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RESUMEN 

La industria textil y de confecciones peruana es fundamental para la economía nacional, 

contribuyendo con el 6.3% del PBI manufacturero y generando miles de empleos. Este sector 

se sitúa en un contexto global altamente competitivo, ejemplificado por el nicho de calcetines, 

un mercado que alcanzó los USD 52.49 mil millones en 2023 y se proyecta a seguir creciendo. 

A pesar de su relevancia y de ser una de las principales exportadoras de este rubro, la empresa 

Confecciones Lancaster S.A. presenta serios problemas que comprometen su competitividad, 

derivados principalmente de la deficiente gestión de su almacén de materia prima. Esta 

situación se caracteriza por la inexistencia de inventarios reales en el sistema, la acumulación 

de salidas por registrar y la consecuente generación de sobrecostos, demoras en la producción 

y un uso ineficiente de materiales críticos como el hilado de alpaca y algodón, que representan 

más del 59% del inventario total. 

El objetivo primordial de esta investigación fue diagnosticar y optimizar el Almacén de 

Materia Prima a través de la integración de la metodología Lean Logistics y diversas 

herramientas de Gestión de Inventarios. Mediante un enfoque cuantitativo, se utilizó el 

Diagrama de Pareto para priorizar las fallas logísticas y el Diagrama de Ishikawa para 

identificar las causas raíz. Los hallazgos guiaron la implementación de una estrategia de 

mejora en tres pilares: primero, la Metodología 5S para la estandarización y organización del 

layout del almacén, eliminando desperdicios y mejorando la localización de los insumos; 

segundo, la Metodología Kaizen, enfocada en el diseño de un sistema de registro inmediato 

de salidas de hilado que garantizara la trazabilidad de los materiales; y tercero, la clasificación 

de Inventarios Agregados para establecer nuevas y eficientes políticas de stock para los 

materiales clave, con el fin de minimizar la contracción de inventario y evitar las costosas 

compras de emergencia. 

Los resultados de la aplicación demostraron una mejora significativa en la eficiencia 

operacional del almacén y un aumento en la precisión del control de existencias. La viabilidad 

económica de las propuestas se confirmó con la evaluación financiera, la cual arrojó un Valor 

Presente Neto (VPN) de S/ 65,780 y una sólida Tasa Interna de Retorno (TIR) del 38%. En 

conclusión, la optimización del almacén de materia prima no solo resolvió problemas internos 

de la empresa, sino que también la posicionó para afrontar con mayor eficiencia y rentabilidad 

las demandas del mercado global de calcetines. 
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INTRODUCCIÓN 

Según el Estudio de Investigación Sectorial sobre la Industria Textil y Confecciones del 

Ministerio de la Producción (2020), el sector textil y confecciones es uno de los sectores 

manufactureros de mayor relevancia para la economía en el Perú, dado que su producción 

representa el 1% a nivel mundial, ubicándose en el 2020 en la posición 24. Asimismo, en la 

última década ha generado el 2.1% del empleo a nivel nacional, concentrando 317.4 mil 

empleos. Expert Market Research (2022) indicó que el rubro de calcetines, dentro del sector 

textil, alcanzó un valor aproximado de USD 52,49 mil millones en 2023 y se calcula que el 

mercado crecerá a una tasa anual compuesta del 6,4% entre 2024 y 2032, para alcanzar un valor 

de 91,73 mil millones de USD en 2032 a nivel mundial. Ante este contexto, se observa que la 

industria textil de calcetines en el Perú es altamente competitiva y enfrenta grandes desafíos 

relacionados con la eficiencia, costos de producción y la gestión de inventarios. 

Sin embargo, la empresa Confecciones Lancaster S.A, a pesar de ser de las principales y más 

reconocidas empresas de calcetines en Perú con un alto número de exportaciones, presenta 

serios problemas relacionados a la correcta gestión del almacén de materia prima. Frente a este 

contexto, se determinan diversas herramientas propias de la Ingeniería Industrial que permitirán 

optimizar los aspectos identificados. Por ello, se detalla la estructura que seguirá el presente 

estudio. El primer capítulo desarrolla el marco teórico, el cual integra los conceptos y 

metodologías necesarios tanto para realizar el análisis y diagnóstico como para sustentar las 

propuestas de mejora planteadas. En el segundo capítulo, se expone una descripción integral de 

la empresa analizada, iniciando con la caracterización de sus procesos, productos, clientes y 

proveedores, así como una revisión de su gestión actual. 

En el tercer capítulo, se analiza la situación actual del almacén de materia prima con el propósito 

de identificar oportunidades de mejora. Para ello, se revisan los procesos operativos, la 

administración del inventario y la utilización del espacio, elaborando así un diagnóstico integral 

de las condiciones presentes. Este análisis se apoya en herramientas como el diagrama de Pareto, 

la matriz pareada y el diagrama de Ishikawa, lo que permite reconocer los problemas existentes 

y determinar sus causas principales. 

En el cuarto capítulo, se exponen las propuestas de mejora basadas en Lean Logistics y en 

técnicas de gestión de inventarios, acompañadas de las herramientas correspondientes, como 

respuesta a la problemática detectada en el capítulo previo. En el quinto capítulo, se lleva a cabo 

el análisis económico de cada propuesta a implementar. Finalmente, en el último capítulo, el 

estudio concluye que la aplicación de Lean Logistics y la gestión de inventarios resultaron en 

mejoras para la eficiencia y la rentabilidad de la empresa. 
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CAPÍTULO 1. MARCO TEÓRICO 
En el presente capítulo, se mostrarán primero las investigaciones previas que sirvieron de 

consulta. Luego, se definirán las herramientas de análisis utilizadas para realizar el 

diagnóstico de la situación actual. Finalmente, se definirán las herramientas metodológicas 

de Lean Logistics y la gestión de inventarios, las cuales se utilizarán como sustento teórico 

de las propuestas de mejora. 

 
1.1. Investigaciones Previas 
En este subcapítulo se presentará un resumen de investigaciones previas similares al presente 

estudio y que han obtenido resultados favorables. Asimismo, al final de cada tabla, se 

presentan las conclusiones propias o justificación de porque cada una de las investigaciones 

aporta significativamente al presente estudio. 

 
1.1.1. Caso de estudio 1 

Se mostrará el caso de “Análisis, diagnóstico y propuesta de mejora en la gestión de 
inventarios y almacén en una empresa textil”, como se describe en la Tabla 1. 

Tabla 1: Caso “Análisis, diagnóstico y propuesta de mejora en la gestión de inventarios y almacén en 
una empresa textil” (2021) 

Título Análisis, diagnóstico y propuesta de mejora en la gestión de inventarios y 
almacén en una empresa textil. 

Autor(es) Jorge Luis Rodriguez Pio 

Institución Pontificia Universidad Católica del Perú 

 
 

Problemas 
Identificados 

La empresa textil enfrenta problemas en la gestión de su inventario y almacén. 
El inventario no está estructurado de forma adecuada, ya que se gestiona con 
base en la experiencia del personal responsable, lo cual ha resultado en 
excedentes de inventario y costos adicionales. Además, hay falta de capacitación 
del personal operativo, lo que ocasiona errores frecuentes en el manejo y 
despacho de materiales. 

Herramientas de 
análisis 

- Análisis ABC 
- Diagrama de Ishikawa 
- Análisis de stock de seguridad y rotación de artículos 

 
Herramientas 

utilizadas 

- Clasificación ABC 
- Stock de seguridad 
- Gestión de inventarios 
- Herramientas de capacitación 

 
Propuesta(s) de 

mejora 

Se propuso implementar un sistema de políticas de inventario basado en la 
clasificación ABC e implementar indicadores que gestión para un monitoreo 
constante del desempeño. Además, capacitar al personal del almacén para 
mejorar la eficiencia operativa y reducir errores. 
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Resultados La implementación de estas mejoras resultaría en un ahorro significativo para 
la empresa, estimado en S/ 435,545.08 soles. 

URL https://acortar.link/MlQJ0Y 

Justificación o 
Conclusiones 

propias 

Esta investigación aporta significativamente al presente estudio ya que identifica 
problemas similares en el almacén de una empresa textil e implementa 
herramientas de gestión de inventarios, alineándose con los objetivos del 
presente estudio. 

 
1.1.2. Caso de estudio 2 

 
Se mostrará el caso de “Propuesta de mejora aplicando Lean Manufacturing y gestión 
de inventarios en una empresa de confección.”, como se describe en la Tabla 2. 

Tabla 2: Caso “Propuesta de mejora aplicando Lean Manufacturing y gestión de inventarios en una 
empresa de confección” (2024) 

Título Propuesta de mejora aplicando Lean Manufacturing y gestión de inventarios 
en una empresa de confección. 

Autor(es) Ariana Geraldine Pastor Documet 

Institución Pontificia Universidad Católica del Perú 

Problemas 
Identificados 

La empresa de confección se observa que la producción no cumple con el ritmo 
de "takt time”, existe acumulación de materia prima sin utilizar en el almacén, 
así como un control y planeamiento ineficiente. 

 
Herramientas de 

análisis 

- Diagrama de Pareto 
- Diagrama de Ishikawa 
- Matriz FACTIS 
- Análisis de Causas 

 
Herramientas 

utilizadas 

- 5´s 
- Clasificación ABC 
- Planificación agregada 
- Curvas de intercambio 

 
Propuesta(s) de 

mejora 

Aplicación de principios de Lean Manufacturing para optimizar la distribución 
y uso de las instalaciones, incorporación del modelo de planificación agregada 
con el fin de regular el inventario de materia prima y definición de nuevas 
políticas de inventario junto con niveles adecuados de stock de seguridad. 

 
Resultados 

Se evidenció un aumento del espacio en almacenes y reducción del tiempo de 
búsqueda en un 50%. Reducción del costo asociado a la materia prima y 
aumento de la capacidad productiva. Además, la rentabilidad del proyecto 
presenta un VAN positivo de S/ 22,566.15 y una TIR del 44%. 

URL https://acortar.link/hmkXnn 

Justificación o 
Conclusiones 

propias 

Esta investigación aporta significativamente al presente estudio ya que 
identifica problemas similares en el almacén de una empresa textil e 
implementa herramientas Lean y de gestión de inventarios, alineándose con 

https://acortar.link/MlQJ0Y
https://acortar.link/hmkXnn
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 los objetivos del presente estudio. 

 

 
1.1.3. Caso de estudio 3 

Se mostrará el caso de “Propuesta de un sistema de planificación de la producción 
aplicado a una empresa textil dedicada a la fabricación de calcetines”, como se 
describe en la Tabla 3. 

 
Tabla 3: Caso “Propuesta de un sistema de planificación de la producción aplicado a una empresa textil 
dedicada a la fabricación de calcetines” (2013) 

Título Propuesta de un sistema de planificación de la producción aplicado a una 
empresa textil dedicada a la fabricación de calcetines 

Autor(es) José Ignacio Vásquez Médico 

Institución Pontificia Universidad Católica del Perú 

 
Problemas 

Identificados 

La empresa de calcetines no cuenta con un sistema de planificación para 
anticiparse a la demanda. Además, existe falta de comunicación entre gerencia, 
jefes de planta y operarios, lo que provoca retrasos en la producción. También 
se incurre en altos costos debido a cambios constantes de producción por 
pedidos imprevistos. 

Herramientas de 
análisis 

- Análisis FODA 
- Análisis de procesos 
- Análisis de la capacidad de los centros de trabajo 

 
Herramientas 

utilizadas 

- Metodología Lean Logistic 
- Gestión de inventarios 
- Clasificación ABC 
- MRP 
- Programa Maestro de la producción 

 
Propuesta(s) de 

mejora 

Se propuso implementar un sistema de planificación basado en pronósticos 
estacionales y un programa maestro de producción. Además, se recomendó 
mejorar la comunicación interna y optimizar el uso de maquinaria a través de 
mantenimiento preventivo y ampliación de turnos de trabajo. 

 
Resultados 

Se obtuvo una mejor planificación, reduciendo el inventario y los costos de 
producción. Se mejoró la capacidad de respuesta ante la demanda, y se evidenció 
una disminución de la desviación entre la capacidad disponible y la carga de 
trabajo. 

