando deficiencias
relacionadas con la falta de estandarizacion del trabajo, errores operativos, reprocesos
y problemas de mantenimiento, factores que generan un uso ineficiente de los recursos,
mayores niveles de desperdicio y dificultades para mantener niveles adecuados de

productividad y calidad [6].

Adicionalmente, la industria textil ha tenido que enfrentar importantes desafios
derivados de la crisis generada por la pandemia de COVID-19, situacién que afectd
significativamente las cadenas de suministro, la disponibilidad de materias primas, los
tiempos de entrega y los niveles de produccion a nivel mundial [7]. Como resultado,
muchas empresas del sector se han visto obligadas a replantear sus estrategias de
produccién y gestion con el fin de adaptarse a un entorno altamente competitivo y
cambiante [8]. En este contexto, la implementaciéon de metodologias de mejora
continua se ha convertido en una alternativa estratégica para optimizar los procesos
productivos y fortalecer la competitividad empresarial. Entre estas metodologias
destaca Lean Manufacturing (LM), un enfoque de gestion que busca maximizar el
valor para el cliente mediante la eliminacion de desperdicios y la optimizacion de los
recursos disponibles [9]. Dentro de este enfoque, la herramienta de las 5S se ha
posicionado como una de las mas utilizadas, debido a que promueve la organizacion,
limpieza, orden y estandarizacion en el lugar de trabajo, contribuyendo a mejorar la

eficiencia operativa, la seguridad laboral y la calidad de los productos [10].

En el Ecuador, la industria textil representa uno de los sectores manufactureros mas
importantes dentro de la economia nacional, debido a su aporte en la generacion de
empleo, desarrollo productivo y fortalecimiento de la cadena de valor del sector
confecciones. Provincias como Tungurahua, Pichincha y Guayas concentran gran
parte de la produccion textil del pais, siendo reconocidas por su tradicion en
actividades relacionadas con la confeccion de prendas de vestir y la transformacion de
materias primas textiles [11]. Particularmente, la provincia de Tungurahua se ha
destacado por el crecimiento de pequefias y medianas empresas dedicadas a la
produccion de ropa y otros productos textiles, contribuyendo al dinamismo econémico
de la region [12]. Sin embargo, a pesar de la importancia del sector, muchas empresas
contintian enfrentando limitaciones relacionadas con la falta de modernizacion de sus

procesos productivos, el uso inadecuado de los recursos y la ausencia de metodologias



de gestion orientadas a la mejora continua. Estas condiciones dificultan el incremento
de la productividad y limitan la capacidad de las empresas para competir tanto en el

mercado nacional como en el internacional [13].

Dentro de este contexto se encuentra Ariana Ropa Interior, una empresa ambatefia
dedicada a la fabricacion de ropa interior que, a pesar de ser relativamente nueva en el
mercado, ha logrado introducirse progresivamente en el ambito comercial local
mediante la elaboracion de prendas de calidad. No obstante, al tratarse de una empresa
en proceso de crecimiento y consolidacion, presenta ciertas limitaciones operativas
que afectan directamente la eficiencia de su proceso productivo. Entre los principales
problemas identificados se encuentran la falta de orden, limpieza y estandarizacién en
las areas de trabajo, lo que genera dificultades en el manejo adecuado de materiales,
herramientas e inventarios. Asimismo, se observa una disposicion poco organizada de
los recursos dentro del area productiva y un uso ineficiente de los espacios disponibles,
lo que ocasiona tiempos improductivos, retrasos en determinadas etapas del proceso y

variabilidad en la calidad final de las prendas elaboradas.

Estas deficiencias evidencian la necesidad de implementar herramientas de gestion que
permitan mejorar la organizacion del entorno de trabajo y optimizar el desempefio de
las actividades productivas. En este sentido, la ausencia de un sistema estructurado
basado en la metodologia de las 5S limita la capacidad de la empresa para reducir
desperdicios, mejorar el flujo de trabajo y fortalecer la eficiencia operativa. Por lo
tanto, resulta necesario analizar el proceso productivo de la empresa e identificar
oportunidades de mejora que contribuyan a la implementacion de practicas de
organizacion y estandarizacion, con el proposito de fortalecer la productividad,

mejorar la calidad de los productos y consolidar su posicionamiento en el mercado.

1.2 Antecedentes investigativos

Al hablar de la metodologia de las 5S, varias investigaciones coinciden en que es una
herramienta critica para mejorar el orden, la limpieza y la productividad en la planta
textil. Esta herramienta se ha aplicado en México para reducir los tiempos de biisqueda
y mejorar la utilizacion del espacio [14]. Mientras que, en estudios realizados en

empresas de paises como Bangladesh y Pakistan, las 5S han contribuido al orden y la



seguridad de los trabajadores bajo el marco de Manufactura Esbelta [15], [16]. Otras
investigaciones en entornos productivos en Peru y Paraguay también confirmaron la
mejora en la eficiencia y calidad del producto, resultando en el fortalecimiento de la
disciplina organizacional [17]. Con esto se puede confirmar que el sistema 5S no solo
tiene un impacto positivo en términos de medidas fisicas del entorno, sino que también

crea un cambio cultural hacia la mejora continua [18].

En general, los estudios exhiben una fuerte tendencia de aumento de la productividad
una vez implementado el sistema 5S. La aplicacion de 5S y SMED también resultd en
una reduccion del tiempo de cambio del 18% en una investigacion en Pakistan, lo que
llevo a una mayor eficiencia [16]. Resultados comparables se duplicaron en
organizaciones peruanas y brasilefias, donde la visualizacion del estandar junto con la
eliminacion de desechos contribuy6 a ganancias de productividad superiores al 10%
[19]. Las mejoras solo se mantienen cuando hay liderazgo y compromiso del personal,

ya que la sostenibilidad del sistema descansa en la cultura organizacional [15].

El camino 58 se presenta como la filosofia basica para implementar otras herramientas
lean. Los estudios han demostrado que su aplicacion previa ayuda en la transicion de
tecnologias de flujo por lotes esencialmente a continuas y estandar [14] Se obtienen
hallazgos similares en estudios de pymes en América Latina donde la combinacion de
5S con la estandarizacion del trabajo y SMED aument6 la productividad en més de un

80% y disminuy¢ los tiempos de entrega en alrededor del 60% [18].

En un estudio se ha sugerido que 5S debe combinarse con gestion visual digital y
sensores RFID para rastrear el orden y la limpieza [20]. Ademds, algunas
investigaciones han propuesto métodos de manufactura lean basados en datos para
desempefio/eficiencia y verde basado en sefiales detectadas automaticamente de los
usuarios finales como lo hacen trabajos recientes [21]. Estos métodos prueban que 5S
combinado con tecnologia de la informacion mejora la trazabilidad y el control de
procesos. Una tendencia temprana muestra que digitalizar el entorno 5S permite una

transicion de una gestion reactiva a preventiva y sostenible [15].

La literatura coincide en que la eficacia del enfoque se basa mas en la voluntad humana
que en los recursos fisicos. Estudios sobre el tema en México, Peru e India confirman

que la falta de capacitacion y la resistencia al cambio representan los principales



impedimentos para llevar a cabo este enfoque. Tras la implementacion de 5S en una
empresa manufacturera de Reino Unido en cuanto al tiempo operativo total, se obtuvo
una reduccion del 8% en soplado y del 18% en la impresion, con lo cual se evidencio
que esta herramienta es util en la reduccion del tiempo operativo que no genera valor

agregado [22].

Bonifaz [18] ilustra que 5S con VSM vy trabajo estandarizado puede apoyar la
reduccion del tiempo de entrega en un 80% y mejorar el desempefio logistico en pymes
textiles. Otros investigadores indican que 5S en el almacén y centro de distribucion
reduce el desperdicio y mejora la trazabilidad de los materiales [23], [24]. Asi mismo
se encontrd6 que las empresas que adoptaron el sistema 5S como una de las
herramientas de manufactura esbelta reportaron una mejora significativa en la
organizacion de los espacios de trabajo, lo que permitio reducir actividades que no
agregan valor (desperdicios) [25]. En este sentido, la esencia de 5S evoluciona de una
herramienta para la ley y el orden a una filosofia de competitividad empresarial junto
con sostenibilidad y mejora continua en el contexto de la compleja cadena de valor

textil [26].

1.3 Fundamentacion teorica

1.3.1 Fundamentos tedricos generales

a. Principios de la filosofia Lean Manufacturing

Lean Manufacturing es un enfoque de gestion que busca maximizar el valor para el
cliente mediante la eliminacion sistematica de desperdicios o muda. Su origen se
encuentra en el Sistema de Produccion de Toyota (TPS), desarrollado por Taiichi Ohno

durante la segunda mitad del siglo XX [27].

El sistema Lean clasifica siete desperdicios principales que son: sobreproduccion,
tiempos de espera, transporte innecesario, exceso de procesos, inventarios,
movimientos innecesarios y defectos [28]. Sin embargo, se reconoce un octavo
desperdicio estrechamente relacionado con la falta de aprovechamiento del talento

humano [29].



Lean no solo es un método, sino una filosofia que promueve disciplina,

estandarizacion, empoderamiento del trabajador y cultura de mejora continua [30].
b. Enfoque de mejora continua (Kaizen)

El enfoque de mejora continua Kaizen es una filosofia de gestion japonesa orientada a
la optimizacion constante de los procesos dentro de una organizacion. Estd basada en
la premisa de que pequefias mejoras realizadas de manera sistemdtica generan
impactos significativos en el desempefio global a largo plazo [31]. Kaizen promueve
la participacion de todos los niveles de la empresa, desde operarios hasta directivos,
fomentando la identificacion diaria de desperdicios, la estandarizacion de buenas
practicas y la bisqueda de soluciones practicas orientadas a incrementar la eficiencia,
la calidad y la productividad. Su aplicacién se sustenta en la disciplina, la observacion
directa del trabajo (Gemba) y la evaluacién continua de resultados, convirtiéndolo en

un pilar fundamental dentro de las metodologias LM [32].

La literatura contemporanea destaca que Kaizen integra practicas como el trabajo
estandarizado, la solucion de problemas mediante el ciclo PDCA (Plan—-Do—Check—
Act), eventos de mejora rapida (kaizen blitz), analisis de causa raiz y gestion visual

[33].
c¢. Herramientas Lean aplicadas a los procesos productivos

LM dispone de multiples herramientas orientadas a mejorar la eficiencia operativa.

Entre las mas utilizadas se encuentran:

e Value Stream Mapping (VSM): Se trata de una herramienta visual que
representa tanto el flujo de materiales como el de informacion, lo que permite
detectar desperdicios y oportunidades de mejora en el sistema. Este mapeo es
esencial para construir un “mapa del estado actual”, desde el cual se identifican
fuentes de “muda” (desperdicio), y a partir de ahi disefar un “estado futuro”

mas eficiente y ajustado [34].

e Just in Time (JIT): Busca producir inicamente lo necesario, en el momento
necesario y en la cantidad justa, con lo cual se reduce inventarios y tiempos de

espera [35].



e Kanban: Sistema visual que regula el flujo de produccion mediante sefiales

que activan la reposicion de materiales en un sistema pull [36].

e Poka-Yoke: Es un mecanismo “a prueba de errores” que asegura la calidad
dentro del sistema productivo, reduciendo asi la probabilidad de fallos

humanos [37].

e SMED (Single Minute Exchange of Die): Se trata de la reduccion del tiempo
de setup, lo cual facilita la flexibilidad productiva [38].

e 5S: Sistema de orden, limpieza y disciplina que constituye la base para la

estabilidad operacional [39].

1.3.2 Fundamentos del sistema 5S

a. Origen y evolucion del método 58

El método 5S fue creado por Hiroyuki Hirano, cada uno de los principios que

componen este método inician con la letra s por su nombre en japonés [40].

Las cinco “S” corresponden a:

e Seiri (Clasificar)

e Seiton (Ordenar)

e Seiso (Limpiar)

e Seciketsu (Estandarizar)

¢ Shitsuke (Disciplina)

Estas practicas permiten eliminar elementos innecesarios, organizar los  recursos,

mejorar la limpieza, estandarizar procedimientos y fomentar hébitos disciplinados.
b. Objetivos y principios del sistema 5S

El proposito fundamental del sistema 5S es la creacion de entornos de trabajo

eficientes, ordenados y seguros. Entre sus objetivos principales estan:



e Incrementar la productividad por medio de la reduccion de tiempos de
blsqueda y movimientos innecesarios.

e Aumentar el nivel de calidad por medio de la prevencion de errores
derivados del desorden.

e Incrementar la seguridad al eliminar obstaculos que generen riesgos en el
entorno laboral.

e Fomentar la disciplina por medio de la estandarizacion de practicas y la

formacidén de habitos sostenibles.

Las organizaciones que aplican 5S pueden reducir tiempos improductivos, mejorar la

ergonomia y fortalecer la cultura de calidad [41].

1.3.3 Etapas de la metodologia 5S

a. Seiri (Clasificar): eliminacion de lo innecesario

Se busca separar lo necesario de lo innecesario, eliminando asi obstaculos y elementos
que generan desperdicios, su objetivo principal es el enfocar un uso adecuado a
dispositivos o elementos que se encuentran en el area de trabajo, para esto se puede

manejar la siguiente categoria:

e Lo que no se utiliza
e Lo que se utiliza regularmente
e Lo que debe enviarse a mantenimiento

e Lo que yano es indispensable en el area

Tras la aplicacion de la primera S se puede obtener una eliminacion de desperdicios

como desplazamientos innecesarios [42].
b. Seiton (Ordenar): organizacion del espacio de trabajo

Seiton corresponde a la segunda etapa de la metodologia 5S y consiste en organizar de
manera adecuada todos los elementos que fueron considerados necesarios durante la
etapa de Seiri. Su finalidad es asignar un lugar especifico para cada objeto,
herramienta, material o insumo, de modo que puedan localizarse con facilidad,

utilizarse oportunamente y devolverse a su sitio después de su uso. Bajo este principio,



se busca aplicar la idea de “un lugar para cada cosa y cada cosa en su lugar”,
reduciendo tiempos de busqueda, movimientos innecesarios, confusiones y desorden
dentro del area de trabajo [43]. La aplicacién de Seiton no se limita Unicamente a
ordenar los objetos, sino que también implica establecer criterios para su ubicacion,
considerando aspectos como la frecuencia de uso, la cercania al puesto de trabajo, la
seguridad, la facilidad de acceso y la secuencia del proceso productivo. Los elementos
que se utilizan con mayor frecuencia deben ubicarse cerca del operario, mientras que
aquellos de uso ocasional pueden colocarse en areas secundarias debidamente
identificadas. Para ello, se pueden emplear rétulos, colores, sefializacion, etiquetas,
tableros de herramientas, lineas de demarcacion y controles visuales que faciliten la

identificacidén inmediata de cada recurso.

En la Figura 1 se visualiza como puede aplicarse Seiton en una pyme, especificando
el lugar en el que debe colocarse cada objeto de acuerdo con su frecuencia de uso. Esta
organizacion permite mejorar la fluidez del trabajo, evitar interrupciones durante las
actividades productivas y disminuir la posibilidad de errores por mezcla de materiales
o pérdida de herramientas. Por tanto, Seiton contribuye directamente a la eficiencia
operativa, ya que permite que el personal trabaje en un entorno mas ordenado, seguro

y funcional.

COLOCAR EN ELIMINAR
ALMACEN

ES POSIBLE NO SE USA

COLOCAR EN QUE SE USE COLOCAR
ALMACEN JUNTO A LA
PERSONA
SE USA UNA
VELAL ARG CADA HORA
VARIAS VECES
COLOCAR EN ALDIA COLOCAR
UN ARCHIVO CERCA DE LA
PERSONA

ALGUNAS
VECES AL MES

VARIAS VECES
POR SEMANA

COLOCAREN COLOCAREN
OTRA AREA EL AREA

Figura 1 Aplicacion de Seiton en pymes [44].



c. Seiso (Limpiar): mantenimiento del entorno limpio

Seiso hace referencia a la limpieza y conservacion del area de trabajo, pero no debe
entenderse tnicamente como la accion de retirar suciedad al finalizar la jornada. Esta
etapa implica mantener de forma permanente las superficies, herramientas, equipos,
maquinas y zonas de transito en condiciones adecuadas para el desarrollo del proceso
productivo [45]. En el caso de una empresa de confeccion, la limpieza es fundamental,
debido a que la presencia de hilos, retazos, polvo textil, pelusa o residuos sobre las
mesas y maquinas puede afectar directamente la calidad de las prendas, generar
manchas, dificultar la revision visual y aumentar la probabilidad de defectos en el

producto terminado [46].

Seiso permite identificar fuentes de contaminacion, deterioro o fallas en los equipos,
por lo que se relaciona también con el mantenimiento preventivo del entorno
productivo. Para su correcta aplicacion es necesario planificar las actividades de
limpieza, definir responsables, establecer frecuencias, disponer de recursos adecuados
y verificar su cumplimiento mediante registros o listas de control. De esta manera, la
limpieza deja de ser una actividad ocasional o reactiva y se convierte en una practica
integrada al trabajo diario, contribuyendo a reducir defectos, mejorar la seguridad,

conservar los equipos y mantener un ambiente ordenado y eficiente [47].
d. Seiketsu (Estandarizar): normalizacion de prdcticas

Seiketsu consiste en estandarizar las condiciones alcanzadas mediante la aplicacion de
las tres primeras S: Seiri, Seiton y Seiso. Para llegar a esta etapa, es necesario que la
clasificacion, el orden y la limpieza no se realicen de manera aislada, sino que se
mantengan como practicas habituales dentro del area de trabajo. La estandarizacion
permite establecer criterios claros sobre como deben organizarse las herramientas,
donde deben ubicarse los materiales, como debe mantenerse limpia cada zona y cuéles

son las condiciones aceptables para continuar con el proceso productivo [48].

Esta etapa se apoya principalmente en la gestion visual, mediante rétulos, sehalizacion,
fotografias de referencia, formatos de control, instrucciones de trabajo y estandares
visuales de calidad. Su aplicacion facilita la deteccion rapida de anomalias, ya que

cualquier desviacion frente al estandar establecido se vuelve evidente para el personal.
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En este sentido, Seiketsu permite reducir la variabilidad en la forma de trabajar, evitar
que el area retorne al desorden inicial y asegurar que las mejoras implementadas se
mantengan en el tiempo. Por ello, constituye una base importante para fortalecer la

disciplina operativa y facilitar las futuras auditorias internas 5S [49].
e. Shitsuke (Disciplina): compromiso y habito

Shitsuke, la quinta “S” del sistema 5S, hace referencia a la disciplina, punto
fundamental para mantener el orden, la limpieza y la estandarizacion alcanzados en
las fases previas. Se hace énfasis en la creacion de habitos por medio de entrenamiento
continuo, la responsabilidad individual y la interiorizacion de normas operativas [39].
Esta fase es considerada la mas dificil, debido a que implica un cambio cultural dentro

de la organizacion y requiere el compromiso permanente del recurso humano.

Shitsuke tiene como propdsito fomentar una cultura de autocontrol, donde los
trabajadores adopten comportamientos proactivos sin necesidad de supervision

constante [50].

1.3.4 Auditoria del sistema 5S

a. Concepto y propdsito de la auditoria 5§

La auditoria 5S es un proceso sistematico que evalua el grado de cumplimiento,
mantenimiento y efectividad del sistema 5S en un area de trabajo. Su propdsito
principal es verificar que las practicas de clasificacion, orden, limpieza,
estandarizacion y disciplina se estén aplicando correctamente y que contribuyan a la

mejora continua [51].

La auditoria permite identificar desviaciones, priorizar acciones correctivas y

garantizar la sostenibilidad de las mejoras implementadas [52].
b. Tipos y niveles de auditoria 58

La literatura distingue diferentes tipos de auditorias dentro del sistema 5S:

e Auditoria interna: es realizada por equipos internos de la organizacion y tiene

un caracter formativo.
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Auditoria cruzada: involucra a evaluadores de otras areas para asegurar
imparcialidad.
Auditoria externa: esta auditoria va realizada por consultores, certificadores

o entidades externas, con el fin de tener una vision objetiva y comparativa.

Dichos niveles de auditoria ademas cuentan con diferentes etapas de madurez mismas

que pueden clasificarse de la siguiente forma:

Nivel basico: implementacion inicial de las 5S.
Nivel intermedio: estandarizacion con procesos estables.

Nivel avanzado: disciplina consolidad en las personas y una cultura de mejora

continua [27].

c. Herramientas y formatos de auditoria

Las herramientas mas utilizadas incluyen:

Checklists estructuradas
Hojas de puntuacion

Tableros visuales

Fotografias de antes y después
Mapas de orden y flujo

Software para auditorias Lean [36].

La evidencia visual es esencial para identificar desviaciones y medir avances,

especialmente en entornos industriales [34].

1.3.5 Aplicacion del sistema de auditoria 5SS como herramienta Lean

a. Condiciones para una implementacion efectiva

Una implementacion eficaz del sistema de auditoria 5S requiere condiciones esenciales

tales como:

Compromiso de la alta direccién que garantice recursos y liderazgo activo.

Capacitacion continua en temas como metodologias Lean, 5S y auditoria.
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e Participacion activa por parte del personal, inculcando la responsabilidad
tanto individual como colectiva.

e [Estandarizacion clara haciendo uso de procedimientos documentados y
sefalizacion visual clara.

e Continuidad en cuanto al desarrollo de las auditorias, con el fin de que no se
debilite la disciplina ya establecida si no que mas bien se fortalezca.

e Retroalimentacion  inmediata, permitiendo  corregir  desviaciones

oportunamente [29].

1.3.6 Fundamentos de la productividad y eficiencia

a. Productividad

La productividad se define como la relacion entre los outputs obtenidos y los inputs
utilizados en un proceso. La productividad puede medirse en términos de eficiencia,
eficacia y calidad, siendo un indicador clave para la competitividad organizacional

[53].

En contextos industriales, la productividad se relaciona directamente con la
eliminacion de desperdicios, la mejora de procesos y la optimizacién del uso de
recursos. Los niveles de productividad deben evaluarse de forma global y especifica,

considerando mano de obra, maquinaria, materiales y tiempo [54].
b. Indicadores de productividad y rendimiento

Entre los indicadores mas utilizados se encuentran:
e Productividad laboral (unidades por hora-persona)
e Eficiencia operativa
e Tiempo de ciclo

e OEE (Overall Equipment Effectiveness) [55].
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1.3.7 Gestion de desperdicios segin Lean Manufacturing

a. Concepto de desperdicio (Muda)

El término japonés muda se refiere a toda actividad, recurso o esfuerzo que consume
tiempo, materiales, mano de obra, espacio o energia, pero que no genera valor desde
la perspectiva del cliente. En otras palabras, representa aquellas acciones que forman
parte del proceso productivo, pero que no contribuyen directamente a transformar el
producto ni a mejorar sus caracteristicas finales [56]. Taiichi Ohno considera el
desperdicio como uno de los principales obstaculos para alcanzar la eficiencia dentro
del Sistema de Produccion Toyota, ya que impide el flujo continuo, incrementa los
costos y reduce la productividad de las operaciones [57]. La eliminacion de muda

constituye uno de los pilares fundamentales de LM.
b. Los siete tipos de desperdicio en la produccion
Ohno identifica siete tipos clasicos de desperdicio:

e Sobreproduccion

e Esperas

e Transporte innecesario

e Exceso de procesos

¢ Inventario innecesario

e Movimientos innecesarios

e Defectos

Posteriormente, se afiadi® un octavo desperdicio relacionado con el
desaprovechamiento del talento humano, reconocido ampliamente por autores como

Liker [29].
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c. Técnicas de identificacion y eliminacion de desperdicios

Las principales técnicas Lean para identificar y eliminar desperdicios incluyen:

Value Stream Mapping (VSM) para visualizar el flujo y detectar actividades

sin valor [29].

e (Gemba Walk para observar directamente los procesos.

e 5 porquésy analisis de causa raiz.

e Takt Time conjuntamente al balanceo de lineas para la sincronizacion de
operaciones.

e Kaizen y actividades de mejora inmediata.

e Sistema Poka-Yoke para prevenir defectos.

e Metodologia SMED que reduce el tiempo de preparacion o cambio (set up)

[53].

d. Value Stream Mapping

El Value Stream Mapping (VSM) o Mapa de la Cadena de Valor es una herramienta
fundamental dentro de la metodologia de Lean Manufacturing, utilizada para analizar
y visualizar de manera detallada el flujo de materiales e informacion dentro de un
proceso productivo. Su principal objetivo es identificar las actividades que agregan
valor al producto y aquellas que representan desperdicios o ineficiencias, permitiendo
asi proponer mejoras orientadas a optimizar los procesos y aumentar la productividad
de la organizacion. A través del VSM se obtiene una representacion grafica del proceso
completo, desde la recepcion de la materia prima hasta la entrega del producto final al

cliente, lo que facilita la comprension del funcionamiento del sistema productivo.

Esta herramienta permite identificar diferentes tipos de desperdicio dentro de los
procesos, tales como tiempos de espera, movimientos innecesarios, sobreproduccion,
inventarios excesivos o reprocesos, los cuales afectan directamente la eficiencia

operativa de las empresas [58].
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1.4 Objetivos

1.4.1 Objetivo general

Desarrollar un sistema de auditoria 5S como herramienta lean para la reduccion de

desperdicios en el proceso productivo de la empresa Ariana Ropa Interior.

1.4.2 Objetivos especificos

Identificar los desperdicios presentes en el proceso productivo para determinar
aquellos que pueden ser mitigados mediante la metodologia 5S.

Diagnosticar la situacion actual del proceso productivo mediante la
herramienta 5S reconociendo fortalezas, debilidades y oportunidades de
mejora.

Disefiar un sistema de auditoria 5S permanente que prevenga la recurrencia de

desperdicios y garantice la continuidad de las mejoras implementadas.
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CAPITULO II. METODOLOGIA

2.1 Materiales

Para el desarrollo de este estudio se hizo uso de los recursos ilustrados en la Tabla 1:

Tabla 1 Materiales para el desarrollo del proyecto

Recursos

Material Descripciéon Mustracion

Equipo electrénico utilizado para redactar el
documento de tesis, analizar informacidn, procesar

Computadora oy .
datos y utilizar programas necesarios para el
desarrollo del trabajo investigativo.
Dispositivo movil utilizado como herramienta de
Celular apoyo para comunicacion, toma de fotografias del
proceso investigativo, registro de informaciéon y
acceso rapido a fuentes digitales.
. Programa de procesamiento de texto utilizado para la
Microsoft . -,
redaccion, edicion y formato del documento final de
Word .
la tesis.
. Software utilizado para organizar, tabular y analizar
Microsoft . L .
Excel datos recolectados durante la investigacion, ademas

de elaborar tablas y graficos.

Es una herramienta especializada en la diagramacion
técnica y representacion de procesos. Es ideal para
crear diagramas de flujo, mapas de cadena de valor
Visio (VSM) y organigramas de forma rapida vy
estandarizada. Es la herramienta perfecta para el
Diagrama Interfuncional y las fichas de proceso por
su claridad visual.
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Recursos

Es un software de disefio asistido por computadora
(CAD) orientado al dibujo técnico de alta precision en
2Dy 3D. Se utiliza principalmente para la creacion de

AutoCad planos arquitectonicos e industriales. Herramienta
indispensable para redisefiar el Layout de la planta,
permitiendo medir distancias exactas y optimizar el
aprovechamiento del espacio fisico.
Biblioteca digital que permite acceder a libros
. académicos y cientificos utilizados como fuentes o
e-Libro . . L b
tedricas para el desarrollo del marco tedrico de la e 1 I'O
investigacion.
Buscador especializado en literatura académica que
Google . , S . _
Académico | Permite encontrar articulos — cientificos, tesis y Google Académico
publicaciones relevantes para la investigacion.
2.2 Métodos

2.2.1 Modalidad de la investigacion

El proyecto presenta las siguientes modalidades de investigacion:

e Investigacion bibliografica

Incluye la recopilacion, andlisis y sintesis de informacion de libros, articulos,
normas, documentacion lean y publicaciones enfocadas a la metodologia 5S.

Su proposito es construir una base tedrica solida que sustente el estudio y

oriente el disefio del sistema de auditoria 5S.

e Investigacion de campo

Implica la recoleccion directa de datos en el entorno real de la empresa Ariana
Ropa Interior. Incluye la observacion del proceso productivo, entrevistas al
personal, checklist, registros fotograficos y auditoria aplicada a las areas que
conforman el proceso productivo. Con este punto investigativo se adquiere la

informacion actual, objetiva y especifica sobre el estado real de orden, limpieza

y generacion de desperdicios.
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e Investigacion aplicada
Corresponde a la naturaleza practica del proyecto, con el objetivo de disenar
un sistema de auditoria 5S, resolviendo asi los problemas identificados. Esto
posibilita la transformacién del conocimiento teérico en una propuesta

concreta y funcional.

2.2.2 Poblacion y muestra

La poblacion estuvo conformada por el personal del proceso productivo de la empresa
Ariana Ropa Interior, considerando areas, puestos de trabajo, materiales en uso,

maquinaria, herramientas y operarios involucrados.

No se determiné una muestra debido a que la poblacidn es pequeiia y accesible en su
totalidad, por lo que se estudio de forma completa. Cuando la poblacion es reducida y
manejable, no es necesario realizar un muestreo, ya que es viable trabajar con el total
de los elementos involucrados. Como se sefialdé en [59], “si la poblacién es lo
suficientemente pequeia para ser analizada por completo, no se requiere extraer una

muestra”. Esto garantiza un analisis mas preciso y completo de la situacion real.

2.2.3 Recoleccion de informacion

La recoleccion de informacion se estructurd en funcion del objetivo general y los
objetivos especificos planteados para el desarrollo del sistema de auditoria 5S. Para
ello, se establecieron las actividades, técnicas y herramientas que permitieron obtener
datos precisos y relevantes sobre los desperdicios presentes, el nivel de cumplimiento
de las 5S y las oportunidades de mejora en el proceso productivo. La Tabla 2 detalla
de manera ordenada cada uno de estos elementos, garantizando una metodologia

coherente y alineada con las necesidades del estudio.

Tabla 2 Técnicas y herramientas a usarse

Objetivo Objetivos . . . Herramienta /
, Actividades Técnica
General Especificos Instrumento
Desarrollar un|l. Identificar los|- Realizar un recorrido de .

