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Resumen —  Este estudio examina la

implementacion de la metodologia  “Lean
Manufacturing” en un taller de diseiio de moda de
nivel de escuela superior, con el objetivo de mejorar
la organizacion del espacio, reducir desperdicios de
movimiento 'y optimizar el flujo de trabajo
académico. A partir de un diagnostico inicial, se
identificaron  problematicas asociadas a la
desorganizacion del entorno, la dispersion de
herramientas y la ausencia de un flujo de trabajo
estructurado. Se adopté un enfoque mixto con diserio
de investigacion-accion, integrando herramientas
Lean como 58, mejora en la distribucion del espacio
fisico, control visual y estandarizacion de procesos.
Los resultados obtenidos reflejan una reduccion del
tiempo de busqueda de materiales de 15 a 5 minutos
por sesion, asi como una disminucion del tiempo
por
equivalente al 6.5% del tiempo de clase. Los

perdido desplazamientos  innecesarios
hallazgos sugieren que la aplicacion de Lean en
contextos educativos no solo mejora la eficiencia
operativa, sino que también transforma la dinamica
del aprendizaje prdctico.

Palabras clave — 58S, Diseiio de Moda,

Educacion Técnica, Flujo de Trabajo, “Lean
Manufacturing”.
INTRODUCCION
En los entornos educativos técnicos,

particularmente en el area de disefio de moda, el
taller constituye un espacio hibrido donde convergen
procesos pedagdgicos y productivos. Sin embargo,
la falta de organizacion del espacio, la dispersion de
herramientas y la ausencia de secuencias de trabajo

estructuradas generan interrupciones frecuentes que

afectan la eficiencia del proceso de enseflanza-
aprendizaje.

Figura 1

Muestra el Saléon Teorico Antes del Cambio

Durante la fase diagndstica de este estudio, se
detect6 la existencia de desperdicios relacionados
con la inadecuada organizaciéon del espacio de
trabajo, caracterizados por la acumulacion de objetos
y materiales en areas de transito. Esta condicion
generaba obstrucciones en el flujo de operaciones y
potenciales riesgos de seguridad para el personal, lo
cual se alinea con la identificacion de muda dentro
del enfoque de Lean Manufacturing, particularmente
en lo referente a desorden y falta de estandarizacion
en la gestion del espacio fisico.

Durante la fase diagnodstica de este estudio, se
identificaron deficiencias en la organizacion y
distribucion del espacio de trabajo que provocaban
interrupciones  operativas 'y  desplazamientos
innecesarios durante la busqueda de materiales.
Asimismo, se observaron condiciones de desorden
evidenciadas por la presencia de materiales y
pertenencias estudiantiles en areas de circulacion,
obstaculizando el libre desplazamiento y generando
riesgos relacionados con la seguridad. Estos
hallazgos evidencian la existencia de desperdicios

operativos asociados a una gestion ineficiente del



espacio fisico, los cuales pueden ser abordados

mediante metodologias de mejora continua.

Figura 2
Se Observan las Mesas de Tendido y Corte de Textiles
Ubicadas en el Area de Costura o Produccién

Figura 3

En esta Foto se Observan Desperdicios como Maquinas para
Decomiso, las Cuales fueron Desmontadas de sus Mesas para
Minimizar el Espacio que Ocupaban

Lean Manufacturing, originalmente
desarrollado en el sistema de produccion de Toyota,

se enfoca en la eliminacion de desperdicios y la

optimizacion de procesos, promoviendo la creacion
de valor mediante la mejora continua y la reduccion
de actividades que no agregan valor [1]. Su
adaptacion al contexto educativo representa una
oportunidad para mejorar la eficiencia y
productividad del espacio sin comprometer la
creatividad inherente al taller de disefio de moda.EIl
objetivo de este estudio es evaluar el impacto de la
implementacion de principios Lean en la
organizacion del espacio y el flujo de trabajo en un
taller de disefio de moda a nivel de escuela superior.