URL https://acortar.link/P9WCuw 

 
Justificación o 
Conclusiones 

propias 

Esta investigación aporta significativamente, ya que identifica problemas 
similares a los de la empresa en estudio ya que ambas son del rubro de calcetines 
e implementa herramientas de Lean Logistic. Asimismo, las mejoras en el 
planeamiento de la producción aportan significativamente al almacén de materia 
prima. 

https://acortar.link/P9WCuw
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1.1.4. Caso de estudio 4 

 
Se mostrará el caso de “Mejora del proceso de suministro de repuestos y accesorios en 
una empresa de servicio automotriz, aplicando Lean Logistics”, como se describe en la 
Tabla 4. 

 
Tabla 4: Caso “Mejora del proceso de suministro de repuestos y accesorios en una empresa de servicio 
automotriz, aplicando Lean Logistics” (2013) 

Título Mejora del proceso de suministro de repuestos y accesorios en una empresa 
de servicio automotriz, aplicando Lean Logistics 

Autor(es) Montes Lobo, Erick Andrés 

Institución Pontificia Universidad Católica del Perú 

 
Problemas 

Identificados 

El análisis evidencia dificultades relacionadas con la recepción, 
almacenamiento y despacho dentro de una empresa del sector automotriz. Se 
identifican inconvenientes en el abastecimiento de productos, desorganización 
en las distintas áreas de la empresa y retrasos frecuentes en la ejecución de las 
operaciones. 

 
Herramientas de 

análisis 

- Diagrama de afinidad 
- Diagrama de flujo 
- Causa Efecto 
- Diagrama de Pareto 

 
Herramientas 

utilizadas 

- Lean Logistics 
- 5´s 
- Poka Yoke 
- Gestion Visual 
- Gestión de inventarios 

Propuesta(s) de 
mejora 

Se planteó la implementación de herramientas de Lean Logistics junto con la 
automatización de inventarios, con el objetivo de optimizar los procesos de 
recepción, almacenamiento y despacho de repuestos. 

 
Resultados 

Se logra disminuir en un 4% la proporción de productos defectuosos, así como 
reducir en un 14,29% los repuestos de baja rotación que permanecen más de 
dos años en inventario. El proyecto demostrado es viable, presentando un Valor 
Actual Neto (VAN) de S/28,845.31 y una Tasa Interna de Retorno (TIR) del 
30,1%. 

URL https://acortar.link/czU9me 

Justificación o 
Conclusiones 

propias 

Esta investigación aporta significativamente, ya que identifica problemas 
similares a los de la empresa en estudio, si bien es en otro rubo, se implementan 
adecuadamente herramientas de Lean Logistic ideales para la gestión de 
almacenes. 

https://acortar.link/czU9me
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1.2. Herramientas para el análisis de procesos 
En este subcapítulo se presentarán aquellas herramientas de diagnóstico a utilizar en la 

investigación. 

1.2.1. Diagrama de Pareto 

Según el artículo “Diagrama de Pareto. Perspectiva de la Asignatura de Control de la 

Calidad” (Grau-Ahumada y Otros, 2024), el Diagrama de Pareto es una herramienta de 

análisis que ordena un conjunto de datos de mayor a menor. Este diagrama establece que 

un pequeño porcentaje de causas (20%) genera la mayoría de los efectos (80%). Su 

objetivo es identificar los problemas más importantes de un proceso, en el gráfico se 

representan las causas en barras, donde las más altas indican los factores más 

significativos. Esta herramienta es muy útil para la toma de decisiones informadas y 

estratégicas, ya que permite enfocar las acciones en las áreas de mayor impacto para 

lograr mejoras más significativas. Asimismo, cuenta con una capacidad de visualización 

clara, lo que la vuelve una herramienta ideal para diversas áreas como Manufactura, 

Marketing y Gestión de proyectos, ya que ayuda a las empresas a mejorar la eficiencia, 

reducir costos y aumentar la satisfacción del cliente. Ver Figura 1. 
 

 
Figura 1: Ejemplo de Diagrama de Pareto 

Fuente: (Economipedia 2020) 
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1.2.2. Diagrama de Causa - Efecto 

Según el artículo “El Diagrama de Ishikawa como herramienta de calidad en la 

educación: una revisión de los últimos 7 años” (Burgasí y Otros, 2021), el diagrama de 

Ishikawa (diagrama de causa y efecto o espina de pescado) es una herramienta gráfica 

utilizada para identificar, organizar y visualizar las causas que dan origen a un problema 

específico. Su principal función es ayudar a analizar de manera sistemática las posibles 

causas de un problema. Este diagrama representa las causas a través de ramas que 

simulan la espina dorsal de un pez, las cuales se dividen en categorías clave (maquinaria, 

mano de obra, métodos, materiales y medio ambiente). Cada rama representa un factor 

que puede contribuir al problema central, y dentro de ellas se colocan subcausas o 

factores específicos que se consideran relevantes. Al agrupar las causas en categorías, 

permite a los equipos identificar patrones, priorizar las causas más significativas y 

desarrollar estrategias correctivas más efectivas; también es útil para evitar que las 

soluciones se enfoquen únicamente en los síntomas. Al promover un análisis profundo 

de las causas raíz, las organizaciones pueden implementar mejoras eficientes 

optimizando así sus recursos y procesos. Ver Figura 2. 

 

Figura 2: Ejemplo de Diagrama de Ishikawa 

Fuente: (Revista Tambara, 2021) 
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1.2.3. Matriz Factis 

 
De acuerdo con McCain (2011), la matriz FACTIS constituye una herramienta de 

clasificación jerárquica que permite evaluar proyectos potenciales, problemas, 

alternativas o soluciones propuestas, tomando en cuenta criterios específicos o 

dimensiones de calidad. Esta técnica se utiliza con frecuencia en proyectos que requieren 

priorización orientada a la mejora continua. Por ejemplo, al analizar una propuesta de 

mejora, pueden surgir dos alternativas: optar por la que genere mayor rentabilidad o por 

la que solucione el problema en el menor tiempo posible, escenario en el cual la matriz 

FACTIS resulta particularmente útil. Ver Tabla 5. 

Tabla 5: Escalas de Matriz Factis 
 

Criterios de selección Escalas Factor de 
ponderación 

F  
Facilidad para solucionarlo 

1 (muy difícil) 
2 (dificil) 
3 (fácil) 

 
6 

A Afecta a otras áreas su 
implementación 

1 (Si) 
2 (Algo) 
3 (Nada) 

 
2 

C  
Mejora de la calidad 

1 (Poco) 
2 (Medio) 
3 (Mucho) 

 
5 

T  
Tiempo que implica solucionarlo 

1 (Largo) 
2 (Medio) 
3 (Corto) 

 
4 

I  
Requiere inversión 

1 (Alta) 
2 (Media) 
3 (Poco) 

 
3 

S  
Mejora la seguridad 

1 (Poco) 
2 (Medio) 
3 (Mucho) 

 
1 

Fuente: McCain (2011) 
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Figura 3: Principios Lean 

Fuente: (Lean Institute Chile, 2024) 

1.3. Metodología Lean Logistics 
En el presente subcapítulo se definirán los conceptos de la metodología Lean y Lean 
Logistics, específicamente, a aplicar en el presente trabajo. 

 
1.3.1. Definición de Lean 

 
De acuerdo con el Lean Institute Chile (2024), Lean es una filosofía de gestión basada 

en las prácticas del Toyota Production System, cuyo propósito es cumplir con las 

expectativas del cliente empleando la mínima cantidad de recursos. Esto se consigue 

mediante la eliminación continua de desperdicios, la reducción de variaciones e 

inflexibilidades, y la generación de valor optimizado para el cliente.Lean busca reducir 

al máximo el consumo de tiempo, energía y esfuerzo. Se enfoca en mejorar los procesos 

desarrollando las capacidades de las personas a través de la resolución de problemas. 

En las organizaciones Lean, los problemas no se ocultan, sino que se ven como 

oportunidades para el aprendizaje, lo que convierte la mejora continua en una práctica 

diaria. Los líderes actúan como entrenadores, guiando a los equipos para que se sientan 

cómodos identificando problemas y adoptando el cambio. Hoy en día, Lean es un 

enfoque versátil y eficaz que se puede aplicar a cualquier tipo de trabajo, sector o tamaño 

de organización, impulsando la innovación, competitividad y sostenibilidad. Ver Figura 

3. 
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1.3.2. Lean Logistics 

 
Según Mesa y Carreño (2020), Lean logistics es una extensión de la filosofía Lean 

aplicada a la cadena de suministro, con el objetivo de maximizar la eficiencia y reducir 

el desperdicio en todas las etapas del proceso logístico. Se enfoca en la optimización de 

los flujos de materiales, información y productos dentro de la cadena de suministro, 

eliminando aquellas actividades que no agregan valor al producto final desde la 

perspectiva del cliente. 

Uno de los principales fundamentos de lean logistics es la eliminación de desperdicios. 

Estos desperdicios pueden ser de varios tipos, como sobreproducción, tiempos de espera, 

inventarios innecesarios, defectos en los productos, movimientos innecesarios, 

transporte ineficiente, y un mal uso de los recursos humanos o materiales. Al reducir 

estos desperdicios, las organizaciones logran no solo reducir costos, sino también 

aumentar su capacidad para responder de manera más ágil a las demandas del mercado 

y mejorar el nivel de servicio al cliente. 

1.4. Herramientas Lean Logistics 

 
En esta sección se definirán las herramientas basadas en la filosofía Lean Logistics a utilizar 
en el presente estudio. 

 
1.4.1. Metodología 5S 

 
Según Villaseñor (2007), Las 5S son un componente fundamental en la implementación 

de cualquier programa Lean, ya que requieren esfuerzos coordinados para generar 

beneficios, manteniendo el espacio de trabajo en condiciones que contribuyan a la 

reducción de desperdicios y retrabajos. Esta metodología consiste en acciones 

relativamente sencillas de aplicar, tanto en el área física de trabajo como en las personas 

y en la organización en general. Uno de los principales desafíos de las 5S es fomentar 

un cambio de mentalidad orientado a establecer una cultura de autodisciplina, orden y 

limpieza. 
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Las 5S son cinco principios japoneses, cuyos nombres empiezan por la letra “S”. Ver 

Figura 4. 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

Figura 4: Pirámide de las 5S 

Fuente: (Lean Manufacturing: Implantación 5S, 2016) 
 
 

SEIRI o eliminar lo innecesario 

 

La primera "S" consiste en retirar del área de trabajo todos los elementos que no sean 

necesarios ni aporten valor al producto final. Para realizar esta acción, es fundamental 

clasificar los objetos presentes según su frecuencia de uso, separando los esenciales de 

los innecesarios. Esta limpieza permite eliminar los elementos sobrantes, facilitando un 

flujo de materiales más eficiente, optimizando la capacidad del espacio y aprovechando 

mejor el área disponible. (Gisbert et al., 2016) 

 
SEITON u ordenar 

 

Según Manzano y Gisbert (2016), el término seiton se refiere al concepto de mantener 

el orden. En este sentido, se busca organizar de manera adecuada los elementos 

necesarios para realizar las distintas tareas, asignándoles lugares específicos y 

estableciendo identificaciones correspondientes para cada objeto. Esto permite mejorar 

tanto la búsqueda como la colocación de los objetos en el espacio de trabajo, asegurando 

que cada elemento tenga un lugar definido y que no haya confusión respecto a dónde 

debe ir. Sin embargo, uno de los principales desafíos para una correcta implementación 

es la resistencia al cambio, así como la falta de disciplina por parte de los operarios al 

no devolver los objetos a su ubicación asignada. Esto representa uno de los mayores 

retos para lograr un sistema de orden eficaz. 
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SEISO o limpieza e inspección 

 

La tercera "S" hace referencia a la etapa de limpieza del área de trabajo, la cual debe 

realizarse luego de haber retirado los elementos innecesarios y organizado aquellos 

indispensables para las operaciones. Esta actividad busca detectar y corregir defectos o 

anomalías, conocidos como fuguai. Además, la limpieza se incorpora como parte de la 

inspección diaria del puesto, priorizando la identificación de las causas que originan la 

suciedad o los defectos, más que sus efectos. Como resultado, se genera un impacto 

visual favorable que contribuye a mejorar el entorno físico y el bienestar mental del 

personal que labora en las áreas intervenidas. (Gisbert et al., 2016) 

 
SEIKETSU o estandarizar 

 

Según Manzano y Gisbert (2016), esta etapa corresponde al establecimiento de las 

rutinas fundamentales para una correcta implementación de la metodología dentro de la 

empresa. En ella se determinan los estándares requeridos para asegurar la correcta 

aplicación de las tres primeras “S”, garantizando la continuidad y efectividad de las 

acciones realizadas previamente. La gestión visual se presenta como una de las 

herramientas más eficaces, ya que facilita al operario la identificación inmediata de la 

ubicación de los elementos y la forma adecuada de ejecutar una tarea. En los casos donde 

no sea viable el uso de indicadores visuales, puede emplearse la herramienta One Point 

Lesson, la cual proporciona información clara y concisa. La definición de estos 

estándares contribuye a mejorar los tiempos de respuesta ante fallas, identificar errores 

potenciales que podrían ocasionar accidentes, promover hábitos de limpieza entre el 

personal y fortalecer el conocimiento sobre las instalaciones y los equipos. 