. .. g , ., Lista de
sistema de|desperdicios observacion directa en las areas dgObservacion erificacion de
auditoria SS|presentes en el produccion para registrar los tipogdirecta Jesperdicios
como Proceso de desperdicio. P

herramienta  |productivo para
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Objetivo Objetivos - A Herramienta /
. Actividades Técnica
General Especificos Instrumento
lean para ladeterminar - Clasificar los desperdicio§Analisis Registro
reducciéon  ddaquellos quelidentificados segiin las categoriagdocumental fotografico
desperdicios enpquen SClLean (sobreproduccion, tiempos dg = . )
el procesqmitigados espera, transporte, inventario Andlisis delPlantilla de
productivo  dgmediante 1) jofectos movimientos/PrOc€30s clasificacion
la . cmp resgmetodologia 55. innecesarios, sobreprocesamiento). Lean
Ariana  Ropa
Interior. - Elaborar un informe de g'orma’tto' de
diagnostico inicial que detalle log .1gg.n;>stlco
desperdicios prioritarios a abordar mnicia
con la metodologia 5S.
- Aplicar listas de verificacion
(checklists) de auditoria 5S para
2. Diagnosticar lajevaluar las condiciones actuales en Checklists  d
situacion  actuallcada 4rea. . ccklists de
del proceso Auditoria interna |auditoria 5S
productivo - Analizar los resultados obtenidos <
! . Evaluacion Escalas de
mediante laen las auditorias 5S pard_ .. . . .
. ; . cualitativa ylcalificacion
herram@nta SS(determinar el nivel dd cuantitativa tipo Likert
reconociendo  |cymplimiento en cada una de las P
goﬁ?lll,zzi:v S, Anlisis Ficha de
o1l a. cs Y ) comparativo oportunidades
opqrtumdades de|- Ideptlﬁcar y documeptal de mejora
mejora. oportunidades de mejorg
especificas para fortalecer la
implementacion del sistema 5S.
- Elaborar un formatq
estandarizado de auditoria 5S con F ‘ d
3. Diseflar uncriterios de evaluacién claros Y] ormatos y
sistema delmedibles. auditoria 5S
auditoria 5§ Disefio técnico | oo oo dd
permanente qug- Definir la frecuencia dit g
prevenga laresponsables y metodologia para 1gPlanificacion ~ [AUC1OT1AS
zlecurreé}c{a delejecucion periddica de auditoriagestratégica Indicadores dd
€Sperdicios  VYiinternas 5S. S desempeiio 5S
garantice la| Vahda.(non Y KPI P
continuidad dg- Implementar un plan ddretroalimentacién|(KPIS)
!as mejoras seguimien.to y r.etroalimentaci(')n Plan del
implementadas. |que permita medir los avances Y| seguimiento
mantener la sostenibilidad del
sistema 5S.

2.2.4 Procesamiento y analisis de datos

El procesamiento y andlisis de los datos se desarrolld mediante un enfoque mixto que

integra herramientas cualitativas y cuantitativas para evaluar de manera integral el

nivel de desperdicios y el grado de cumplimiento de la metodologia 5S dentro del

proceso productivo. Inicialmente, la informacion recolectada mediante observacion

directa, entrevistas y registros fotograficos fue organizada en matrices descriptivas que

permitio identificar patrones, comportamientos y condiciones recurrentes en las areas
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de corte, confeccion, revision y empaque. Esta informacion cualitativa fue clasificada
y codificada con base en las categorias Lean y en los criterios establecidos por la

auditoria 58S, lo cual facilit6 la interpretacion sistematica de los hallazgos.

En la fase cuantitativa, los datos obtenidos de las listas de verificacion y auditorias 5S
fueron tabulados utilizando herramientas como Excel y otros softwares estadisticos
basicos. Se empled calculos de porcentajes para determinar el nivel de cumplimiento

de cada una de las “S”.

Estos resultados permitieron comparar el desempefio entre areas y detectar brechas
criticas de orden, limpieza y estandarizacion. Finalmente, los datos cualitativos y
cuantitativos fueron integrados en un analisis interpretativo que permitio sustentar el
disefio del sistema de auditoria 5S, evidenciando las oportunidades de mejora y los

impactos potenciales en la reduccion de desperdicios.

21



CAPITULO III. RESULTADOS Y DISCUSION

3.1 La empresa

La empresa Ariana Ropa Interior, ubicada en el barrio La Joya de la ciudad de Ambato,
es una organizacion relativamente nueva dentro del mercado de la confeccion textil.
Bajo la direccion de su propietario, Cristian Chicaisa, la empresa ha venido
desarrollandose progresivamente con el proposito de posicionarse en el sector local
mediante la fabricacion de prendas de ropa interior. Su actividad productiva se centra
principalmente en cuatro lineas: linea dama, linea nifia, linea boxer para hombre y linea
escolar de chaquetilla para nifias, lo que evidencia una oferta diversificada orientada a

distintos segmentos de mercado.

Actualmente, Ariana Ropa Interior se encuentra en una etapa de crecimiento y
consolidacién, por lo que busca fortalecer su capacidad productiva, mejorar la
organizacion de sus procesos y ampliar su presencia comercial en la ciudad. En este
contexto, la empresa enfrenta el reto de optimizar sus operaciones internas para
responder de manera mas eficiente a la demanda, mantener la calidad de sus productos

y consolidar progresivamente su marca dentro del mercado textil local.

3.1.1 Informacion general

En la Tabla 3 se presenta informacion general de la empresa con los datos mas

relevantes de la misma.

Tabla 3 Informacion general de la empresa

Informacién de la empresa

Nombre: Ariana Ropa Interior
Logotipo:
\ilelale
Ropa Interior

Cédigo CIIU: C1410.03

Actividad econémica: Fabricacion de ropa interior y ropa de dormir de telas tejidas, de
punto y ganchillo, de encaje, etcétera, para hombres, mujeres y
nifios: panties, calzoncillos, pijamas, camisones, batas, blusas,
slips, sujetadores, fajas, etcétera.
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Informacién de la empresa

Localizacion
Ciudad: Ambato
Parroquia: San Roque
Coordenadas: 1°16'45.0"S 78°36'41.8"W
Vista:

Iglesia Catélica
delllaJoya

Tier

3.1.2 Filosofia de la empresa

a. Mision

En Ariana Ropa Interior nos dedicamos a la confeccion y comercializacién de ropa
interior y prendas escolares de alta calidad para dama, nifia y hombre, ofreciendo
productos comodos, duraderos y con disefios adecuados para cada etapa de vida.
Trabajamos con responsabilidad y compromiso para satisfacer las necesidades de

nuestros clientes, contribuyendo al desarrollo de la industria textil local en Ambato.
b. Vision

Ser una empresa reconocida a nivel regional y nacional por la calidad, comodidad y
disefio de nuestras prendas, posiciondndonos como una marca confiable en la
confeccion de ropa interior y prendas escolares, fortaleciendo continuamente nuestros

procesos productivos e innovando para satisfacer las preferencias de nuestros clientes.

3.1.3 Estructura organizacional

En la Figura 2 se observa el organigrama de Ariana Ropa Interior mismo que cuenta
con una estructura organizacional encabezada por la gerencia, responsable de la
direccion y toma de decisiones. De esta dependen el area financiera, encargada de la

gestion econdmica, y las areas operativas del proceso productivo: disefio, corte,
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estampado, produccion y calidad, las cuales trabajan de manera coordinada para el

desarrollo, confeccion y control de las prendas elaboradas por la empresa.

Gerencia
Financiero H
| | | 1
Disefo Corte Estampado | |Produccion Calidad

Figura 2 Organigrama de la empresa Ariana Ropa Interior

3.1.4 Layout de la empresa

El diagrama de recorrido (Figura 3) permite visualizar el desplazamiento del producto
dentro del area de produccion, desde la mesa de corte hasta las diferentes operaciones
como pulpo manual, horno de secado, pulpo automético, méquinas de costura,
recubridora, elasticadora, atracadora y areas complementarias. Se evidencia que el
flujo no sigue una secuencia lineal, sino que presenta varios traslados entre zonas
distantes, generando recorridos prolongados y retornos innecesarios. Esta situacion
refleja la presencia de desperdicio por transporte y movimientos innecesarios, ya que
el producto debe movilizarse repetidamente entre estaciones de trabajo, lo cual puede

incrementar el tiempo improductivo.

3.1.5 Mapa de procesos

El mapa de procesos (Figura 4), muestra la relacion entre las actividades estratégicas,
operativas y de apoyo que permiten el funcionamiento de la empresa. En la parte
superior se ubican la direccion estratégica y la gestion de calidad, procesos que
orientan la toma de decisiones y el control de las actividades. En el centro se presentan
los procesos operativos, los cuales representan la secuencia directa de elaboracion de
las prendas. Finalmente los procesos de apoyo como la gestion financiera y ventas,

contribuyen al sostenimiento de la produccion y a la atencion de los clientes.
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Figura 3 Plano de la empresa Ariana Ropa Interior con el diagrama de recorrido

25




SHINAITO SOT d3d SVALLDAIXH A SHAVAISADAN

Procesos estratégicos

Direccion estratégica

Gestion de calidad

Procesos operativos

r
Tendido de Corte de : Sesgado de Cerrado
Fundillad Igualad ique
tela piezas nadidladol—> Lenalaco cintura costado 2 Etigretado 2 — (Empacado
Secad Cerrad tad
Disefio Estampado = EEan0En Scsgado de o (.>cosa & Atracado =——»  Pulido
horno piernas 1 y etiqueta 1
.

Procesos de apoyo

Gestion financiera

Ventas

Figura 4 Mapa de procesos de la empresa Ariana Ropa Interior
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3.1.6 Productos

Debido a las politicas de confidencialidad y reserva de informacién financiera de la
empresa objeto de estudio, no fue posible acceder a los registros detallados de ventas
necesarios para la elaboraciéon de un andlisis ABC de inventarios. No obstante, la
gerencia de produccion suministrd informacion estratégica identificando la prenda de
mayor rotacion y volumen de salida en el mercado. La seleccion de este producto se
fundamenta en su representatividad operativa, dado que su flujo de fabricacion abarca

la totalidad de las etapas del proceso productivo.

Ariana Ropa Interior cuenta con 4 lineas de productos, sin embargo el producto con el

cual se trabajara es de la linea de damas, con el producto estrella A21 que se observa
en la Tabla 4.

Tabla 4 Producto seleccionado linea de dama Ariana Ropa Interior

Linea de dama
Codigo Descripcion Imagen

A2l Calzén clasico full estampado

3.1.7 Proceso productivo

En la Tabla 5 se detalla cada uno de los procesos que se llevan a cabo en la empresa
Ariana Ropa Interior para la elaboracion del codigo A21, incluyendo su respectiva
descripcion e ilustracion. Esta informacion permite comprender de manera mas clara
y ordenada las actividades que forman parte del proceso productivo, facilitando la
identificacion de las operaciones realizadas en cada etapa y brindando una vision

general del funcionamiento interno de la empresa.
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Tabla 5 Proceso productivo de la empresa Ariana Ropa Interior

PROCESO PRODUCTIVO DE LA EMPRESA ARIANA ROPA INTERIOR

Ne Proceso Descripcién Tustracion

Se realiza la creacion del modelo de la
prenda, definiendo el estilo, medidas
1 Disefio moldes, materiales y caracteristicag
segun la linea de producto y tendencias
del mercado.

Consiste en extender la tela sobre Ia
mesa de corte en varias capas por color
asegurando que quede alineada y sin|
arrugas para facilitar un corte preciso.

2 |Tendido de la tela

Se cortan las piezas de tela siguiendo log
moldes previamente definidos
obteniendo las diferentes partes que
conformarén la prenda. (=

3 Corte de piezas
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PROCESO PRODUCTIVO DE LA EMPRESA ARIANA ROPA INTERIOR

NO

Proceso

Descripcion Tustraciéon

Estampado

prenda.

Se aplica el disefio grafico o decorativq §
sobre la tela mediante técnicas dd
estampado, segun el modelo de 19

Secado en horno

Las telas estampadas se colocan en un§
horno especial para fijar la tinta Y
garantizar la durabilidad del estampado.

Fundillado

¢ higiene.
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PROCESO PRODUCTIVO DE LA EMPRESA ARIANA ROPA INTERIOR

NO

Proceso

Descripcion

Tlustracion

Igualado

Vi
'/

/

Alinear y emparejar las piezas de telaj
mediante  equipos  especializados
asegurando que los bordes y medida
coincidan correctamente durante 1
confeccion. Esto permite obtener unfi&
acabado uniforme, mejorar la precisio
en la costura y garantizar la calidad fina
de la prenda.

Sesgado de
piernas

Consiste en aplicar una cinta (sesgo) 8
elastico por el borde de las aberturas de ¥
las piernas. Esto le da acabado al cortd|
de la tela, evita que se deshilache y|
proporciona la elasticidad necesaria parg I
que la prenda se ajuste al cuerpo.

Cerrado costado 1
y etiqueta 1

Se realiza la union de uno de los lados dg
la prenda (delantero y espalda)

Generalmente, en este paso se inserta laj
primera etiqueta (la de marca o
composicion) para que quede fijada en 1455
costura lateral.
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PROCESO PRODUCTIVO DE LA EMPRESA ARIANA ROPA INTERIOR

NO

Proceso

Descripcion Tustraciéon

10

Sesgado de
cintura

Similar al de las piernas, pero aplicado
en la parte superior. Se coloca el elastico
0 la banda de cintura que sostendra la
prenda. Es un paso critico para asegurary’
que la talla sea la correcta. :

11

Cerrado costado 2

Se cierra el segundo lateral de la prenda
completando asi la estructura tubular o
final del producto. Al cerrar estd
costado, la prenda queda basicamentd
armada.

12

Atracado

Son costuras de refuerzo pequeiias y| &%
muy compactas (remates) que se colocan
en los puntos de mayor tension, como log
finales de los costados o donde terminar
los elasticos, para evitar que la costura s s
abra con el uso.
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PROCESO PRODUCTIVO DE LA EMPRESA ARIANA ROPA INTERIOR

NO

Proceso

Descripcion

Tlustracion

13

Pulido

También conocido como "deshebre". Eg
la limpieza manual o mecanica de 14
prenda para eliminar todos los hilog
sobrantes de las costuras. Es
fundamental para que la prenda se vead
impecable y profesional.

14

Etiquetado 2

Se refiere a la colocacion de etiquetag
externas, como el hangtag (etiqueta dd
carton con el precio o codigo de barras
o etiquetas adhesivas de talla que no van
cosidas.

15

Empacado

Es la etapa final donde la prenda se dobla
de acuerdo a los estandares del cliente,|
se introduce en bolsas individuales 9
cajas y se prepara para su distribucion
logistica.
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3.1.8 Levantamiento de procesos

Para obtener un diagndstico preciso de la operatividad en Ariana Ropa Interior, se
procedi6 a realizar un levantamiento de informacion de cada etapa del flujo
productivo. Mediante el uso de fichas de levantamiento de procesos, se documentan
de forma técnica las entradas, actividades, puntos de decision y salidas que
transforman la materia prima en producto terminado. Esta desagregacion detallada
permite identificar con exactitud los recursos empleados y los indicadores de gestion
actuales en areas criticas como disefio, corte, estampado y confeccion. En las tablas 6
— 11 se presentan las matrices descriptivas y los diagramas de flujo especificos que

definen la secuencia logica y técnica de cada centro de trabajo.

A partir de la caracterizacion realizada, se evidencia que el flujo productivo de Ariana
Ropa Interior mantiene una secuencia logica que inicia con el tendido de tela y
contintia con corte, estampado y secado, ensamble, acabado y revision, hasta llegar al
empaque final. Cada proceso cumple una funcion especifica dentro de la
transformacion de la materia prima en producto terminado; sin embargo, también se
observa que existen etapas con mayor incidencia sobre la calidad final de la prenda.
En este sentido, los procesos de tendido y corte representan puntos clave, debido a que
cualquier error en la alineacion de la tela, verificacion del tono, colocacion del trazo o
precision del corte puede generar defectos que se arrastran hacia las siguientes fases,

ocasionando reprocesos, desperdicio de material y pérdida de tiempo operativo.

Dentro del analisis, el proceso mas critico identificado es el de corte, ya que de este
depende la exactitud dimensional de las piezas que posteriormente seran ensambladas.
Si las piezas no coinciden con el molde original, presentan bordes irregulares o
variaciones en talla, el area de costura tendra dificultades para unirlas correctamente,
afectando la simetria, el ajuste y la presentacion final de la prenda. Ademas, en este
proceso se toman decisiones importantes, como evaluar si una pieza defectuosa puede
recuperarse 0 debe considerarse merma, lo que incide directamente en el
aprovechamiento de la materia prima. Por ello, el corte requiere mayor control,
estandarizacion e implementacion de indicadores relacionados con piezas defectuosas,
porcentaje de desperdicio, tiempo de operacion y cumplimiento de especificaciones

técnicas.
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Tabla 6 Levantamiento del proceso de tendido de tela

Levantamiento de proceso

Proceso Tendido de Tela Diagrama de Flujo
Responsable | Auxiliar de Corte / Tendedor
Desenrollado y extensiéon de la Inicio
tela sobre la mesa de corte en
Descripciéon capas sucesivas (colchén de tela),
manteniendo la tension adecuada
y alineacion de orillos. Recibir orden de
Preparar el blgqge de tela pmd(;leccbls;leyg:ﬂlos
(colchén) optimizando el
Objetivo alineamiento para garantizar que
todas las piezas se corten bajo el
mismo patrén y sin defectos. Verificar tono y
Inicio: Recepcion del rollo de calidad de la tela al
tela y orden de corte. desenrollar.
Alcance Fin: Colchon de tela listo y

marcado para la operacion de
corte.

Sub-Procesos

Verificacion de tela, extendido
por capas, alineacion de orillos,
reposo de la tela (relajacion) y
colocacion del trazo (marcado).

Rollos de tela (algodon, licra,

Extender la primera
capay fijarala
mesa.

(La tela requiere
reposo?

No
A 4

Dejar reposar la

tela por el tiempo
necesario.

Entradas encaje), mesa de corte, pinzas de
sujecion.

Salidas Cglchon de tela extendido y
alineado.

Informacién | Orden de produccién (cantidad

empleada en | de capas por color), ficha técnica

el proceso del textil (elasticidad).
No dispone.

Indicadores

Colocar capas sucesivas
seglin la cantidad de
prendas solicitadas.

Alinear orillos
(bordes) para evitar
piezas incompletas.

Colocar el papel de
trazo o marcar con
tiza la capa
superior.

Entrega a la
operacion de Corte.
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Tabla 7 Levantamiento del proceso de corte

Levantamiento de proceso

Proceso Corte Diagrama de Flujo
Responsable | Operario de corte
v - Inici
Separacion fisica de las et
piezas de tela siguiendo el
contorno de los moldes o ]
Descripcion | trazos sobre el colchon de Colehén de tela
1 did i d recibido del
tela t?n 1do, utilizando proceso de tendido.
herramientas de corte
vertical, circular o sin fin. Y
Obtener todas las piezas Verificacion de la
. sujecion del trazo
necesarias para el (que el papel o
Objetivo ensamble con precision marcas no se
dimensional, evitando muevan).
deformaciones en los v
bordes. Corte de las piezas
Inicio: Colchon de tela grandes (contornos
. externos) con
tendido y marcado. .
. . cortadora vertical.
Alcance Fin: Paquetes de piczas 7
cortadas y amarradas por
talla/color. Corte de piezas
Corte de contornos, pequeiias o detalles
, con cortadora de
Sub perforado de  guias precision,
(piquetes), revision de
Procesos . v
piezas cortadas, amarre y
tiqueteado. Realizacion de
S " "piquetes" o
Colchon de tela tendido, mulz;ias de guia
Entradas cortadora vertical/circular, para las costureras.
guantes de malla
(seguridad), moldes/trazo.
PieZas de I'Opa inteI'iOI' 7Las piezas coinciden con —N » Evalua]r)lm es
Salidas cortadas (listas para el molde original? o fecul:;?:m Z oes
estampado o costura). (desperdicio).
Informacién | Orden de corte, ficha g
empleada técnica de la prenda, L]
en el cantidad de unidades por Agrupacién por
proceso talla. lotes, amarre y
i colocacion de
No dispone.
tiquete (talla/color).
quete (
Traslado al area de
. Estampado (si
Indicadores aplica) o a

Habilitado/Costura.
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Tabla 8 Levantamiento del proceso de estampado y secado

Levantamiento de proceso

Proceso Estampado y secado Diagrama de Flujo
Estampador / Operario de
Responsable Horno Inicio
Aplicacion  de  diseflos
mediante serigrafia 0 i
- transfer sobre las piezas [Recepeién de
Descripcion . piezas del area de
cortadas, seguida de un Corte
proceso de curado por calor
para fijar la tinta. Y
Adornar o marcar la prenda Preparacion y
Objetivo con  disefios  graficos matizado de tintas
duraderos que resistan el segiin el disefio.
lavado y el uso. v
Inicio: Recepcion de piezas Montaje y registro
cortadas. de malrcosden el
. . ulpo dae
Alcance Fin: Piezas estampadas, eStargpado
secas y apiladas para v
confeccion. 1 ol
7 . Aplicacion de la
Preparacmn de tintas, tinta sobre la pieza
Sub registro de marcos, de tela.
estampado manual/pulpo, y
Procesos , .
paso por tinel o camara de
secado.
- . 1 est iti Li i i i
Piezas de tela, tintas, mallas, ¢El estampado es nitido No—p| Limpiar pieza (si s
B 0 y esta bien ubicado? posible) o
Entradas r?larcos, energia eléctrica/gas descartar.
(horno).
. Piezas textiles con disefio Si
Salidas . . v
graﬁco ﬁ_]adO. Colocacion de la
Informacién | Disefio aprobado, pieza en la banda
empleada temperatura de fusion de la del horno o camara
en el tinta, tiempo de residencia en de calor.
proceso horno. y
No di Secado/Curado
o dispone. (Tiempo y
temperatura
controlada).
v
Prueba de tacto/
secado para
verificar
adherencia.
Indicadores v

Traslado de piezas
secas al area de
Ensamble
(Costura).
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Tabla 9 Levantamiento del proceso de ensamble / costura

Levantamiento de proceso

Proceso Ensamble / Costura Diagrama de Flujo
Operarios de Maquinaria Industrial
Responsable : Inicio
(Overlock, Recubridora, Plana)
Union  secuencial de  piezas,
s, rectificacién de bordes (igualado) y
Descripcion S .
aplicacion de elasticos para la .
Recepcion de
estructura final de la prenda. piezas.
Ensamblar las piezas cortadas
e cumpliendo con las especificaciones
Objetivo phier . °Sp ¢
de diseflo, resistencia de costura y
simetria. Fundillado (Unién
Imicio:  Recepciéon de  piezas de refuerzo).
cortadas/estampadas.
Alcance . pac . ¢
Fin: Prenda terminada, pulida y con
etiquetas de marca/talla. Ig“a]a]do (Recorte
B B manual 0 mecanico
Sub- F}lndlllado, igualado, sesgado de de sobrantes para
piernas, cerrado de costados, sesgado alinear bordes).
Procesos .
de cintura, atracado.
PleZE'IS de j[ela, hilos, hllazas', $esgo Re-igualar o
Entradas elastico, etiquetas de composicion y (Piezas Ng|  descartarsi el
marca. simétricas? margen es
—— insuficiente.
. Prenda de ropa interior oo
Salidas . . . he
confeccionada y lista para pulir. 51
Informacién | Ficha técnica de costura, orden de
empleada producciéon y  muestra fisica Sesgado de piernas.
en el (contramuestra).
proceso ¢
No dispone.
Cerrado de costado
1 + Etiqueta 1.
Sesgado de cintura.
(Tension de Nov! Re-proceso
elastico correcta? (descoser).
Indicadores

Si

s

Cerrar costado 2 +
Atracado.

v

Pasar a pulido

Fin

37




Tabla 10 Levantamiento del proceso de acabado y revision

Levantamiento de proceso

Proceso Acabado y revision Diagrama de Flujo
Responsable | Auxiliar de Calidad / Pulidora
Eliminacién de hilos sobrantes et
s hebras), limpieza de pelusas
Descripcion ( ).’, pieza P Y
colocacion de la etiqueta externa de
marca/precio.
Garantizar una presentacion estética Recepcion de lote
e impecable y asegurar que la prenda de costura.
Objetivo . . .
esté correctamente identificada para
su venta.
Inlc{oz Recepcion de prenda armada Pulido do hebras
Alcance del area de costura. . (Corte de hilos de
Fin: Prenda limpia y etiquetada lista inicio y fin de
para el doblez y empaque. costura).
Refilado de hilos, inspeccién visual
Sub- de costuras, limpieza de tela y _ Vv
Procesos colocacion de tag  (etiqueta Revision integral
col ante) de costuras (Saltos
g : - — de puntada, huecos,
Prendas confeccionadas, tijeras de simetria).
ulir ica-hilos), etiquetas de
Entradas P (p' ), d .
marca, pistola de navetes (swift
tach).
- - Separar y retornar
Salidas Prenda puhda} y etiquetada al drea de
(Producto Terminado sin empaque). Confeccion
Informacién | Estindar de calidad del producto, (Reproceso).
empleada manual de ubicacién de etiquetas No
en el externas. h 4
proceso Limpieza de
No dispone. residuos de hilo o
motas en la tela.
Etiquetado 2
(Fijacion de la
etiqueta colgante de
marca).
{Etiqueta correcta o
Indicadores bien ubicada? NoPl  Corregir etiqueta.

Traslado al area de
Empaque Final.
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Tabla 11 Levantamiento del proceso de empaque

Levantamiento de proceso
Proceso Empaque Diagrama de Flujo
Responsable | Auxiliar de Empaque / Despachador
Y Inici
Preparacion final de la prenda o
mediante el doblado estandarizado,
Descripcion | colocacion en empaque primario
(bolsa) y consolidaciéon en cajas de
despacho. Recepcion de lote
Proteger la integridad del producto del drea de Pulido.
Objetivo terminado y facilitar su
almacenamiento y transporte logistico.
Inicio: Recepcion de prenda pulida y
. Doblado de la
etiquetada. o
Alcance | . prenda (Siguiendo
Fin: Producto terminado en bodega de ol estandar de
despacho (Listo para venta). presentacion de la
Sub- Doblado de la prenda, armado de cajas. marca).
Procesos
Prendas terminadas, cinta adhesiva,
Entradas - , P—
cajas de carton. Consolidacion de
. Cajas selladas y rotuladas por unidades en cajas
Salidas segun la orden de
lote/talla/color. pedido
Informaciéon | Orden de despacho, guia de cantidades
empleada en | por caja (Packing List).
el proceso
No dispone. empacado® Noyp,| Volver a empacar
correcto?
Si
A 4
Sellado de caja
Indicadores
Traslado a Bodega
de Producto
Terminado.
A
Fin

3.1.9 Value Stream Mapping actual

El VSM se presenta como la herramienta diagnostica fundamental para la

identificacion de actividades que no agregan valor dentro de la linea de produccion de

Ariana Ropa Interior, misma que se visualiza en la Figura 5.
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Cliente

A\

8 dias

| Pedidocuando se P L Wm—
Proveedor — ——— Oni Zecsiia peddo e Onliney presencial ™=
—Ia
MRP
Demanda mensual (20 dias/mes) = 2280 unidades / mes
Defectos Takt Time =4.21 min / unidad
Telas

Sesgos

Hilos ..

Tintas Movimientos

Eliquetas innecesarios

Empaques P ity

rocesamiento Transportes
i innecesarios
Tendido Corte Estampado y curado Ensamble / Costura Acabado y revision Empaque
2 operarios -:’ 1 operario -:> 3 operarios -:’ 7 operarios -:’ 3 operarios -:’ 2 operarios
5 dias
O/ o o e o e
114 unidades 114 unidades 114 unidades 114 unidades 0
TD: 480 min TD: 480 min TD: 480 min TD: 480 min TD: 480 min TD: 480 min
TCP: 20 min TCP: 10 min TCP: 30 min TCP: 15 min TCP: 10 min TCP: 10 min
TC: 0,12 min / unidad TC: 4,73 min / unidad TC: 0,20 min / unidad TC: 3 min / unidad TC: 1,5 min / unidad TC:1 min / unidad
Turno: 1 Turno: 1 Turno: 1 Turno: 1 Turno: 1 Turno: 1
CP: 4000 unidades / dia CP: 102 unidades / dia CP: 2400 unidades / dia CP: 1120 unidades / dia CP:960 unidades / dia CP: 480 unidades / dia
5 dias 1 dia 1 dia 1 dias 1 dias 0 dias
4,73 min / unidad 0,20 min / unidad 3 min / unidad 2 min / unidad 1 min / unidad
0,12 min / unidad

Figura 5 VSM Actual
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3.1.10 Desperdicios identificados

Movimientos innecesarios y procesamiento extra

El diagnostico identifica una saturacion critica en la mesa de corte, la cual funciona de
manera multifuncional para actividades de pulido, doblado y empaque. Esta falta de
delimitacion de areas provoca una fatiga innecesaria en el personal y obliga a ejecutar
tareas de limpieza y despeje constantes entre turnos. La mezcla de piezas cortadas con
producto terminado en la misma superficie de trabajo no solo genera desorden, sino

que consume tiempo disponible que no agrega valor al producto.
Defectos y calidad

La ausencia de una linea de flujo definida y la acumulacion de diversas etapas
productivas en un solo espacio aumentan exponencialmente la probabilidad de errores
operativos. El desorden en la mesa principal facilita que prendas con defectos de pulido

o mal dobladas avancen hacia el cliente final. Ejemplo de esto se observa en la Tabla

12.

Tabla 12 Defectos en la produccion

Ejemplo de defectos
Esta prenda presenta un defecto critico de costura en la zona lateral. Se
observa una abertura o rotura significativa en la costura de union del
panel lateral, justo por debajo del eléstico de la cintura. El defecto
parece ser causado por un fallo en el arrastre de la tela durante la costura
(saltos de puntada), o por una tension excesiva del hilo que provocd
que este se rompiera tras la confeccion (costura reventada).