Figura 4

En la Foto de Arriba se Identifican Objetos Innecesarios
como Mesas en Exceso en el Area de Produccion

MARCO TEORICO

Lean Manufacturing se fundamenta en Ia

eliminacion de desperdicios (muda) y la
maximizacioén del valor en los procesos [2]. Entre
sus herramientas principales se encuentra la
metodologia 58S, la cual promueve la organizacion
del entorno mediante cinco etapas: clasificacion,
orden, limpieza, estandarizacion y disciplina. [3].
Los desperdicios identificados en Lean incluyen
objetos innecesarios en el area de trabajo,
movimientos innecesarios, tiempos de espera y

procesos redundantes. En entornos educativos, estos



desperdicios se manifiestan en interrupciones del
flujo de aprendizaje y pérdida de tiempo operativo.

Diversas  investigaciones han sefialado la
aplicabilidad de Lean en contextos educativos,
destacando su impacto en la organizacion del aula y
la eficiencia del aprendizaje practico. Balzer
establece que la implementacion de principios Lean
en instituciones educativas contribuye a mejorar la
eficiencia operativa, la organizacion y la experiencia
reduccion  de

de aprendizaje mediante la

desperdicios y la optimizacion de procesos [4].

METODOLOGIA

Esta investigacion se desarrolld bajo un enfoque

mixto, combinando métodos cuantitativos 'y
cualitativos, mediante un disefio de investigacion-
accion. El estudio se estructurd en tres fases:

1. Diagnéstico

2. Intervencion

3. Evaluacion
Técnicas Utilizadas

Observacion estructurada
Estudios de tiempo

Registro de desplazamientos

BN =

Encuesta de percepcion estudiantil
Indicadores Evaluados

Tiempo de busqueda de materiales
Numero de desplazamientos
Tiempo perdido por estudiante

R S I S

Organizacion del espacio
Intervencion Lean

Se implementaron las siguientes herramientas:

1. Metodologia 5S

2. Reorganizacion del espacio de trabajo
3. Control visual

4. Estandarizacion de procesos

RESULTADOS Y DISCUSION

A continuacion, se presentaran los resultados y

la discusion de esta investigacion.

Diagnéstico Inicial

Se observo un entorno desorganizado donde los

estudiantes interrumpian sus actividades para
localizar materiales basicos. Asimismo, la ubicacion
de mochilas en 4reas de transito generaba
obstrucciones en el flujo de trabajo. El tiempo de
busqueda de materiales alcanzaba aproximadamente

15 minutos por clase.
Desperdicio por Movimiento

El desperdicio por movimiento se refiere a
cualquier desplazamiento innecesario de personas,
herramientas o materiales dentro del entorno de
trabajo, que no aporte valor al producto final. En el
contexto del salon de clase orientado a la costura,
este tipo de desperdicio ocurre cuando las estaciones
de trabajo, los materiales y las herramientas no estan
ubicados de manera Optima, provocando
movimientos repetitivos o traslados largos. Esto no
solo reduce la eficiencia del proceso educativo, sino
que también incrementa la fatiga y el tiempo total
requerido para completar las tareas. La aplicacion de
las 5S contribuye a minimizar este desperdicio,
creando un flujo de trabajo mas fluido y mejorando

el rendimiento general del taller.

Tabla 1
Desperdicio por Movimiento en el Aula
Indicador Valor
Desplazamientos promedio 5.5
Tiempo por desplazamiento 1.18 min
Tiempo total perdido 6.5 min
Porcentaje del tiempo de clase 6.5%

Tiempo de Blisqueda de Materiales

La Tabla 2 presenta una comparacion del
tiempo empleado por los estudiantes en la busqueda
de materiales antes y después de la reorganizacion
del salon mediante la segregacion por areas de
trabajo. Los resultados evidencian una reduccion
significativa en el tiempo de busqueda, pasando de
15 minutos antes de la intervencién a 5 minutos
después de la implementacion de las mejoras

organizacionales.