 
SHITSUKE o disciplina 

 

La última "S" se refiere a la disciplina y busca normalizar la aplicación del trabajo y 

convertir en hábito los estándares ya establecidos previamente. Este concepto está 

relacionado con la autodisciplina y el autocontrol en la nueva cultura adoptada por la 

empresa, lo que es esencial para que la herramienta perdure en el tiempo. Este paso es 

uno de los más sencillos, pero también de los más desafiantes. Es sencillo porque solo 

implica mantener el estado actual y aplicar las normas establecidas, pero complicado 

porque requiere mantener el interés del personal durante la implementación de las 5S. 

El promotor lean será responsable de implementar sistemas y mecanismos de control 
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visual para asegurar que la adaptación de las 5S sea lo más efectiva posible. A través de 

estas herramientas, se supervisará que todas las "S" se lleven a cabo. (Gisbert et al., 

2016) 

1.4.2. Kaizen 
Kaizen, que significa "cambio para mejorar", es mucho más que solo un programa 

orientado a la reducción de costos. Se trata de una filosofía que, apuesta por una cultura 

organizacional enfocada en el cambio constante, con el objetivo de evolucionar hacia 

mejores prácticas en todos los aspectos de la operación empresarial. Este concepto se 

conoce como "mejora continua". A diferencia de la innovación, que implica un avance 

significativo y cuantitativo, generalmente impulsado por el trabajo de expertos que 

producen un salto drástico en el nivel de la organización, la mejora kaizen consiste en 

una acumulación gradual de pequeños avances. Estas mejoras se realizan de manera 

constante y progresiva, involucrando no solo a los especialistas, sino a todos los 

empleados, desde los niveles más básicos hasta los directivos de la empresa. (Rajadell y 

Sánchez, 2010) 

Asimismo, en el libro “Lean Manufacturing: evidencia de una necesidad”, los autores 

mencionan que Kaizen se apoya en tres componentes esenciales. En primer lugar, la 

percepción, que se refiere a la habilidad de descubrir y reconocer problemas. Luego, está 

el desarrollo de ideas, que se centra en la búsqueda de soluciones creativas para resolver 

esos problemas detectados. Finalmente, se trata de tomar decisiones, implementarlas y 

evaluar sus efectos. Esto implica seleccionar la mejor propuesta, planificar su ejecución 

y llevarla a la práctica para alcanzar los resultados deseados. 

Por otro lado, en el libro “Manual de Lean Manufacturing” (2009), Kaizen es definido 

como un término japonés que se refiere al mejoramiento continuo, y se enfoca en realizar 

mejoras de manera gradual, sin importar cuán pequeñas sean, con el objetivo de alcanzar 

las metas de Lean al eliminar todo tipo de desperdicios que implican un costo sin añadir 

valor. Kaizen promueve que las personas trabajen de manera eficaz en pequeños grupos, 

enfocándose en la resolución de problemas, documentando y optimizando los procesos, 

recopilando y analizando datos. El concepto de Kaizen se traduce en "mejora". En el 

ámbito laboral, Kaizen se refiere a una mejora constante 
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que incluye a todos los miembros de la organización, desde los gerentes hasta los 

trabajadores. Ver Figura 5. 
 
 

Figura 5: Kaizen 

Fuente: (Manual de Lean Manufacturing, 2009) 
 
 

1.4.3. Just in Time 

 
El Just in Time (JIT) es una estrategia de gestión que busca sincronizar de manera 

precisa la demanda con el suministro, permitiendo administrar las existencias de forma 

eficiente. Esta metodología fue desarrollada inicialmente por la empresa japonesa 

Toyota Motor Corporation y, con el tiempo, ha sido adoptada por diversas industrias a 

nivel mundial. El sistema JIT se caracteriza por su capacidad de respuesta rápida ante la 

demanda, evitando la acumulación innecesaria de inventarios. En este enfoque, los 

proveedores entregan los insumos en cantidades reducidas y bajo pedido, lo que 

contribuye a minimizar el exceso de stock, disminuir los costos operativos, eliminar 

actividades que no agregan valor y reducir el desperdicio. (Bravo, 2023) 

 
Beneficios 

 
Según Bravo, V.M. (2023) entre los principales beneficios del JIT se tiene: 

● Reducción de exceso de inventario 

● Mejora en la calidad y eficiencia 

● Ahorros en recursos 

● Reducción de costos de almacenamiento 
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● Optimización de la mano de obra 

● Aumento en la productividad 

● Mejora de la rotación de inventarios 

● Ahorro de tiempo 

● Mejor control de inventarios 

● Colaboración con proveedores 
 
 

Riesgos 

 
Según Bravo, V.M. (2023) entre los principales riesgos del JIT se tiene: 

 
 

● Imprevisibilidad de la demanda 

● Dependencia de los proveedores 

● Insuficiente inventario de emergencia 

● Falta de resiliencia en crisis 

● Costos por retrasos o adelantos 

● Falta de flexibilidad 

● Riesgos en la cadena de suministro global 
 
 

 
1.5. Gestión de inventarios 

 
En el presente subcapítulo, se mencionará la importancia de los inventarios y los diferentes 
métodos de análisis y control que existen. 

 
1.5.1. Importancia de los inventarios. 

Según Vidal (2005), los inventarios representan los bienes o materiales almacenados 

por una empresa para satisfacer las demandas de sus clientes. Estos incluyen materias 

primas, productos en proceso, componentes, productos terminados y repuestos. Los 

inventarios son cruciales para asegurar la continuidad de la producción y la 

disponibilidad de los productos, logrando un equilibrio adecuado entre la oferta y la 

demanda. La escasez de inventario puede ocasionar pérdida de ventas y una 

disminución en la satisfacción del cliente, mientras que un exceso genera costos 

adicionales, tales como almacenamiento, inmovilización de capital y riesgo de 

obsolescencia. Uno de los principales retos en la gestión de inventarios es controlar las 

fluctuaciones impredecibles en la demanda y los tiempos de reposición. Dichas 
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Inventario de ciclo promedio = (Q + 0) / 2  = Q / 2 

variaciones requieren la implementación de inventarios de seguridad para garantizar 

la disponibilidad continua de los productos. No obstante, establecer el nivel óptimo de 

inventario resulta un desafío complejo, y muchas empresas cometen el error de basarse 

únicamente en la demanda promedio, sin tener en cuenta su variabilidad. Por esta 

razón, es fundamental adoptar un enfoque estratégico que contemple tanto la demanda 

como su variabilidad. 

 
 
 

1.5.2. Tipos de inventarios. 

 
Se identifican cuatro tipos de inventarios: de ciclo, de seguridad, de previsión y en 

tránsito. Cada uno de estos tipos requiere una gestión particular y distinta a la de los otros. 

A continuación, se describe cada uno de ellos en detalle según Krajewski (2008): 

 
A) Inventario de ciclo: Este tipo de inventario corresponde a la porción del inventario 

total que presenta una variación directamente proporcional al tamaño del lote. En este 

contexto, se consideran dos principios fundamentales: 

1. El tamaño del lote Q mantiene una relación directa con el tiempo entre pedidos, 

también denominado tiempo cíclico. Por ejemplo, si los pedidos se realizan cada 

dos meses, el tamaño promedio del lote debe corresponder a la demanda 

generada durante dicho periodo. 

2. A mayor tiempo que pase entre pedidos de un artículo en específico, mayor será 

el inventario de ciclo. Al inicio de cada intervalo, el inventario de ciclo alcanza 

su nivel máximo, equivalente al tamaño del lote Q; mientras que, al final del 

periodo, justo antes de la recepción de un nuevo pedido, dicho inventario se 

reduce hasta su nivel mínimo, que es cero. En consecuencia: 

 

 
 
 
 
 
 

B) Inventario de seguridad: 
Para evitar problemas de servicio al cliente y los costos derivados de la falta de 
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componentes, las empresas mantienen un inventario de seguridad, que es un stock 

adicional para afrontar la incertidumbre en la demanda, los tiempos de producción y 

las variaciones en los suministros. Este inventario es especialmente útil cuando los 

proveedores no cumplen con las entregas en cantidad, calidad o tiempo acordados, o 

cuando el proceso productivo genera desperdicio o requiere rectificaciones. Al realizar 

pedidos con antelación suficiente, las empresas aseguran que los suministros lleguen 

antes de ser necesarios, creando así un margen de seguridad que permite mantener la 

continuidad de las operaciones. 

C) Inventario de previsión: 

 
Es el inventario destinado a absorber fluctuaciones irregulares en la demanda o la 

oferta, a las que a menudo se enfrentan las empresas. Es particularmente útil en casos 

de patrones de demanda estacional y predecible. Ante escenarios de demanda 

fluctuante, las empresas pueden constituir inventarios de previsión durante los periodos 

de menor demanda, con el fin de evitar aumentos abruptos en los niveles de producción 

cuando se presentan picos de consumo. Este tipo de inventario también resulta útil en 

situaciones donde los proveedores enfrentan riesgos como posibles huelgas o presentan 

restricciones relevantes en su capacidad operativa. 

D) Inventario de en tránsito: 

 
El inventario en tránsito corresponde a aquellos artículos que han sido solicitados, pero 

que aún no han sido recibidos por la empresa. Este tipo de inventario surge de la 

necesidad de disponer de una cantidad suficiente de existencias, tanto disponibles como 

en desplazamiento, para cubrir el tiempo de entrega del pedido. A medida que se 

incrementan los plazos de entrega o la demanda semanal, el nivel de inventario en 

tránsito también tiende a aumentar. El inventario en tránsito promedio entre dos puntos 

de almacenamiento puede estimarse a partir de la demanda media durante el tiempo de 

entrega (DL), la cual se calcula multiplicando la demanda promedio por periodo (d) 

por el número de periodos correspondientes al tiempo de entrega (L) requerido para 

trasladar el artículo entre dichos puntos de almacenamiento. 

 
 

 
1.5.3. Análisis ABC 

 
El análisis ABC es una técnica utilizada para optimizar la distribución de los 
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inventarios dentro de los almacenes. Su objetivo principal es organizar los productos 

de manera estratégica, priorizando la ubicación de aquellos con mayor demanda y 

rotación, de modo que puedan ser accedidos con mayor rapidez. Esta organización 

contribuye a reducir los tiempos de búsqueda y a incrementar la eficiencia de las 

operaciones logísticas. (Peiró, 2017) 

Según Rau (2010), cuando una empresa produce una amplia variedad de productos, 

suele ser necesario administrar un volumen significativo de inventarios, cada uno con 

características particulares y requerimientos de gestión específicos según su relevancia 

dentro del proceso productivo. Los costos asociados al almacenamiento y a la 

adquisición de estos inventarios pueden afectar negativamente la rentabilidad si no se 

gestionan de manera adecuada. Por ello, resulta fundamental identificar y agrupar los 

materiales con características similares de almacenamiento, con el fin de minimizar 

sobrecostos innecesarios. En este contexto, el método ABC propone clasificar los 

artículos en tres categorías en función del valor de su consumo, permitiendo que la 

gestión se enfoque en aquellos con mayor impacto económico. Este enfoque se asemeja 

al principio de Pareto, donde los artículos de clase A representan aproximadamente el 

20% del total de ítems, pero concentran cerca del 80% del valor del consumo. Por su 

parte, los artículos de clase B constituyen alrededor del 30% del total y aportan el 15% 

del valor, mientras que los de clase C corresponden al 50% de los artículos, aunque 

solo representan el 5% del valor de consumo.. Ver Figura 6. 
 