Esta prenda exhibe defectos relacionados con el acabado y la falta de
"pulido". La imagen muestra numerosos hilos sueltos y deshilachados
a lo largo del borde inferior (la apertura de la pierna). Estos restos de
hilo cuelgan visiblemente, lo que denota una omisioén de la tarea de
corte de hebras tras la costura (proceso de pulido), dejando los
sobrantes de la operacion de overlock.
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Transportes innecesarios

Al observar la Figura 7, se evidencia que este es el desperdicio mas impactante a nivel
logistico. Las trayectorias marcadas muestran un flujo de materiales fragmentado y
erratico que "zigzaguea" por toda la instalacion. El material debe trasladarse desde la
mesa de corte hacia los pulpos y el horno en la zona inferior y central, para luego
realizar un recorrido extenso hacia la bateria de maquinas de costura en la parte
superior. Esta disposicion obliga a trasladar lotes de ropa interior de un punto a otro
de forma ineficiente, aumentando el riesgo de suciedad o dafio en las prendas delicadas
y consumiendo tiempo productivo en traslados manuales que no transforman el

producto.
Sobreproduccion y desequilibrio

Se detecta un fenomeno de sobreproduccion originado en el area de corte, donde se
procesan lotes mensuales de 2,280 unidades de manera masiva, sin considerar que la
demanda se distribuye de forma diaria. Esta practica genera un "efecto latigo" que
inunda las estaciones de ensamble y acabado con un volumen de material que no
pueden procesar al mismo ritmo. El resultado es una acumulacion excesiva de
inventario en proceso que obstruye los pasillos y dificulta alin més la movilidad dentro
de la planta, agravando los problemas de transporte y orden previamente descritos.

Dicha situacion se puede visualizar en la Figura 6.

Figura 6 Sobreproduccion en pasillos
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fecha| Nombre | penominacion: .
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universo o Tecnica | Numero de mbujo;
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cion| cion |Fecha Sustitucién:

Figura 7 Desperdicio por transportes innecesarios
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3.1.11 Diagnéstico inicial de desperdicios

El diagnéstico inicial de desperdicios en Ariana Ropa Interior se elaboré a partir del
analisis del mapa de procesos, el layout de la planta, la caracterizacion de las
operaciones productivas, el VSM actual y la observacion directa de los desperdicios
presentes en el flujo de produccion. Estos elementos permitieron comprender no solo
la secuencia general de fabricacion del producto seleccionado, sino también la forma
en que los materiales, operarios, herramientas e informacién se movilizan dentro del
sistema productivo. Desde el enfoque LM, se identificO que varias actividades
consumen recursos, tiempo y espacio sin agregar valor directo al producto final,
especialmente en aquellas etapas donde existe acumulacion de materiales, traslados

extensos, desorden operativo y reprocesos por defectos.

3.1.12 Definicion de desperdicios prioritarios a abordar con 5S

A partir de los desperdicios identificados en el punto 3.1.10, se establecen como
prioritarios aquellos que presentan mayor impacto en el flujo productivo de Ariana
Ropa Interior y que, ademas, pueden ser mitigados directamente mediante la
metodologia 5S. Los desperdicios seleccionados son: movimientos innecesarios y
procesamiento extra, defectos y calidad, transportes innecesarios. Estos problemas se
relacionan principalmente con la saturacion de espacios, la falta de delimitacion de
areas, el uso multifuncional de la mesa de corte, la acumulacion de inventario en

proceso y la ausencia de un flujo ordenado entre estaciones.

El primer desperdicio prioritario corresponde a los movimientos innecesarios y
procesamiento extra, debido a la saturacion critica de la mesa de corte, la cual también
es utilizada para actividades de pulido, doblado y empaque. Esta situacion obliga al
personal a despejar, limpiar, mover materiales y reorganizar la superficie de trabajo
cada vez que cambia de actividad. La mezcla de piezas cortadas, herramientas,
residuos textiles y producto terminado incrementa el tiempo improductivo y dificulta

la ejecucion normal de las operaciones.

El segundo desperdicio prioritario es el relacionado con defectos y calidad,

evidenciado en prendas con costuras abiertas, hilos sobrantes, fallas de pulido y

44



problemas en la presentacion final. Estos defectos representan una pérdida directa de
tiempo, materiales y capacidad productiva, ya que obligan a reprocesar, corregir o
separar prendas que no cumplen con las condiciones esperadas. Ademas, el desorden
en la mesa principal y la mezcla de etapas productivas aumentan la probabilidad de

que prendas defectuosas avancen hacia el empaque o incluso hacia el cliente final.

El tercer desperdicio prioritario corresponde a los transportes innecesarios,
identificado como uno de los mas impactantes a nivel logistico. Segun el anélisis del
flujo de produccion, los materiales realizan recorridos en zigzag entre la mesa de corte,
el area de estampado, el horno, las maquinas de costura, acabado y empaque. Estos
traslados no transforman el producto ni agregan valor, pero consumen tiempo
operativo, generan fatiga en el personal y aumentan el riesgo de ensuciar, confundir o

dafiar las prendas durante el movimiento interno.

3.1.13 Cuantificacion de los desperdicios mitigables

Movimientos innecesarios y procesamiento extra

El desperdicio por movimientos innecesarios y procesamiento extra fue cuantificado
durante el ciclo mensual de produccion del codigo A21, correspondiente al calzon
clasico full estampado. Debido a que este producto se elabora una vez al mes, la
informacion registrada pertenece a una sola orden o lote mensual de produccién, lo
que permite analizar de manera especifica las actividades improductivas generadas

durante su fabricacion.

Durante este ciclo se identificaron tiempos asociados al uso compartido de la mesa de
corte, la busqueda de herramientas, la manipulacion adicional de piezas y la
reorganizacion del 4rea de trabajo para continuar con las operaciones de pulido,
doblado y empaque. Estas actividades no agregan valor directo al producto, pero si
incrementan el tiempo total del proceso productivo. La informacion obtenida se
presenta en la Tabla 13, donde se detallan los tiempos cuantificados para cada

actividad.

Cabe mencionar que el tiempo registrado corresponde tinicamente al producto sujeto
de estudio; sin embargo, cada vez que se fabrica un nuevo lote con caracteristicas

similares, es probable que se genere un tiempo improductivo equivalente si no se
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aplican acciones de mejora en la organizacion del area y en la disponibilidad de

herramientas.

Tabla 13 Cuantificacion mensual de movimientos innecesarios y procesamiento extra

Activi Frecuencia Tiempo Tiempo | Tiempo
ctividad . . . .
improductiva Causa registrada promedl(? perdido | perdido | Impactoen
. . observada en el lote ocurrenci | mensua | mensua el proceso
identificada . .
mensual a (min) 1 (min) 1 (h)
Despeje inicial | Presencia de Retrasa el
de la mesa de | materiales, inicio del
corte antes de | residuos y tendido y
iniciar el lote | elementos de corte
A1 otros 1 25 25 0,42
procesos
sobre la
mesa
Busqueda de | Falta de Genera
herramientas ubicacion interrupcione
durante el | fija para s durante el
proceso tijeras, 13 3 54 0.90 corte y
cintas, ’ preparacion
reglas,
moldes y
accesorios
Movimiento Falta de zona Incrementa la
adicional ~ de | definida para manipulacion
piezas cortadas | colocar y riesgo de
piezas  del 10 5 50 0,83 mezcla
codigo A2l
por
talla/color
Limpieza de | Acumulacio Reduce el
residuos n de retazos tiempo
textiles e hilos sobre 3 12 36 0,60 disponible
generados por | la mesa y para
el corte alrededores continuar el
flujo
Reorganizaci6 | Uso de Ia Provoca
n de la mesa | misma preparacion
para superficie adicional
actividades para pulido, 3 18 >4 0.9 antes de
posteriores doblado vy operar
empaque
Separacion o | Mezcla  de Aumenta el
reubicacion de | piezas riesgo de
producto cortadas con confusion y
terminado  y | prendas 4 8 32 0,53 reproceso
material en | listas  para
proceso acabado o
empaque
39 . Tiempo )
Total mensual ocurrencia 251 min | 4,18 h improductiv
o del lote
s A21
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De acuerdo con la informacion recolectada durante el ciclo mensual de produccion del
codigo A21, se registraron 39 ocurrencias asociadas a movimientos innecesarios y
procesamiento extra. Estas actividades generaron una pérdida total de 251 minutos
mensuales, equivalentes a 4,18 horas de trabajo. Considerando una jornada laboral de
8 horas, este desperdicio representa 0,52 jornadas laborales destinadas a actividades

que no agregan valor dentro del proceso de fabricacion del producto seleccionado.

Por lo tanto, por cada unidad producida del codigo A21 se genera 0,11 minutos de
tiempo improductivo relacionado con movimientos innecesarios y procesamiento
extra. Aunque este valor unitario parece bajo, a nivel de lote representa una pérdida
considerable, ya que mas de cuatro horas del ciclo mensual se destinan a despejar,
buscar, mover, limpiar y reorganizar materiales, actividades que no transforman el

producto ni incrementan su valor para el cliente.
Defectos y Calidad

El desperdicio por defectos y calidad fue cuantificado a partir del registro mensual de
fallas detectadas en el lote correspondiente al codigo A21. Durante la revision del
producto se identificaron prendas con costuras abiertas, saltos de puntada, hilos
sobrantes, fallas de pulido y problemas de presentacion final. Estas fallas generan
desperdicio porque requieren correccion, reproceso o separacion del producto
conforme, consumiendo tiempo operativo y recursos que no agregan valor al producto

final, estos datos se visualizan en la Tabla 14.

Tabla 14 Cuantificacion mensual de defectos y calidad

Tiempo
. Cantida - promedi | Tiempo
1(;2;.:::: Descripcio P.osible d de l;g;t;f)lll::: Tratamie o de total de
identific n de la origende | prendas defectos l-ltO correcci | reproce
ado falla la falla defectuo (%) aplicado on por SO
sas prenda (min)
(min)
Saltos de
Abertura p untz.ifia,
en unioén .terclismn
inadecua
el el U B IS Bt I
tension de hilo o
la prenda falla en el
arrastre
de tela
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Tiempo
. Cantida .. promedi | Tiempo
Tipo de Descripcié Posible d de l.)?rtlmp 2| Tratamie ode total de
defecto . ion sobre .
. . n dela origen de | prendas nto correcci | reproce
identific defectos . .
falla la falla defectuo o aplicado 6n por so
ado (%) i
sas prenda (min)
(min)
Presencia Falta de
Hilos visible de | pulido o Corte
hebras en | revision 8 33,33 % manual de 3 24
sobrantes .
bordes o incomplet hebras
costuras a
Acabado .
. Omisién
deficiente, parcial
Fallg de re51'duos del 4 16.67 % P'ul'ldo 4 16
pulido textiles o adicional
hebras no proceso
. de pulido
retiradas
Mal Prenda
doblado | dobladade | Falta de
0 foma no e§tandar 3 12,50 % Redoblgfio ) 6
presentac | uniforme | visual de y revision
ion antes del doblado
irregular empaque
Suciedad Mzzcla
Mancha | superficial ©
producto L
0 por terminad Limpieza
contamin contacto 2 8,33 % o 5 10
acion conmesa o o con separacion
. . material
ligera residuos
textiles n
proceso
Total 24 100 % 98 min
mensual

De acuerdo con la informacién registrada, durante el mes de analisis se identificaron

24 piezas defectuosas en el lote mensual del codigo A21, sobre una produccion de
2.280 unidades.

Esto significa que el lote mensual del codigo A21 present6 una tasa de defectos de

1,05 %. Aunque porcentualmente el valor no es elevado, estos defectos representan

una pérdida directa de tiempo y capacidad productiva, ya que las prendas afectadas

deben ser reprocesadas, revisadas nuevamente o separadas del flujo normal antes de

pasar al empaque final.

En cuanto al tiempo de reproceso, las 24 prendas defectuosas generaron un total

estimado de 98 minutos mensuales, equivalentes a 1,63 horas.
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En la Figura 8 se observa la ponderacion de los desperdicios identificados los de mayor
participacion fueron los hilos sobrantes, con el 33,33 % del total, y las costuras
abiertas, con el 29,17 %. Esto demuestra que las principales fallas se concentran en las
etapas de costura, acabado y revision, por lo que es necesario fortalecer el control
visual antes del empaque. La presencia de manchas o contaminacion ligera confirma
que el desorden en la mesa principal y la mezcla de etapas productivas pueden influir

en el deterioro de la presentacion final de la prenda.

Mancha /
contaminacion ligera

@

Mal doblado /
presentacion irregular 8.33%
®3)

16.67%

Hilos sobrantes

®)

Falla de pulido
(4

Costura abierta

™

Figura 8 Participacion de defectos

Transportes innecesarios

El desperdicio por transportes innecesarios fue cuantificado (Tabla 15) a partir del
recorrido realizado por el lote durante el proceso productivo. Se consideraron los
traslados desde la mesa de corte hacia el area de estampado, horno de secado, maquinas
de costura, acabado y empaque. Las distancias fueron medidas mediante la aplicacion
“Medicion” integrada en el sistema operativo iOS de un dispositivo iPhone, la cual
emplea tecnologia de realidad aumentada para estimar longitudes fisicas en el entorno
de trabajo. A partir de estas mediciones se determind la distancia total recorrida por el

lote y se identificaron los desplazamientos que no agregan valor al proceso.

Debido a que el codigo A21 se produce una vez al mes, con una produccion
aproximada de 2.280 unidades, se considerd que el lote se moviliza en paquetes de

aproximadamente 60 prendas, obteniéndose 38 paquetes que se van transportando.
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Tabla 15 Cuantificacion mensual del transporte actual

. . N.° de Distancia
Tramo del s Distancia
. Descripcion del traslado . paquetes mensual
recorrido aproximada por .
observado trasladados al recorrida
actual traslado (m)
mes (m)
Mesa de corte | Traslado de  piezas
— Pulpo de | cortadas hacia el area de 42 38 159,6
estampado estampado
Pulpo de | Movimiento de piezas
estampado — | estampadas hacia el horno 56 38 212.8
Horno de
secado
Horno . de | Traslado de piezas secas
secado — Area | hacia las maquinas de 15,2 38 577,6
de costura confeccion
Traslados Movimiento del lote entre
internos  entre | operaciones como
maquinas  de | fundillado, sesgado, 240 38 9120
costura cerrado y atracado
Costura — | Traslado de prendas
Aceilb.a’do y confecc;gnadas hac1a. la 18.5 38 703.0
revision mesa utilizada para pulido
y revision
Acabado y | Movimiento de prendas
revision — | revisadas hacia el area de 2,0 38 76,0
Empaque doblado y empaque
Total mensual 69,5 m por 38 2.641,0 m
paquete

De acuerdo con la cuantificacion realizada, cada paquete correspondiente al codigo
A21 recorre aproximadamente 69,5 metros dentro del flujo productivo actual,
considerando los traslados entre la mesa de corte, el area de estampado, el horno de
secado, las maquinas de costura, acabado y empaque. Al tomar en cuenta que el lote
mensual se divide en 38 paquetes, se obtiene una distancia total recorrida de 2.641
metros durante un solo ciclo de produccion. Este resultado evidencia que el producto
realiza desplazamientos considerables dentro de la planta, los cuales se generan
principalmente por la distribucidn actual de las areas y por la falta de una ruta de flujo

claramente definida.

En sintesis, el desperdicio por transportes innecesarios representa aproximadamente
2,64 km de recorridos internos mensuales y 1,47 horas de tiempo operativo destinadas
exclusivamente al movimiento del producto. Este tiempo no agrega valor a la prenda,
ya que no transforma el material ni mejora sus caracteristicas de calidad, presentacion
o funcionalidad. Por el contrario, incrementa la manipulacion del lote, genera fatiga

en el personal y aumenta el riesgo de confusion, contaminacion o dafio de las prendas
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durante el traslado. Este desperdicio debe ser considerado dentro de las acciones de
mejora orientadas al ordenamiento del flujo, la delimitacion de zonas y la sefializacion

de rutas internas.

3.1.14 Plan de accion 5s

El plan de accion 5S, presentado en la Tabla 16, se enfoca en intervenir las causas
directas de los tres desperdicios prioritarios identificados y cuantificados en el proceso
productivo del codigo A21: movimientos innecesarios y procesamiento extra, defectos
de calidad y transportes innecesarios. Las acciones propuestas estdn orientadas a
mejorar las condiciones fisicas y organizativas del area productiva mediante la
clasificacion de elementos innecesarios, el ordenamiento de herramientas e insumos,
la limpieza de superficies y equipos, la delimitacion de zonas de trabajo, la

sefalizacion de rutas de flujo y la estandarizacion visual de las actividades criticas.

Las actividades planteadas no requieren modificaciones estructurales complejas ni
inversiones elevadas, debido a que se basan en mejoras rapidas y aplicables a corto
plazo, propias de la metodologia 5S. Por esta razon, se establece un plazo maximo de
dos semanas para su ejecucion inicial. Cada accion cuenta con un responsable definido,
recursos necesarios, entregables e indicadores de control, lo que permite dar
seguimiento al cumplimiento de las actividades y evaluar si las mejoras implementadas
contribuyen efectivamente a reducir los tiempos improductivos, los reprocesos por
defectos y los recorridos internos del producto. De esta manera, el plan de accion
constituye una guia practica para iniciar la aplicacion ordenada de las 5S en Ariana

Ropa Interior y fortalecer la eficiencia del proceso productivo.
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Tabla 16 Plan de accion 5s

Desperdicio Situacién Causa principal S ACCIOP Actividades Recursos Plazo
e . . actual . . . correctiva N Responsable . . Entregable
prioritario . identificada aplicada especificas necesarios | maximo
cuantificada propuesta
Movimientos | 251 min/mes de | Saturacion de la | Seiri Clasificar y | Identificar Supervisor de | Tarjetas 2 dias Mesa liberada
innecesarios y | tiempo mesa de corte y retirar elementos | materiales que | produccion /| rojas, cajas de elementos
procesamiento | improductivo uso compartido innecesarios de la | no pertenecen | Auxiliar de | de innecesarios
extra por despeje, | para corte, pulido, mesa de trabajo al lote AZ21; | corte segregacion,
busqueda, doblado y retirar retazos, formato  de
limpieza y | empaque herramientas en clasificacion
reorganizacion desuso, cajas,
residuos y
prendas ajenas
al proceso
activo
Movimientos | 251 min/mes Falta de | Seiton Organizar Colocar tijeras, | Supervisor de | Tablero de | 4 dias Herramientas
innecesarios y ubicacion fija herramientas e | reglas, cintas | producciéon /| herramientas, identificadas
procesamiento para insumos de uso | métricas, Operarios rétulos, y ubicadas en
extra herramientas, frecuente en | moldes, pica- etiquetas, sitios fijos
moldes e insumos ubicaciones hilos, etiquetas cinta de
definidas y accesorios en marcaje
un tablero o
zona sefializada
Movimientos | 251 min/mes Mezcla de piezas | Seiton Delimitar la mesa | Marcar zonas | Supervisor /| Cinta 5 dias Mesa
innecesarios y cortadas, residuos de corte por zonas | para corte, | Operarios adhesiva de delimitada
procesamiento textiles, producto de trabajo piezas cortadas, colores, visualmente
extra terminado y residuos sefialética, por actividad
materiales de textiles, rétulos de
empaque producto en area

proceso, pulido
temporal y
empaque
temporal
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Desperdicio Situacién Causa principal S Acc1o¥1 Actividades Recursos Plazo
R actual . . . correctiva , Responsable . (. Entregable
prioritario cuantificada identificada aplicada propuesta especificas necesarios maximo
Movimientos | 251 min/mes Reorganizacion Seiketsu | Establecer un | Elaborar  una | Supervisor de | Formato 1 Estandar
innecesarios y constante antes de estandar visual de | fotografia o | produccion visual, semana | visual
procesamiento pasar de una organizacion de | esquema de impresion, colocado en el
extra actividad a otra la mesa referencia mica area
sobre como protectora o
debe cartel
mantenerse la
mesa durante la
produccion del
codigo A21
Defectos y | 24 piezas | Presencia de hilos | Seiso Mantener limpias | Limpiar mesa, | Operarios de | Recipientes Desdeel | Area limpia
calidad defectuosas/mes, | sobrantes, fallas las superficies de | maquinas y | corte, costura y | pararesiduos, | dia 1 durante el
equivalente  al | de pulido, trabajo y retirar | zonas de | acabado pafios, flujo del lote
1,05 % del lote | costuras abiertas residuos textiles | revision; retirar escobillas, A21
A2l y problemas de de forma | hilos, retazos y fundas de
presentacion continua polvo textil desecho
antes de
avanzar al
siguiente
proceso
Defectos  y | 98 min/mes de | Ausencia de | Seiketsu | Crear  criterios | Elaborar fichas | Auxiliar de | Fotografias, 1 Estandar
calidad reproceso  por | revision  visual visuales de | visuales  con | calidad /| fichas semana | visual de
correccion  de | estandarizada aceptacion y | ejemplos de | Supervisor visuales, calidad para
fallas antes del rechazo de | costura cartel de el codigo A21
empaque prendas correcta, hilos defectos

no permitidos,
pulido
adecuado,
doblado
correcto y
presentacion
final

permitidos y
no permitidos
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Desperdicio Situacién Causa principal S Acc1o¥1 Actividades Recursos Plazo
R actual . . . correctiva , Responsable . (. Entregable
prioritario cuantificada identificada aplicada propuesta especificas necesarios maximo
Defectos y | 24 piezas | Prendas Shitsuke | Implementar Verificar Operario Listacortade | Desdeel | Formato de
calidad defectuosas/mes | defectuosas revision rapidaen | costura, responsable de | verificacion dia 3 revision
avanzan hacia cada estacion | presencia  de | cada proceso por lote rapida
acabado 0 antes de entregar | hilos, limpieza, aplicado
empaque sin el lote pulido y
deteccion presentacion
oportuna antes de pasar
el lote a la
siguiente etapa
Defectos y |24 piezas | Falta de habito de | Shitsuke | Capacitar Socializar los | Supervisor /| Registro de | 1 Personal
calidad defectuosas/mes | inspeccion y brevemente al | defectos mas | Gerencia capacitacion, | semana | capacitado en
autocontrol en el personal  sobre | frecuentes: ejemplos defectos
proceso defectos hilos sobrantes, fisicos 0 criticos
recurrentes  del | costura abierta, fotografias
codigo A21 falla de pulido,
mal doblado y
manchas
Transportes 2.641 m/mes | Recorridos en | Seiton Definir zonas | Sefializar Supervisor de | Cintade piso, | 1 Zonas
innecesarios recorridos en el | zigzag entre temporales para | espacios para | produccion rétulos  por | semana | temporales
flujo actual del | corte, estampado, ubicacion de | piezas cortadas, proceso, identificadas
codigo A21 horno,  costura, paquetes por | piezas etiquetas de
acabado y etapa del proceso | estampadas, lote
empaque prendas en
costura,
prendas
revisadas y
producto  listo
para empaque
Transportes 88,03 min/mes | Falta de ruta | Seiton / | Sefalizar la ruta | Colocar flechas | Supervisor /| Flechas 10 dias | Ruta visual de
innecesarios destinados a | visual para el | Seiketsu | de circulacion del | de flujo desde | Operarios adhesivas, flujo
traslados movimiento  del codigo A21 | corte hacia cinta de implementada
internos producto segun la | estampado,
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Desperdicio Situacién Causa principal S Acc1o¥1 Actividades Recursos Plazo
R actual . . . correctiva , Responsable . (. Entregable
prioritario cuantificada identificada aplicada propuesta especificas necesarios maximo
secuencia real de | horno, costura, marcaje,
produccién acabado y sefialética
empaque
Transportes 2,64 km/mes de | Obstruccion de | Seiso / | Mantener pasillos | Retirar  cajas, | Operarios /| Checklist Durante | Pasillos
innecesarios recorridos pasillos por cajas, | Shitsuke | y  zonas  de | prendas Supervisor visual, las 2 | despejados 'y
internos prendas 0 transito libres de | acumuladas, sefialética de | semanas | sefializados
inventario en acumulaciones residuos y pasillos, cinta
proceso materiales de piso
ubicados fuera
de las areas
definidas
Transportes 2.641 m/mes Falta de | Seiketsu | Estandarizar 1la | Rotular Auxiliar de | Etiquetas, 1 Paquetes
innecesarios identificacién de identificaciéon de | paquetes con | corte /| marcador, semana | rotulados
paquetes durante paquetes del | codigo, talla, | Operarios formato de correctamente
los traslados codigo A21 color, cantidad identificacion
y siguiente de lote
proceso

A partir del plan de accion presentado, se detalla la aplicacion de cada una de las 5S en el proceso productivo del coédigo A21, con el propdsito

de explicar como las acciones propuestas contribuyen a reducir los desperdicios cuantificados previamente.
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a) Aplicacion detallada de las 5S
1S: Seiri — Clasificar

La primera accion consiste en clasificar todos los elementos presentes en la mesa de
corte y en las areas cercanas al flujo. Se deberan separar los materiales necesarios para
la produccion del lote mensual, como moldes, telas, herramientas, etiquetas e insumos,
de aquellos elementos innecesarios como retazos acumulados, herramientas dafiadas,
documentos obsoletos, cajas vacias o materiales de otros cddigos de producto, estos

pasos se visualizan a detalle en la Tabla 17.

Esta etapa es fundamental para reducir los movimientos innecesarios y el
procesamiento extra, ya que actualmente el personal invierte tiempo en despejar la
mesa y reorganizar materiales antes de continuar con las operaciones. Se recomienda
aplicar tarjetas rojas a los objetos que no formen parte del lote y reubicarlos,

eliminarlos o almacenarlos en un lugar definido.

Tabla 17 Aplicacion de Seiri

Accion Descripcion Resultado esperado
Clasificacion de | Mantener en la mesa Unicamente los Menor acumulacioén de
materiales. materiales del cddigo en produccion objetos
Retiro de  residuos | Separar retazos, hilos y sobrantes de tela en | Reduccion del desorden
textiles recipientes especificos en la mesa
Aplicacion de tarjetas | Identificar elementos innecesarios o fuerade | Liberacion del espacio de
rojas lugar trabajo
Separacion de productos | Diferenciar piezas cortadas, prendas en | Menor riesgo de mezcla
por estado proceso y producto terminado y confusion

2S: Seiton — Ordenar

Una vez clasificados los elementos necesarios, se debe asignar un lugar especifico para
cada herramienta, insumo y material (Tabla 18). Esta etapa es clave para reducir tanto
los movimientos innecesarios como los transportes innecesarios, ya que permite que
el personal encuentre rdpidamente lo que necesita y que los paquetes sigan una ruta

mas clara dentro de la planta.

Se recomienda delimitar visualmente la mesa de corte y las zonas de transito,
utilizando cinta de marcaje, rotulos y etiquetas. La mesa debe dividirse en areas

especificas para corte, residuos, piezas cortadas, pulido temporal y empaque temporal,
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evitando que todas las actividades se mezclen en un mismo espacio. Los paquetes

deben estar identificados por talla, color, lote y siguiente proceso.

Tabla 18 Aplicacion de Seiton

Accion Descripcion Resultado esperado
Delimitacion de la mesa de | Dividir la mesa por zonas de trabajo y | Menor tiempo de
corte evitar mezcla de actividades reorganizacion
Implementacion de tablero de | Colocar tijeras, reglas, cintas y pica- | Reduccion de tiempos de
herramientas hilos en ubicaciones fijas busqueda
Identificacion de paquetes Rotular paquetes por talla, color y | Menor riesgo de mezcla

siguiente operacion de piezas
Ubicacion temporal para WIP | Definir espacios para producto en | Flujo mas ordenado
proceso entre operaciones

3S: Seiso — Limpiar

La aplicacion de la tercera S (Tabla 24) debe enfocarse en mantener limpias las
superficies de trabajo, especialmente la mesa de corte, las zonas de acabado y las areas
donde se manipula producto terminado. La limpieza no debe entenderse inicamente
como una actividad final, sino como una practica preventiva para evitar defectos por
contaminacion, hilos sobrantes, manchas o mezcla de residuos textiles con prendas

terminadas.

Esta accion se relaciona directamente con el desperdicio de defectos y calidad, ya que
las prendas intimas requieren un manejo limpio y cuidadoso. La presencia de hilos,

polvo textil, retazos o suciedad en la mesa principal puede afectar la presentacion final

del producto y generar reprocesos.

Tabla 19 Aplicacion de Seiso

Accion

Descripcion

Resultado esperado

Limpieza antes de
iniciar el lote.

Verificar que la mesa y areas de trabajo estén
libres de residuos

Reducciéon de
contaminacion inicial

Limpieza por cambio
de actividad

Retirar hilos y retazos antes de pasar de corte
a pulido o empaque

Menor  presencia de
defectos visuales

Recipientes para | Colocar recipientes cerca de la mesa y | Evitar acumulacion de
residuos textiles maquinas retazos

Limpieza de maquinas | Retirar pelusa e hilos acumulados en las | Menor riesgo de fallas y
de costura maquinas manchas

Revision visual de
limpieza

Verificar que el area esté limpia antes de
entregar el lote al siguiente proceso

Menor reproceso por
acabado deficiente

57




4S: Seiketsu — Estandarizar

La cuarta S busca mantener las mejoras logradas mediante reglas visuales, formatos
simples e instrucciones de trabajo. Se recomienda elaborar estandares visuales para la
organizacion de la mesa, la ubicacion de herramientas, la ruta del flujo productivo, el

doblado de prendas, el pulido y la revision de defectos (Tabla 20).

Esta etapa es importante porque permite reducir la variabilidad entre operarios. Si no
existen estandares, cada trabajador organiza, limpia, revisa o traslada el producto
seglin su propio criterio, lo que aumenta la probabilidad de errores, reprocesos y

movimientos innecesarios.

Tabla 20 Aplicacion de Seiketsu

Accion

Descripcion

Resultado esperado

Estandar visual de
mesa de corte

Fotografia o esquema de cémo debe quedar
organizada la mesa

Orden constante

Estandar de revision
de defectos

Lista visual de defectos no permitidos: hilos,
costura abierta, manchas, mal doblado

Menor avance de prendas
defectuosas

Estandar de doblado | Definir la forma correcta de presentacion de las | Reduccion ~ de  mal
y empaque prendas doblado

Formato de control | Registrar defectos, reprocesos y observaciones | Seguimiento del
por lote del lote mensual desempefio

5S: Shitsuke — Disciplina

La quinta S tiene como proposito asegurar que las acciones anteriores se mantengan
en el tiempo. Para ello, se debe asignar responsabilidad a los operarios y supervisores,
realizar verificaciones periddicas y registrar los resultados del lote. La disciplina
permite evitar que el area vuelva al desorden inicial después de algunos dias de

aplicacion.

En este caso, se recomienda realizar una revision breve antes, durante y después de la
produccion mensual (Tabla 26). También se debe socializar con el personal la relacion
directa entre el orden, la limpieza y la reduccion de defectos, movimientos y

transportes innecesarios.