Tabla 2
Comparacion Pre- y Post-Intervencion

Indicador Antes Después

Tiempo de busqueda 15 min 5 min

Mejoras en la Distribucién del Espacio

Con el proposito de optimizar el flujo de trabajo
y reducir desperdicios operativos, se realizaron
cambios significativos en la distribucion del espacio
fisico del saléon. Las areas de trabajo fueron
reorganizadas y segregadas de acuerdo con su
funcién, permitiendo una mejor accesibilidad a los
materiales y una circulacion mas eficiente dentro del
area. Ademas, se establecieron espacios especificos
para el almacenamiento de pertenencias de los
estudiantes y materiales de wuso frecuente,
contribuyendo a mantener el orden y minimizar
interrupciones durante las actividades académicas y
practicas.

Se realizaron cambios significativos en la

distribucion del espacio:

1. Traslado de mesas de corte al salon tedrico.

2. Reubicacion de herramientas de patronaje al
salon teorico, el cual es el area designada para
Teoria, patronaje y tendido y corte.

3. Eliminacion de mobiliario innecesario:

Se eliminaron varias mesas identificadas como

innecesarias.

Estas acciones permitieron integrar procesos y

reducir desplazamientos innecesarios.

Figura 5

Las Mesas de Corte se Trasladaron desde el Taller de
Costura Hacia el Salén Teérico para Segregar las Areas
segin la Labor a Realizar

Problema de Flujo y Mochilas

Se identifico obstruccion en areas de paso
debido a mochilas. Como solucion:
1. Se designod un area especifica para mochilas.
2. Se estableci6 una entrada tinica.
3. Se implementd una secuencia estructurada de
ingreso.

Figura 6

Se Muestra Parte de la Implementacion de Cambios,
Entrada Unica y Area Designada para Mochilas

Estudio de Tiempo

Como parte del andlisis de desperdicios
relacionados con movimiento y organizacion del
espacio, se realizé un estudio de tiempo enfocado en
las interrupciones ocasionadas por la busqueda de
materiales y objetos de uso frecuente dentro del
salon/taller. Durante la observacion, se identificod
debian

localizar

que los  estudiantes desplazarse

repetidamente para libretas y otros
materiales, debido a la falta de organizacion y
Estas

interrupciones afectaban la continuidad de las

ubicacion estandarizada de los recursos.

actividades y reducian el tiempo efectivo de

ensefianza y aprendizaje.

1. El
aproximadamente 5.5 por estudiante antes de la

promedio de desplazamientos fue

implementacion de los cambios.

2. Tiempo por desplazamiento: 1.18 minutos.



3. Tiempo total perdido: 6.5 minutos.

Esto representa un 6.5% del tiempo total de
clase, evidenciando desperdicio por movimiento.

Control Visual

Dentro de las 58S, el control visual ayuda a que
las personas puedan identificar rapidamente donde
pertenece cada material o area de trabajo sin
necesidad de instrucciones constantes. En el caso del
salon de diseno de moda, esta herramienta se utilizo
para mejorar la organizacion del espacio mediante
rotulacion, sefializacion y distribucion estratégica de
las areas. Esto permiti6 que los estudiantes
localizaran materiales con mayor facilidad,
mantuvieran el orden y se redujeran las
interrupciones durante las actividades realizadas en
clase.

1. Seiializacion de entrada y salida.

2. Identificacion de areas (Teoria, Disefio,
Produccion)

3. Rotulacion e identificacion de las areas. Se
utilizaron pegatinas cortadas en maquina de
Cricut para la

4. Rotulacion de herramientas

Esto mejord la orientacion y redujo el tiempo
de busqueda de los estudiantes.

Figura 7
Implementaciéon de una Salida Unica para Mejorar el Flujo
de Circulacion y Reducir Interferencias en el
Desplazamiento dentro del Area de Trabajo

Figura 8
Rotulacion del Area Designada para Teoria

Figura 9
Rotulacion del Area Designada al Patronaje

Figura 10
Area Designada para el Tendido y Corte



Figura 11

Implementacion de Control Visual Mediante Rotulacién y
Seiializaciéon Direccional Hacia el Area de Produccién
Correspondiente al Taller de Costura