 

Figura 6: Gráfica ABC 

Fuente: (Rau, 2010) 

 
1.5.4. Enfoque multicriterio en la aplicación del método ABC 

 
Según Parada (2009), la gestión de inventarios, en algunas empresas, enfrenta una gran 
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dificultad. Por un lado, hay un gran número de artículos involucrados; y por otro, la diversidad 

de estos artículos es considerable. Esto sugiere la necesidad de clasificar los artículos para 

gestionar los inventarios de manera diferenciada, considerando diversos criterios que 

conforman un enfoque multicriterio. Entre los criterios más destacados se encuentran el 

valor del consumo, la importancia del artículo, el precio, el movimiento del artículo, la dificultad 

en el aprovisionamiento y la estabilidad de la demanda a lo largo del tiempo, entre otros. 

El objetivo es alcanzar una clasificación ABC que no solo considere el criterio de costo, sino 

que también incorpore otros factores relevantes, como la obsolescencia y los tiempos de 

abastecimiento. En la mayoría de las aplicaciones del método ABC, el valor de consumo se 

emplea como parámetro principal, recomendándose su complementación con otros criterios 

dentro del proceso de toma de decisiones. A partir de estos fundamentos, se plantea una regla 

de decisión que propone una alternativa basada en la combinación de criterios cuantitativos y 

cualitativos, permitiendo clasificar los inventarios mediante un código selectivo integral. En la 

Figura 7 se presenta un esquema general del enfoque multicriterio aplicado al método ABC: 

 

 
Figura 7: Representación del enfoque multicriterio en la aplicación del método ABC 

Fuente: (Parada, 2009) 

 
Según Parada (2009), la asignación de un código selectivo integral ABC necesita seguir dos 

premisas esenciales. Primero, contar con la clasificación de cada producto a partir de la 
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aplicación del método ABC, siguiendo el procedimiento convencional para cada uno de los 

parámetros base seleccionados. Esto permitirá asignar un código selectivo A, B o C, de acuerdo 

con los rangos definidos para cada categoría de clasificación. Ver Figura 8. 
 
 

 
 

Figura 8: Zonas de clasificación 

Fuente: (Parada, 2009) 

Segundo, desde un enfoque cualitativo, resulta fundamental analizar el grado de importancia de 

cada producto para la organización, empleando criterios de esencialidad. Esta evaluación puede 

realizarse a través del juicio de expertos o mediante la aplicación de métodos que permitan 

establecer una jerarquización de los artículos. En función de ello, se sugiere considerar los 

siguientes criterios: 

 Grado de criticidad o carácter reservado del producto: se evalúa si la falta del 

artículo en inventario podría generar interrupciones en los procesos productivos o de 

servicio, así como si su despacho requiere la autorización de la gerencia debido a su 

relevancia estratégica para la organización. 

 Impacto del producto en la organización: se analiza en qué medida el artículo influye 

en los resultados de la empresa, considerando aspectos como costos, beneficios, calidad 

del servicio e imagen institucional. 

 Riesgo asociado al suministro del producto: se examinan factores como la 

variabilidad en los tiempos de entrega, la confiabilidad y estabilidad de la oferta, así 

como la ubicación y disponibilidad de los proveedores. 

Asimismo, Parada (2009), afirma que, para asignar el código selectivo integral, se deben de 

seguir los siguientes pasos: 

1. Establecer los factores de ponderación cuantitativos que reflejen la importancia relativa 

de los ítems clasificados en cada una de las áreas, de acuerdo con los parámetros básicos 

seleccionados. Los factores de ponderación se representan con la siguiente 

nomenclatura: 
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Fij: factor de ponderación de la zona de clasificación i para el parámetro base j. 
Fij>0 

Donde: 
 

i: A, B, C. 

j: 1, 2,... n 

n: cantidad de parámetros base 
 

Como se observa en la Figura 9, Debido a las características e importancia de cada 
zona de clasificación, los factores de ponderación deben cumplir la restricción: 

 
FAj > FBj > FCj (1) 

 

Figura 9: Factores de ponderación por zonas de clasificación 

Fuente: (Parada, 2009) 

 
2. Determinar la puntuación total (Pk) de cada producto “k” mediante la suma de los 

factores de ponderación, según la zona de clasificación en cada parámetro base j: 
 

Pk = ƩFij * W, W = 1 si Fij 
i,j pertenece al vector Vk (2) 

 
W = 0 si Fij no pertenece al vector Vk . 

 
Donde: 

 

 
W: Coeficiente de decisión del término. 

i: A, B, C. j: 1,… n k: 1,… m 

m: cantidad de productos. 
Vk : vector de clasificación del producto k. Para el producto tomado como ejemplo 
en el primer paso del procedimiento, el vector de clasificación sería V = (A,B,C,A). 
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3. Definición de la regla de decisión para la asignación del código: se establecen los valores 
máximo y mínimo de PkP_kPk para cada producto. Dichos límites se determinan a partir 
de las siguientes relaciones: 

 
n 

Vmax = Ʃ FAj (3) 
j = 1 

 
Vmin = Ʃ FCj (4) 

j = 1 
Donde: 

 
Vmax: suma de los factores de ponderación de la zona A para cada parámetro 
base j. 

 
Vmin: suma de los factores de ponderación de la zona C para cada parámetro base 
j. 

 
n: cantidad de parámetros base. 

 
Vmax y Vmin definen un intervalo (Vmax, Vmin) que se divide en tres clases 
para poder establecer el código selectivo integral. La amplitud de cada clase estará 
dada por el valor del cociente que se muestra a continuación: 

 
Vmax – Vmin 

ACL=   (5) 
3 

 
Asimismo, para la asignación del código selectivo único se propone la siguiente regla 
de decisión: 
Código selectivo integral A: Clasifican como “A” a los productos que cumplen la 
condición siguiente: 

 
Vmax – ACL < Pk < Vmax (6) 

 

 
Código selectivo integral B: Clasifican como “B” a los productos que cumplen la 
condición siguiente: 

Vmin + ACL < Pk < Vmax – ACL (7) 
 

 
Código selectivo integral C: Clasifican como “C” a los productos que cumplen la 
condición siguiente: 

 
Vmin ≤ Pk ≤ Vmin + ACL (8) 
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4. Establecimiento de estrategias diferenciadas por grupo de productos: a partir de los 
criterios de esencialidad y del código selectivo integral de clasificación, se definen 
estrategias específicas para cada grupo de artículos. 

 
1.5.5. Lote Económico de Compra (EOQ) 

 
Según Rau (2010), Las empresas requieren mantener sus inventarios en niveles adecuados, es 

decir, suficientemente reducidos para evitar elevados costos de mantenimiento, pero a la vez lo 

bastante altos para disminuir los costos asociados a los pedidos y a la preparación. Una forma 

eficaz de lograr este equilibrio, especialmente en el caso de los artículos considerados críticos 

para la organización, consiste en determinar el nivel óptimo del inventario de ciclo mediante el 

cálculo de la Cantidad Económica de Pedido (EOQ). En este contexto, se consideran las 

siguientes variables: 

Costo de mantenimiento de inventarios = Qvr/2 

Costo de ordenes de pedidos= AD/Q 

Costo Total = Qvr/2 + AD/Q 

Q= tamaño del pedido 

v= valor monetario del material 

r= costo de posesión (%) 

A= costo por pedido ($) 

D= demanda anual del material 
 

Como se observa en la Figura 10, para obtener el tamaño del pedido óptimo y económico, 

derivamos la curva de costo total y despejamos el “Q”, que representa el pedido económico 

(EOQ) con la siguiente fórmula: 

 

 
Figura 10: Fórmula de EOQ 

Fuente: Rau (2010) 
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1.5.6. Sistemas de Control de Inventarios 
 

Krajewski (2008), señala que existen 2 principales métodos para controlar el inventario 
mediante los siguientes sistemas: 

 
A) Sistema de revisión continua 

El sistema denominado punto de reorden (ROP) se basa en un control permanente del inventario 

con el fin de identificar el momento oportuno para emitir un nuevo pedido. La posición de 

inventario (IP) representa la capacidad del artículo para atender la demanda futura, tomando en 

cuenta las recepciones programadas (SR), el inventario disponible en almacén (OH) y los 

pedidos pendientes por atender (BO). 

 
𝐼𝑃 = 𝑂𝐻 + 𝑆𝑅 − 𝐵𝑂 

Cuando el nivel de inventario de un artículo desciende hasta un umbral previamente establecido, 

denominado punto de reorden (RRR), se genera un pedido por una cantidad fija QQQ. Esta 

política puede aplicarse bajo dos escenarios distintos. En el caso de una demanda conocida con 

certeza, el punto de reorden se determina únicamente en función de la demanda durante el 

tiempo de entrega, sin requerir la incorporación de inventario de seguridad. En este contexto, 

tanto la demanda como el tiempo entre pedidos (TBOTBOTBO) se consideran constantes. Ver 

Figura 11. 

 

 
Figura 11: Sistema Q cuando la demanda y el tiempo de espera son constantes y se conocen con certeza 

Fuente: Krajewski (2008) 

 
A diferencia del primer escenario, el segundo no implica demandas ni tiempos de entrega 

predecibles. En este caso, se mantiene un stock de seguridad vinculado a la operatividad, con el 

propósito de anticiparse a la incertidumbre en la demanda. Ver Figura 12. 
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Figura 12: Sistema Q cuando la demanda es variable 

Fuente: Krajewski (2008) 

El stock de seguridad (SS) y el punto de reorden (R) se pueden calcular con las siguientes 

expresiones, respectivamente: 

𝑆𝑆 = 𝑍 ∗ 𝜎𝑡 ∗ √𝐿 
𝑅 = 𝐷 ∗ 𝐿 + 𝑆𝑆 

 
B) Sistema de revisión periódica 

Este enfoque, denominado sistema de reorden a intervalos fijos o sistema de revisión periódica, 

se distingue del sistema QQQ debido a que el nivel de inventario se evalúa en momentos 

específicos y no de forma continua. En este caso, el intervalo entre pedidos (TBOTBOTBO) se 

mantiene constante, representado por el periodo PPP; sin embargo, la demanda presenta un 

comportamiento aleatorio o incierto, lo que provoca que la demanda acumulada entre cada 

revisión sea variable. Ver Figura 13. 

 
. 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Figura 13: Sistema P cuando la demanda es incierta 

Fuente: Krajewski (2008) 
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Cuando la demanda es incierta, es necesario agregar el stock de seguridad para determinar el 

tamaño del reabastecimiento. Para calcular el stock de seguridad (SS), se considera el tiempo 

entre pedidos (P) y el tamaño del lote a ordenar (T): 

𝑆𝑆 = 𝑍 ∗ 𝜎(𝑃 + 𝐿) = 𝑍 ∗ 𝜎𝑡 ∗ √𝑃 +𝐿 
𝑃 = 𝐸𝑂𝑄 / D 

𝑇 = 𝐷 ∗ (𝑃 + 𝐿) + 𝑆𝑆 
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Figura 14: Logo de la empresa 

CAPÍTULO 2. DESCRIPCIÓN GENERAL DE LA EMPRESA 
En el presente capítulo se desarrolla una caracterización general de la empresa objeto de estudio, 

iniciando con la descripción de sus procesos, productos, clientes y proveedores, así como un 

análisis de su gestión actual. 

2.1. Descripción de la empresa 
 

CONFECCIONES LANCASTER S.A. Se trata de una empresa peruana perteneciente al sector 

textil, cuya actividad principal es la confección, comercialización y distribución de productos 

como medias, calcetines, ropa interior, pantys, pijamas y polos, destinados tanto al mercado 

nacional como al de exportación. Entre sus productos más representativos destacan las distintas 

variedades de calcetines elaborados con algodón pima, algodón Tangüis, alpaca y baby alpaca. 

De manera complementaria, la empresa también fabrica medias y calcetines para marcas de 

reconocimiento internacional, tales como Pierre Cardin, John Holden, Cacharel, Sol Alpaca, 

Lacoste, Calvin Klein, Psycho Bunny y Vineyard Vines, entre otras. La planta principal se 

encuentra ubicada en el Jr. Prolongación Huamanga N.º 890, en el distrito de La Victoria, donde 

se concentran las áreas de tejeduría, costura, revisado, tintorería y acabado. Ver Figura 14. 