Tabla 21 Aplicacion de Shitsuke

Accion
Revision antes del lote

Descripciéon
Verificar mesa  despejada,
disponibles y ruta libre

Resultado esperado

Inicio ordenado del
proceso

herramientas
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Accién Descripcion Resultado esperado

Control  durante el | Revisar que herramientas, paquetes y residuos | Menor desorden
proceso permanezcan en su lugar operativo
Revision final del lote Evaluar defectos, tiempos perdidos y problemas | Mejora continua

de transporte

Capacitacion breve al | Explicar el impacto de las 5S en los desperdicios | Mayor compromiso
personal cuantificados
Registro mensual de | Comparar defectos, tiempos y recorridos antes y | Control de avances
resultados después de aplicar 5S

3.1.15 Manual 5S

Previo al desarrollo del manual de herramientas 5S, es necesario establecer una guia
estructurada que permita orientar la aplicacion, evaluacion y sostenibilidad de las
acciones propuestas para Ariana Ropa Interior. Este manual surge como complemento
al plan de accién 5S, con el proposito de organizar de manera clara las herramientas
que seran utilizadas en cada etapa de la metodologia: clasificar, ordenar, limpiar,
estandarizar y disciplinar. Su elaboracion permite transformar las acciones de mejora
en procedimientos practicos, medibles y aplicables al proceso productivo, facilitando
el control de los desperdicios identificados, como movimientos innecesarios, defectos
de calidad y transportes internos. De esta manera, el manual constituye un instrumento
de apoyo para el personal operativo y administrativo, ya que define responsabilidades,
formatos, criterios de auditoria y evidencias necesarias para mantener las mejoras en

el tiempo.
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» Propésito

El presente manual tiene como propodsito establecer los lineamientos, herramientas,
actividades y criterios de control necesarios para la aplicacion de la metodologia 5S
en el proceso productivo de Ariana Ropa Interior. Su disefio se orienta a mejorar las
condiciones de clasificacion, orden, limpieza, estandarizacion y disciplina dentro de
las areas involucradas en el proceso productivo, calzén cléasico full estampado, con el
fin de reducir los desperdicios previamente identificados y cuantificados: movimientos

innecesarios y procesamiento extra, defectos de calidad y transportes innecesarios.

El manual busca servir como una guia practica para que el personal de la empresa
pueda ejecutar de manera ordenada cada una de las etapas de la metodologia 58,
utilizando herramientas como tarjetas rojas, registros de ubicacion, sefializacion de
areas, etiquetas de lote, planes de limpieza, estdndares visuales de calidad, checklist
de auditoria y registros de acciones correctivas. Se pretende evitar que las mejoras
dependan tinicamente de acciones aisladas, estableciendo un sistema documentado que

permita mantener el orden, la limpieza y el control visual como parte del trabajo diario.

Este manual tiene como finalidad apoyar el cumplimiento del tercer objetivo
especifico de la investigacion, relacionado con el disefio de un sistema de auditoria 5S
permanente. Para ello, se incluyen herramientas que permiten planificar, ejecutar,
verificar y retroalimentar las acciones implementadas, de modo que la empresa pueda
medir sus avances mediante indicadores y sostener las mejoras en el tiempo. Esta
estructura se fundamenta en el enfoque de manuales 5S que plantean lineamientos,

actividades de implementacion, seguimiento, evaluacién y mejora continua.
De forma especifica, el manual permitira:

r  Estandarizar la aplicacion de las 5S en el proceso productivo.

» Reducir el tiempo improductivo generado por busqueda de herramientas,
despeje de mesa y reorganizacion de materiales.

r  Disminuir defectos relacionados con hilos sobrantes, fallas de pulido,

costuras abiertas, manchas y mala presentacion.
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»  Ordenar el flujo de materiales para controlar los traslados internos entre corte,
estampado, horno, costura, acabado y empaque.

»  Establecer criterios de auditoria, responsables, frecuencias de revision e
indicadores de seguimiento.

»  Fortalecer la disciplina operativa mediante registros, controles visuales y
retroalimentacion periddica.

» Alcance

El presente manual de herramientas 5S aplica a todas las areas productivas de Ariana
Ropa Interior, abarcando los procesos de tendido de tela, corte, estampado, secado,
costura, acabado, revision, doblado y empaque. Aunque el diagnoéstico inicial y la
cuantificacion de desperdicios se desarrollaron tomando como referencia el codigo
A21, calzén clésico full estampado, las herramientas propuestas no se limitan a este
producto, sino que estan disefiadas para ser utilizadas en los diferentes codigos y lineas

que fabrica la empresa.

El manual esté dirigido a mejorar las condiciones de trabajo en los espacios donde se
manipulan materiales, herramientas, insumos, producto en proceso y producto
terminado. Incluye la organizacion de la mesa de corte, estaciones de costura, areas de
acabado y empaque, zonas de almacenamiento temporal, pasillos de circulacion y
puntos de generacion de residuos textiles. Su aplicacion permitira reducir la
acumulacion de materiales innecesarios, evitar la mezcla de lotes, mejorar la
identificacion de paquetes, mantener limpias las superficies de trabajo y facilitar el

traslado ordenado de las prendas entre procesos.

Las herramientas contempladas, como tarjetas rojas, registros de ubicacion, etiquetas
de lote, planes de limpieza, estandares visuales, registros fotograficos, checklist de
auditoria y acciones correctivas, podran adaptarse seglin las caracteristicas de cada
producto, volumen de produccion, talla, color o etapa del proceso. El manual funciona
como una guia general para fortalecer la clasificacion, el orden, la limpieza, la

estandarizacion y la disciplina en toda la operacion productiva de la empresa.
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El alcance no contempla cambios estructurales mayores en la planta, adquisicion de
maquinaria nueva ni redisefios complejos del layout. Las acciones propuestas se
enfocan en mejoras practicas, visuales y de bajo costo, orientadas a sostener un
ambiente de trabajo mas ordenado, limpio y eficiente. Asi, el caso del codigo A21 se
utiliza como punto de partida para la implementacion, pero el sistema 5S podra
replicarse progresivamente en los demdés productos elaborados por Ariana Ropa

Interior.
7 Responsables de la aplicacion del manual

Para garantizar la correcta aplicacion del manual de herramientas 5S en Ariana Ropa
Interior, se establecen responsabilidades especificas para cada nivel involucrado en el
proceso productivo. La asignacion de responsables permite asegurar que las
actividades de clasificacion, orden, limpieza, estandarizacion y disciplina no se
ejecuten de forma aislada, sino como parte de un sistema organizado de mejora
continua. Esta distribucion facilita el seguimiento de las acciones planteadas en el plan
de accidon 58S, orientadas a reducir los movimientos innecesarios, los defectos de

calidad y los transportes innecesarios identificados.

La aplicacion del manual requiere la participacion conjunta de la gerencia, el comité
58S, el supervisor de produccion, el auxiliar de calidad y los operarios de produccion.
Cada uno cumple una funcion especifica dentro del sistema, desde la aprobacion de
recursos y toma de decisiones, hasta la ejecucion directa de las actividades en el area

de trabajo.
.1 Gerencia

La gerencia sera responsable de aprobar la aplicacion del manual de herramientas 5S
y brindar el respaldo necesario para su ejecucion. Su participacion es fundamental,
debido a que la sostenibilidad del sistema depende del compromiso directivo y de la
asignacion de recursos bdsicos para senalizacion, limpieza, formatos de control y

materiales de apoyo.
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Entre sus principales responsabilidades se encuentran:

» Aprobar la implementacion del manual de herramientas 5S.

A\

Asignar los recursos necesarios para la aplicacion de las herramientas
propuestas.

Designar formalmente a los integrantes del comité 5S.

Revisar los resultados generales de las auditorias internas.

Tomar decisiones frente a acciones correctivas que requieran autorizacion.

Promover el compromiso del personal con la metodologia 5S.

YV V V VYV V

Validar los avances obtenidos mediante los indicadores de seguimiento.
3.2 Comité 58

El comité 5S sera el encargado de coordinar, controlar y dar seguimiento a la
aplicacion del manual. Este comité funcionard como el equipo responsable de
organizar las actividades, verificar el cumplimiento de las herramientas y proponer

mejoras cuando se detecten incumplimientos o reincidencias en los desperdicios.

En Ariana Ropa Interior, el comité 5S puede estar conformado por la gerencia, el
supervisor de produccion, el auxiliar de calidad y un representante de los operarios.
Esta estructura permite integrar tanto la vision administrativa como la experiencia

directa del personal operativo.
Sus responsabilidades seran:

Coordinar la aplicacion de las herramientas 5S en las areas productivas.
Revisar los resultados de la auditoria inicial 5S.

Priorizar las acciones correctivas segun los desperdicios identificados.

vV V VYV V

Verificar el uso de tarjetas rojas, registros de ubicacion, etiquetas de lote y

formatos de limpieza.

A\

Controlar el cumplimiento del plan de accion 5S.

Y

Aplicar o supervisar las auditorias internas 5S.

> Analizar los resultados de los indicadores.
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» Elaborar informes de seguimiento.
» Proponer nuevas acciones de mejora cuando los resultados no alcancen las

metas establecidas.
3.3 Supervisor de produccion

El supervisor de produccion sera el responsable directo de controlar la aplicacion diaria
de las herramientas 5S en el area productiva. Su funcion principal serd asegurar que
las actividades propuestas se ejecuten correctamente durante la fabricacion,
especialmente en la mesa de corte, el area de costura, acabado, revision, empaque y

zonas de transito.
Sus responsabilidades incluyen:

» Verificar que la mesa de corte se encuentre libre de elementos innecesarios
antes de iniciar el lote.

» Controlar que las herramientas estén ubicadas en los lugares asignados.

Y

Supervisar la sefalizacion y delimitacion de areas de trabajo.

» Revisar que los paquetes del lote se encuentren identificados por codigo, talla,
color, cantidad y siguiente proceso.

» Controlar que los pasillos y rutas internas estén libres de obstrucciones.

» Registrar observaciones relacionadas con movimientos innecesarios y
transportes internos.

» Coordinar con los operarios la aplicacion de actividades de orden y limpieza.

» Informar al comité 5S sobre incumplimientos o necesidades de mejora.

» Participar en la auditoria interna y en la revision de indicadores.

3.4 Auxiliar de calidad
El auxiliar de calidad sera responsable de verificar que las acciones 5S contribuyan a
reducir los defectos de calidad identificados. Su participacion se enfoca principalmente
en el control visual de prendas, la identificacion de defectos recurrentes, la revision
del producto antes del empaque y el registro de prendas no conformes.

Sus responsabilidades seran:
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» Revisar las prendas antes del empaque final.
» Registrar los defectos detectados, como hilos sobrantes, costuras abiertas,

fallas de pulido, manchas o presentacion irregular.

A\

Aplicar el estdndar visual de calidad propuesto para prenda conforme y no
conforme.

Verificar que las prendas defectuosas no avancen hacia el cliente final.
Coordinar con costura, acabado y revision las correcciones necesarias.
Registrar el tiempo de reproceso generado por defectos.

Reportar al comité 5S los defectos mas frecuentes.

vV V VYV V V

Participar en la retroalimentacion al personal cuando se identifiquen fallas
repetitivas.

3.5 Operarios de produccion
Los operarios de produccion seran responsables de aplicar directamente las
herramientas 5S en sus puestos de trabajo. Su participacion es esencial, ya que son
quienes manipulan materiales, herramientas, maquinas, paquetes de prendas y
producto terminado durante el flujo productivo.
Entre sus responsabilidades se encuentran:

» Mantener unicamente los materiales necesarios en el area de trabajo.
Colocar las herramientas en su ubicacion asignada después de utilizarlas.
Separar residuos textiles, hilos y retazos del producto en proceso.
Mantener limpia la mesa de trabajo, maquinas y superficies utilizadas.

Identificar los paquetes del lote segiin el formato establecido.

vV V VYV V V

Respetar las zonas delimitadas para corte, piezas cortadas, residuos, pulido y
empaque temporal.
» Informar al supervisor cuando existan elementos innecesarios, falta de
materiales, defectos o acumulaciones.
» Participar en las actividades de limpieza y orden al finalizar cada operacion.
» Cumplir con la revision rapida antes de pasar el lote al siguiente proceso.
La correcta aplicacion del manual de herramientas 5S depende de la participacion

coordinada de todos los responsables. La gerencia proporciona el respaldo y los
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recursos; el comité 5S coordina y evalla el sistema; el supervisor controla la ejecucion

en planta; el auxiliar de calidad verifica el impacto sobre los defectos; y los operarios

mantienen las condiciones de orden, limpieza y disciplina en sus puestos de trabajo. A

manera de resumen se observa en la Tabla 22 las actividades con su respectivo

responsable.

Tabla 22 Matriz de responsabilidades para la aplicacion del manual 5S

Actividad del manual 5S

Gerencia

Comité
58

Supervisor de
produccion

Aucxiliar de
calidad

Operarios

Aprobar la aplicacion del
manual

X

Asignar recursos para
sefializacion, limpieza y
formatos

X

Revisar la auditoria inicial
5S

Aplicar tarjetas rojas

Registrar elementos
retirados

|

Sl

<>

Organizar herramientas e
insumos

>~

>~

Delimitar mesa de corte y
zonas de trabajo

Identificar paquetes

Controlar rutas de traslado
interno

ol i

ol i

Ejecutar limpieza de areas
y equipos

o

o

Registrar limpieza
realizada

e

Verificar defectos de
calidad

>~

Registrar prendas
defectuosas y reprocesos

>~

Aplicar checklist de
auditoria 5S

Revisar indicadores de
seguimiento

<l >

Definir acciones
correctivas

>

Cumplir acciones
correctivas en el puesto de
trabajo

o T B B

<
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» Auditoria inicial 5S
La auditoria inicial 5S se aplica con el propdsito de diagnosticar el estado actual de las
areas productivas de Ariana Ropa Interior en relaciéon con la clasificacion, el orden, la
limpieza, la estandarizacion y la disciplina. Esta evaluacion constituye el punto de
partida para conocer las condiciones reales del entorno de trabajo antes de aplicar las
herramientas propuestas en el manual, permitiendo identificar de manera objetiva las
debilidades que afectan el desarrollo normal de las operaciones.
Mediante la auditoria inicial se analizan aspectos como la presencia de materiales
innecesarios, la ubicacion de herramientas e insumos, la limpieza de mesas y
maquinas, la existencia de sefializacion, el cumplimiento de estdndares visuales y la
disciplina del personal para mantener las condiciones de trabajo. Los resultados
obtenidos permiten reconocer oportunidades de mejora y establecer acciones
correctivas orientadas a reducir desperdicios como movimientos innecesarios, defectos
de calidad y transportes internos dentro del proceso productivo.

.1 Objetivo de la auditoria inicial
El objetivo de la auditoria inicial es evaluar el nivel de cumplimiento de la metodologia
5S en el proceso productivo de Ariana Ropa Interior, identificando las condiciones
actuales de clasificacion, orden, limpieza, estandarizacion y disciplina en las areas de
trabajo. Esta evaluacion permite determinar el grado de organizacion existente antes
de la implementacion del manual y reconocer los factores que generan desperdicios
operativos.

.2 Area evaluada
La auditoria inicial se aplica en las areas involucradas en el flujo productivo, mismas

que se indican en la Tabla 23:

Tabla 23 Areas evaluadas por 58

Area evaluada Aspectos observados
Tendido y corte Uso de mesa, moldes, herramientas, residuos textiles y
piezas cortadas.
Estampado y secado Traslado de piezas, orden de lotes y control de materiales.
Costura Ubicacion de herramientas, hilos, elésticos, piezas y
producto en proceso.
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Area evaluada

Aspectos observados

Acabado y revision

Pulido, eliminacién de hilos, revision visual y separacion de
prendas defectuosas.

Empaque

Doblado, identificacion de producto terminado y
organizacion de lotes.

Pasillos y zonas de transito

Flujo de materiales, obstrucciones, sefalizacion y
seguridad.

.3 Ciriterios de evaluacion

La auditoria se estructura en cinco secciones, una por cada “S”. Cada seccion contiene

10 criterios de evaluacion, dando un total de 50 preguntas y el puntaje maximo de cada

seccion es de 1 puntos (Tabla 24).

Tabla 24 Criterios y puntajes auditoria 5S

S evaluada Nombre Numero de criterios Puntaje maximo
S1 Seiri - Clasificar 10 10 puntos
S2 Seiton - Ordenar 10 10 puntos
S3 Seiso - Limpiar 10 10 puntos
S4 Seiketsu - Estandarizar 10 10 puntos
S5 Shitsuke - Disciplina 10 10 puntos
Total 50 criterios 50 puntos

.4 Escala de calificacion

La auditoria inicial se califica mediante una escala binaria (Tabla 25).

Tabla 25 Escala de calificacion auditoria

Calificacion Significado Criterio
1 Si cumple La condicion evaluada se evidencia en el area de trabajo.
0 No cumple La condicion evaluada no se cumple o no existe evidencia
suficiente.

.5 Formato de auditoria inicial 5S

En las tablas 26-30 se detalladas las tablas de auditoria por cada “S” con los resultados

iniciales.
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Tabla 26 Auditoria inicial S1: Seiri - Clasificar

SEPARAR LO NECESARIO DE LO INNECESARIO

tem Criterio de evaluacion Cu;;:)p le Observaciones
(Se encuentran en el area de trabajo Se detectan patrones de disefios
1 unicamente los moldes, patrones y fichas 0 anteriores mezclados con el
técnicas correspondientes al codigo de ropa pedido actual, generando riesgo
interior actualmente en produccion? de confusion.
(Existe una separacion estricta entre la Retazos de tela del proceso de
materia prima util (telas, encajes, elasticos) corte acumulados sobre la mesa
2 y los residuos de corte (retazos o viruta 0 mientras se realiza el pulido y
textil) para evitar la contaminacion del empaque.
producto?
(Estan las herramientas de corte (tijeras,
cortadoras circulares) y accesorios de
3 costura (prensatelas, guias) filtrados segiin 1
su estado de funcionalidad y utilidad
inmediata?
(Los insumos de empaque (bolsas, etiquetas
4 de talla, ganchos) estan clasificados de 1
modo que solo se disponga de la cantidad
necesaria para el lote en proceso?
(Los instrumentos de medicion (cintas
5 métricas, reglas) estan libres de dafios y son 0
los inicos presentes en la estacion, evitando
la acumulacion de duplicados innecesarios?
"(Los  productos de limpieza 'y
mantenimiento de maquinaria (aceites,
6 trapos) estan clasificados y separados del 0
producto terminado para evitar manchas
accidentales?
(El mobiliario presente en la planta (mesas, La mesa de corte es el centro de
estantes, sillas) es estrictamente el necesario operaciones, pero existen
7 para soportar el flujo de operacion, 0 estantes auxiliares con cajas
eliminando muebles que sirvan como vacias que obstruyen el paso.
puntos de acumulacion?
(Se ha identificado maquinaria que, aunque Hay maquinas especializadas (ej.
3 esté operativa, no se utiliza en este proceso 1 ojaladoras) que no se requieren
especifico y representa un obstaculo fisico para este codigo y reducen el
para el flujo de materiales? espacio de maniobra.
(Los elementos de papeleria, reportes de
9 produccion y pautas de control de calidad 1
son  exclusivamente  los  vigentes,
eliminando documentos obsoletos?
(Se ha implementado un sistema de Ausencia total de un protocolo de
10 "Tarjetas Rojas" para identificar y segregar 0 descarte. Lo que no se usa
formalmente los elementos innecesarios simplemente se empuja hacia las
antes de su eliminacion o reubicacion? esquinas o debajo de las mesas.
Total
S1 3/10
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Tabla 27 Auditoria inicial S2: Seiton - Ordenar

UN SITIO PARA CADA COSA Y CADA COSA EN SU SITIO

tem Criterio de evaluacion Cul%ple Observaciones
(Estan delimitadas fisicamente las areas de No existen fronteras visuales entre
1 transito, zonas de produccion y estaciones 0 la zona de corte y la de empaque en
de almacenamiento mediante sefializacion la mesa multifuncional, causando
horizontal clara (lineas o cintas)? invasion de espacios.
(Se encuentran las herramientas de corte, Operarios deben rebuscar entre
5 costura y pulido dispuestas segin su 0 retazos de tela para encontrar
frecuencia de uso, permitiendo un acceso tijeras o cintas métricas debido a la
ergonomico sin bisquedas innecesarias? falta de soportes fijos.
(Existe una separacion visual y fisica Se encuentran conos de hilo y
3 estricta que impida que los insumos (hilos, 0 elasticos sobre lotes de prendas ya
elasticos) se mezclen con el producto en terminadas, aumentando el riesgo
proceso o el producto final terminado? de enredos o dafios.
(Los contenedores, cestas o cajas que Los lotes se apilan en cualquier
4 transportan los lotes poseen una ubicacion 0 cesta disponible. No hay etiquetas
asignada y rotulacion que indique el codigo de identificacion de proceso en las
de producto y la siguiente operacion? cestas y cajas de transporte.
(Se mantienen despejados y libres de El extintor es visible, aunque el
obstrucciones los accesos a equipos de radio de accion se ve limitado por
5 emergencia,  extintores y  tableros 0 el apilamiento de cajas de materia
eléctricos, garantizando una evacuacion prima.
segura?
(El estado del suelo permite el Superficie nivelada que facilita el
6 desplazamiento fluido de materiales y 1 uso de baldes para mover bultos de
personas, eliminando riesgos de tropiezos ropa interior (Fortaleza).
o vibraciones excesivas en la maquinaria?
(Las estanterias de producto terminado Las estanterias estan organizadas
7 cuentan con una organizacion logica (por 1 por talla, sin embargo no estan
tallas o colores) que facilite el inventario sefializados como tal.
rapido y evite errores de despacho?
(Los estantes y estaciones de trabajo No hay sefializacion de capacidad.
] cuentan con letreros identificadores 0 Se observa saturacion de prendas
legibles que describan el tipo de material y en areas no disefiadas para
la cantidad permitida en esa ubicacion? almacenamiento masivo.
(Se han implementado controles visuales Al no haber niveles maximos, el
(marcas de stock) que indiquen niveles inventario crece
9 maximos de acumulacion permitida y 0 descontroladamente entre costura y
niveles minimos para reposicion de acabado sin que se emita una alerta
insumos? visual.
(Se utilizan cddigos de colores, sombras de Ausencia de tableros de sombras.
herramientas o tableros de gestion visual Las herramientas de
10 | para asegurar que cada objeto regrese a su 0 mantenimiento preventivo de las
sitio original tras su uso? maquinas de costura estan
dispersas.
Total 210
S2
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Tabla 28 Auditoria inicial S3: Seiso - Limpiar

LIMPIAR EL PUESTO DE TRABAJO Y PREVENIR LA SUCIEDAD Y EL DESORDEN

tem Criterio de evaluacion Culr;:)ple Observaciones
(Se encuentran el suelo, las zonas de Presencia de desperdicios textiles
transito y los puestos de trabajo libres (retazos) y polvo acumulado en zonas
1 de manchas de aceite, restos de 0 de transito, lo que genera riesgos de
adhesivos o acumulaciones de polvo seguridad (resbalones) y contaminacion
textil? del producto terminado.
(Estan las superficies de las maquinas, Acumulacion de pelusa y residuos
carcasas y motores libres de grasa, textiles en motores y carcasas de las
2 pelusa o residuos que puedan 0 maquinas. Esta falta de limpieza
sobrecalentar el equipo o manchar las preventiva aumenta el riesgo de
prendas? sobrecalentamiento y fallas mecénicas.
(Se encuentran las canaletas, cableado
3 eléctrico y mangueras neumaticas en 1
buen estado y libres de capas de polvo
que dificulten su inspeccion técnica?
(El sistema de recoleccion de residuos
(textiles o  aceites)  funciona
4 correctamente y los depodsitos se 1
vacian antes de llegar a su capacidad
maxima?
(Los paneles de luminaria y ventanas Déficit en la limpieza de luminarias y
estan limpios y libres de defectos, ventanas, reduciendo la intensidad
5 garantizando la intensidad luminica 0 luminica necesaria para detectar fallos
necesaria para la revision de costura y de costura en el area de inspeccion.
acabado?
(Las paredes, techos y estructuras Identificacion de particulas
elevadas se mantienen libres de suspendidas y polvo en estructuras
6 telarafias o polvo que pueda 0 elevadas, con potencial de desprenderse
desprenderse y contaminar el material y contaminar los lotes de tela blanca o
en proceso? de colores claros.
(Existe un programa de limpieza
7 diaria ejecutado por los operarios 1
donde se eliminan virutas y restos de
hilo al finalizar cada turno de trabajo?
(Se realizan jornadas de limpieza Ausencia de un plan de mantenimiento
profunda  coordinadas con el autébnomo y  preventivo; las
8 mantenimiento  preventivo  para 0 intervenciones se limitan a la
detectar fugas de lubricante o piezas correccion de fallas, ignorando Ila
desgastadas? deteccion temprana de fugas de aceite.
(Existe un responsable o comité que Inexistencia ~de un  responsable
audite la limpieza y asegure que las designado o comité de auditoria, lo que
9 . f 0 o o
herramientas de aseo estén en buen impide la sostenibilidad de los
estado y en su ubicacion asignada? estandares de higiene.
10 (Se ha incorporado el hébito de 0 Cultura de trabajo reactiva: se prioriza
"limpiar mientras se trabaja"? la velocidad sobre la limpieza.
Total
3 3/10
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Tabla 29 Auditoria inicial S4: Seiketsu - Estandarizar

ELIMINAR ANOMALIAS EVIDENTES CON CONTROLES VISUALES

tem Criterio de evaluacion Cull%ple Observaciones
(Existen normas claras sobre el uso Se verifica el cumplimiento parcial del
de la vestimenta de proteccion uso de EPP (cofias), pero se requiere
1 (cofias, guantes para corte) y se 1 formalizar un estandar de vestimenta
mantiene la higiene personal acorde técnica para evitar la contaminacioén
al manejo de prendas intimas? cruzada en prendas intimas.
(Las estaciones de trabajo cuentan Carencia de parametros estandarizados
con la iluminaciéon y ventilacion para la renovacion de aire.
2 estandarizada que garantice la salud 0
del operario y la visibilidad de
defectos?
(Se han establecido estdndares de
3 niveles de ruido y vibracion para las 0
maquinas de costura?
(Estan  claramente definidas y Inexistencia de una barrera fisica o
4 estandarizadas las  areas de 0 normativa que sefialice dichas zonas.
seguridad, incluyendo zonas de paso
y salidas de emergencia?
(Existen areas de descanso y No se separa el area de consumo de
alimentacion perfectamente alimentos de la =zona productiva,
5 delimitadas y separadas de la zona 0 representando un riesgo critico de
de produccion para evitar restos de manchas de grasa o residuos en las telas.
comida en las telas?
(Se utiliza un sistema de gestion No se dispone de tableros de control
visual (como semaforos o tableros) visual que permitan identificar en tiempo
6 que indique de forma estandar el 0 real el estado de la produccion o paros de
estado de la produccion de cada linea por defectos.
codigo de producto?
(Se  documentan y  revisan
periddicamente las sugerencias de
7 mejora  de los operarios, 0
convirtiéndolas en nuevos
estandares de trabajo?
(Existen Instrucciones de Trabajo Falta de Instrucciones de Trabajo Escritas
3 Escritas (SOP) visibles en cada 0 (SOP) en las estaciones. El método de
estacion que detallen el método operacion y limpieza depende de la
estandar de operacion y limpieza? memoria del operario.
(Se han definido estandares visuales Carencia de etiquetas de identificacion
9 para el almacenamiento de materia 0 por colores o niveles de stock minimo
prima y producto terminado? para materia prima y producto terminado.
(Se  aplican  auditorias  de No se han institucionalizado auditorias
cumplimiento para asegurar que las periddicas de las primeras 3S. La falta de
10 | primeras 3S (Clasificar, Ordenar, 0 un sistema de evaluacion impide sostener
Limpiar) se mantienen bajo una las mejoras logradas en Clasificacion,
norma estricta? Orden y Limpieza.
Total
S4 1/10
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Tabla 30 Auditoria inicial S5: Shitsuke - Disciplina

HACER EL HABITO DE LA OBEDIENCIA A LAS REGLAS

tem Criterio de evaluacion Cull;:)p le Observaciones
(Se realizan auditorias internas de las Ausencia de mecanismos de control
5S de forma periddica y los resultados interno; no se realizan auditorias ni se
1 se publican en un tablero de gestion 0 dispone de un tablero de gestion visual
visual para conocimiento de todos? para socializar resultados con el
personal.
. Se llevan registros de los indicadores Inexistencia de métricas de
de mejora (ej. reduccion de manchas, seguimiento (KPIs). La falta de
2 tiempo de busqueda) y se analizan para 0 registros impide evaluar el impacto real
tomar acciones correctivas? de las mejoras y tomar decisiones
basadas en datos.
(El personal utiliza el uniforme y El uso de EPP y el cumplimiento de
equipo de proteccion (cofias, guantes) normas de  higiene no  son
3 de forma constante por conviccion 0 autogestionados por el personal; se
propia, sin necesidad de supervision requiere supervision punitiva ante la
directa? falta de conviccion propia.
(Se han integrado las tareas de 5S Las actividades de organizaciéon y
dentro de las funciones diarias de cada limpieza no estan integradas en la
4 puesto de trabajo, dedicando tiempo 0 descripcion de cargos, considerandose
formal para ello en el turno? tareas externas que "interrumpen" la
produccion.
(Existe un comité de 5S o un sistema
5 de portavoces que se reuna 0
regularmente?
(Se han realizado sesiones de Falta de programas de capacitacion y
6 capacitacion y sensibilizaciéon que 0 sensibilizacion. El personal desconoce
expliquen el "por qué" de las 5S en la la relacion directa entre un puesto de
calidad final de la ropa interior? trabajo bajo las 5S y la calidad final.
(Se observa que las herramientas y Se observa una regresion inmediata al
materiales regresan a su sitio asignado desorden; las herramientas y materiales
7 inmediatamente después de su uso, 0 no retornan a su sitio tras su uso,
manteniendo la S2 (Orden) de forma invalidando los esfuerzos de la S2
auténoma? (Orden).
(Se respetan  estrictamente  los Incumplimiento sistematico de las
3 controles de stock y areas delimitadas 0 zonas delimitadas. El inventario en
para el inventario, evitando obstruir proceso (WIP) obstruye pasillos.
pasillos de forma voluntaria?
(Existe un sistema de incentivos o Carencia de un sistema de incentivos
9 reconocimientos para las areas o 0 que motive la competitividad sana entre
equipos que mantienen los mejores areas por mantener los estandares de
puntajes en sus auditorias 5S? eficiencia y organizacion.
(La  alta  direccidbn  participa Desconexion de la alta direccion con
activamente en las revisiones de los procesos operativos de planta. La
10 | planta, demostrando que las 5S son 0 falta de liderazgo estratégico impide
una prioridad estratégica para la que las 5S se perciban como una
empresa? prioridad.
Total
S5 0/10
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.6 Resultados de la auditoria inicial

La auditoria inicial 5S aplicada en el 4rea productiva de Ariana Ropa Interior permitid
conocer el nivel de cumplimiento actual de cada una de las dimensiones de la
metodologia. Para la evaluacion se consideraron cinco componentes: Seiri, Seiton,
Seiso, Seiketsu y Shitsuke, cada uno valorado sobre 10 puntos, de acuerdo con los
criterios definidos en las tablas de auditoria. Los resultados obtenidos (Tabla 31)
evidencian un bajo nivel de implementacion de la metodologia, especialmente en las
dimensiones de disciplina, estandarizacion y orden, las cuales presentan los valores

mas criticos.