DISCUSION

Los resultados obtenidos reflejan una mejora
consistente en la eficiencia del proceso, aunque con
variaciones en las primeras fases de implementacion.
Los resultados muestran que la implementacion de
Lean Manufacturing genera mejoras significativas
en la eficiencia operativa del saléon de clases. No
observados no fueron

obstante, los cambios

inmediatos, evidenciandose un periodo de
adaptacion por parte de los estudiantes. A pesar de
las mejoras observadas, no todos los estudiantes
adoptaron la metodologia al mismo ritmo. Durante
las primeras sesiones posteriores a la intervencion,
se identificaron practicas inconsistentes, como la
fuera de las

designadas, lo que afectd parcialmente la estabilidad

ubicacion de materiales areas
inicial de los resultados.

Las figuras 12A y 12B corresponden al area de
produccién o costura tras la implementacion de la
metodologia 5S. En la Figura 12A se identifican
mesas no esenciales dentro del espacio de trabajo,
mientras que en la Figura 12B se observa la
eliminacion de estos elementos, evidenciando una

mejora en la organizacion y optimizacion del area.

Figura 12 A
Primer Intento de Optimizacion

Figura 12 B
Segundo Intento de Optimizacién

Asimismo, algunos procesos, particularmente
aquellos relacionados con la organizacion individual
de herramientas, dependieron en gran medida de la
disciplina del estudiante, lo que sugiere que la
sostenibilidad del modelo requiere supervision
continua y refuerzo de hébitos.

La organizacion del espacio permitio reducir la
carga cognitiva asociada a la busqueda de
materiales, facilitando una mayor concentracion en
actividades creativas. Este hallazgo sugiere que la
estructura organizativa no limita la creatividad, sino
que la potencia. Este resultado también se relaciona
con el aprendizaje experiencial planteado por Kolb,
quien sostiene que los entornos practicos
organizados favorecen la transformacion de la

experiencia en conocimiento significativo [5].



CONCLUSIONES

La implementacion de Lean Manufacturing
permitié transformar progresivamente el taller en un
entorno organizado, eficiente y funcional.

Los principales hallazgos incluyen:

1. Reduccion del tiempo de busqueda de
materiales.

Disminuciéon de desplazamientos innecesarios.
3. Megjora en la organizacion del espacio
4. Incremento en la eficiencia del proceso

educativo.

La aplicacion de Lean en el ambito educativo ha
demostrado ser una herramienta efectiva para
mejorar tanto el rendimiento académico como la
gestion del entorno de aprendizaje.

RECOMENDACIONES

A partir de la evaluacion del entorno de trabajo
y de la aplicacion de la metodologia 5S en el taller
vocacional, se identificaron aspectos relevantes que
requieren atencion para garantizar un espacio
seguro, organizado y funcional para los estudiantes.
En consecuencia, se proponen las siguientes
recomendaciones, orientadas a la mejora continua, la
optimizacion del area de trabajo y la prevencion de
riesgos:
1. Integrar principios Lean en el curriculo
académico.
2. Aplicar la metodologia en otros talleres
educativos.
3. Capacitar docentes en herramientas de mejora
continua.
Mantener sistemas de control visual.
5. Fomentar disciplina operativa en los
estudiantes.
6. Como parte del proceso de mejora continua, se
recomienda revisar la infraestructura eléctrica
del taller y considerar la conversion de los

enchufes o conectores eléctricos de piso a

sistemas aéreos. Esta accion permitiria
minimizar desperdicios asociados a
movimientos innecesarios y riesgos de

seguridad, promoviendo un entorno de trabajo

mas organizado, seguro y funcional.

Figura 13

La Figura Evidencia la Ubicacion Inadecuada de Enchufes o

Conectores Eléctricos en el Piso del Area de Trabajo

La ubicaciéon inadecuada de los enchufes o
conectores representa un riesgo de seguridad por
posibles tropiezos. Como propuesta de mejora para
el futuro, se plantea la intervencion del area
mediante la aplicacion de la metodologia 58S,
especificamente en los principios de organizacion y
seguridad, reubicando estos elementos a posiciones
elevadas o protegidas, con el proposito de reducir
riesgos y seguir optimizando el espacio de trabajo.
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