 

Fuente: https://lancaster.pe/#/home (2024) 
 
 

2.2. Clientes 
Se podría dividir a los clientes de la empresa en 2 principales grupos: 

 
2.2.1. Consumidores: 

 
Modelo de negocio B2C en el cual los productos son ofrecidos al cliente final bajo la 

marca propia “Lancaster” a través de la página de e-commerce, en los puntos de venta 

físicos propios de Lancaster y en los diferentes retailers (Saga, Ripley, Oeschle,etc) 

https://lancaster.pe/%23/home
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para todo el Perú. Para esta modalidad existe un equipo de marketing dedicado a la 

publicidad, promoción en redes, realización de campañas, etc para así aumentar el 

alcance y fidelidad de los consumidores peruanos. Ver Figura 15. 
 

 

 
Figura 15: Punto de venta de Confecciones Lancaster 

Fuente: Elaboración propia 

 
2.2.2. Empresas: 

 
Modelo de negocio B2B en el cual los productos son ofrecidos a otras empresas bajo la 

marca y especificaciones de cada cliente. Para este tipo de clientes se realiza la atracción 

y negociación a través de la propia gerencia, y la mayoría de estos son empresas 

extranjeras. Ver Figura 16. 

 

 
Figura 16: Página web de cliente con productos fabricados en Confecciones Lancaster 

Fuente: https://www.psychobunny.com/ 

https://www.psychobunny.com/
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2.3. Productos 

Los principales productos de Confecciones Lancaster se pueden dividir según 2 categorías 
principales: 

2.3.1. Según su hilado principal 
 

1) Calcetines de Algodón: Este grupo de productos utiliza algodón pima o 
algodón tanguis como hilado principal. Ver Figura 17. 

 

Figura 17: Calcetines de algodón confeccionados en Confecciones Lancaster 

Fuente: https://www.vineyardvines.com/ 

2) Calcetines de Alpaca: Este grupo de productos utiliza diferentes mezclas de 

Alpaca como hilado principal. Por ejemplo: Alpaca con acrílico, Alpaca con 

Algodón, Alpaca con cobre, BabyAlpaca, etc. No se confeccionan calcetines con 

hilo 100% alpaca. Ver Figura 18. 
 

 
Figura 18: Calcetines de alpaca confeccionados en Confecciones Lancaster 

Fuente: https://www.peruvianconnection.com/ 

https://www.vineyardvines.com/
https://www.peruvianconnection.com/
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2.3.1. Según el tipo de cliente: 
 

1) Local: Agrupa los calcetines confeccionados para los clientes que son 

consumidores finales, pueden ser hechos de algodón o de alpaca, son diseños 

preestablecidos y se programa la producción de acuerdo con proyecciones 

anuales, demanda y estacionalidad. Se confeccionan en todas las tallas, desde la 

00 (bebes) hasta la Xlarge. 

2) Exportación: Agrupa los calcetines confeccionados para empresas extranjeras, 

pueden ser hechos de algodón o de alpaca, los diseños son personalizados para 

cada cliente y se produce en base a las órdenes de pedido. 

2.4. Perfil organizacional y principios empresariales. 

Actualmente, no se cuenta con una publicación oficial que detalle la visión, misión y 

valores de la empresa. Sin embargo, gracias a la estancia en la empresa hasta la fecha, 

investigación, apoyo de recursos humanos y desenvolvimiento dentro de la cultura 

organizacional; se ha podido determinar los siguientes puntos de Confecciones 

Lancaster: 

Misión: Ser una marca líder en la confección y distribución de calcetines de alta calidad, 

que brinden comodidad, durabilidad y estilo a nuestros clientes, al tiempo que se 

promueve el equilibrio entre lo clásico y lo moderno. 

Visión: Convertirnos en la elección preferida de consumidores conscientes de la calidad 

y la sostenibilidad en la moda de calcetines y ropa interior, expandiendo nuestra 

presencia a nivel nacional e internacional, y contribuyendo al desarrollo de exportación 

de productos con hilados 100% peruanos. 

Valores: 
 

Calidad: Compromiso con la excelencia en la confección y la selección de materiales 

de alta calidad. 

Comodidad: Brindar productos que mejoren el bienestar y la comodidad de los clientes. 
 

Creatividad: Innovación en diseño y estilo para satisfacer las preferencias de los 

clientes. 
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Integridad: Actuar con ética en todas las interacciones comerciales y relaciones con los 

colaboradores y socios. 

Compromiso Social: Siempre buscan formas de devolver a nuestra sociedad todo lo que 

hacen por la empresa. Hace un tiempo, se le dio la bienvenida oficial en el panel de 

aliados de la casa Ronald Mc Donald Perú y están muy emocionados de poder ayudarlos 

a crear grandes momentos siempre pensando en el beneficio de los niños y sus familias. 

Ver Figura 19. 
 

 

Figura 19: Compromiso Social casa Ronald Mc Donald 

Fuente:https://lancaster.pe/#/pages/aboutus 

2.5. Entidades Participantes 

Los stakeholders, o entidades participantes, de Confecciones Lancaster incluye a diversas 

personas, organizaciones o grupos que tienen un interés en el negocio y que pueden verse 

afectados por sus operaciones. Algunos de ellos son: 

1. Colaboradores: Se refiere a los trabajadores que laboran en Confecciones Lancaster. 

Desde los diseñadores y operarios hasta el personal de ventas y administrativo, quienes 

tienen un interés por el éxito y la estabilidad de la empresa. 

2. Clientes y consumidores: Grupo conformado por todas aquellas personas individuales 

y empresas que adquieren los productos de Confecciones Lancaster. Afectan 

directamente las ventas y reputación de la empresa. 

3. Proveedores: Quienes ofrecen recursos como insumos, materia prima, hilos, tintes, 

https://lancaster.pe/%23/pages/aboutus
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maquinaria, etc. a la empresa. Constantemente se busca crear relaciones estratégicas con 

ellos a largo plazo, ya que son clave para suministrar productos de alta calidad y a tiempo 

y así impulsar soluciones que cumplan con las necesidades de los clientes. 

4. Estado: Se refiere a los entes reguladores y autoridades gubernamentales, quienes 

pueden tener requisitos y regulaciones que afectan la producción y comercialización de 

los productos. 

5. Inversionistas: Para el caso de Confecciones Lancaster, no existen accionistas, socios 

y posibles inversores como tal, sino que son los propios dueños (gerentes) quienes tienen 

un interés especial por el rendimiento financiero de la empresa y su capacidad para 

generar ganancias. 

6. Distribuidores: Las empresas que distribuyen y venden las medias son de suma 

importancia para la cadena de suministro de la empresa. En este caso, los principales 

distribuidores locales de Lancaster serían los retail. 

7. Competidores: Otras empresas confeccionistas de calcetines en el mismo mercado son 

stakeholder, debido a que su éxito y estrategias pueden afectar la posición competitiva 

de la empresa. 

8.  Sociedad: Todas las acciones y decisiones que tome la empresa tienen un impacto 

directo o indirecto en la comunidad y sociedad en general, las cuales pueden verse 

afectadas por cuestiones como empleo, sostenibilidad, prácticas medio ambientales y el 

compromiso social de la empresa. Debido a esto, Lancaster considera y gestiona las 

expectativas y preocupaciones de la sociedad como parte de su gestión y estrategia. Ver 

Figura 20. 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
Figura 20: Mapa de Stakeholders 

Elaboración Propia 
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2.6. Organización de la empresa 

La estructura organizacional de CONFECCIONES LANCASTER S.A. está liderada por la 

Junta de Directorio, seguida por la Gerencia General. La empresa cuenta con tres áreas de 

gerencia principales: Administración, Producción y Ventas. A su vez, el área de Producción se 

organiza en siete subáreas, que abarcan desde el almacén de materia prima hasta el área de 

mantenimiento. Ver Figura 21. 
 
 

Figura 21: Organigrama de la empresa 

Fuente: Área de RRHH de la empresa 

 
2.7. Los procesos de la empresa 

En el presente subcapítulo, se describirán los tipos de procesos de la empresa, así como también, 
se describe detalladamente el proceso principal. 

2.7.1. Modelo de procesos 
 

Los procesos de la empresa se pueden clasificar en los siguientes 3 grupos: 

A) Procesos Estratégicos: La empresa los llama procesos de gestión e incluye áreas 

de Planificación estratégica (Planeamiento y control de la producción), 

Marketing y Control de Calidad. 

B) Procesos Principales: Se refiere a los procesos operacionales, son la parte 

principal del negocio y agregan valor para el cliente. Comprende 7 etapas, las 
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cuales van desde el almacén de materia prima, pasando por la tejeduría 

(proceso principal) y terminando en Acabados y almacén de productos 

terminados. 

C) Procesos de Apoyo: Son aquellas áreas que brindan soporte a los procesos 

principales. Incluye las áreas de Mantenimiento, Finanzas, Contabilidad, 

Comercialización y Recursos Humanos. Ver Figura 22. 
 

 

 
 
 
 

2.7.2. El proceso principal 

Figura 22: Mapa de procesos 

Elaboración Propia 

 

 
El proceso principal de Confecciones Lancaster S.A. es el proceso de confección de 

calcetines. Este proceso es esencial para el éxito de la empresa, ya que es el que genera 

el producto bandera (calcetines) que la empresa vende. Como se observa en la Figura 

23, en el diagrama SIPOC se mencionan los siguientes puntos del proceso de confección 

de calcetines: 

1. Suppliers: El área de planeamiento de la producción, la cual ha recibido 

información de las órdenes de pedido, ha programado la producción y definido 

fechas de entrega. Con la información brindada, se puede empezar a 

confeccionar los calcetines pedidos. Asimismo, el almacén de MP proporciona 

a producción la cantidad de hilado necesario para cada pedido. 
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2. Inputs: La información brindada por Planeamiento incluye fechas y turnos para 
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Figura 23: Diagrama SIPOC del proceso de fabricación de calcetines 

Elaboración Propia 

producir cada artículo, en que máquina se confeccionará cada artículo, fichas y 

programas necesarios para que cada máquina empiece a confeccionar cada 

artículo, etc. Asimismo, el almacén de MP proporciona la cantidad, tipo y color 

de hilado necesario para cada artículo de cada pedido. 

3. Process: La confección de calcetines involucra 4 procesos principales: 

Tejeduría, donde se teje la media; Crudo, donde se remalla la puntera, se revisa 

y se zurce; Tintoreria y Plancha, donde se tiñe las medias en crudo y se plancha; 

y Acabados, donde se borda o coloca antideslizante si es necesario y finalmente 

se empaca. 

4. Outputs: De todo este proceso se obtiene los calcetines pedidos por cada cliente, 

los cuales pueden ser de alpaca o algodón 

5. Costumer: Estos productos obtenidos pueden ir al cliente que generó el pedido 

para exportación para venta local, retail, etc según sea el caso. 
 
 

Figura 23: Diagrama SIPOC 

Elaboración Propia 

 
 

2.7.3. Descripción del proceso productivo 
 

Para poder presentar los procesos de producción se elegirá un producto representativo de la 

empresa. Para este caso, se ha elegido el siguiente estilo de calcetín en específico debido a que 

es uno de los estilos más antiguos, estándar y que más se confeccionan dentro de la empresa. 

Con una proyección anual de 20 mil docenas, este calcetín representa perfectamente todos los 

procesos y recursos empleados por Lancaster. Ver Figura 24. 
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Código: 01 - 5150 

Talla: Señorita y Caballero 

Descripción: Calcetín liso algodón lycra 

Material: Algodón Pima 

Hilado: Algodón 20/2, Lycra 270 y Nylon 70/2 
 

Figura 24: Producto de la empresa 

Elaboración Propia 

El proceso de transformación del presente artículo es el siguiente: 

1. Tejeduría: Esta es la etapa principal de todo el proceso. Aquí se programan las 

máquinas tejedoras donde se teje ese estilo de calcetín, se colocan los hilos correctos y 

se realiza el tejido. En este caso, como el calcetín es para teñir, se teje en color crudo. 

Es decir, el algodón, la lycra y el nylon a usar son de color crudo. Todo el manejo de las 

máquinas lo realiza un tejedor, mientras que, los calcetines tejidos van saliendo de las 

máquinas, los revisadores separan las medias en primera y segunda (con fallas). Ver 

Figura 25. 
 