Tabla 31 Resultados auditoria inicial

Dimension evaluada Puntaje obtenido Puntaje maximo Cumplimiento (%)
Seiri — Clasificar 3 10 30 %
Seiton — Ordenar 2 10 20 %
Seiso — Limpiar 3 10 30 %
Seiketsu — Estandarizar 1 10 10 %
Shitsuke — Disciplina 0 10 0%
Total general 9 50 18 %

El resultado global de la auditoria inicial fue de 9 puntos sobre 50, equivalente a un 18
% de cumplimiento general. Este valor demuestra que la empresa no cuenta con un
sistema 5S consolidado, sino con practicas aisladas de orden y limpieza que no se
encuentran estandarizadas ni sostenidas mediante controles, responsables o auditorias

internas.

Clas:iificér (Seiri)

(Seiketsu)

Figura 9 Grafico radial resultados auditoria inicial 5S
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El grafico radial de la auditoria inicial (Figura 9) permite visualizar de manera general
el nivel de cumplimiento alcanzado por Ariana Ropa Interior en cada una de las
dimensiones evaluadas. Se observa que la mayor puntuacién corresponde a Clasificar
(Seiri), con 3 puntos, seguida de Limpiar (Seiso), con 3 puntos, mientras que Ordenar
(Seiton) alcanza 2 puntos, Estandarizar (Seiketsu) obtiene 1 punto y Disciplinar
(Shitsuke) presenta el resultado mas bajo, con 0 puntos. Esta distribuciéon evidencia
que la empresa mantiene algunas practicas basicas de clasificacion y limpieza, pero
carece de un sistema formal que permita sostenerlas de manera ordenada y

permanente.

En términos generales, el grafico demuestra que la empresa se encuentra en un nivel
inicial y critico de implementacion 5S, debido a que ninguna dimension alcanza un
cumplimiento alto. Esta situacion justifica la necesidad de aplicar un manual de
herramientas 5S que permita clasificar los elementos innecesarios, ordenar
herramientas y materiales, establecer rutinas de limpieza, crear estandares visuales y
fortalecer la disciplina mediante auditorias perioddicas. Los resultados se relacionan
directamente con los desperdicios previamente identificados: movimientos

innecesarios, defectos de calidad y transportes innecesarios.

.7 Analisis de resultados de auditoria inicial
En cuanto a Seiri — Clasificar, se obtuvo un puntaje de 3/10, equivalente al 30 % de
cumplimiento. Este resultado muestra que existen ciertas practicas iniciales de
separacion de elementos utiles, como la clasificacion de algunos insumos de empaque
y la presencia de herramientas funcionales para la operacion. Todavia se evidencian
debilidades importantes, como la presencia de patrones o disefios anteriores mezclados
con el pedido actual, acumulacion de retazos de tela en la mesa principal y elementos
innecesarios ubicados debajo o alrededor de las areas de trabajo. La mesa de corte
continua siendo utilizada como centro multifuncional, lo que favorece la mezcla de

materiales, residuos y productos en proceso.
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Figura 10 Resultado inicial Seiri

La figura 10 evidencia que el resultado inicial de 3 es bajo frente al objetivo de 10
puntos, lo que refleja la presencia de materiales innecesarios, retazos, herramientas sin
clasificacion y elementos ajenos al lote en la mesa de corte. Los valores posteriores
aun aparecen en cero porque corresponden a auditorias futuras; por tanto, serviran para
registrar la evolucion después de aplicar herramientas como la tarjeta roja y el registro
de elementos retirados. Se espera que el puntaje aumente progresivamente conforme

se clasifiquen y retiren los elementos que no aportan al proceso.

Respecto a Seiton — Ordenar, el resultado fue de 2/10, equivalente al 20 % de
cumplimiento, ubicandose en un nivel critico. Este resultado evidencia que la empresa
no cuenta con un sistema claro de ubicacion para herramientas, materiales, lotes o
zonas de transito. Se identificd ausencia de sefializacion entre areas, herramientas sin
ubicacion fija, lotes colocados en cestas disponibles sin etiquetas de identificacion y
falta de controles visuales para niveles maximos y minimos de inventario. Aunque
existen estanterias organizadas parcialmente por talla y el suelo permite cierto
desplazamiento, estas condiciones no son suficientes para garantizar un flujo
ordenado. Esta debilidad se relaciona directamente con los desperdicios de

movimientos innecesarios y transportes internos.
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Figura 11 Resultado inicial Seiton

La Figura 11 evidencia un resultado inicial muy bajo 1 frente al objetivo de 10 puntos,
lo que refleja la falta de ubicaciones fijas para herramientas, ausencia de sefializacion,
paquetes sin identificacion y rutas de traslado poco definidas. Los valores posteriores
aparecen en cero porque corresponden a auditorias futuras, en las cuales se debera
registrar la evolucion del orden después de aplicar herramientas como el registro de
ubicacion, la delimitacion de areas, la sefializacion de rutas y las etiquetas de lote. Se
espera que el puntaje aumente progresivamente conforme cada elemento tenga un
lugar asignado y el flujo productivo sea mas claro y ordenado.

En la dimension Seiso — Limpiar, se obtuvo un puntaje de 3/10, equivalente al 30 %
de cumplimiento. Esto indica que existen acciones basicas de limpieza, pero no se
desarrollan bajo un plan formal ni con responsables claramente definidos. Se
observaron desperdicios textiles en zonas de transito, pelusa y residuos acumulados en
maquinas, deficiencias en la limpieza de luminarias y presencia de particulas
suspendidas en estructuras elevadas. Aunque se evidencian algunos controles
puntuales, como ciertas condiciones aceptables en canaletas o depositos, la limpieza
sigue siendo principalmente reactiva y no preventiva. Esta situacion incrementa el
riesgo de defectos por manchas, hilos sobrantes, fallas de pulido o contaminacion de

prendas terminadas.
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Figura 12 Resultado inicial Seiso

La Figura 12 muestra un resultado inicial bajo frente al objetivo de 10 puntos, lo que
evidencia que las actividades de limpieza ain no estan consolidadas como una practica
preventiva dentro del proceso. La puntuacion refleja la presencia de residuos textiles,
pelusa en maquinas, polvo acumulado y falta de un plan formal de limpieza en las
areas de corte, costura, acabado y empaque. Los valores posteriores aparecen en cero
porque corresponden a auditorias futuras, donde se registrard el avance luego de
aplicar el plan y registro de limpieza. Se espera que el puntaje aumente
progresivamente conforme se controlen los hilos, retazos y suciedad que pueden
afectar la calidad del producto.

La evaluacion de Seiketsu — Estandarizar presentd un resultado de 1/10, equivalente
apenas al 10 % de cumplimiento. Este resultado refleja la ausencia de estandares
visuales, instrucciones de trabajo, controles documentados y criterios formales para
mantener las primeras tres S. La unica condicion parcialmente cumplida se relaciona
con normas bdsicas sobre vestimenta e higiene, aunque no se encuentran
completamente formalizadas. No se evidencian estandares visibles para el orden de la
mesa, almacenamiento de materia prima, identificacion de paquetes, control de
produccion o revision de defectos. Esta falta de estandarizacion provoca que cada
operario actie segun su experiencia, generando variabilidad en la forma de trabajar y

dificultando la sostenibilidad de las mejoras.
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Figura 13 Resultado inicial Seiketsu

La Figura 13 muestra un resultado inicial muy bajo frente al objetivo de 10 puntos, lo
cual evidencia la falta de estandares visuales, instrucciones de trabajo, formatos de
control y criterios definidos para mantener el orden, la limpieza y la calidad del
proceso. Los valores posteriores aparecen en cero porque corresponden a auditorias
futuras, donde se registrara la evolucion después de implementar herramientas como
el estandar visual de calidad, el registro fotografico antes/después y la cartelera de
seguimiento 5S. Se espera que el puntaje aumente progresivamente conforme las
practicas de clasificacion, orden y limpieza se mantengan bajo criterios estandarizados.
Shitsuke — Disciplina obtuvo 0/10, correspondiente al 0 % de cumplimiento, siendo la
dimension mas critica de la auditoria. Este resultado demuestra que la empresa no
cuenta con auditorias internas 5S, indicadores de seguimiento, registros de acciones
correctivas, capacitaciones formales ni mecanismos de control periddico. Ademas, las
actividades de orden y limpieza no estan integradas como parte de las funciones
diarias, sino que son percibidas como tareas adicionales que interrumpen la
produccion. La ausencia de disciplina impide que las mejoras se mantengan en el
tiempo y aumenta la probabilidad de que el area vuelva rapidamente a condiciones de

desorden, acumulacion y falta de control.
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Figura 14 Resultado inicial Shitsuke

La Figura 14 muestra un resultado inicial de 0 puntos, muy por debajo del objetivo de
10 puntos, lo que evidencia la ausencia de habitos sostenidos, auditorias internas,
indicadores de seguimiento, capacitaciones y acciones correctivas formales. Esta
condicion indica que las practicas 5S ain no estan integradas en la rutina diaria del
personal y dependen principalmente de la supervision. Los valores posteriores
permanecen en cero porque corresponden a auditorias futuras, donde se espera
registrar avances progresivos mediante la aplicacion del checklist 5S, el seguimiento

de acciones correctivas y la retroalimentacion al personal.
.8 Oportunidades de mejora identificadas

A partir de la auditoria inicial, se establecen las siguientes oportunidades de mejora
(Tabla 32):

Tabla 32 Oportunidades de mejora identificadas

S . . . .
evaluada Oportunidad de mejora Herramienta asociada
. Retirar  elementos  innecesarios,  residuos, | Tarjeta roja y registro de
Seiri . . . :
materiales ajenos al lote y herramientas en desuso. | elementos retirados
Seiton Definir ubicaciones fijas para herramientas, Registro de ubicacion,
paquetes, insumos y producto en proceso. sefializacion y etiquetas de lote
Seiso Establecer limpieza diaria y control de residuos | Plan de limpieza y registro de
textiles en mesa, maquinas y pasillos. limpieza
. Crear estandares visuales para mesa de trabajo, | Estandar visual, registro
Seiketsu . . ; .
flyjo, calidad y almacenamiento. fotografico y cartelera 5S
Shitsuke Implementar auditorias internas, responsables, | Checklist de auditoria y registro
indicadores y acciones correctivas. de acciones correctivas
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En sintesis, la auditoria inicial confirma la necesidad de aplicar un sistema 5S
estructurado para mejorar las condiciones operativas del proceso productivo. Los
resultados justifican la implementacion de herramientas orientadas a clasificar
elementos, ordenar espacios, limpiar de forma preventiva, estandarizar practicas y
fortalecer la disciplina mediante auditorias internas y seguimiento continuo.
» Aplicacion de herramientas 5SS

Para la aplicacion de las herramientas 5S, se realizd una capacitacion inicial dirigida
al personal, con el propoésito de explicar el objetivo de la metodologia y su impacto en
el proceso productivo. Durante esta actividad se abordd la importancia de mantener
areas de trabajo ordenadas, limpias y estandarizadas, asi como la forma en que estas
practicas contribuyen a reducir desperdicios, mejorar la organizacion y facilitar el
desarrollo de las operaciones. La capacitacion se apoy6 en una infografia explicativa,
la cual se presenta en el Anexo 1, mientras que la evidencia de su ejecucion se muestra

en la Figura 15.

Figura 15 Capacitacion inicial 5S al personal
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También se realizé una reunion con el Comité 5S, con el proposito de socializar las
actividades planificadas y definir la forma en que se ejecutaria la implementacion
dentro del area productiva. Durante esta reunidon se explico la importancia de la
participacion de los responsables en cada etapa de la metodologia, especialmente en la
clasificacion de elementos innecesarios, la organizacion de herramientas e insumos, la
limpieza de las areas de trabajo, la sefalizacion de espacios y el seguimiento posterior
mediante auditorias internas.

Se revisaron las principales problematicas identificadas en el diagnoéstico inicial, como
la acumulacion de materiales, la falta de ubicacion fija para herramientas, la presencia
de residuos textiles, la mezcla de productos en proceso y la ausencia de controles
visuales. Se establecieron responsabilidades para coordinar la aplicacién de las
acciones 5S y asegurar que las mejoras no dependan Unicamente de actividades
aisladas.

La reunion permitio fortalecer el compromiso del equipo encargado de dar
seguimiento a la metodologia, aclarar dudas sobre el uso de los formatos propuestos y
establecer la necesidad de verificar periddicamente el cumplimiento de las acciones
implementadas. En la Figura 16 se evidencia la reunion desarrollada con el Comité 5S

antes de iniciar la aplicacion de las herramientas en la planta.

Figura 16 Reunion con comité 5S
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.1 Seiri — Clasificar

.1.1 Objetivo de aplicacion
La aplicacion de Seiri, o clasificacion, tiene como objetivo separar los elementos
necesarios de los innecesarios dentro del area productiva. Esta etapa busca retirar de
la mesa de corte, pasillos y estaciones de trabajo todos aquellos materiales,
herramientas, residuos textiles, documentos, cajas o productos que no correspondan al
lote en proceso o que no sean indispensables para la operacion.
Esta accion se relaciona directamente con el desperdicio de movimientos innecesarios
y procesamiento extra, ya que en la cuantificacion realizada se identific6 una pérdida
de 251 minutos mensuales asociada al despeje de mesa, busqueda de herramientas,
limpieza de residuos y reorganizacion del area. Por ello, la clasificacion inicial
permitira liberar espacio, evitar acumulaciones y facilitar el flujo de trabajo.

.1.2 Herramienta: Tarjeta roja
La tarjeta roja es una herramienta visual utilizada para identificar elementos
innecesarios, dafiados, duplicados, fuera de lugar o que no pertenecen al area de
trabajo. Su aplicacion permite tomar decisiones sobre cada elemento observado,
definiendo si debe ser retirado, reubicado, reparado, almacenado o eliminado.
En Ariana Ropa Interior, la tarjeta roja se aplicara principalmente sobre:

¢ Moldes o patrones que no correspondan.
¢ Retazos textiles acumulados sobre la mesa de corte.

« Herramientas dafiadas o duplicadas.
¢ Cajas vacias ubicadas en zonas de transito.
« Insumos de empaque no requeridos para el lote activo.
¢ Documentos o fichas técnicas obsoletas.
¢ Materiales de otros cddigos de producto mezclados con el lote.
¢ Prendas en proceso o producto terminado ubicados en areas no asignadas

Formato propuesto de tarjeta roja
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Tabla 33 Formato tarjeta roja

N.°:

Area / Depto.:

[ Documentos / archivos

[ Producto terminado

[0 Herramientas

[0 Muebles /equipos

[J Materia prima

[ Residuos textiles

[0 Material en proceso

[ Innecesario

O Otros:

[ Exceso de cantidad

[ Obsoleto

[ Esta fuera de su lugar

O Dafiado

[ Otro:

O Eliminar O Almacenar temporalmente
[0 Reubicar [0 Devolver a su area correspondiente
O Reparar O Otro:

Previo a la aplicacion de la herramienta, se realizé un registro fotografico del estado

inicial de la mesa de trabajo, como se muestra en la Figura 17. En dicha imagen se

observa la acumulacién de prendas, materiales

y productos en proceso sobre una

misma superficie, sin una separacion definida entre las actividades de corte, doblado

y empaque. Esta situacion evidencia la falta de organizacion del area, lo que puede

ocasionar mezcla de lotes, dificultad para localizar materiales, movimientos

innecesarios y retrasos en el desarrollo del flujo productivo.
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Figura 17 Situacion inicial mesa de trabajo

Luego de aplicar las tarjetas rojas 5S en el drea productiva, se evidencid que la mayoria
de hallazgos corresponden a elementos fuera de su ubicacion asignada, principalmente
herramientas manuales, materiales textiles, rollos de insumo y fichas técnicas de
estampado. Estos elementos no necesariamente deben eliminarse, ya que varios son
utiles para la operacidn; sin embargo, al encontrarse sobre maquinas, mesas 0 zonas
no definidas, generan desorden, ocupan espacio de trabajo y aumentan el tiempo de
busqueda o manipulacion. La accion mas recurrente fue reubicar los elementos en un
sitio fijo y sefializado, reforzando la aplicacion de Seiri y preparando las condiciones
para Seiton. Se identificé la presencia de documentos técnicos y fichas de estampado
mezcladas con materiales de trabajo, lo cual puede provocar confusion entre codigos,
colores o disefios. También se observaron materiales textiles como encaje y rollos
ubicados sin una zona especifica, lo que incrementa el riesgo de deterioro,
contaminacion o mezcla con otros lotes. Estos hallazgos confirman la necesidad de

mantener un registro formal de los elementos retirados o reubicados, con el fin de
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evitar que regresen al area sin control, ademads en la Tabla 34 se evidencia la aplicacion

de la herramienta.

Tabla 34 Evidencia fotografica de aplicacion de tarjetas rojas
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.1.3 Herramienta: Registro de elementos retirados

El registro de elementos retirados permite documentar todos los objetos identificados

mediante tarjetas rojas. Este formato sirve como respaldo de las acciones tomadas y

evita que los elementos retirados regresen nuevamente al 4rea de trabajo sin

autorizacion. Este registro debera ser completado por el supervisor de produccion con

apoyo de los operarios, y revisado por el comité 5S.

Posterior a la aplicacion de tarjetas rojas se registra en la Tabla 35 los resultados

correspondientes.
Tabla 35 Registro de elementos retirados
REGISTRO DE ELEMENTOS RETIRADOS
) = Motivo del Accién
N. % Area/ | Elemento == Categoria retiro | aplica | Observacién
° | 2| Depto. | identificado s g identificaci l:la
@) 6n
1 Corte Herramienta | 3 Herramient | Elementos | Reubic | Deben
s manuales: as utiles, pero | ar colocarse en
© llave encontrados un tablero o
§ ajustable y fuera de su caja
) pinzas lugar sobre identificada
S el drea de para
e trabajo herramientas
de uso
frecuente.
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REGISTRO DE ELEMENTOS RETIRADOS
- ) = Motivo del Accion
N. S Area/ | Elemento 2 Categoria retiro | aplica | Observacion
° & | Depto. identificado S g identificaci pda
o on
2 Corte /| Rollos  de Materia Material Reubic | Deben
Costura material o prima ubicado ar almacenarse
S insumo textil sobre en estante o
8 maquina, zona definida
S sin para insumos
b4 identificaci textiles.
on ni zona
asignada
3 Producci | Encaje o Materia Material Reubic | Debe
o | on material prima /| colocado ar identificarse y
§ textil en Material en | junto a ubicarse
3 funda proceso maquina sin segun codigo,
% identificaci uso 0 proceso
< on clara del correspondie
lote 0 uso nte.
4 Estampa | Fichatécnica Document | Documento | Reubic | Debe
do de 0s /| técnico ar archivarse en
S estampado archivos expuesto en carpeta de
a con muestras mesa de fichas
5 textiles trabajo, con técnicas
S riesgo  de vigentes por
deterioro o codigo.
mezcla
5 Estampa | Ficha de Document | Documento | Reubic | Debe
do estampado / 0s /| fuera de | ar mantenerse
© documento archivos archivo vy en un
§ de referencia mezclado portafolio o
3 con carpeta
S materiales identificada
< textiles para  evitar
pérdida  de
informacion.
6 Estampa | Herramienta Herramient | Herramient | Reubic | Debe
do / | manual tipo as a util | ar colocarse en
o | Manteni | destornillado encontrada el area
§ miento I 0 accesorio fuera de su designada
P de ajuste sitio, sobre para
S superficie herramientas
< de trabajo de ajuste o
mantenimient
0.

Como resultado de la aplicacion de tarjetas rojas se identificaron seis hallazgos

principales, relacionados con herramientas, materia prima, material en proceso y
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documentos técnicos fuera de su ubicacion correspondiente. En todos los casos, la
accion aplicada fue la reubicacion, debido a que los elementos eran utiles para la
operacion, pero no se encontraban en un sitio definido. Este resultado evidencia que el

problema principal no corresponde a la eliminacion de objetos, sino a la falta de

clasificacion, ubicacion fija y control visual dentro del 4rea productiva.

.1.4 Actividades para retirar elementos innecesarios de la mesa de corte

La aplicacion de Seiri se ejecuta inicialmente en la mesa de corte, debido a que esta

fue identificada como uno de los puntos mas criticos del proceso. En esta superficie se

concentran actividades de corte, pulido, doblado y empaque temporal, lo que genera

mezcla de materiales, acumulacion de residuos y pérdida de tiempo por reorganizacion

(Tabla 36).

Tabla 36 Actividades para retirar elementos innecesarios de la mesa de corte

Actividad Descripciéon Responsable Resultado esperado
Inspeccion Revisar la mesa de corte, pasillos Supervisor de | Identificacion de
inicial del &rea | cercanos, estantes y zonas de apoyo. producciéon | elementos innecesarios
., . . . . Area  dividida entre
Separacion de | Clasificar materiales necesarios e Operarios / L
) . . elementos tutiles y no
elementos innecesarios para el lote. Supervisor o
utiles
., . . . . Elementos innecesarios
Aplicacionde | Colocar tarjetas rojas en objetos que | Supervisor/ identificados
tarjetas rojas | no pertenecen al proceso activo. Comité 5S .
visualmente
Retiro de . .
. Eliminar retazos, hilos, sobrantes y . . .
residuos . Operarios Mesa despejada y limpia
. materiales acumulados sobre la mesa.
textiles
Reubicacion . - 5 . Herramientas
Separar herramientas utiles, dafiadas, Supervisor / . ,
de . . clasificadas segun
. duplicadas o fuera de lugar. Operarios
herramientas estado y uso
Registro de . .
& Documentar cada elemento retirado, | Supervisor de . .
elementos . . -, Registro actualizado
. reubicado o eliminado. produccion
retirados
Validacion Verificar que en la mesa permanezcan . Mesa libre de elementos
. . Comité 5S . .
final unicamente materiales del lote. innecesarios
.1.5 Ceriterios de clasificacion

Para evitar decisiones subjetivas, se establecen criterios de clasificacion (Tabla 37)

que permitan determinar qué elementos deben permanecer en el area y cuéles deben

retirarse.
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Tabla 37 Criterios de clasificacion inicial

Clasificacion Criterio Accién a tomar
Necesario de uso inmediato | Se utiliza durante la produccion. Mantener en la estacion de
trabajo.
Necesario de uso frecuente | Se utiliza varias veces durante el lote. | Ubicar cerca del puesto de
trabajo.
Necesario de uso ocasional | Se utiliza en ciertos momentos del | Almacenar en zona
proceso. identificada.
Innecesario No se utiliza en la produccion. Retirar del area.
Daiiado No funciona correctamente o puede | Reparar o eliminar.
afectar la calidad.
Duplicado Existe en cantidad mayor a la Reubicar o almacenar.
necesaria.
Ajeno al area Pertenece a otro proceso, lote o | Devolver a su ubicacion
estacion. correspondiente.
Residuo Retazos, hilos, polvo textili o | Depositar en contenedor
sobrantes. asignado.

.1.6 Evidencia requerida
Para verificar la correcta aplicacion de Seiri, se deberdn conservar las siguientes

evidencias detalladas en la Tabla 38:

Tabla 38 Evidencia requerida para Seiri

Evidencia Descripcion
Fotografias antes y después Evidenciar el estado inicial y final de la mesa de corte.
Tarjetas rojas aplicadas Mostrar los elementos identificados como innecesarios.
Registro de elementos retirados Documentar los objetos retirados, reubicados o eliminados.
Mesa de corte despejada Verificar que solo permanezcan materiales del lote.
Contenedores de residuos | Confirmar que los retazos e hilos no permanezcan sobre la
definidos mesa.

.1.7 Indicador asociado
Para evaluar la efectividad de la aplicacion de Seiri, se propone el indicador porcentaje
de elementos innecesarios retirados (Tabla 39), el cual permite medir el grado de
cumplimiento de las acciones de clasificacion ejecutadas en la mesa de corte y areas
cercanas al flujo productivo. Este indicador es medible, porque se obtiene a partir del
conteo de elementos identificados y retirados; y alcanzable, porque su cumplimiento
depende de acciones de bajo costo como retirar, reubicar, reparar o eliminar elementos

innecesarios.
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Tabla 39 Indicador porcentaje de elementos innecesarios retirados para Seiri

Elemento Descripcion

Nombre del | Porcentaje de elementos innecesarios retirados

indicador

Objetivo Medir el cumplimiento de las acciones de clasificacion mediante el retiro,
reubicacion o eliminaciéon de elementos innecesarios identificados en el area
productiva del codigo.

Alcance Mesa de corte, zonas de transito, areas de apoyo, estaciones de costura, acabado
y empaque relacionadas con la produccion.

Encargado Supervisor de produccion, con apoyo de los operarios y validacién del comité
5S.

Foérmula N.%de elementos innecesarios retirados

100

- — e X
N.2 total de elementos innecesarios identificados

Frecuencia de
medicion

Al finalizar la aplicacion de Seiri y posteriormente en cada auditoria mensual 5S.

Linea base

No existe registro previo de elementos innecesarios retirados.

Meta propuesta

Retirar o reubicar al menos el 80 % de los elementos innecesarios identificados.

Medio de
verificacion

Tarjetas rojas aplicadas, registro de elementos retirados y fotografias
antes/después.

Interpretacion

Un resultado igual o superior al 80 % indica que la clasificacion fue aplicada

correctamente; un valor menor evidencia acumulacion de elementos innecesarios
y requiere acciones correctivas.

Con base en el registro de elementos retirados, se identificaron 6 hallazgos principales
mediante tarjetas rojas, correspondientes a herramientas, materia prima, material en
proceso y documentos técnicos. Todos estos elementos fueron reubicados, por lo que

el célculo inicial del indicador es el siguiente:

N.2de elementos innecesarios retirados 100
X

N.2total de elementos innecesarios identificados

6

e 100 = 100%

Por lo tanto, en la aplicacion inicial de Seiri se obtuvo un cumplimiento del 100 % en
la gestion de los elementos identificados con tarjeta roja. Este resultado indica que
todos los hallazgos fueron atendidos mediante reubicacion; sin embargo, el
seguimiento mensual serd necesario para verificar que estos elementos no vuelvan a
ubicarse en zonas no asignadas y que la clasificacién se mantenga como practica

permanente dentro del area productiva.
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.2 Seiton — Ordenar

.2.1 Objetivo de aplicacion
La aplicacion de Seiton, u ordenar, tiene como objetivo asignar un lugar especifico
para cada herramienta, insumo, material, paquete y area de transito utilizada durante
la fabricacion. Esta etapa busca que los elementos necesarios, previamente definidos
en Seiri, se encuentren disponibles, identificados y ubicados de acuerdo con su
frecuencia de uso y secuencia dentro del proceso productivo.
La implementacion de Seiton se relaciona directamente con los desperdicios de
movimientos innecesarios y procesamiento extra, debido a la buasqueda de
herramientas y reorganizacion de la mesa, y con el desperdicio de transportes
innecesarios, ya que el flujo actual del producto presenta recorridos en zigzag entre
corte, estampado, horno, costura, acabado y empaque.

.2.2 Herramienta: Registro de ubicacion de herramientas e insumos
El registro de ubicacion (Tabla 40) permite definir y documentar el lugar asignado
para cada herramienta, insumo o material necesario durante la produccion. Esta
herramienta evita que los operarios pierdan tiempo buscando tijeras, reglas, moldes,
etiquetas, pica-hilos, elasticos, hilos o accesorios de costura.
Para su aplicacion, cada elemento debe tener una ubicacion fija, visible y de facil
acceso. Los elementos de mayor uso deben colocarse cerca del puesto de trabajo,
mientras que aquellos de uso ocasional deben ubicarse en zonas secundarias, sin
obstruir el flujo de produccion.
Para esto se aplica el registro del elemento o insumo con su respectiva ubicacion,
ciertos productos como rollos de tela, hilos y sesgos en primer lugar se colocan en la
bodega de materia prima y estos se van llevando al 4rea de produccion segun la

necesidad.
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Tabla 40 Formato propuesto de registro de ubicacion

REGISTRO DE UBICACION DE ELEMENTOS/INSUMOS

N.°

Elemento /
insumo

Cantidad

Area
asignada

Ubicacion
especifica

Frecuencia
de uso

Caodigo o
senalizacion

Tijera
pulidora

12

Pulidoy
acabado

Cajon de
cada
maquina

Alta

TH-00

02

Etiquetadora

Empaque

Repisa
sefializada
del area de
empaque

Alta

EMP-00

Rollo de tela

100

Bodega de
materia prima

Estanteria de
telas,
clasificada

por tipo y
color

Alta

R-TEL-00

Cinta

Empaque

Gaveta de
insumos de
empaque

Media

CIN-00

Sesgo

150

Costura

Estanteria de
insumos de
costura

Alta

SES-00

Cinta métrica

12

Costura

Cajon de
cada
maquina

Alta

CM-00

Hilo de seda

10/color

Costura

Estante de
hilos,
separado por
tipo y color

Alta

HMS-00

Hilo mujer

10/color

Costura

Estante de
hilos  para
linea dama

Alta

HM1J-00

Hilo hombre

10/color

Costura

Estante de
hilos  para
linea

hombre

Media

HME-00

10

Tomacorriente
doble

Mantenimiento
/ instalaciones

Caja de
herramientas

Ocasional

TCD-0

11

Llave

Mantenimiento

Caja de
herramientas

Ocasional

LL-00

12

Destornillador

16

Mantenimiento

Caja de
herramientas

Ocasional

DS-00

13

Cepillo de
alambre

Mantenimiento

/limpieza de
equipos

Caja de
herramientas

Ocasional

CA-00

14

Pintura

45

Estampado

Estante de
insumos de
estampado,
separado por
color

Media

P-EST-00
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REGISTRO DE UBICACION DE ELEMENTOS/INSUMOS

15

Thinner

10

Estampado /
insumos
quimicos

Zona
ventilada y
sefializada
para
productos
quimicos

Media

T-EST-00

16

Cuadro de
estampado

145

Estampado

Estanteria
vertical
cuadros,
clasificados
por codigo
de diseno

de
Alta

C-EST-00

Dentro de esta codificacion es importante sefialar que se fue colocando las mismas
seglin corresponda, y en cada maquina como estas tienen un pequefio cajon se sefializo

para la tijera pulidora y destornillador como se observa en la Figura 18.
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Figura 18 Sefializacion herramientas de cada méaquina
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.2.3 Herramienta: sefializacion y delimitacion de areas
La sefializacion y delimitacion (Tabla 41) de areas permite separar visualmente las
zonas de trabajo, almacenamiento temporal, residuos, pinturas y producto en proceso.
La mesa de corte debera dividirse en zonas especificas para evitar la mezcla de piezas
cortadas, residuos textiles, herramientas y producto terminado. Asimismo, se deben
marcar rutas de circulacion para que los paquetes del codigo sigan una secuencia clara

desde corte hasta empaque.

