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Jefe División de Biblioteca Equipo Operativo de Calidad Líder de Calidad 

En el siguiente trabajo se enfocó en la metodología lea manufacturing lo cual el objetivo principal de esta 

tesis fue el de realizar una propuesta de mejora en la línea de producción de prendas superiores denim classs 

basadas en herramientas de lean manfturing para la organizaicon Bless en Cúcuta. La Organización Bless 

tendrá una visión óptima en su modelo de producción para la línea de producción de camisas con sello 

STARA, redireccionados a través de los principios del ordenamiento y mejora continua de las operaciones 

en el área de producción, la reducción de los tiempos de ciclo, incremento en el tiempo de valor agregado 

del proceso, bienestar para el talento humano y la entera satisfacción del cliente final, lo que le va a permitir 

incrementar las utilidades al final del ejercicio por medio de la simplificación de los costos de producciónSe 

identificaron y seleccionaron 7 herramientas Lean Manufacturing, dentro de ellas se encuentran: 5’S, 

Kanban, Kaizen, JIT, SMED, Andon y Heijunka, además de células de manufactura, estandarización de 

procesos; fue necesario aplicar parcialmente los siguientes conceptos en relación con las anteriores 

herramientas: Gestión Visual, TOC y Jidoka, ya que se tuvieron en cuenta para realizar las propuestas. 
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