Figura 25: Área de Tejeduría 

Elaboración Propia 
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2. Crudo: En esta etapa, primero se remalla el calcetín en la zona de la puntera para 

cerrarla. Luego, se realiza un segundo revisado a los calcetines de “segunda” para 

recuperar los que puedan ser zurcidos. Ver Figura 26. 

 

 
Figura 26: Remalle de calcetín 

Elaboración Propia 

3. Tintoreria y Plancha: En esta etapa, se realizan diversos subprocesos: 

a) Pre- Hormado: De las etapas previas llega el calcetín sin teñir y ligeramente 

tupido o arrugado. Antes de pasar al proceso de teñido, el calcetín necesita pasar 

por un proceso de pre-hormado, el cual consiste en un semi planchado más 

rápido y a menor temperatura. Esto es debido a que, si el calcetín fuera teñido 

sin pasar por este proceso, el teñido no quedará uniforme y el calcetín saldría 

veteado. Ver Figura 27. 
 
 

Figura 27: Calcetín en crudo 

Elaboración Propia 
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b) Mezcla de colores: Según el color requerido para el lote a teñir, se realiza la 

mezcla de colorantes en el laboratorio. A pesar de que las proporciones para cada 

color ya están establecidas, se debe tener especial cuidado en esta etapa para 

hacer las mediciones correctas y obtener exactamente el color deseado por el 

cliente. Todos los teñidos son lisos (color entero) no se tiñe con diseños. Ver 

Figura 28. 
 

Figura 28: Colorante en polvo 

Elaboración Propia 

 
c) Lavado: Previo al proceso de teñido, los calcetines en crudo pasan por un 

proceso de lavado, en el cual se emplea 1.5 gramos de jabón líquido industrial 

por cada kilo. Dentro de la máquina, se mezcla con agua, se ingresan los 

calcetines y se calienta hasta llegar a una temperatura de 98°C, se lava a esa 

temperatura durante 30 - 45 min para luego ser enfriado. Ver Figura 29 

 

Figura 29: Tina de lavado 

Elaboración Propia 
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d) Teñido Reactivo: Este tipo de teñido tiene muy buena solidez tanto para colores 

claros como para colores oscuros y es mucho más duradero. La primera fase de 

este teñido consiste en adicionar la mezcla de colorantes previamente realizada 

en el laboratorio con los auxiliares necesarios, los cuales son mezclados con agua 

en una proporción de 2 gramos/litro. Toda esta mezcla se calienta hasta llegar a 

los 60°C, una vez llegada a esa temperatura se deja mezclando durante 1hr. 

Luego, es necesario ajustar el Ph alcalino a un valor de 12, para esto se agrega 

carbonato de sodio, se deja mezclando durante 30 min y luego se agrega soda 

cáustica, la cual se deja mezclando durante 30 min más. Finalmente, la mezcla 

continua por 1 hr más hasta que se procede a separar la mezcla de los calcetines 

y enfriar. Ver Figura 30. 
 
 

Figura 30: Tintes 

Elaboración Propia 

e) Jabonado/Neutralizado: Se procede a neutralizar el Ph agregando ácido 

aséptico con agua, calentar la mezcla hasta los 90°C, mezclar durante 30 - 45 

min y, posteriormente, enfriar hasta los 50°C. En este proceso, la empresa usa el 

producto biodegradable llamado TEXTOSIT AO. 

f) Enjuagues Calientes: Se añade agua, se calienta hasta llegar a los 90°C, se deja 
enjuagando durante 30- 45 min y finalmente se enfría hasta los 50°C. Se retira 
el agua con residuos, se agrega nueva agua y se repite el mismo proceso 3 veces. 

g) Suavizado/Siliconado: Del proceso de teñido, el calcetín sale con una textura 
áspera. Es por esto que se necesita suavizar (TEXTOSOFT PAC 3%) o siliconar 
(PERISOFT NANO 3%). Se mezcla junto con agua y se calienta 
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hasta los 40°C, se deja mezclando durante 20 - 30 min y finalmente se enfría. 

h) Secado y Planchado final: Se secan las medias ya teñidas y luego, se realiza el 
planchado final en moldes según el tallaje de la media. Este proceso deja la media 
lisa. Ver Figura 31. 

 
 

 
Figura 31: Proceso de planchado 

Elaboración Propia 

4. Acabados: Se les realizan los acabados finales a los calcetines. En algunos casos, se le 
coloca bordado o antideslizante según requiera el calcetín, y luego se procede a 
empaquetar. 

2.8. Almacén de Materia Prima 

El almacén de materia prima constituye un elemento clave dentro de la cadena productiva de la 

empresa, ya que su función principal es asegurar la disponibilidad oportuna de los materiales 

requeridos, evitando interrupciones y garantizando la continuidad del proceso de fabricación. 

Las actividades y funciones desarrolladas en el almacén se encuentran estrechamente 

relacionadas y aportan de manera significativa al desempeño global de la empresa; sin embargo, 

una parte importante de estos procesos carece de una adecuada estandarización. Esta área 

también se le llama Almacén de Hilado y Avíos, dado que la principal materia prima son los 

hilos de alpaca o de algodón. Asimismo, los avíos incluyen materiales como lycra, elásticos, 

etiquetas, stickers, cajas, bolsas, etc. 
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2.8.1. Procesos del almacén 
 

Entre los procesos que se realizan en el área de almacén se tienen 2 principales: Entrada 

de mercadería y Salida de mercadería (pedidos internos). Estos procesos se detallan a 

continuación: 

1) Entrada de mercadería: 
 

Recepción de Materia Prima: El transportista entrega el material en el almacén, y el 

jefe del almacén verifica la orden de compra. 

Inspección: No se realiza una inspección de calidad como tal, si no, solo se pesa y se 

contabiliza. 

 
Registro de Entrada: Se registran los materiales recibidos en el sistema de la empresa. 

Sin embargo, no se etiqueta cada unidad con códigos de identificación para su 

trazabilidad. 

Ubicación en el Almacén: Se mueven los materiales hacia el almacén usando carretillas 

y montacargas. Se ubican en su lugar asignado del almacén. Sin embargo, en muchos 

casos, ya no hay espacio en su lugar asignado y se colocan donde haya libre. 

 
2) Salida de mercadería: 

 
Envío de pedido: El área de producción envía una requisición al almacén de materia 

prima. 

 
Verificación de stock: Generalmente no se revisa el inventario del sistema para ver si 

hay stock, ya que casi nunca está actualizado. Entonces, los trabajadores deben 

verificar si los productos que están solicitando están ahí físicamente. Si no hay stock, 

se le informa a producción que no hay y que ya se realizará el requerimiento. Si hay 

stock, se realiza el picking de materiales. 

 
Picking del pedido: Preparar los hilados y avíos según la lista de la orden de trabajo. 

 
 

Entrega del pedido: Se le entrega el pedido al área solicitante. 
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Registro en hojas de requisición: Se registra la salida de los materiales en las hojas de 

requisición. 

Registro de salida en sistema: El jefe del almacén o la asistente, registran las salidas 

en el sistema. Sin embargo, muchas veces se acumulan salidas por registrar en el sistema 

de varios días atrasados. 

Asimismo, existen otros procesos en almacén, los cuales no se realizan de forma correcta 

actualmente, uno de ellos es la gestión de devoluciones. Al recibir devoluciones por parte 

de producción, la mercadería simplemente se guarda donde haya espacio sin verificar la 

razón de la devolución, ajuste de inventario o colocación de la mercadería en su sitio 

original. Por otro lado, el control de stock es otro proceso del almacén el cual se realiza 

esporádicamente y no de la forma correcta. 

2.8.2. Diagrama de Flujo 
 

En el presente subcapítulo, se presenta el flujograma de los procesos principales 

actualmente realizados en el Almacén de Materia Prima de la empresa. Ver Figura 32. 
 

Figura 32: Diagrama de Flujo del Almacén de Materia Prima 

Elaboración Propia 
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CAPÍTULO 3. ANÁLISIS Y DIAGNÓSTICO DE LA EMPRESA 

 
Este capítulo analiza la situación actual de la empresa textil enfocándose en la gestión del 

almacén de materia prima. Se describen los procesos operativos, la gestión de inventarios y 

las principales problemáticas identificadas. Los hallazgos obtenidos servirán como base para 

las propuestas de mejora planteadas en capítulos posteriores. 

3.1. Análisis y elección del área a evaluar 
En esta sección se fundamenta la elección del almacén de materia prima como área de estudio, 

resaltando su relevancia dentro de la empresa textil y su influencia en la cadena de suministro. 

Asimismo, se identifican los principales factores que motivan su selección, entre ellos las 

oportunidades de mejora relacionadas con la organización, el almacenamiento y la gestión de 

inventarios. 

3.1.1. Matrices Pareadas 

Las matrices de comparaciones pareadas van a ser de utilidad para poder seleccionar el área más 

crítica a ser evaluada y, para esto, se emplearán una lista de 10 factores que fueron evaluados 

junto con la gerencia de la empresa, y también, se muestran sus respectivos pesos que fueron 

definidos en base a la importancia para los clientes de la empresa. Los factores por utilizar se 

observan en la Tabla 6 
Tabla 6: Factores para matriz pareada 

 

Elaboración Propia 
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Asimismo, cada factor se evaluará en los niveles del 1 al 5 según su importancia dentro de 

cada área, donde cada puntaje significa la siguiente: 

1: Casi nada o cero importante 

2: Poco importante 

3: Importante 

4: Bastante importante 

5: Sumamente importante 
 
 

A continuación, se realiza la matriz, en la que se evaluará cada una de las áreas del mapa de 

procesos de la empresa (procesos principales, de soporte y estratégicos). Los resultados se 

muestran en la Tabla 7. 

 
Tabla 7: Matriz pareada de áreas generales 

 

Elaboración Propia 
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De acuerdo con los resultados obtenidos en la matriz de evaluación, el área de Producción 

resulta ser la más relevante, ya que presenta el mayor valor en la relación entre los factores de 

interés para los clientes y la empresa. No obstante, dentro de esta área existen diversos procesos 

que requieren ser analizados. Por tal motivo, se elabora una nueva matriz de comparaciones 

pareadas con el fin de identificar el proceso más crítico del área de Producción, utilizando los 

mismos criterios de evaluación empleados en la matriz anterior. A continuación, se muestra en 

la Tabla 8: 

 
Tabla 8: Matriz pareada de áreas generales 

 

Elaboración Propia 
 
 

Según la matriz, los 2 procesos más importantes dentro del área de Producción son los de 

Confección y Almacén de Materia Prima, ya que los cálculos realizados indicaron los mayores 

valores entre la relación de los factores que son de interés para los clientes, respecto a lo que 

ofrece la empresa para poder satisfacerlos. El proceso de Confección tuvo un total de 

4.1 puntos y el de Almacén de Materia Prima tuvo un total de 4.0 puntos. Sin embargo, para el 

presente proyecto se eligió el Almacén de Materia prima como área a evaluar, ya que se cuenta 

con mayor cantidad de información y no se está realizando algún proyecto de mejora en el área 

actualmente. 



47  

Como se describió en el capítulo anterior, el área de almacén tiene 2 actividades principales: 

Ingreso de mercadería y Salida de mercadería. Para el presente análisis, se evaluarán ambas 

actividades. 

3.1.2. Gestión de indicadores 

A partir de las actividades identificadas en el área de Almacén de Materia Prima, se definen los 

principales indicadores junto con sus respectivas fórmulas, los cuales permitirán evaluar las 

mejoras a implementar y detectar los problemas asociados. A continuación, se presenta el 

cálculo de cada uno de estos indicadores: 

1. Indicadores de inventarios 

Actualmente, la empresa trabaja con una cantidad muy variada de tipos de hilado y una 

larga lista de colores para cada uno de estos. Por este motivo, para poder realizar los 

cálculos y el diagnóstico de manera más eficiente, se evaluarán los hilos según su 

número (se refieren al grosor del hilado) de la manera que se observa en la Tabla #. 