Tabla 41 Senalizacion y delimitacion de areas

Arg;itl)nzignra a Seiializacion propuesta Proposito Responsable

Zona de corte Cinta de color Evitar mezcla con otras | Supervisor
actividades

Zona de piezas | Rotulo “Piezas cortadas” Separar material listo para | Auxiliar de corte
cortadas estampado o costura
Zona de residuos | Contenedor rotulado Evitar retazos sobre la | Operarios
textiles mesa
Zona de pulido | Rotulo “Pulido” Separar  prendas  en | Auxiliar de
temporal revision calidad
Zona de empaque | Rotulo “Empaque” Evitar mezcla con | Operario de
temporal producto en proceso empaque

En la Tabla 42 se observa la mejora realizada en la organizacién de herramientas,
pasando de una situacidn inicial en la que los elementos se encontraban almacenados
en una caja sin clasificacion ni ubicacion definida, a una situacion actual con un tablero
de herramientas tipo sombra. Inicialmente, las llaves, pinzas, destornilladores y
accesorios se encontraban mezclados, lo que dificultaba su identificacion rapida,
aumentaba el tiempo de busqueda y generaba riesgo de pérdida o desorden después de
cada uso. Con la implementacion del tablero, cada herramienta cuenta con un espacio
especifico, sefializacion por tipo y una silueta de referencia que facilita su devolucion
al lugar correspondiente. Esta mejora permite fortalecer el control visual, reducir
movimientos innecesarios y asegurar que las herramientas estén disponibles de forma

ordenada para las actividades de mantenimiento y produccion.
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Tabla 42 Organizacion de herramientas

Situacion inicial

En la Tabla 43 se evidencia la aplicacion de sefializacion y delimitacion de areas como
parte de la implementacion de la metodologia 5S en el area productiva. Se identificaron
y rotularon los espacios de trabajo con el proposito de mejorar la organizacion visual
y facilitar el reconocimiento de cada zona. En la mesa de trabajo se delimitaron las

areas destinadas a empaque, pulido y corte mediante lineas de separacion, permitiendo
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diferenciar claramente las actividades que se realizan en una misma superficie. Se
sefalizo la zona de piezas cortadas para mantener los lotes ordenados e identificados,
evitando mezclas o confusiones durante el proceso. También se adecuo la zona de
residuos textiles, colocando un recipiente identificado para la disposicion de retazos y
desperdicios generados en la produccion. Se organizo la repisa de hilos por tipo y
color, colocando rotulos que facilitan su ubicacion. Se ordeno la zona de pinturas de
estampado, agrupando los envases de manera mas visual y colocando un letrero de
identificacion. Estas acciones contribuyen a mejorar el orden, reducir tiempos de
busqueda, evitar movimientos innecesarios y fortalecer la disciplina visual dentro del

area de trabajo.

Tabla 43 Aplicacion de sefializacion y delimitacion de areas

Area 0 zona a
delimitar

Mesa de trabajo

Senalizacion realizada

Zona de piezas
cortadas

101



Ariana

Ropa Interior

MANUAL 58S

Area 0 zona a
delimitar

Senalizacion realizada

Zona de residuos
textiles

Repisa de hilos en
area de
produccion

Zona de pinturas
de estampado
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.2.4 Herramienta: Etiquetas de identificacion de lote

Las etiquetas de identificacion de lote (Tabla 44) permiten reconocer rapidamente el

estado de cada paquete durante su recorrido por las diferentes etapas del proceso. Esta

herramienta ayuda a evitar mezclas de tallas, colores, cantidades o procesos

pendientes.

Cada paquete deberd contar con una etiqueta visible antes de ser trasladado a la

siguiente operacion.

Tabla 44 Etiqueta de identificacion de lote

Etiqueta de identificacion de lote

Cédigo de producto

Descripcion

Talla

Color

Cantidad de prendas

Proceso actual

O Corte I Estampado [ Secado [ Costura [1 Acabado [0 Empaque

Siguiente proceso

Responsable

Fecha

Observaciones

Tabla 45 Evidencia de aplicacion de etiqueta de identificacion de lote
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En la Tabla 45 se evidencia la aplicacion de la etiqueta de identificacion de lote en

diferentes productos, fechas y etapas del proceso productivo. Esta herramienta debe
utilizarse de manera permanente, lo cual permite mantener un registro continuo del
avance del producto a lo largo de cada fase. Anteriormente el personal encargado de
cada proceso realizaba sus actividades sin contar con informacion clara sobre la
cantidad de unidades trabajadas, lo que dificultaba el control y seguimiento de la
produccién. Con la implementacion de esta etiqueta, se mejora la trazabilidad del lote,
se facilita la identificacion del estado del producto y se fortalece el control operativo

dentro del proceso.
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2.5 Actividades para ordenar herramientas, paquetes y rutas de
traslado La aplicacion de Seiton se desarrollard después de retirar los elementos
innecesarios mediante Seiri. Las actividades se enfocan en ordenar la mesa de
corte, establecer ubicaciones fijas para herramientas, identificar paquetes del

lote y definir rutas visuales para el traslado interno como se visualiza en la Tabla

46.

Tabla 46 Actividades para la aplicacion de Seiton

Actividad Descripcion Responsable Resultado
esperado
Identificar Listar tijeras, reglas, cintas, moldes, | Supervisor /| Lista de
herramientas pica-hilos, etiquetas ¢ insumos | Operarios herramientas
necesarias requeridos para el lote. necesarias
Asignar ubicacién | Definir un lugar visible para cada | Supervisor Herramientas  con
fija herramienta e insumo segun su lugar asignado
frecuencia de uso.
Rotular Colocar nombres, codigos o | Operarios Herramientas
herramientas e | etiquetas  para  facilitar su sefializadas
insumos identificacion.
Delimitar mesa de | Marcar zonas para corte, piezas | Supervisor /| Mesa organizada por
corte cortadas, residuos, pulido y | Operarios zonas
empaque temporal.
Rotular  paquetes | Identificar cada paquete por codigo, | Auxiliar de | Paquetes
del codigo. talla, color, cantidad y siguiente corte correctamente
proceso. identificados
Verificar orden del | Revisar que herramientas, paquetes | Supervisor Reduccion de
area y materiales se mantengan en el desorden y
lugar asignado. busquedas

.2.6 Evidencia requerida

Para verificar la correcta aplicacion de Seiton, se deberan conservar las siguientes

evidencias (Tabla 47):

Tabla 47 Evidencia requerida de Seiton

Evidencia

Descripcion

Registro de ubicacion Documento donde conste el lugar asignado para cada
herramienta e insumo.

Evidencia visual del orden implementado.

Fotografias de herramientas
organizadas

Mesa de corte delimitada

Zonas marcadas para corte, piezas, residuos, pulidoy
empaque temporal.

Paquetes del codigo identificados por talla, color, cantidad y
proceso.

Etiquetas de lote aplicadas
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.2.7 Indicadores asociados
Para evaluar la efectividad de Seiton se proponen indicadores (Tabla 48-49) medibles
y alcanzables, relacionados con la ubicacion de herramientas, la identificacion de

paquetes y el control del transporte interno.

Tabla 48 Indicador de Seiton — Herramientas fuera de lugar

Elemento Descripcion
Nombre del Porcentaje de herramientas fuera de lugar
indicador
Objetivo Medir el cumplimiento del orden establecido para herramientas e insumos
utilizados en el proceso productivo.
Alcance Mesa de corte, costura, acabado, revision y empaque.
Encargado Supervisor de produccion.
Foérmula N.2de herramientas fuera de lugar
i . x 100
N.2total de herramientas verificadas
Frecuencia Semanal durante la implementacién y mensual durante auditoria 5S.
Meta propuesta | Mantener el porcentaje de herramientas fuera de lugar en un valor méximo de
5%.
Medio de Registro de ubicacion, inspeccion visual y fotografias del area.
verificacion

Para el célculo inicial del indicador se tomd como referencia el registro de ubicacion
elaborado en la Tabla 40, donde se asignod un lugar especifico para 16 elementos e
insumos utilizados en las dreas productivas. Luego de la aplicacion de Seiton, no se
registraron elementos sin ubicacion asignada dentro del registro planteado, por lo que

el resultado inicial es:

N.2de herramientas fuera de lugar 100

N.2total de herramientas verificadas

0

—_ = 0O
16><100 0%

Por lo tanto, el resultado obtenido es 0 % de herramientas fuera de lugar, lo cual
cumple con la meta establecida de mantener el indicador en un maximo de 5 %. Este
resultado evidencia que, después de la aplicacion del registro de ubicacion, los

elementos evaluados cuentan con un sitio definido; sin embargo, sera necesario
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realizar verificaciones periodicas para asegurar que las herramientas se mantengan en

su lugar durante la operacion diaria.

Tabla 49 Indicador de Seiton — Paquetes identificados

Elemento Descripcion
Nombre del Porcentaje de paquetes correctamente identificados
indicador
Objetivo Verificar que los paquetes estén rotulados con la informacion necesaria para
evitar mezclas y errores de traslado.
Alcance Paquetes del lote en corte, estampado, secado, costura, acabado y empaque.
Encargado Auxiliar de corte y supervisor de produccion.
Formula N.%de paquetes identificados correctamente 100
N.%total de paquetes del lote %
Frecuencia En cada lote mensual.
Meta propuesta | Alcanzar al menos 95 % de paquetes correctamente identificados.
Medio de Etiquetas de lote, registro de produccién e inspeccion visual.
verificacion

Para el calculo inicial, se considero el lote mensual dividido en 38 paquetes, los cuales
fueron revisados luego de la implementacion de la etiqueta de identificacion. De estos,
38 paquetes contaban con informacién visible del producto, proceso, cantidad y

responsable, por lo que el calculo es:

N.2de paquetes identificados correctamente

x 100
N.2total de paquetes del lote

38

J— — 0
38 X 100 = 100%

El resultado obtenido fue de 100 % de paquetes correctamente identificados,
superando la meta propuesta de 95 %. Esto evidencia que la etiqueta de identificacion
de lote permite mejorar la trazabilidad del producto, facilitar el reconocimiento del
estado del proceso y reducir el riesgo de mezcla de tallas, colores o cantidades durante
el traslado entre areas. No obstante, este indicador debera controlarse en cada lote para

asegurar que la identificacion se mantenga de forma permanente.
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.3 Seiso — Limpiar

3.1 Objetivo de aplicacion
La aplicacion de Seiso, o limpieza, tiene como objetivo mantener las areas de trabajo
libres de hilos, retazos, polvo textil, manchas, residuos y cualquier elemento que pueda
afectar la calidad del producto o dificultar el desarrollo normal de las actividades
productivas. En el caso de Ariana Ropa Interior, esta etapa se enfoca principalmente
en la mesa de corte, maquinas de costura, area de acabado, revision, empaque y zonas
de transito utilizadas durante la fabricacion.
Esta “S” se relaciona directamente con el desperdicio de defectos y calidad, debido a
que se identificaron 24 piezas defectuosas al mes, asociadas principalmente a hilos
sobrantes, fallas de pulido, costuras abiertas, manchas o presentacion irregular. Por
ello, la limpieza no debe entenderse unicamente como una actividad final, sino como
una practica preventiva que permite detectar fallas, evitar contaminacion del producto
y reducir reprocesos.

3.2 Herramienta: Plan de limpieza
El plan de limpieza (Tabla 50) permite definir qué area se debe limpiar, quién es el
responsable, con qué frecuencia debe realizarse y qué elementos son necesarios para
ejecutar la actividad. Esta herramienta ayuda a evitar que la limpieza dependa
unicamente de la voluntad del operario, estableciendo responsabilidades claras dentro

del proceso, esto ird acompafiado de un cronograma para los dias de limpieza de areas

especificas.
Tabla 50 Formato propuesto de plan de limpieza
PLAN DE LIMPIEZA
Are.a / Ac?wu!ad de Frecuencia | Responsable Elemenfos Observaciones
equipo limpieza necesarios
Mesa de corte | Retirar  retazos, | Antes y | Auxiliar de | Pafio, Verificar  que
hilos, polvo textil | después del | corte escobilla, no queden
y materiales | corte recipiente residuos sobre
ajenos al lote. para la superficie
residuos
Maquinas de | Retirar ~ pelusa, | Al finalizar | Operario de | Brocha, Evitar
costura hilos acumulados | la jornada costura pafio seco, | acumulacion en
y residuos textiles recipiente zona de aguja y
de residuos | motor
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Are‘a / Ac?lvu!ad de Frecuencia | Responsable Elemen?os Observaciones
equipo limpieza necesarios
Area de | Retirar hilos | Durante y | Auxiliar de | Pica-hilos, Mantener
acabado sobrantes, después del | calidad /| recipiente separadas
residuos de pulido | pulido Pulidora de residuos, | prendas
y prendas pafio conformes y no
defectuosas conformes
separadas
Area de | Limpiar superficie | Antes  de | Operario de | Paflolimpio, | Evitar manchas
empaque antes de doblar y | iniciar empaque recipiente 0
empacar prendas | empaque de residuos | contaminacion
del  producto
terminado
Pasillos y | Retirar cajas, | Diario Supervisor / | Escoba, Mantener libre
Zonas de | residuos, prendas Operarios funda de | el flujo de
transito acumuladas y residuos, traslado
obstrucciones sefializacion
Contenedores | Vaciar  residuos | Al finalizar | Operarios Fundas de | Evitar rebose de
de residuos textiles la jornada desecho retazos e hilos
acumulados

3.3 Herramienta: Registro de limpieza
El registro de limpieza (Tabla 51) permite verificar que las actividades definidas en el
plan se hayan ejecutado. Este documento debe llenarse cada vez que se realice la
limpieza del area, permitiendo llevar control del cumplimiento y detectar zonas donde

la limpieza no se mantiene de forma constante.

Tabla 51 Formato propuesto de registro de limpieza

FORMATO DE REGISTRO DE LIMPIEZA

Fecha | Area limpiada 1::;;;::3: Responsable | Cumple cull\III(]))le Firma

Retirar retazos, | Antes y | O

hilos, polvo | después  del

textil y | corte

materiales

ajenos al lote.

Retirar  pelusa, | Al finalizar la O O

hilos jornada

acumulados y

residuos textiles

Retirar hilos | Durante y O O

sobrantes, después  del

residuos de | pulido

pulido y prendas

defectuosas

separadas
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FORMATO DE REGISTRO DE LIMPIEZA

Actividad No

Fecha | Arealimpiada realizada Responsable | Cumple cumple

Firma

Area de | Limpiar O O
empaque superficie
antes de doblar
y empacar
prendas

Pasillos y zonas | Retirar cajas, O O
de transito residuos,
prendas
acumuladas y
obstrucciones

Contenedores de | Vaciar
residuos residuos
textiles
acumulados

Una vez organizado y aplicado el plan y registro de limpieza se colocaron en un lugar

visible (en la entrada) con los datos necesarios para manejar esta s de la mejor forma

esto se observa en la Figura 19.

REGISTRO DE LIMPIEZA|

Figura 19 Cronograma y registro de limpieza aplicados
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Con el proposito de evidenciar los cambios obtenidos tras la aplicacion de Seiso, se
realizé un registro comparativo del estado del area de produccion antes y después de
ejecutar las actividades de limpieza. Esta comparacion permite observar de manera
visual la reduccion del desorden, la eliminacion de residuos y la mejora en las
condiciones generales del puesto de trabajo. En la Tabla 52 se presenta la evidencia
fotogréfica correspondiente a la situacion previa y posterior a la limpieza realizada,
por ser la primera limpieza a fondo y documentada, se incluy6 pintura de pared y pisos

ya que no se encontraban en condiciones Optimas.

Tabla 52 Antes y después de limpieza en produccion

Pre-limpieza Post-limpieza

3.4 Actividades para controlar hilos, retazos, polvo textil y suciedad
La aplicacion de Seiso (Tabla 53) se desarrollara mediante actividades enfocadas en
evitar que los residuos textiles se acumulen sobre la mesa de corte, maquinas, areas de
revision y zonas de empaque. Estas actividades también permiten prevenir defectos

visuales en las prendas y reducir el tiempo destinado a reprocesos.

Tabla 53 Actividades para Seiso

Actividad Descripcion Responsable Resultado esperado
Limpieza inicial | Antes de iniciar el lote, retirar | Auxiliar de corte | Mesa limpia antes
de la mesa residuos, herramientas ajenas y del tendido y corte

polvo textil de la superficie.
Limpieza Retirar hilos, retazos y sobrantes | Operarios Menor presencia de
durante el | generados durante la operacion, residuos en el area
proceso evitando acumulaciones.
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Actividad Descripcion Responsable Resultado esperado
Limpieza de | Retirar pelusa e hilos acumulados en | Operario de | Menor riesgo de
maquinas de | zonas cercanas a aguja, pedal, mesa | costura fallas y manchas
costura y motor.
Limpieza en | Separar hilos sobrantes, prendas | Auxiliar de | Reduccion de fallas
acabado y | defectuosas y residuos de pulido. calidad /| por acabado
revision Pulidora deficiente
Limpieza previa | Verificar que la superficie de | Operario de | Producto terminado
al empaque doblado esté libre de suciedad antes | empaque limpio y presentable
de colocar el producto terminado.
Control de | Utilizar recipientes identificados | Operarios Residuos fuera de la
residuos textiles | para retazos, hilos y sobrantes de mesa de trabajo
tela.
Verificacion del | Revisar que las areas se mantengan | Supervisor  de | Cumplimiento  del
supervisor limpias y registrar incumplimientos. | produccion plan de limpieza

3.5 Evidencia requerida
Para comprobar la correcta aplicacion de Seiso, se deberdn conservar evidencias
visuales y documentales que respalden las actividades de limpieza realizadas, como se

detalla en la Tabla 54.

Tabla 54 Evidencias de aplicacion de Seiso

Evidencia Descripcion
Plan de limpieza Documento donde se definen areas, actividades, responsables y
frecuencia.
Registro de limpieza Formato llenado por el responsable.

Fotografias antes y | Evidencia visual de la limpieza aplicada en mesa, maquinas y pasillos.
después

Contenedores Recipientes rotulados para hilos, retazos y residuos textiles.
identificados
Mesa y areas limpias Verificacion visual de superficies libres de residuos.

3.6 Indicadores asociados
Para evaluar la efectividad de Seiso se propone un indicado (Tabla 55) medible y
alcanzable, relacionado con el cumplimiento de la limpieza y la reduccion de defectos

asociados a residuos, manchas, hilos sobrantes o fallas de pulido.

Tabla 55 Indicador de Seiso — Cumplimiento del plan de limpieza

Elemento Descripciéon
Nombre del Porcentaje de cumplimiento del plan de limpieza
indicador
Objetivo Medir el grado de cumplimiento de las actividades de limpieza programadas en
las areas relacionadas.
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Elemento Descripciéon
Alcance Mesa de corte, maquinas de costura, acabado, revision, empaque y zonas de
transito.
Encargado Supervisor de produccion, con apoyo de los operarios.
Foérmula N.2de actividades de limpieza realizadas 100
N.%total de actividades de limpieza programadas
Frecuencia Semanal y al finalizar el lote mensual.
Meta propuesta | Alcanzar como minimo el 90 % de cumplimiento del plan de limpieza.
Medio de Registro de limpieza, observacion directa y fotografias del area.
verificacion

Con base en el plan de limpieza aplicado, se programaron seis actividades principales
correspondientes a mesa de corte, maquinas de costura, area de acabado, area de

empaque, pasillos y contenedores de residuos.

N.%de actividades de limpieza realizadas

1
N.%total de actividades de limpieza programadas 00
6
PR 100 = 100%

Al verificarse el cumplimiento de las seis actividades, se obtuvo un resultado del 100
% en el indicador de cumplimiento del plan de limpieza. Este resultado supera la meta
propuesta del 90 %, evidenciando que la aplicacion inicial de Seiso permitié6 mejorar
las condiciones de limpieza del 4rea productiva. Serd necesario mantener el registro
de limpieza de forma periddica para asegurar que esta practica se conserve en el

tiempo.

4 Seiketsu — Estandarizar

4.1 Objetivo de aplicacion
La aplicacion de Seiketsu, o estandarizacion, tiene como objetivo mantener de forma
constante las condiciones logradas mediante Seiri, Seiton y Seiso, evitando que el area
de trabajo retorne al desorden inicial. En Ariana Ropa Interior, esta etapa busca
establecer criterios visuales, formatos y controles simples que permitan conservar la
mesa de corte organizada, las herramientas en su ubicacion asignada, las areas limpias,

los paquetes identificados y las prendas revisadas bajo un mismo criterio de calidad.
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Esta “S” se relaciona principalmente con los desperdicios de defectos y calidad,
movimientos innecesarios y transportes innecesarios, ya que permite reducir la
variabilidad en la forma de trabajar. Al contar con estdndares visuales, el personal
puede identificar rapidamente cémo debe estar organizada una mesa, como debe
presentarse una prenda conforme, donde debe ubicarse cada paquete y qué condiciones
deben cumplirse antes de pasar el lote al siguiente proceso.
4.2 Herramienta: Estandar visual de calidad

El estandar visual de calidad (Tabla 56) permite comparar de forma rapida una prenda
conforme con una prenda no conforme. Esta herramienta es ttil para reducir defectos
como hilos sobrantes, fallas de pulido, costuras abiertas, manchas, mal doblado o

presentacion irregular. Debe colocarse en un lugar visible del area de acabado, revision

y empaque.
Tabla 56 Estandar visual de calidad
Estandar visual de calidad

Area de aplicacioén: Costura, acabado, revision y empaque

Responsable: Auxiliar de calidad / Supervisor de produccion

Criterio Accién a

de Prenda conforme Prenda no conforme
. er tomar
revision

Costura Costura p Costura Devolver
continua, abierta, a costura
firme y sin reventada, para
abertura con saltos reproces

de puntada 0
o recogida

Pulido Prenda limpia Restos de Realizar
y sin residuos hilo, pelusa pulido
textiles como o acabado adicional
hilos deficiente
sobrantes.

Doblado | Doblado .+ \ | Doblado L - Redoblar
uniforme -\ irregular o R 3oos antes de
segun | desalinead empacar
presentacion o
definida
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Estandar visual de calidad
Limpieza | Prenda sin EZ, MJ% Mancha, 7_“—_1 Separar
manchas 0 \ polvo, ; para
contaminacion ) residuos o | limpieza
visible suciedad 0
rechazo
Etiquetad | Etiqueta “am Etiqueta Corregir
0 ubicada aE F! torcida, antes de
correctamente 1 ER faltante o empaque
3 ) mal
colocada
_

4.3 Herramienta: Registro fotografico antes y después
El registro fotografico (Tabla 57-61) evidencia la aplicacion de mejoras relacionadas
con la metodologia 5S en distintas areas del proceso productivo, principalmente en
mesa de trabajo, estampado, corte, produccion y manejo de residuos textiles. En las
imagenes iniciales se observa desorden, acumulacién de materiales, falta de
sefalizacion y ausencia de espacios definidos para cada elemento. Posteriormente, las
fotografias muestran areas mas limpias, organizadas y delimitadas, lo que permite
identificar con mayor facilidad los materiales, herramientas, insumos y productos en
proceso.
En la mesa de trabajo, la mejora se enfoco en la limpieza y sefializacion de los espacios
destinados a empaque, pulido y corte. Esto permite separar las actividades, evitar la
mezcla de prendas y facilitar el flujo de trabajo. La comparacioén entre el antes y
después demuestra una reduccion del desorden y una mejor distribucion visual del
area.
En el area de estampado, se evidencia una mejora importante mediante la organizacion
de las pinturas en una estanteria sefializada. Antes, los envases se encontraban
distribuidos sin un orden claro, lo que podia generar pérdida de tiempo durante la
busqueda de colores o materiales. Después de la mejora, las pinturas se ubican por
niveles, con mejor aprovechamiento del espacio y una identificacion visible mediante
el letrero “Pintura de Estampado”.
En el area de corte, la mejora consistié en asignar una ubicacion especifica para las

piezas cortadas. La estanteria permite mantener las piezas agrupadas, ordenadas y
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protegidas, ademds de facilitar su identificacion mediante senalizacion y tarjetas de
lote. Esta accidon contribuye a mejorar la trazabilidad del producto y disminuye el
riesgo de confusion entre piezas o lotes.

En el 4rea de produccion, se observa la clasificacion de hilos por tipo y uso tales como
hilos de seda de mujer, hilos de mujer e hilos de hombre. Esta organizacion favorece
la rapidez en la seleccion del material, reduce movimientos innecesarios y mejora la
disponibilidad de insumos para las operarias.

En el manejo de residuos textiles, se implementé un recipiente sefializado para la
disposicion de retazos. Antes los residuos se acumulaban en fundas, lo que generaba
desorden y dificultaba su manejo. Con la mejora, se establece un punto especifico para
su recoleccion, aportando a la limpieza del area y al control visual del espacio de
trabajo.

En conjunto, el registro fotografico demuestra avances en la aplicacion de las primeras

etapas de 5S, especialmente en clasificacion, orden y limpieza.

Tabla 57 Registro fotografico 01

Registro fotografico 5S

Area evaluada Mesa de trabajo

Fecha de fotografia inicial 04 /05/2026

Fecha de fotografia posterior 18/05/2026

Mejora aplicada Limpieza y sefializacion de la mesa de trabajo
Antes de la mejora Después de la mejora

Observaciones

Se evidencia una mejora considerable en la mesa de trabajo tras la aplicacion de actividades de
limpieza, orden y sefializacion. Antes de la intervencion, el area presentaba acumulacién de
materiales debajo de la mesa y no existia una delimitacion clara entre las actividades desarrolladas
sobre la superficie, lo que podia generar mezcla de procesos, dificultad para ubicar materiales y
movimientos innecesarios durante la jornada. Después de la mejora, la mesa se observa despejada,
limpia y organizada con zonas identificadas para empaque, pulido y corte, separadas mediante
sefializacion visual. Esta organizacion permite diferenciar cada actividad, reducir la acumulacion de
materiales, facilitar el flujo de trabajo y mantener un mayor control visual dentro del area productiva.
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Tabla 58 Registro fotografico 02

Registro fotografico 5SS

Area evaluada Estampado

Fecha de fotografia inicial 05/05/2026

Fecha de fotografia posterior 11/05/2026

Mejora aplicada Limpieza y sefializacion de la estanteria de

pinturas de estampado

Antes de la mejora Después de la mejora

Observaciones

Se visualiza una mejora significativa en la organizacion del area de estampado, especificamente en
la disposicion de las pinturas utilizadas durante el proceso. Antes de la intervencion, los envases se
encontraban ubicados de manera desordenada, sin una clasificacion visible por color, tipo o codigo,
lo que dificultaba la busqueda rapida de los insumos y podia generar retrasos durante la preparacion
del estampado. La falta de sefializacion limitaba el control visual del area y aumentaba la posibilidad
de confusion entre materiales.

Después de la mejora, las pinturas fueron organizadas en una estanteria mas adecuada, distribuidas
de forma ordenada y accesible seglin sus caracteristicas. También se incorpor6 sefializacion general
del area y cddigos de identificacion en el filo de la repisa, lo que facilita la ubicacion de cada insumo,
mejora la trazabilidad y permite mantener un control mas claro de los materiales disponibles.

Tabla 59 Registro fotografico 03

Registro fotografico 5S

Area evaluada Corte

Fecha de fotografia inicial 04 /05/2026

Fecha de fotografia posterior 15/05/2026

Mejora aplicada Se dio una ubicacion a las piezas cortadas
Antes de la mejora Después de la mejora
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Observaciones

Antes de la mejora, las prendas se encontraban colocadas sobre una estanteria sin una identificacion
clara, lo que podia ocasionar mezcla de lotes, dificultad para reconocer tallas, colores o codigos y
retrasos al momento de trasladarlas al siguiente proceso. Después de la intervencion, las piezas fueron
organizadas en una estanteria sefializada, manteniéndose agrupadas de forma ordenada y con su
respectiva tarjeta de lote visible. Esta accion mejora la trazabilidad del producto, facilita la
identificacion del material en proceso, reduce el riesgo de confusion y contribuye a mantener un flujo
mas ordenado dentro del area productiva.

Tabla 60 Registro fotografico 04

Registro fotografico 5S

Area evaluada Produccion

Fecha de fotografia inicial 04/ 05/ 2026

Fecha de fotografia posterior 18/05/ 2026

Mejora aplicada Se ordend y sefializa la zona de hilos
Antes de la mejora Después de la mejora

Observaciones

Antes de la intervencion, los conos se encontraban ubicados en la repisa sin una clasificacion visible,
lo que dificultaba la identificacion del tipo de hilo requerido y generaba tiempos de busqueda durante
la operacion. Después de la mejora, los hilos fueron ordenados por categoria y color, incorporando
sefializacion general y codigos de ubicacion para facilitar su control. Esta accion permite localizar
con mayor rapidez los insumos, reducir movimientos innecesarios, evitar mezclas entre materiales y
mantener una disposicion mas ordenada y funcional para el proceso de confeccion.
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Tabla 61 Registro fotografico 05

Registro fotografico 5SS

Corte y produccion

07/05/2026

14/05/2026

Sefializacion para residuos textiles
Después de la mejora

Area evaluada

Fecha de fotografia inicial

Fecha de fotografia posterior

Mejora aplicada

Antes de la mejora
- ;

RESIDUOS TEXTILES

Observaciones

Antes de la mejora, los retazos se acumulaban en fundas sin una identificacion especifica, lo que
podia generar desorden, ocupacion innecesaria de espacio y dificultad para controlar los desperdicios.
Después de la intervencion, se implementd un recipiente sefializado para residuos textiles, ubicado
en un punto estratégico del area productiva. Esta accion permite mantener los retazos separados del
producto en proceso, facilita su recoleccion, evita la acumulacion sobre mesas o pasillos y contribuye
al cumplimiento de la limpieza y el control visual establecidos en la metodologia 5S.