Asimismo, sólo se evaluarán por color a aquellos hilos de mayor rotación y en caso de 

ser necesario. Ver Tabla 9. 
Tabla 9: Títulos de hilado en el almacén 

 

Elaboración Propia 
 
 

Indicador 1: Rotura de Stock 

Indica el número de veces que la empresa no ha podido satisfacer la demanda por 

encontrarse sin existencias. Esto suele suceder seguido. Muchas veces no se puede 

empezar a tejer ciertos pedidos ya que no hay stock del hilado principal. 
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I𝑛𝑑𝑖𝑐𝑒 𝑑𝑒 𝑟𝑜𝑡𝑢𝑟𝑎 𝑑𝑒 𝑠𝑡𝑜𝑐𝑘 = (𝑃𝑒𝑑𝑖𝑑𝑜𝑠 𝑛𝑜 𝑠𝑎𝑡𝑖𝑠𝑓𝑒𝑐ℎ 𝑜𝑠 / 𝑃𝑒𝑑𝑖𝑑𝑜𝑠 𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙𝑒𝑠) 𝑥 100% 

 
Se tomó una muestra de 85 pedidos recibidos en los últimos 3 meses (agosto, septiembre 

y octubre), de los cuales 33 pedidos no se pudieron empezar a tejer por falta de hilado. 

Ver Tabla 10. 

 
Tabla 10: Índice de rotura de stock 

 

 
Elaboración Propia 

 
 

Se observa que, el 38,82% de las veces que se necesita hilado para tejer un pedido, no 

hay suficiente stock disponible, generalmente del hilado principal, en el almacén para 

cubrir esa demanda. Este resultado significa un nivel de disponibilidad inadecuado e 

indica problemas en la gestión de inventarios lo que puede generar retrasos en la 

producción y costos adicionales. 

 
Indicador 2: Contracción del inventario 

Muestra la relación entre el inventario que teóricamente hay en el almacén y el 

inventario que hay en realidad. Es un indicador muy importante ya que, actualmente en 

la empresa, no se mantienen saldos reales en el sistema. 

 
𝐶𝑜𝑛𝑡𝑟𝑎𝑐𝑐𝑖ó𝑛 𝑑𝑒 𝑠𝑡𝑜𝑐𝑘 = (𝑆𝑡𝑜𝑐𝑘 𝑖𝑑𝑒𝑎𝑙 − 𝑆𝑡𝑜𝑐𝑘 𝑟𝑒𝑎𝑙) / 𝑆𝑡𝑜𝑐𝑘 𝐼𝑑𝑒𝑎𝑙 𝑥 100% 

 
Primero, para el caso de algodones, se tomó una muestra de 24 hilos ALG 50/2 PPGM, 

de los cuales se hizo requerimiento recientemente. Ver Tabla 11. 
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Tabla 11: Contracción de stock de algodones 

 

Elaboración Propia 
 
 

Se obtuvo un 21,26% de contracción de inventario. Esto significa que, en promedio, hay 

21,26% más de stock real de lo que indica el sistema. Esto se puede deber a que muchas 

veces llega hilado del proveedor y no se ingresa a tiempo al sistema o las devoluciones 

nunca llegan a ser registradas correctamente en el sistema. Igualmente, se realizó lo 

mismo para los hilados de Alpaca, como se observa en la Tabla 12. 
Tabla 12: Contracción de stock de alpacas 

 

Elaboración Propia 
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Se obtuvo -26,13% de contracción de inventario. Esto significa que, en promedio, hay 

26,13% menos de stock real de lo que indica el sistema para los hilados de Alpaca. Esto 

se puede deber a que muchas veces no se registran correctamente las salidas en el sistema 

o se registran semanas después, por lo que no se tiene un stock actualizado en el sistema. 

 
En conclusión, existen problemas o retrasos en el registro tanto del ingreso como de las 

salidas de hilado. Ante esto, se deberán identificar las causas de estos significativos 

problemas y evaluar la implementación de mejores sistemas de control de entrada y 

salidas de hilado (tanto algodón como alpaca). 

 
Indicador 3: Índice de Rotación 

Este indicador evalúa la velocidad con la que se renueva el inventario. Cuanto mayor es 

la rotación de un producto, menor es el capital inmovilizado en existencias y menor el 

espacio requerido para su almacenamiento, debido a que los artículos permanecen 

menos tiempo en las estanterías. 

𝑅𝑜𝑡𝑎𝑐𝑖o𝑛 𝑑𝑒 𝑖𝑛𝑣𝑒𝑛𝑡𝑎𝑟𝑖𝑜 (𝑅𝐼) = onsumo en un periodo / 𝐼𝑛𝑣𝑒𝑛𝑡𝑎𝑟𝑖𝑜 𝑚𝑒𝑑io 
 

 
Primero, para los hilados de Algodón, se obtuvieron las salidas de todo el año de 

producción hasta la fecha actual (15 enero a 31 de octubre). Luego, se obtuvo un 

consumo promedio mensual y su inventario promedio para cada tipo de algodón. En las 

Tabla 13 y 14 se observan los resultados: 

 
Tabla 13: Rotación de algodones 

 

Elaboración Propia 
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Tabla 14: Ranking de algodones 

 

 
 

Elaboración Propia 
 
 

Asimismo, se realizó el mismo procedimiento para los hilados de Alpaca. Se obtuvieron las 

salidas de todo el año de producción hasta la fecha actual (15 enero a 31 de octubre), y luego, 

se halló el consumo promedio mensual y su inventario promedio para cada tipo de alpaca. En 

la Tabla 15 y 16 se observan los resultados: 

 
Tabla 15: Rotación de alpacas 

Elaboración Propia 



52  

Tabla 16: Ranking de alpacas 
 

Elaboración Propia 
 
 

2. Indicadores de almacenamiento 

Los siguientes indicadores ayudan a controlar los procesos que tienen lugar en la 

instalación. 

Indicador 4: Costo unitario de almacenamiento 
 

𝐶𝑜𝑠𝑡𝑜 𝑢𝑛𝑖𝑡𝑎𝑟𝑖𝑜 𝑑𝑒 𝑎𝑙𝑚𝑎𝑐𝑒𝑛𝑎𝑚𝑖𝑒𝑛𝑡𝑜 = 
 

𝐶𝑜𝑠𝑡𝑒 𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑑𝑒 𝑎𝑙𝑚𝑎𝑐𝑒𝑛𝑎𝑚𝑖𝑒𝑛𝑡𝑜 / Unidades promedio almacenadas 

 
Al aplicar la fórmula, se obtiene los resultados observados en la Tabla 17: 

 
Tabla 17: Costo de almacenamiento 

 

Elaboración Propia 

 
Este indicador nos muestra que cada unidad almacenada cuesta, en promedio, s/. 30,59. 

Este es un valor considerablemente elevado y refleja el nivel de pérdidas económicas 

que generan aquellos hilados de muy baja rotación o de tiempos estáticos muy 

prolongados. 

Indicador 5: Tiempo de ciclo de orden interno 

El tiempo que tarda un pedido en completarse desde que llega la orden al almacén hasta 

que se entrega al área que lo solicita. 
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𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑑𝑒 𝑐𝑖𝑐𝑙𝑜 𝑑𝑒 𝑜𝑟𝑑𝑒𝑛 𝑖𝑛𝑡𝑒𝑟𝑛𝑜 = 𝐹𝑒𝑐ℎ 𝑎 𝑑𝑒 𝑒𝑛𝑡𝑟𝑎𝑑𝑎 𝑑𝑒 𝑝𝑒𝑑𝑖𝑑𝑜 − 𝐹𝑒𝑐ℎ 𝑎 𝑑𝑒 
𝑒𝑥𝑝𝑒𝑑𝑖𝑐𝑖ón 

 
Para los cálculos, se tomaron los tiempos de todos los pedidos internos del mes de 

Octubre. Los principales pedidos vienen por parte del área de Tejeduría, ya que ellos 

piden todos los tipos de hilado (Algodón, Alpaca, Nylon, Lycra, etc) según la 

programación de pedidos a tejer. Asimismo, el área de Desarrollo de Producto también 

pide todo tipo de hilado, pero en menor cantidad, para tejer las muestras. Por último, el 

área de Crudo Calcetines eventualmente hace pedido de Nylon o Polyester para remalle. 

Ver Tabla 18. 

Tabla 18: Tiempo de ciclo 
 

 

 
Elaboración Propia 
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Se observa que, en promedio, el tiempo de ciclo de pedidos internos es de 1 hora con 6 

minutos. Este valor representa un buen tiempo, considerando que los pedidos diarios de 

Tejeduría son de alta cantidad de hilos. Sin embargo, este tiempo podría reducirse 

ligeramente al tener todos los tipos de hilos identificados y ordenados correctamente. 

 
Indicador 6: Tasa de entrega completa 

 
𝑇𝑎𝑠𝑎 𝑑𝑒 𝑒𝑛𝑡𝑟𝑒𝑔𝑎 𝑐𝑜𝑚𝑝𝑙𝑒𝑡𝑎 = (𝑁° 𝑑𝑒 𝑝𝑒𝑑𝑖𝑑𝑜𝑠 𝑐𝑜𝑚𝑝𝑙𝑒𝑡𝑜𝑠 𝑎 𝑡𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 / 𝑁° 𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑑𝑒 

𝑝𝑒𝑑𝑖𝑑𝑜𝑠) 𝑥 100% 

 
Para los cálculos, se comparó la cantidad de hilos solicitados en cada pedido con la 

cantidad de hilos que se pudo entregar para todos los pedidos internos del mes de 

octubre. Ver Tabla 19. 

Tabla 19: Tasa de entrega completa 
 

 
Elaboración Propia 
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Se observa que el 67,74% de los pedidos se entregan completos. Sin embargo, es 

recurrente que no se pueda entregar uno o más hilos por falta de stock. Esto se debe, 

principalmente, a que no existe un buen control y gestión de inventarios. Muchas veces 

sucede que cuando el área de planeamiento solicita stock de ciertos hilos para poder 

programar, si hay stock, pero los días siguientes se va despachando para otros pedidos. 

Esto genera un descuadre y, como no se mantienen stocks reales en el sistema, es difícil 

y toma tiempo obtener nuevamente el stock real. 

 
3. Indicadores de abastecimiento o compras: Estos indicadores buscan controlar los 

procedimientos de compra y la relación con los proveedores. La empresa trabaja con 2 

proveedores principales: 

● Empresa “La Colonial”: Abastece a la empresa de todos los hilados de Algodón. 

● Empresa “MAINSA”: También es parte de Confecciones Lancaster S.A. y 

abastece de todos los hilados de Alpaca, Acrilico, Lycras, Nylon, etc.) 

 
Indicador 8: Entregas recibidas falladas 

Este indicador permite determinar el porcentaje de pedidos que no se cumplen conforme 

a lo acordado con el proveedor, ya sea por deficiencias en el nivel de servicio o en la 

calidad del producto. En el presente estudio, también se consideran como fallas aquellos 

pedidos que llegan incompletos, contienen artículos distintos a los solicitados o 

presentan cantidades en exceso, situaciones que se presentan con frecuencia en la 

empresa. 

 
𝐸𝑛𝑡𝑟𝑒𝑔𝑎𝑠 𝑟𝑒𝑐𝑖𝑏𝑖𝑑𝑎𝑠 𝑓𝑎𝑙𝑙𝑖𝑑𝑎𝑠 = (𝑃𝑒𝑑𝑖𝑑𝑜𝑠 fall𝑎𝑑𝑜𝑠 / 𝑇𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑑𝑒 ó𝑟𝑑𝑒𝑛𝑒𝑠 𝑑𝑒 𝑐𝑜𝑚𝑝𝑟𝑎 

𝑟𝑒𝑐𝑖𝑏𝑖𝑑𝑎𝑠) 𝑥 100% 
 

1.  La Colonial (algodones): Se tomó una muestra de los pedidos recibidos en el 

último mes para evaluar la cantidad de fallas. La falla más probable es que un 

lote llegue con el color fuera de tono, sin embargo, en la tabla # se observa que 

los pedidos de este proveedor casi no llegan con fallas. 

 
Se podría decir que el 11,76% de los pedidos de La Colonial llegan fuera de tono. 

Este porcentaje no es un valor para preocuparse, sin embargo, se debe de hacer 

seguimiento constante e implementar un sistema de inspección de pedidos para 

evitar que la cantidad de pedidos fallados pueda aumentar. 
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Por otro lado, si bien hablar de la calidad de hilo en general no podría 

considerarse como una falla específica, esta debe ser evaluada y mejorada. 

Constantemente los hilos vienen de mala calidad, pica mucho y eso hace que se 

tenga que parafinar y reenconar constantemente para que el hilo pueda tejer 

correctamente en la máquina. Esto es serio problema ya que genera costos 

adicionales y retraso de la producción. Ver Tabla 20. 