4.4 Actividades para mantener el orden, la limpieza y los controles
visuales
La estandarizacion debe asegurar que las mejoras no dependan unicamente de una
limpieza ocasional o de la supervision constante. Para ello, se deben establecer reglas

visibles, sencillas y repetibles (Tabla 62).

Tabla 62 Actividades para la aplicacion de Seiketsu

Actividad Descripcion Responsable Resultado
esperado
Elaborar estdndar | Definir mediante fotografia o | Supervisor de | Mesa  organizada
visual de mesa esquema como debe mantenerse la | produccion bajo un  mismo
mesa de corte durante el lote. criterio
Crear estandar | Colocar  ejemplos de prenda | Auxiliar de | Menor variabilidad
visual de calidad conforme y no conforme para calidad en la revision
costura, pulido, doblado y limpieza.
Estandarizar Mantener etiquetas de lote con | Auxiliar  de | Reduccion de
identificacion ~ de | codigo, talla, color, cantidad y corte / | mezclas y
paquetes siguiente proceso. Operarios confusiones
Actualizar registro | Comparar periodicamente el estado | Comité 5S Evidencia objetiva
fotografico antes y después de aplicar mejoras. de avances
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Actividad Descripcién Responsable Resultado
esperado
Revisar Verificar que el personal mantenga | Supervisor /| Sostenibilidad de las
cumplimiento  de | las condiciones definidas. Comité 5S primeras 3S
estandares

4.5 Evidencia requerida
Para comprobar la correcta aplicacion de Seiketsu (Tabla 63), se deberan conservar

evidencias que demuestren la estandarizacion de las mejoras implementadas.

Tabla 63 Evidencia requerida Seiketsu

Evidencia Descripcion
Estandar visual de calidad Ficha con criterios de prenda conforme y no conforme.
Estandar visual de mesa Fotografia o esquema de la organizacion correcta de la mesa de

corte.

Registro fotografico Evidencia de mejoras en orden, limpieza y sefializacion.
antes/después
Etiquetas de lote aplicadas Paquetes identificados correctamente durante el flujo productivo.
Sefializacion visible Zonas de trabajo y areas temporales claramente marcadas.

.4.6 Indicadores asociados
Para evaluar la efectividad de Seiketsu, se propone un indicador orientado a verificar
el cumplimiento de los estdndares visuales y su impacto sobre la reduccion de defectos

y desorden operativo (Tabla 64).

Tabla 64 Indicador de Seiketsu — Defectos por incumplimiento de estandar

Elemento Descripciéon

Nombre del Numero de defectos por incumplimiento de estandar visual

indicador

Objetivo Controlar la cantidad de defectos asociados a falta de cumplimiento de los
estandares de calidad, pulido, doblado, limpieza y presentacion.

Alcance Prendas revisadas en costura, acabado, revision final y empaque.

Encargado Auxiliar de calidad.

Formula Conteo mensual de defectos relacionados con incumplimiento del estandar
visual.

Frecuencia Mensual, por cada lote.

Linea base 24 prendas defectuosas mensuales.

Meta propuesta | Reducir a maximo 12 prendas defectuosas mensuales.

Medio de Registro de defectos, estandar visual de calidad y reporte de revision final.

verificacion

Luego de aplicar los estandares visuales de calidad en las areas de costura, acabado,

revision y empaque, se realizd una nueva verificacion de los defectos asociados al
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incumplimiento de criterios de calidad, pulido, doblado, limpieza y presentacion.
Como resultado, se evidencio una disminucion de los defectos mensuales, pasando de
24 prendas defectuosas en la linea base a 11 prendas defectuosas después de la
aplicacion de Seiketsu. Este resultado se encuentra por debajo de la meta propuesta de
maximo 12 prendas defectuosas mensuales, por lo que se considera que el estandar
visual contribuyd positivamente a mejorar la revision del producto y reducir la
variabilidad en los criterios de aceptacion. Por lo tanto, se obtuvo una reduccién del

54,17 % en los defectos asociados al incumplimiento del estandar visual.

.5 Shitsuke — Disciplina

5.1 Objetivo de aplicacion
La aplicacion de Shitsuke, o disciplina, tiene como objetivo asegurar que las acciones
implementadas en Seiri, Seiton, Seiso y Seiketsu se mantengan de forma constante
dentro del proceso productivo. Esta etapa busca convertir la clasificacion, el orden, la
limpieza y la estandarizacion en hébitos diarios de trabajo, de manera que el personal
cumpla con las condiciones establecidas sin depender tinicamente de la supervision
directa. Shitsuke representa la fase que permite sostener en el tiempo las mejoras
alcanzadas mediante la metodologia 5S.
En Ariana Ropa Interior, esta etapa es fundamental debido a que en la auditoria inicial
se evidencio la ausencia de auditorias internas, indicadores de seguimiento, registros
de control, capacitaciones periddicas y acciones correctivas formales. Esta situacion
dificulta que las mejoras se mantengan de manera permanente, ya que las actividades
de orden y limpieza pueden volver a ser descuidadas si no existe una rutina de
verificacion. Esto permitira controlar que la mesa de trabajo permanezca organizada,
que las herramientas regresen a su ubicacion asignada, que los residuos textiles sean
depositados en los recipientes correspondientes, que los paquetes se mantengan
identificados y que las prendas sean revisadas antes de avanzar al siguiente proceso.
La disciplina busca fortalecer el compromiso del personal con el cumplimiento de los
estandares establecidos en el manual 5S. Se requiere aplicar auditorias periddicas,

registrar hallazgos, asignar responsables, dar seguimiento a las acciones correctivas y
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retroalimentar al personal sobre los resultados obtenidos. Shitsuke no solo permite
verificar el cumplimiento de las 5S, sino también fomentar una cultura de mejora
continua dentro de la empresa.

5.2 Herramienta: Checklist de auditoria 5S

Para mantener coherencia con la auditoria inicial, se utilizara el mismo formato de
evaluacion aplicado en el diagndstico, de manera que los resultados posteriores puedan
compararse con la linea base obtenida. Esto permitird conocer si las acciones
implementadas generan avances reales en cada una de las dimensiones 5S y si las
mejoras se mantienen en el tiempo. La aplicacion del checklist debera realizarse de
forma periddica por el comité 5S o el supervisor de produccion, registrando el puntaje

alcanzado, las observaciones encontradas y las acciones correctivas necesarias.

El checklist permitira evaluar aspectos como la permanencia de elementos
innecesarios en el area, la ubicacion correcta de herramientas e insumos, la limpieza
de mesas y maquinas, la presencia de sefializacion visible, el cumplimiento de los
estandares visuales y la disciplina del personal para mantener las condiciones

establecidas.

Es importante tomar en cuenta que la auditoria interna 5S deberé ejecutarse con una
frecuencia mensual, utilizando el mismo checklist de evaluacién aplicado en la
auditoria inicial y final. Los resultados obtenidos en cada periodo deberan compararse
con las auditorias anteriores, con el propdsito de identificar avances, retrocesos o
reincidencias en cada una de las cinco dimensiones evaluadas. Esta comparacion
permitird verificar si las acciones implementadas se mantienen en el tiempo y si los
desperdicios relacionados con desorden, acumulacion de residuos, movimientos
innecesarios, defectos de calidad y transportes internos vuelven a presentarse. Cada
auditoria deberd generar observaciones y acciones correctivas, las cuales seran

revisadas por el comité 5S y el supervisor de produccion hasta su cierre.
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Tabla 65 Auditoria final S1: Seiri - Clasificar

SEPARAR LO NECESARIO DE LO INNECESARIO

tem Criterio de evaluacion Cull;lople Observaciones
(Se encuentran en el area de trabajo Se retiraron documentos 'y
1 unicamente los moldes, patrones y fichas 1 patrones ajenos al proceso
técnicas correspondientes al codigo de ropa activo, manteniendo inicamente
interior actualmente en produccion? la informacion necesaria.
(Existe una separacion estricta entre la Se implementd un recipiente
materia prima util (telas, encajes, elasticos) y sefializado para residuos textiles,
2 los residuos de corte (retazos o viruta textil) 1 evitando que retazos e hilos
para evitar la contaminacion del producto? permanezcan sobre la mesa de
trabajo.
(Estan las herramientas de corte (tijeras, Las herramientas identificadas
cortadoras circulares) y accesorios de mediante tarjetas rojas fueron
3 costura (prensatelas, guias) filtrados seglin 1 revisadas y reubicadas segun su
su estado de funcionalidad y utilidad utilidad.
inmediata?
(Los insumos de empaque (bolsas, etiquetas Los insumos se mantienen
4 de talla, ganchos) estan clasificados de modo | separados y ubicados en el area
que solo se disponga de la cantidad necesaria correspondiente, reduciendo la
para el lote en proceso? mezcla con otros materiales.
(Los instrumentos de medicion (cintas Se redujo la presencia de
5 métricas, reglas) estan libres de dafios y son 1 instrumentos  innecesarios 0
los unicos presentes en la estacion, evitando duplicados en el area de trabajo.
la acumulacion de duplicados innecesarios?
"Los  productos de limpieza 'y Los productos y herramientas de
mantenimiento de maquinaria (aceites, limpieza fueron separados del
6 trapos) estan clasificados y separados del 1 producto terminado y ubicados
producto terminado para evitar manchas en areas definidas.
accidentales?
(El mobiliario presente en la planta (mesas, Se retir6 el desorden debajo de la
estantes, sillas) es estrictamente el necesario mesa |y se mantuvieron
7 para soportar el flujo de operacion, 1 unicamente  los  elementos
eliminando muebles que sirvan como puntos necesarios para la operacion.
de acumulacion?
(Se ha identificado maquinaria que, aunque Aun  existen  equipos O
3 esté operativa, no se utiliza en este proceso | maquinaria operativa que no
especifico y representa un obstaculo fisico participa directamente en ciertos
para el flujo de materiales? procesos.
(Los elementos de papeleria, reportes de Se organizaron fichas técnicas,
produccion y pautas de control de calidad registros y etiquetas de lote,
9 son exclusivamente los vigentes, eliminando 1 disminuyendo el riesgo de
documentos obsoletos? utilizar documentos obsoletos o
mezclados.
(Se ha implementado un sistema de Se aplicaron tarjetas rojas para
10 "Tarjetas Rojas" para identificar y segregar | identificar elementos fuera de
formalmente los elementos innecesarios lugar.
antes de su eliminacion o reubicacién?
ol 9/10
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Tabla 66 Auditoria final S2: Seiton - Ordenar

UN SITIO PARA CADA COSA'Y CADA COSA EN SU SITIO

tem Criterio de evaluacion Cul%ple Observaciones
(Estan delimitadas fisicamente las areas de Se delimitaron zonas de trabajo
transito, zonas de produccion y estaciones mediante  sefializacion  visible,
1 de almacenamiento mediante sefializacion 1 especialmente en mesa de trabajo,
horizontal clara (lineas o cintas)? residuos textiles, piezas cortadas y
areas de almacenamiento temporal.
(Se encuentran las herramientas de corte, Se asignaron ubicaciones para
5 costura y pulido dispuestas segin su | herramientas e insumos mediante
frecuencia de uso, permitiendo un acceso el registro de  ubicacion,
ergonémico sin busquedas innecesarias? reduciendo busquedas y desorden.
(Existe una separacion visual y fisica Se establecieron zonas
3 estricta que impida que los insumos (hilos, 1 diferenciadas para materiales,
elasticos) se mezclen con el producto en producto en proceso, empaque,
proceso o el producto final terminado? pulido y corte.
(Los contenedores, cestas o cajas que Se implementaron etiquetas de
4 transportan los lotes poseen una ubicacion 1 identificacion de lote para mejorar
asignaday rotulacion que indique el codigo la trazabilidad y evitar mezclas
de producto y la siguiente operacion? entre productos.
(Se mantienen despejados y libres de Se retiraron elementos acumulados
obstrucciones los accesos a equipos de en zonas de transito, permitiendo
5 emergencia,  extintores |y  tableros 1 mayor fluidez y seguridad en el
eléctricos, garantizando una evacuacion desplazamiento.
segura?
(El estado del suelo permite el Los pasillos y zonas de circulacion
6 desplazamiento fluido de materiales y 1 se mantienen mas despejados
personas, eliminando riesgos de tropiezos después de la  organizacion
o vibraciones excesivas en la maquinaria? aplicada.
(Las estanterias de producto terminado Se  evidencia una  mejor
7 cuentan con una organizacion légica (por | organizacion de productos e
tallas o colores) que facilite el inventario insumos por tipo, uso o linea de
rapido y evite errores de despacho? produccion.
(Los estantes y estaciones de trabajo Se colocaron rétulos y sefializacion
] cuentan con letreros identificadores 1 en areas como hilos, pinturas,
legibles que describan el tipo de material y residuos textiles y zonas de trabajo.
la cantidad permitida en esa ubicacion?
(Se han implementado controles visuales Aun no se han definido marcas
(marcas de stock) que indiquen niveles visuales de stock maximo vy
9 maximos de acumulaciéon permitida y 0 minimo para controlar
niveles minimos para reposicion de acumulacion o reposicion de
insumos? insumos.
(Se utilizan cddigos de colores, sombras de Actualmente algunas herramientas
herramientas o tableros de gestion visual se encuentran ordenadas en caja;
10 | para asegurar que cada objeto regrese a su 0 sin embargo, el tablero visual de
sitio original tras su uso? herramientas aun queda como
mejora pendiente.
Total 8/10
S2
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Tabla 67 Auditoria final S3: Seiso - Limpiar

LIMPIAR EL PUESTO DE TRABAJO Y PREVENIR LA SUCIEDAD Y EL DESORDEN

tem Criterio de evaluacion Cullz)ple Observaciones

(Se encuentran el suelo, las zonas de Se realiz6 limpieza general del area

transito y los puestos de trabajo libres productiva, retirando residuos, polvo
1 de manchas de aceite, restos de 1 textil y elementos acumulados en zonas

adhesivos o acumulaciones de polvo de transito

textil?

(Estan las superficies de las maquinas, Se retird6 pelusa, hilos y residuos

carcasas y motores libres de grasa, acumulados en maquinas de costura,
2 pelusa o residuos que puedan 1 reduciendo el riesgo de manchas o

sobrecalentar el equipo o manchar las fallas operativas.

prendas?

(,Se encuentran las canaletas, cableado Se verificaron las zonas cercanas a
3 eléctrico y mangueras neumaticas en 1 cableado y conexiones, manteniéndolas

buen estado y libres de capas de polvo despejadas y visibles para inspeccion.

que dificulten su inspeccion técnica?

(El sistema de recoleccion de residuos Se implemento un recipiente sefializado

(textiles o  aceites)  funciona para residuos textiles, evitando la
4 correctamente y los depodsitos se 1 acumulacion de retazos e hilos en

vacian antes de llegar a su capacidad mesas o pasillos.

maxima?

(Los paneles de luminaria y ventanas Se mejoraron las condiciones generales

estan limpios y libres de defectos, de limpieza, favoreciendo una mejor
5 garantizando la intensidad luminica 1 visibilidad para revision y acabado de

necesaria para la revision de costura y prendas.

acabado?

(Las paredes, techos y estructuras Se incluy6 la revision de estructuras

elevadas se mantienen libres de elevadas dentro de las actividades de
6 telarafias o polvo que pueda 1 limpieza para prevenir contaminacion

desprenderse y contaminar el material del producto.

en proceso?

(Existe un programa de limpieza Se establecio un plan de limpieza con
7 diaria ejecutado por los operarios 1 responsables, frecuencia y actividades

donde se eliminan virutas y restos de definidas para cada area.

hilo al finalizar cada turno de trabajo?

(Se realizan jornadas de limpieza Se  contemplan  limpiezas  mas

profunda  coordinadas con el profundas para revisar condiciones de
8 mantenimiento  preventivo  para 1 maquinas y prevenir acumulacion de

detectar fugas de lubricante o piezas residuos.

desgastadas?

(Existe un responsable o comité que El supervisor de produccion y el comité
9 audite la limpieza y asegure que las 1 58S verifican el cumplimiento del plan y

herramientas de aseo estén en buen registro de limpieza.

estado y en su ubicacion asignada?

(Se ha incorporado el habito de Se promueve el retiro continuo de hilos,
10 | "limpiar mientras se trabaja"? 1 retazos y residuos durante el proceso,

no Unicamente al finalizar la jornada.
Total

S3 10/10
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Tabla 68 Auditoria final S4: Seiketsu - Estandarizar

ELIMINAR ANOMALIAS EVIDENTES CON CONTROLES VISUALES

tem Criterio de evaluacion Cull%ple Observaciones

(Existen normas claras sobre el uso Se reforzé el cumplimiento de normas

de la vestimenta de proteccion basicas de higiene y presentacion para el
1 (cofias, guantes para corte) y se 1 manejo de prendas.

mantiene la higiene personal acorde

al manejo de prendas intimas?

(Las estaciones de trabajo cuentan Las areas de trabajo cuentan con

con la iluminaciéon y ventilacion condiciones adecuadas de iluminacion
2 estandarizada que garantice la salud 1 para la revision de costura, acabado y

del operario y la visibilidad de empaque.

defectos?

(Se han establecido estdndares de Aun no se cuenta con pardmetros
3 niveles de ruido y vibracion para las 0 documentados para controlar ruido y

maquinas de costura? vibracidon en maquinas.

(Estan  claramente definidas y Existen zonas mas despejadas, pero aun
4 estandarizadas las  areas de 0 falta completar la sefializacion formal de

seguridad, incluyendo zonas de paso seguridad y salidas.

y salidas de emergencia?

(Existen areas de descanso y Se mantiene separacion

alimentacion perfectamente actividades productivas y las zonas
5 delimitadas y separadas de la zona 1 destinadas a descanso o alimentacion.

de produccion para evitar restos de

comida en las telas?

(Se utiliza un sistema de gestion Todavia no se ha implementado un

visual (como semaforos o tableros) tablero visual formal para controlar el
6 que indique de forma estandar el 0 avance de produccion por cddigo o lote.

estado de la produccion de cada

codigo de producto?

(Se  documentan y  revisan Se incorpord el registro de observaciones

periddicamente las sugerencias de y acciones de mejora dentro del
7 mejora de los operarios, 1 seguimiento 5S.

convirtiéndolas en nuevos

estandares de trabajo?

(Existen Instrucciones de Trabajo Se implementaron formatos y criterios
3 Escritas (SOP) visibles en cada | visibles relacionados con limpieza, orden

estacion que detallen el método y control del area.

estandar de operacion y limpieza?

(Se han definido estandares visuales Se aplico sefializacion en zonas de hilos,
9 para el almacenamiento de materia 1 pinturas, residuos, piezas cortadas y mesa

prima y producto terminado? de trabajo.

(Se  aplican  auditorias  de Se establecid la auditoria final 5S como

cumplimiento para asegurar que las mecanismo de verificacion posterior a la
10 | primeras 3S (Clasificar, Ordenar, 1 aplicacion de mejoras.

Limpiar) se mantienen bajo una

norma estricta?

Total

S4 7/10
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Tabla 69 Auditoria final S5: Shitsuke - Disciplina

HACER EL HABITO DE LA OBEDIENCIA A LAS REGLAS

tem Criterio de evaluacion Cull;:)p le Observaciones
(Se realizan auditorias internas de las Se aplico la auditoria final 5S, pero ain
1 5S de forma periddica y los resultados 0 no se ha establecido una publicacion
se publican en un tablero de gestion periddica de resultados en una cartelera
visual para conocimiento de todos? o tablero visual.
(Se llevan registros de los indicadores Se definieron indicadores asociados a
5 de mejora (ej. reduccion de manchas, 1 las 5S y se relacionaron con los
tiempo de busqueda) y se analizan para desperdicios identificados en el
tomar acciones correctivas? proceso.
(El personal utiliza el uniforme y Se evidencia mayor cumplimiento de
equipo de proteccion (cofias, guantes) normas de higiene y uso de elementos
3 de forma constante por conviccion 1 basicos de proteccion durante las
propia, sin necesidad de supervision actividades productivas.
directa?
(Se han integrado las tareas de 5S Las actividades de orden, limpieza,
4 dentro de las funciones diarias de cada 1 clasificacion e identificacion se
puesto de trabajo, dedicando tiempo incorporaron como parte del trabajo
formal para ello en el turno? diario en las areas intervenidas.
(Existe un comité de 5S o un sistema Se asignaron responsables para la
5 de portavoces que se retna 1 aplicacion, revision y seguimiento de
regularmente? las acciones 58.
(Se han realizado sesiones de Se socializo la importancia de mantener
6 capacitacion y sensibilizacion que 1 el orden, limpieza y control visual para
expliquen el "por qué" de las 5S en la reducir defectos y mejorar el flujo
calidad final de la ropa interior? productivo.
(Se observa que las herramientas y Las herramientas ¢ insumos cuentan
materiales regresan a su sitio asignado con una ubicacién definida, lo que
7 inmediatamente después de su uso, 1 facilita su devolucion después de ser
manteniendo la S2 (Orden) de forma utilizados.
autébnoma?
(Se respetan  estrictamente  los Se delimitaron zonas de trabajo y
] controles de stock y areas delimitadas 1 almacenamiento temporal, reduciendo
para el inventario, evitando obstruir obstrucciones y mezcla de materiales.
pasillos de forma voluntaria?
(Existe un sistema de incentivos o Aun no se ha definido un sistema
9 reconocimientos para las areas o 0 formal de reconocimiento o incentivo
equipos que mantienen los mejores para motivar la permanencia de las
puntajes en sus auditorias 5S? buenas practicas 5S.
(La  alta  direccion  participa La direccién  participd0 en la
activamente en las revisiones de implementacion y validacion de las
10 | planta, demostrando que las 5S son 1 mejoras realizadas en el area
una prioridad estratégica para la productiva
empresa?
Total
S5 8/10
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.5.3 Resultados auditoria final 5S

La auditoria final 5S con sus resultados (Tabla 70) permitié evaluar el nivel de
cumplimiento alcanzado después de aplicar las herramientas propuestas en el manual.
Esta evaluacion considera las cinco dimensiones de la metodologia: Seiri, Seiton,

Seiso, Seiketsu y Shitsuke, cada una valorada sobre 10 puntos.

Tabla 70 Resultados generales auditoria final 5S

Dimension evaluada Puntaje obtenido Puntaje maximo Cumplimiento (%)
Seiri — Clasificar 9 10 90 %
Seiton — Ordenar 8 10 80 %
Seiso — Limpiar 10 10 100 %
Seiketsu — Estandarizar 7 10 70 %
Shitsuke — Disciplina 8 10 80 %
Total general 42 50 84 %

El resultado general de la auditoria final fue de 42 puntos sobre 50, equivalente a un
84 % de cumplimiento 5S. Este valor evidencia que las acciones implementadas
permitieron mejorar considerablemente las condiciones del area productiva, pasando
de un estado inicial critico a un nivel alto de cumplimiento. La mejora se observa
principalmente en la limpieza, clasificacion, orden y disciplina del personal, lo cual
demuestra que las herramientas aplicadas contribuyeron a reducir el desorden,
controlar los residuos textiles, organizar los materiales y fortalecer el seguimiento de

las actividades.

Clasificar (Seiri

sOrdenar (Seiton)

mpiar (Seiso)

(Seiketsu)

Figura 20 Gréfico radial auditoria final 5S
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El grafico radial de la auditoria final 5S (Figura 20) muestra una mejora considerable
en todas las dimensiones evaluadas, alcanzando resultados cercanos al objetivo
maximo de 10 puntos. La dimensiéon con mejor desempefio es Limpiar (Seiso), con
10/10, lo que evidencia que el plan de limpieza, el registro de limpieza y la disposicion
de residuos textiles fueron aplicados de manera efectiva. Le sigue Clasificar (Seiri),
con 9/10, reflejando que la mayoria de elementos innecesarios fueron retirados o
reubicados mediante el uso de tarjetas rojas. Ordenar (Seiton) y Disciplinar (Shitsuke)
alcanzan 8/10, mostrando avances importantes en la sefializacion de areas, ubicacion
de herramientas, identificacion de paquetes y cumplimiento de hébitos 5S. La
dimension con menor puntaje es Estandarizar (Seiketsu), con 7/10, debido a que atun
quedan pendientes algunos controles visuales mas formales, como tableros de
produccion, estandares técnicos y senalizacién completa de seguridad. En conjunto, el
grafico evidencia que la empresa pasé de una condicion inicial critica a un nivel alto
de cumplimiento 5S, aunque todavia se requiere fortalecer la estandarizacién para

asegurar la sostenibilidad de las mejoras.

10 = O O o O

9 & ¢ Clasificar (Seiri)
g —8— Oljetivo

6

5

4

34—

2

1
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Figura 21 Resultado final Seiri

La Figura 21 resultado final de Siri evidencia una mejora significativa entre la
auditoria inicial y la auditoria final. En la primera evaluacion, el puntaje fue bajo,
aproximadamente 3 puntos sobre 10, lo que reflejaba la presencia de elementos

innecesarios, materiales fuera de lugar, retazos acumulados y documentos o
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herramientas sin una clasificacion adecuada. Después de aplicar las acciones de Seiri,
como el uso de tarjetas rojas, el retiro y reubicacion de elementos, la separacion de
residuos textiles y la organizacion de materiales necesarios, el resultado aument6 a 9
puntos sobre 10. Aunque todavia no se alcanza completamente el objetivo de 10
puntos, la brecha se redujo considerablemente, quedando unicamente una oportunidad
de mejora relacionada con elementos o maquinaria que ain podrian ocupar espacio
dentro del flujo productivo. Los valores posteriores en cero corresponden a auditorias

futuras que atn no han sido evaluadas.

10 ——>=—8—8—B& #— Ordenar
9 (Seiton)
§ < —— Qhbjetivo
6
3
4
3
24—
1
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Figura 22 Resultado final Seiton

La Figura 22 de resultado final de Seiton muestra una mejora importante entre la
auditoria inicial y la auditoria final. En la primera evaluacion se obtuvo un puntaje de
2/10, lo que reflejaba falta de ubicacion fija para herramientas, ausencia de
sefializacion, materiales mezclados y paquetes sin identificacion clara. Luego de
aplicar las acciones de orden, como el registro de ubicacion de herramientas e insumos,
la delimitacién de areas, la sefializacion de zonas y el uso de etiquetas de lote, el
puntaje aumentd a 8/10. Este resultado evidencia un avance significativo hacia el
objetivo de 10 puntos, aunque todavia quedan aspectos pendientes, como la
implementacion de controles visuales de stock y un tablero de herramientas. Los
valores posteriores en cero corresponden a auditorias futuras que aun no han sido

evaluadas.
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Figura 23 Resultado final Seiso

Seiso — Limpiar (Figura 23) evidencia una mejora significativa entre la auditoria inicial
y la auditoria final. En la primera evaluacion se obtuvo un puntaje de 3/10, lo que
reflejaba la presencia de residuos textiles, polvo, pelusa en maquinas, falta de limpieza
planificada y acumulacion de materiales en zonas de trabajo. Después de aplicar las
acciones de limpieza, como el plan de limpieza, el registro de cumplimiento, la
asignacion de responsables y la colocacion de recipientes sefializados para residuos
textiles, el puntaje aument6 a 10/10, alcanzando el objetivo establecido. Este resultado
demuestra que la limpieza pasé de ser una actividad ocasional a una préctica
organizada dentro del area productiva. Los valores posteriores en cero corresponden a

auditorias futuras que atin no han sido evaluadas.
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Figura 24 Resultado final Seiketsu
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Seiketsu — Estandarizar (Figura 24) evidencia una mejora considerable entre la
auditoria inicial y la auditoria final. En la primera evaluacion se obtuvo un puntaje de
1/10, lo que reflejaba la ausencia de estdndares visuales, instrucciones visibles,
sefializacion formal y criterios definidos para mantener el orden, la limpieza y la
calidad. Después de aplicar herramientas como el estdndar visual de calidad, el registro
fotografico antes/después, la senalizacion de areas, la identificacion de paquetes y la
organizacion visual de insumos, el puntaje aument6 a 7/10. Aunque existe un avance
importante, todavia no se alcanza el objetivo de 10 puntos, debido a que quedan
pendientes controles mas formales, como tableros de produccion, parametros técnicos
para maquinaria y sefializacion completa de seguridad. Los valores posteriores en cero

corresponden a auditorias futuras que aun no han sido evaluadas.
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Figura 25 Resultado final Shitsuke

La Figura 25 Shitsuke — Disciplinar evidencia una mejora significativa entre la
auditoria inicial y la auditoria final. En la primera evaluacion se obtuvo un puntaje de
0/10, lo que reflejaba la ausencia de auditorias internas, registros de seguimiento,
responsables definidos, capacitaciones y habitos sostenidos para mantener las 5S.
Después de aplicar acciones como la asignacion de responsables, el uso de registros,
la revision de indicadores, la capacitacion del personal y el seguimiento de acciones
correctivas, el puntaje aument6 a 8/10. Este resultado muestra que la disciplina
operativa comenzo a integrarse dentro de las actividades diarias; sin embargo, aiin no

se alcanza el objetivo de 10 puntos, debido a que quedan pendientes la publicacion
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periddica de resultados en una cartelera 5S y la implementacion de incentivos o
reconocimientos para fortalecer la participacion del personal. Los valores posteriores

en cero corresponden a auditorias futuras que atin no han sido evaluadas.

5.4 Actividades de seguimiento, retroalimentacion y cumplimiento
La aplicacion de Shitsuke se enfoca en mantener la disciplina del sistema 5S mediante
revisiones periodicas, retroalimentacion al personal y control de acciones correctivas.

Estas actividades permitirdn evitar que los desperdicios cuantificados vuelvan a

presentarse (Tabla 71).

Tabla 71 Actividades para la aplicacion de Shitsuke

Actividad Descripcion Responsable Frecuencia Resultado
esperado
Revision rapida | Verificar que la mesa | Supervisor de | Cada  lote | Inicio ordenado de
antes de iniciar | esté  despejada, las | produccion mensual la produccién
el lote. herramientas ubicadas y
los paquetes
identificados.
Control durante | Revisar que las | Supervisor /| Durante  la | Mantenimiento del
el proceso herramientas regresen a | Operarios produccion orden y limpieza
su lugar, los residuos se
retiren y los paquetes
sigan la ruta definida.
Revision antes | Confirmar que el lote no | Operario En cada | Reduccion de
de pasar al | avance con defectos, | responsable /| cambio de | errores y
siguiente mezclas o falta de | Auxiliar de | etapa reprocesos
proceso identificacion. calidad
Aplicacion del | Evaluar el | Comit¢ 5S /| Mensual Medicion del
checklist 5S cumplimiento de las | Supervisor cumplimiento 5S
condiciones
establecidas.
Registro de | Documentar hallazgos, | Comité 5S Cada Seguimiento
acciones responsables y fechas de auditoria formal de
correctivas cierre. incumplimientos
Verificacion de | Comprobar que las | Supervisor /| Semanal Correccion
cierre acciones correctivas | Comité 5S hasta cierre oportuna de
fueron ejecutadas. hallazgos

5.5 Evidencia requerida

Para comprobar la aplicacion de Shitsuke (Tabla 72), se deberdn conservar registros

que demuestren la disciplina y sostenibilidad del sistema 5S.
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Tabla 72 Evidencia requerida de Shitsuke

acciones correctivas

Evidencia Descripcion
Checklist de | Formato aplicado con puntaje, observaciones y acciones correctivas.
auditoria 5S
Registro de | Documento con hallazgos, responsables, fechas y estado de cierre.

Registro de revision

Confirmaciéon de que el lote fue revisado antes de avanzar al siguiente

rapida proceso.
Indicadores Datos mensuales de defectos, reprocesos, transporte y cumplimiento 5S.
actualizados

.5.6 Indicadores asociados

Para evaluar la efectividad de Shitsuke se propone el indicador (Tabla 73) enfocado

en el cumplimiento de auditorias, cierre de acciones correctivas y sostenibilidad de las

practicas 58S.

Tabla 73 Indicador Shitsuke - Porcentaje de cumplimiento de auditoria 5S

Elemento Descripciéon

Nombre del Porcentaje de cumplimiento de auditoria 5S

indicador

Objetivo Medir el nivel de cumplimiento de las condiciones establecidas en el manual de
herramientas 5S, verificando si las acciones implementadas se mantienen en el
area productiva.

Alcance Mesa de corte, costura, acabado, revision, empaque, estampado, zonas de
transito y areas de apoyo del proceso productivo.

Encargado Comité 5S y supervisor de produccion.

Férmula Puntaje obtenido en auditoria 00

Puntaje maximo de auditoria

Frecuencia Mensual, o al finalizar el lote del codigo A21.

Linea base 20 % de cumplimiento global en la auditoria inicial.

Meta Alcanzar al menos 80 % de cumplimiento 5S.

propuesta

Medio de Checklist de auditoria 5S y reporte mensual de resultados.

verificacion

Con base en los resultados de la auditoria final, se obtuvo un puntaje de 42 sobre 50,

equivalente a un 84 % de cumplimiento 5S. Este resultado supera la meta propuesta

del 80 %, lo que evidencia que las acciones implementadas permitieron fortalecer la

disciplina operativa en el area productiva. La mejora es significativa frente a la

auditoria inicial y se deben mantener auditorias periddicas y acciones de seguimiento.
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Anexo A. Infografia 5S

LA EMPRESA LEAN ENTIENDE...

\ CLASIFICA

Separay categoriza
materiales o informacion,
y elimina lo innecesario.

ORGANIZA

Etiqueta y utiliza cédigos
de color para identificar
los elementos faclimente.

LIMPIA

Mantén las areas

de trabajo libres de
desorden y materiales
no deseados.

ESTANDARIZA

Crea estandares visuales
para comunicar como debe
mantenerse el puesto

de trabajo.

MANTEN

Realiza mejoras periddicas
| para garantizar que el lugar
| de trabajo permanezca

organizado.

£f* Metodologia 55
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Anexo B Formato auditoria S1

SEPARAR LO NECESARIO DE LO INNECESARIO

Item

Criterio de evaluacion

Cumple 1/0 Observaciones

(Se encuentran en el area de trabajo inicamente los
moldes, patrones y fichas técnicas correspondientes al
codigo de ropa interior actualmente en produccion?

(Existe una separacion estricta entre la materia prima
util (telas, encajes, elasticos) y los residuos de corte
(retazos o viruta textil) para evitar la contaminacion
del producto?

(Estan las herramientas de corte (tijeras, cortadoras
circulares) y accesorios de costura (prensatelas, guias)
filtrados segun su estado de funcionalidad y utilidad
inmediata?

(Los insumos de empaque (bolsas, etiquetas de talla,
ganchos) estan clasificados de modo que solo se
disponga de la cantidad necesaria para el lote en
proceso?

(Los instrumentos de medicion (cintas métricas,
reglas) estan libres de dafios y son los inicos presentes
en la estacion, evitando la acumulacion de duplicados
innecesarios?

"¢(Los productos de limpieza y mantenimiento de
maquinaria (aceites, trapos) estan clasificados y
separados del producto terminado para evitar manchas
accidentales?

(El mobiliario presente en la planta (mesas, estantes,
sillas) es estrictamente el necesario para soportar el
flujo de operacion, eliminando muebles que sirvan
como puntos de acumulacion?

(Se ha identificado maquinaria que, aunque esté
operativa, no se utiliza en este proceso especifico y
representa un obstaculo fisico para el flujo de
materiales?

(Los elementos de papeleria, reportes de produccion
y pautas de control de calidad son exclusivamente los
vigentes, eliminando documentos obsoletos?

10

(Se ha implementado un sistema de "Tarjetas Rojas"
para identificar y segregar formalmente los elementos
innecesarios antes de su eliminacion o reubicacion?

Total
S1

Anexo C Formato auditoria S2

UN SITIO PARA CADA COSA'Y CADA COSA EN SU SITIO

ftem

Criterio de evaluacion Cull;:)ple

Observaciones

(Estan delimitadas fisicamente las areas de
transito, zonas de produccién y estaciones
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UN SITIO PARA CADA COSA Y CADA COSA EN SU SITIO

ftem

Criterio de evaluacion

Cumple
1/0

Observaciones

de almacenamiento mediante sefializacion
horizontal clara (lineas o cintas)?

(Se encuentran las herramientas de corte,
costura y pulido dispuestas segin su
frecuencia de uso, permitiendo un acceso
ergondmico sin busquedas innecesarias?

(Existe una separacion visual y fisica
estricta que impida que los insumos (hilos,
elasticos) se mezclen con el producto en
proceso o el producto final terminado?

(Los contenedores, cestas o cajas que
transportan los lotes poseen una ubicacion
asignada y rotulacion que indique el codigo
de producto y la siguiente operacion?

(Se mantienen despejados y libres de
obstrucciones los accesos a equipos de
emergencia,  extintores y  tableros
eléctricos, garantizando una evacuacion
segura?

(El estado del suelo permite el
desplazamiento fluido de materiales y
personas, eliminando riesgos de tropiezos
o vibraciones excesivas en la maquinaria?

(Las estanterias de producto terminado
cuentan con una organizacion légica (por
tallas o colores) que facilite el inventario
rapido y evite errores de despacho?

(Los estantes y estaciones de trabajo
cuentan con letreros identificadores
legibles que describan el tipo de material y
la cantidad permitida en esa ubicacion?

(Se han implementado controles visuales
(marcas de stock) que indiquen niveles
maximos de acumulaciéon permitida y
niveles minimos para reposicion de
insumos?

10

(Se utilizan cddigos de colores, sombras de
herramientas o tableros de gestion visual

para asegurar que cada objeto regrese a su
sitio original tras su uso?

Total
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Anexo D Formato auditoria S3

LIMPIAR EL PUESTO DE TRABAJO Y PREVENIR LA SUCIEDAD Y EL DESORDEN

ftem

Criterio de evaluacion

Cumple

10 Observaciones

. Se encuentran el suelo, las zonas de
transito y los puestos de trabajo libres
de manchas de aceite, restos de
adhesivos o acumulaciones de polvo
textil?

(Estan las superficies de las maquinas,
carcasas y motores libres de grasa,
pelusa o residuos que puedan
sobrecalentar el equipo o manchar las
prendas?

(Se encuentran las canaletas, cableado
eléctrico y mangueras neumaticas en
buen estado y libres de capas de polvo
que dificulten su inspeccion técnica?

(El sistema de recoleccion de residuos
(textiles o  aceites)  funciona
correctamente y los depodsitos se
vacian antes de llegar a su capacidad
maxima?

(Los paneles de luminaria y ventanas
estan limpios y libres de defectos,
garantizando la intensidad luminica
necesaria para la revision de costura y
acabado?

(Las paredes, techos y estructuras
elevadas se mantienen libres de
telarafias o polvo que pueda
desprenderse y contaminar el material
en proceso?

(Existe un programa de limpieza
diaria ejecutado por los operarios
donde se eliminan virutas y restos de
hilo al finalizar cada turno de trabajo?

(Se realizan jornadas de limpieza
profunda  coordinadas con el
mantenimiento  preventivo  para
detectar fugas de lubricante o piezas
desgastadas?

(Existe un responsable o comité que
audite la limpieza y asegure que las
herramientas de aseo estén en buen
estado y en su ubicacion asignada?

10

(Se ha incorporado el hébito de
"limpiar mientras se trabaja"?

Total
S3
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Anexo E Formato auditoria S4

ELIMINAR ANOMALIAS EVIDENTES CON CONTROLES VISUALES

Cumple
1/0

Item Criterio de evaluacion Observaciones

(Existen normas claras sobre el uso
de la vestimenta de proteccion
1 (cofias, guantes para corte) y se
mantiene la higiene personal acorde
al manejo de prendas intimas?

(Las estaciones de trabajo cuentan
con la iluminaciéon y ventilacion

2 estandarizada que garantice la salud
del operario y la visibilidad de
defectos?

(Se han establecido estdndares de

3 niveles de ruido y vibracion para las

maquinas de costura?
(Estan  claramente definidas y
estandarizadas las  areas de

4 seguridad, incluyendo zonas de paso
y salidas de emergencia?
(Existen areas de descanso y
alimentacion perfectamente
5 delimitadas y separadas de la zona

de produccion para evitar restos de
comida en las telas?

(Se utiliza un sistema de gestion
visual (como semaforos o tableros)
6 que indique de forma estandar el
estado de la produccion de cada
codigo de producto?

(Se  documentan y  revisan
periddicamente las sugerencias de
7 mejora  de los operarios,
convirtiéndolas en nuevos
estandares de trabajo?

(Existen Instrucciones de Trabajo
Escritas (SOP) visibles en cada
estacion que detallen el método
estandar de operacion y limpieza?
(Se han definido estandares visuales
9 para el almacenamiento de materia
prima y producto terminado?

(Se  aplican  auditorias  de
cumplimiento para asegurar que las
10 primeras 3S (Clasificar, Ordenar,
Limpiar) se mantienen bajo una
norma estricta?

Total
S4
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Anexo F Formato auditoria S5

HACER EL HABITO DE LA OBEDIENCIA A LAS REGLAS

ftem

Criterio de evaluacion

Cumple
1/0

Observaciones

(Se realizan auditorias internas de las
5S de forma periddica y los resultados
se publican en un tablero de gestion
visual para conocimiento de todos?

;Se llevan registros de los indicadores
de mejora (ej. reduccion de manchas,
tiempo de busqueda) y se analizan para
tomar acciones correctivas?

(El personal utiliza el uniforme y
equipo de proteccion (cofias, guantes)
de forma constante por conviccion
propia, sin necesidad de supervision
directa?

(Se han integrado las tareas de 5S
dentro de las funciones diarias de cada
puesto de trabajo, dedicando tiempo
formal para ello en el turno?

(Existe un comité de 5S o un sistema
de  portavoces que se relna
regularmente?

(Se han realizado sesiones de
capacitacion y sensibilizacion que
expliquen el "por qué" de las 5S en la
calidad final de la ropa interior?

(Se observa que las herramientas y
materiales regresan a su sitio asignado
inmediatamente después de su uso,
manteniendo la S2 (Orden) de forma
autébnoma?

(Se  respetan  estrictamente  los
controles de stock y areas delimitadas
para el inventario, evitando obstruir
pasillos de forma voluntaria?

(Existe un sistema de incentivos o
reconocimientos para las areas o
equipos que mantienen los mejores
puntajes en sus auditorias 5S?

10

(La  alta  direccion  participa
activamente en las revisiones de
planta, demostrando que las 5S son
una prioridad estratégica para la
empresa?

Total
S5
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Anexo G Formato de tarjeta roja

N.°:

[ Documentos / archivos

[ Producto terminado

[0 Herramientas

[0 Muebles /equipos

[J Materia prima

[ Residuos textiles

[ Innecesario

[0 Material en proceso

O Otros:

[ Exceso de cantidad

[ Obsoleto

[ Esta fuera de su lugar

O Dafiado

[ Otro:

Anexo H Registro de elementos retirados

O Eliminar O Almacenar temporalmente
[0 Reubicar [0 Devolver a su area correspondiente
O Reparar O Otro:

REGISTRO DE ELEMENTOS RETIRADOS

) = Motivo del Accién

N. % Area/ | Elemento = Categoria retiro | aplica | Observacién
° | 2| Depto. | identificado E g identificaci pda
o on
Anexo | Registro de ubicacion
REGISTRO DE UBICACION DE ELEMENTOS/INSUMOS
N.© El.emento / Cantidad fArea Ublca,clon Frecuencia (50(!1g0 o

insumo asignada especifica de uso sefializacion
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Anexo J Etiqueta de identificacion de lote

Etiqueta de identificacion de lote

Cédigo de producto
Descripcion

Talla

Color

Cantidad de prendas
Proceso actual [ Corte [ Estampado [ Secado [ Costura [J Acabado [J Empaque
Siguiente proceso
Responsable
Fecha / /
Observaciones

Anexo K Registro de limpieza

FORMATO DE REGISTRO DE LIMPIEZA
Fecha Area limpiada ?:;;;’Zlggg Responsable | Cumple Cull\lll([))le Firma
Retirar  retazos, | Antes y O O
hilos, polvo textil | después  del
y materiales | corte
ajenos al lote.
Retirar pelusa, | Al finalizar la 0 0
hilos acumulados | jornada
y residuos textiles
Retirar hilos | Durante y O O
sobrantes, después  del
residuos de pulido | pulido
y prendas
defectuosas
separadas
Area de empaque | Limpiar O O
superficie
antes de
doblar y
empacar
prendas
Pasillos y zonas | Retirar cajas, O O
de transito residuos,
prendas
acumuladas y
obstrucciones
Contenedores de | Vaciar
residuos residuos
textiles
acumulados
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Anexo L Registro fotografico de 5S

Registro fotografico 5SS

Area evaluada

Fecha de fotografia inicial

Fecha de fotografia posterior

Mejora aplicada

Antes de la mejora

Después de la mejora

Observaciones
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3.1.16 Evaluacion de la reduccion de desperdicios posterior a la aplicacion 5S

Posterior a la implementacion de las herramientas 5S, se realizd una nueva
cuantificacion de los desperdicios priorizados, utilizando los mismos criterios
considerados en el diagnoéstico inicial. La comparacion se desarrolld sobre los tres
desperdicios mitigables identificados: movimientos innecesarios y procesamiento
extra, defectos de calidad y transportes innecesarios. En la situacion inicial, estos
desperdicios representaban 251 minutos mensuales de tiempo improductivo por
movimientos y procesamiento extra, 24 prendas defectuosas con 98 minutos de
reproceso, y 2.641 metros mensuales de transporte interno en el lote del codigo A21,

la Tabla 74 es un resumen comparando la cuantificacion de desperdicios inicial y final.

Tabla 74 Resumen comparativo de desperdicios antes y después de 5S

Desperdicio evaluado Situacion inicial Situacién Reduccién Mejora
p posterior a 5S obtenida (%)
Movimientos
innecesarios y 251 min/mes 47 min/mes 204 min/mes 81,27 %
procesamiento extra
. 24 prendas 6 prendas 0
Defectos de calidad 18 prendas 75,00 %
defectuosas/mes defectuosas/mes

Tiempo de reproceso por 98 min/mes 26 min/mes 72 min/mes | 73,47 %
defectos
Transporte interno 2.641 m/mes 1.444 m/mes 1.197 m/mes 45,32 %
Tiempo e transporte | g )3 i mes 48,13 min/mes 39,90 4533 %
interno min/mes

Reduccion de movimientos innecesarios y procesamiento extra

La reduccion de movimientos innecesarios y procesamiento extra (Tabla 75) se obtuvo
principalmente por la aplicacion de Seiri y Seiton. La clasificacion permitio retirar
elementos innecesarios y reubicar herramientas, insumos y documentos técnicos fuera
de lugar. A su vez, el ordenamiento de la mesa de trabajo mediante zonas de corte,
pulido y empaque, junto con el registro de ubicacion de herramientas, redujo los

tiempos de busqueda, despeje y reorganizacion.

Inicialmente se registraron 39 ocurrencias asociadas a actividades improductivas, con
un tiempo total de 251 minutos mensuales. Después de aplicar las 5S, las ocurrencias
disminuyeron a 16, generando Unicamente 47 minutos mensuales de tiempo

improductivo.
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Tabla 75 Reduccion de movimientos innecesarios y procesamiento extra

Actividad Frecuencia | Tiempo | Frecuencia Tiempo Reduccién | Mejora
improductiva inicial inicial posterior posterior (min) (%)
total total
(min) (min)

Despeje inicial de 1 25 1 5 20 80,00
la mesa de corte %
Busqueda de 18 54 6 6 48 88,89
herramientas %
durante el proceso
Movimiento 10 50 4 12 38 76,00
adicional de piezas %
cortadas
Limpieza de 3 36 2 10 26 72,22
residuos  textiles %
generados por el
corte
Reorganizacion de 3 54 1 8 46 85,19
la  mesa para %
actividades
posteriores
Separacion 0 4 32 2 6 26 81,25
reubicacion de %
producto
terminado y
material en
proceso

Total mensual 39 251 16 47 204 81,27

%

El tiempo improductivo pasé de 4,18 horas mensuales a 0,78 horas mensuales, lo que
representa una reduccion de 3,40 horas por lote mensual. Ademas, el tiempo
improductivo por unidad disminuy6é de 0,11 min/unidad a 0,02 min/unidad,
considerando una produccién mensual de 2.280 unidades. Esta mejora evidencia que
la delimitacion de espacios, la ubicacion fija de herramientas y la eliminacion de
elementos innecesarios contribuyeron directamente a reducir actividades que no

agregan valor.
Reduccion de defectos de calidad

La disminucion de defectos (Tabla 76) se relaciona principalmente con la aplicacion
de Seiso y Seiketsu. La limpieza del area permiti6é controlar hilos, retazos, pelusa y
residuos textiles, mientras que el estdndar visual de calidad facilit6 la identificacion de

prendas conformes y no conformes antes del empaque. Esto permitié reducir fallas
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asociadas a hilos sobrantes, costuras abiertas, fallas de pulido, manchas y presentacion

irregular.

Inicialmente se registraron 24 prendas defectuosas, equivalentes a una tasa de defectos
de 1,05 % sobre 2.280 unidades producidas. Después de aplicar las 5S, los defectos

disminuyeron a 6 prendas, obteniéndose una tasa posterior de 0,26 %

Tabla 76 Reduccion de defectos de calidad

Tipo de defecto Cantidad Cantidad Reduccion de Tiempo posterior
inicial posterior 5S defectos de reproceso (min)
Costura abierta 7 2 5 12
Hilos sobrantes 8 1 7 3
Falla de pulido 4 1 3 4
Mal doblado / 3 1 2 2
presentacion irregular
Mancha / 2 1 1 5
contaminacion ligera
Total mensual 24 6 18 26 min

La cantidad de prendas defectuosas se redujo en 18 unidades, lo que representa una
mejora del 75 %. El tiempo de reproceso disminuy6 de 98 minutos a 26 minutos
mensuales, logrando una reduccion de 72 minutos, equivalente al 73,47 %. Este
resultado demuestra que el control visual, la limpieza preventiva y la revision bajo
criterios estandarizados permitieron disminuir fallas antes de que las prendas avancen

hacia el empaque final.
Reduccion de transportes innecesarios

El desperdicio por transportes innecesarios también presentd una mejora importante,
aunque menor que los desperdicios anteriores, debido a que no se realizd una
modificacion estructural completa del layout. La reduccion se logré mediante la
sefalizacién de areas, ubicacion definida para piezas cortadas, identificacion de
paquetes, delimitacion de zonas de trabajo y reduccion de traslados repetitivos entre

estaciones.

Inicialmente, cada paquete recorria 69,5 metros, generando una distancia mensual total
de 2.641 metros. Después de aplicar las 5S, el recorrido efectivo por paquete
disminuy6 a 38 metros, equivalente a 1.444 metros mensuales para los 38 paquetes del

lote.
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Figura 26 Reduccion de desperdicios por transportes innecesarios
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En la actualizacion del plano (Figura 26) se observa una representacion mas clara del
recorrido del producto dentro del proceso productivo, manteniendo la secuencia
principal desde la mesa de corte hacia estampado, horno de secado, costura, acabado
y empaque. A diferencia del plano utilizado en la cuantificacion inicial, donde el flujo
evidenciaba traslados extensos y desordenados, en esta version se aprecia una ruta
mejor definida, lo que permite visualizar con mayor precision los puntos donde se
generaban transportes innecesarios. Esta mejora se relaciona con la aplicacion de las
herramientas 5S, especialmente la delimitacion de areas, la identificacion de paquetes,
la organizacion de piezas cortadas y la sefializacion de zonas de trabajo. Aunque no se
realizaron cambios estructurales mayores en la distribucion de la planta, el
ordenamiento permitié reducir el recorrido efectivo del lote, evitando retornos,
traslados repetidos y movimientos generados por falta de identificaciéon o acumulacion
de materiales. Por ello, el nuevo plano sirve como apoyo para evidenciar la mejora del
flujo interno y justificar la reduccion del desperdicio por transporte dentro del proceso

productivo.

La distancia recorrida disminuyé en 1.197 metros mensuales, lo que representa una
mejora del 45,32 %. Considerando la misma velocidad promedio de traslado de 30
m/min, el tiempo de transporte interno pasé de 88,03 minutos a 48,13 minutos
mensuales. Esta reduccion demuestra que la organizacion visual del flujo y la
identificacion de paquetes permitieron disminuir recorridos desordenados, retornos

innecesarios y manipulacion excesiva del producto.

La reduccion de los tramos (Tabla 77) de recorrido no significa necesariamente que la
planta cambi6 fisicamente de tamafio o que todas las areas se movieron de lugar.
Después de aplicar 5S, se redujo el recorrido efectivo del lote, es decir, los metros que
realmente camina el personal considerando vueltas, retornos, busquedas, traslados
repetidos, mezcla de paquetes y movimientos adicionales. En la cuantificacion inicial,
el lote A21 recorria 69,5 m por paquete y, al multiplicarlo por los 38 paquetes, se

obtuvo un recorrido mensual de 2.641 m.
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Tabla 77 Reduccidn de tramos

Tramo del Distancia inicial Distancia N.°de Distancia
recorrido por paquete (m) posterior SS por paquetes posterior
paquete (m) mensual (m)

Mesa de corte — 472 4.0 38 152,0

Pulpo de estampado

Pulpo de estampado 5,6 5,0 38 190,0

— Horno de secado

Horno de secado — 15,2 10,5 38 399,0

Area de costura

Traslados internos 24,0 12,0 38 456,0

entre maquinas de

costura

Costura — Acabado 18,5 5,5 38 209,0

y revision

Acabado y revision 2,0 1,0 38 38,0

— Empaque

Total 69,5 38,0 38 1.444,0 m

La mejora se justifica porque con Seiton se delimitaron &areas, se organizaron
herramientas e insumos, se identificaron paquetes y se definieron zonas especificas
para corte, piezas cortadas, residuos, pulido y empaque. Estas acciones reducen
recorridos desordenados porque el operario ya no tiene que regresar varias veces a
buscar materiales, identificar paquetes o reorganizar el lote antes de trasladarlo, en la

Tabla 78 se explica mas a fondo.

Tabla 78 Explicacion de la reduccion de tramos

estampado —
Horno de secado

Tramo .Como se redujo el recorrido?
Mesa de corte — La distancia fisica entre areas no cambia, pero el recorrido se reduce
Pulpo de ligeramente porque las piezas cortadas ya se agrupan e identifican antes del
estampado traslado, evitando vueltas para completar paquetes o corregir mezclas.
Pulpo de La reduccion es baja, ya que son areas consecutivas. La mejora se debe

principalmente a que el paquete avanza con identificacion clara y sin
recorridos adicionales por confusion de piezas.

Horno de secado
— Area de costura

Se reduce porque las piezas secas se trasladan hacia un punto definido de
entrega, evitando dejarlas en zonas intermedias o moverlas nuevamente hacia
las maquinas correspondientes.

Traslados internos
entre maquinas de
costura

Aqui se genera una de las mayores reducciones, porque antes el lote se movia
de forma desordenada entre operaciones como fundillado, sesgado, cerrado y
atracado. Con paquetes identificados y mejor orden del area, el flujo entre
maquinas es mas directo.

Costura —
Acabado y revisién

Se reduce porque el area de pulido y revision fue delimitada, evitando que las
prendas confeccionadas se coloquen en cualquier espacio disponible o se
mezclen con empaque y corte.

Acabado y revision
— Empaque

La reduccion es mayor porque la mesa fue dividida en zonas de empaque,
pulido y corte, por lo que las prendas revisadas ya no requieren ser movidas
varias veces para liberar espacio o separar actividades.
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Analisis general de la reduccion de desperdicios

La aplicacion de la metodologia 5S permitié reducir de manera significativa los tres
desperdicios priorizados. La mayor mejora se obtuvo en movimientos innecesarios y
procesamiento extra, con una reduccion del 81,27 %, debido a que las acciones de
clasificacion y orden impactaron directamente en la biisqueda de herramientas, despeje

de mesa, reorganizacion de materiales y manipulacion adicional de piezas.

En segundo lugar, los defectos de calidad disminuyeron en 75 %, mientras que el
tiempo de reproceso se redujo en 73,47 %. Este resultado evidencia que la limpieza
del area, el control de residuos textiles y la implementacion de estdndares visuales
permitieron mejorar la revision de prendas y reducir fallas asociadas a hilos sobrantes,

manchas, pulido deficiente y presentacion irregular.

Los transportes innecesarios se redujeron en 45,32 %. Aunque este desperdicio no se
elimind por completo, la mejora es relevante considerando que no se realizaron
cambios estructurales mayores en la planta. La reduccion se explica por una mejor
organizacion del flujo, sefializacion de zonas, ubicacidn de piezas cortadas e

identificacion de paquetes.
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CAPITULO IV. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

4.1 Conclusiones

Se identificaron los desperdicios presentes en el proceso productivo de Ariana
Ropa Interior mediante observacion directa, analisis del flujo productivo,
layout, VSM actual y registro fotografico. Los desperdicios priorizados fueron
movimientos innecesarios y procesamiento extra, defectos de calidad y
transportes innecesarios, por ser los mas relacionados con la aplicacion de 5S.
La cuantificacion inicial evidencid 251 minutos mensuales de tiempo
improductivo por movimientos y procesamiento extra, 24 prendas defectuosas
con 98 minutos de reproceso, y 2.641 metros mensuales de transporte interno,
equivalentes a 88,03 minutos destinados solo al traslado del producto. Estos
resultados demostraron que el desorden, la falta de ubicacion fija, la mezcla de
actividades y los recorridos no definidos afectaban la eficiencia del proceso

productivo.

Se diagnosticd la situacion inicial del proceso productivo mediante una
auditoria 5S aplicada a las dimensiones Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu y
Shitsuke. El resultado inicial fue de 9 puntos sobre 50, equivalente al 18 % de
cumplimiento general, lo que evidenci6é un nivel critico de aplicacion de la
metodologia. Las mayores debilidades se presentaron en Shitsuke, con 0/10,
Seiketsu, con 1/10, y Seiton, con 2/10, debido a la ausencia de auditorias
internas, estandares visuales, sefalizacidon, indicadores, registros de
seguimiento y ubicacion fija para herramientas e insumos. Este diagndstico
permitio definir oportunidades de mejora enfocadas en clasificacion, orden,

limpieza preventiva, estandarizacion visual y seguimiento periddico.

Se disefio y aplicod un sistema de auditoria 5S permanente, compuesto por un
manual de herramientas, formatos de auditoria por cada “S”, criterios medibles,
responsables, frecuencia mensual, evidencias fotograficas, indicadores y
actividades de seguimiento. La comparacion entre la auditoria inicial y final

mostr6 una mejora global de 18 % a 84 %, es decir, un incremento de 66 puntos
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porcentuales. Se evidencio una reduccion importante de los desperdicios: los
movimientos innecesarios y procesamiento extra disminuyeron de 251 a 47
min/mes, con una mejora del 81,27 %; los defectos bajaron de 24 a 6 prendas,
equivalente al 75 %; el reproceso se redujo de 98 a 26 min/mes, con una mejora
del 73,47 %; y el transporte interno disminuy6 de 2.641 a 1.444 m/mes,
logrando una reduccion del 45,32 %. Esto demuestra que el sistema 5S

contribuy6 a reducir desperdicios y sostener las mejoras implementadas.

4.2 Recomendaciones

Mantener la ejecucion de auditorias internas 5S con una frecuencia mensual,
utilizando el mismo checklist aplicado en la auditoria inicial y final. Esto
permitird comparar los resultados de cada periodo, identificar retrocesos y
verificar que el cumplimiento global alcanzado del 84 % no disminuya con el
tiempo. Ademas, se recomienda que los resultados sean revisados por el comité
5S y socializados con el personal operativo mediante reuniones breves de

retroalimentacion

Fortalecer la etapa de Seiketsu — Estandarizar, debido a que fue la dimension
con menor puntaje en la auditoria final, con 7/10. Para ello, se recomienda
implementar tableros visuales de produccion, sefializacion completa de
seguridad, estandares para el almacenamiento de materia prima y producto
terminado, asi como instrucciones visibles en cada estacion de trabajo. Esto
permitird mantener de forma constante las mejoras logradas en clasificacion,

orden y limpieza.

Dar seguimiento permanente a los desperdicios cuantificados, especialmente a
los movimientos innecesarios, defectos de calidad y transportes internos.
Aunque después de aplicar las 5S se evidenci6 una reduccidén importante, como
la disminucion de movimientos innecesarios de 251 a 47 min/mes, defectos de
24 a 6 prendas, reprocesos de 98 a 26 min/mes y transporte interno de 2.641 a
1.444 m/mes, estos indicadores deben medirse mensualmente para asegurar

que los desperdicios no vuelvan a incrementarse.
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