 
Tabla 20: Pedidos con fallas de “La Colonial” 

 

Elaboración Propia 
 
 

2. MAINSA (Alpacas): Igualmente, se tomó una muestra de los pedidos recibidos 

en el último mes para evaluar la cantidad de fallas. La falla más probable es que 

un lote llegue con el color fuera de tono. 

Sin embargo, este proveedor suele enviar pedidos con hilado de más de lo que 

se le solicita. 

Este proveedor, a pesar de ser parte de Confecciones Lancaster S.A, envía una 

alta cantidad de pedidos con fallas y estos simplemente son aceptados. Se sabe 

que el proveedor tiene una carga de 300 kg aprox para enviar los pedidos, y es 

por eso que muchas veces envía kilogramos de más. (Se le piden 100kg y envía 

300 kg) 

Se recomienda, que se aproveche que este proveedor es parte de la empresa para 

poder mejorar la comunicación y llegar a un punto de beneficio para ambos. 

Asimismo, es urgente establecer un sistema de inspección de hilado al 

recibir los pedidos, para así evitar estar aceptando tantos lotes fuera de tono. 

Finalmente, los hilos de este proveedor también llegan de mala calidad, pica 
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mucho y eso hace que se tenga que parafinar y reenconar constantemente para 

que el hilo pueda tejer correctamente en la máquina. Esto es serio problema ya 

que genera costos adicionales y retraso de la producción. En la Tabla 21, se 

observa que el 50% de los pedidos de Mainsa llegan con fallas. 

 
Tabla 21: Pedidos con fallas de Mainsa 

 

Elaboración Propia 
 
 

Indicador 9: Nivel de cumplimiento de proveedores 

Este indicador evidencia el nivel de desempeño de los proveedores y permite identificar 

los retrasos en la entrega de los productos adquiridos al almacén.. 

 
𝐶𝑢𝑚𝑝𝑙𝑖𝑚𝑖𝑒𝑛𝑡𝑜 𝑑𝑒 𝑙𝑜𝑠 𝑝𝑟𝑜𝑣𝑒𝑒𝑑𝑜𝑟𝑒𝑠 = (𝑃𝑒𝑑𝑖𝑑𝑜𝑠 𝑟𝑒𝑐𝑖𝑏𝑖𝑑𝑜𝑠 𝑓𝑢𝑒𝑟𝑎 𝑑𝑒 𝑝𝑙𝑎𝑧𝑜 / 𝑇𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑑𝑒 

𝑝𝑒𝑑𝑖𝑑𝑜𝑠 𝑟𝑒𝑐𝑖𝑏𝑖𝑑𝑜𝑠) 𝑥 100% 

1. La Colonial: 

En la tabla 22 se observa que el 30 % de los pedidos de este proveedor no llegan a tiempo 

y, en promedio, llegan una semana después de la fecha esperada. Si bien, no es un valor 

muy alto, se observan pedidos atrasados eventuales que retrasan el inicio de la 
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producción. 
 
 

Tabla 22: Pedidos atrasados “La Colonial” 
 

Elaboración Propia 
 
 

2. MAINSA: 

Para el caso del proveedor “MAINSA”, en la Tabla 23 se observa un caso más 

crítico, en el que la mayoría de los pedidos llegan hasta más de 1 mes después de 

la fecha esperada. En base a lo observado, se calcula un nivel de cumplimiento 

del 20%, ya que prácticamente casi ningún pedido llega a tiempo. 

 
Tabla 23: Pedidos atrasados Mainsa 

 

Elaboración Propia 

Finalmente, el lead time que necesita y establece la empresa es de 1 mes. Sin embargo, 

este tiempo no se cumple al 100% por ninguno de los proveedores. Se recomienda 

sincerar y establecer un lead time real para cada proveedor y trabajar en base a eso. 
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3.2. Priorización de Problemas 

En primer lugar, se enumeran los problemas identificados a partir de los indicadores, así como 

de las encuestas realizadas a diversos trabajadores clave de la empresa, tales como el jefe de 

Producción, el jefe de Planeamiento, el jefe de Almacén de Materia Prima, el supervisor del 

área de tejeduría y el Gerente de Producción. Una vez detectados los problemas, se procederá a 

realizar un análisis de frecuencia basado en el impacto económico. En este análisis, las 

estimaciones se realizaron tomando como base el tiempo de producción de los pedidos y la 

cantidad de pérdidas de materia prima. A continuación, se aplicó una clasificación 80-20 para 

identificar los problemas más relevantes y de mayor impacto. 

 
 

3.2.1. Identificación de Problemas 

A continuación, en la Tabla 24, se muestra una lista de 12 problemas críticos en el área, los 

cuales afectan significativamente a la producción y el cumplimiento de los pedidos. 

 
Tabla 24: Identificación de problemas 

 

Problema #1 Retraso de producción por falta de hilado 

Problema #2 No existen procedimientos establecidos en 

el área 

Problema #3 Mucho desorden y falta de organización 

Problema #4 Altos costos de almacenamiento 

Problema #5 Proveedores no cumplen lead time 

Problema #6 No hay saldos reales de stock en el sistema 

Problema #7 El hilado llega de mala calidad 

Problema #8 Alta cantidad de hilados de muy baja 

rotación 

Problema #9 No se hacen las órdenes de compra a tiempo 

Problema #10 Entrega de pedidos internos incompletos 
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Problema #11 Exceso de devoluciones por parte del área 

de Tejeduría 

Problema #12 Hilado llega fuera de tono 

Elaboración Propia 
 

3.2.2. Matriz de Priorización 

Se realizará la matriz de priorización con un análisis de frecuencia por impacto 

económico para cada uno de los problemas. Ver Tabla 25. 
Tabla 25: Matriz de priorización 

 

Elaboración Propia 
 

3.2.3. Diagrama de Pareto 
 

Posteriormente, los resultados del análisis de impacto serán representados mediante un 

diagrama de Pareto, con el fin de evaluar los problemas más relevantes. En la Figura 33 se 

presenta el diagrama correspondiente, el cual muestra la clasificación 80-20.. 
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Figura 33: Diagrama de Pareto 

Elaboración Propia 

 
3.3. Análisis de Causas 
Para la identificación de las causas asociadas a cada problema se empleará el diagrama de 

Ishikawa, también denominado diagrama causa-efecto. Esta herramienta permite visualizar las 

principales categorías de factores que inciden en un problema determinado, las cuales se 

agrupan en seis dimensiones: materiales, recursos, mano de obra, entorno, medición y método. 

Esta clasificación facilita el análisis sistemático y la determinación de las causas raíz. 

Problema 1: Altos costos de almacenamiento 
 

En la Figura 34 se observa que las principales causas de los altos costos de almacenamiento 

son: exceso de stock de hilados sin rotación, uso ineficiente del espacio y ausencia de orden, 

sistema inadecuado de clasificación de inventarios y ausencia de indicadores de medición. 
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Figura 34: Diagrama de Ishikawa 

Elaboración Propia 

Problema 2: Retraso de la producción por falta de hilado 
 

En la Figura 35 se observa que las principales causas de los retrasos de la producción por falta 

de hilado son: Ausencia de sistema de gestión de invenatarios, mala gestión de ordenes de 

compra, no se tiene stocks reales en el sistema y los proveedores no cumplen con el lead time 

acordado. 
 
 

Figura 35: Diagrama de Ishikawa 

Elaboración Propia 



63  

Problema 3: Proveedores no cumplen con el lead time 
 

En la Figura 36 se observa que las principales causas de que los proveedores no cumplan con 

el lead time son: Falta de contratos que estipulan penalidades, la empresa no sincera los tiempos 

de lead time y la falta de seguimiento y evaluación de desempeño de proveedores. 

 

 
Figura 36: Diagrama de Ishikawa 

Elaboración Propia 

Problema 4: Hilado llega de mala calidad y fuera de tono 
 

En la Figura 37 se observa las principales causas de que los hilados lleguen de mala calidad y 

fuera de tono: Falta de especificaciones claras de calidad en los contratos, no existen 

procedimientos establecidos de inspección del hilado, y los pedidos con fallas no se rechazan. 
 

Figura 37: Diagrama de Ishikawa 

Elaboración Propia 
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Problema 5: Alta cantidad de hilados de muy poca rotación 
 

En la Figura 38 se observa que las principales causas de la alta cantidad de hilados de muy poca 

rotación son: No se aplica análisis ABC para identificar materiales prioritarios, no existe sistema 

de alertas sobre materiales de baja rotación, no se implementan indicadores y previsión 

incorrecta. 

Figura 38: Diagrama de Ishikawa 

Elaboración Propia 

Problema 6: No se mantienen saldos reales de stock en el sistema 
 

En la Figura 39 se observa que las principales causas son: No existe un sistema establecido de 

movimiento de hilado, No se realizan inventarios cíclicos, y los movimientos de hilado no se 

ingresan al sistema a tiempo. 

Figura 39: Diagrama de Ishikawa 

Elaboración Propia 



65  

Asimismo, se ha realizado el siguiente diagrama resumen que se observa en la Figura 40 
 

Figura 40: Diagrama resumen de causas raíz 

Elaboración Propia 

Por lo tanto, se presentan las siguientes causas raíz: 

- Sistema inadecuado de clasificación de materiales 

- Sobre compra de materiales y falta de previsión 

- Ausencia de indicadores de medición 

- Falta de contratos que estipulan penalidades a los proveedores 

- Falta de seguimiento y evaluación de los proveedores 

- No existe un sistema establecido de registro de movimiento de hilado 

- No se realizan inventarios cíclicos correctos 

- No existen procedimientos establecidos de inspección del hilado 

- Personal no está capacitado para realizar inspecciones 

- Los pedidos con fallas no se rechazan 
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Asimismo, se presentan las contramedidas necesarias para cada una de las causas raíz en la 
Tabla 26. 

Tabla 26: Contramedidas 
 

 

Causa Raíz Contramedida Herramientas Indicadores Fórmula 

Sistema 
inadecuado de 
clasificación de 

materiales 

Implementar la 
metodología 5S para 
ordenar, etiquetar y 

clasificar hilado, para así 
reducir los altos costos de 

almacenamiento. 

5S Porcentaje de 
materiales 

correctamente 
clasificados. 

Costo unitario de 
almacenamiento. 

Costo total de 
almacenamiento / 

Unidades 
promedio 

almacenadas 

Exceso o falta de 
compra de 

materiales y falta 
de previsión 

Implementar un sistema 
de inventarios mínimos y 

máximos. Realizar 
reuniones periódicas para 

prever la demanda. 

Inventarios 
agregados, 

Kaizen 

Rotación de 
inventarios y Rotura 

de Stock 

Rotación de 
inventario = 
Consumo en 

periodo / 
inventario medio 
Rotura de stock = 

Pedidos no 
satisfechos / 

Pedidos totales 

Ausencia 
indicadores 
medición 

de 
de 

Diseñar y estandarizar 
KPIs para medir el 
desempeño del almacén. 
Crear reportes semanales 
de inventario y 
movimientos. 

Kaizen Número de KPIs 
implementados. 
Frecuencia de 
actualización de 
reportes. 

Cantidad de KPIs 
implementados 

Falta de contratos 
que estipulan 
penalidades a los 
proveedores 

Revisar y renegociar 
contratos para incluir 
penalidades por 
incumplimientos. 

Gestión de 
proveedores 

Porcentaje de 
cumplimiento de los 
proveedores 

Pedidos recibidos 
fuera de plazo / 
Total de pedidos 
recibidos 

Falta de 
seguimiento y 
evaluación de los 
proveedores 

Crear un sistema de 
evaluación periódica de 
proveedores. 

No existe un 
sistema establecido 
de registro de 
movimiento de 
hilado 

Implementar un software 
de gestión de inventarios 
para registrar entradas y 
salidas, y mantener 
saldos reales el sistema. 
Capacitar al personal en el 
uso del sistema. 

Sistema ERP 
MRP, Kaizen 

o Número de registros 
realizados. 
Contracción de 
inventario. 

(Stock sistema - 
Stock real ) / 
Stock sistema 

No se realizan 
inventarios cíclicos 
correctos 

Establecer 
cronograma 
inventarios 
mensuales. 

un 
de 

cíclicos 

Gestión 
inventarios 

de Frecuencia  de 
inventarios 
correctamente 
realizados según 
cronograma. 

Número de 
inventarios 
realizados  / 
Número de 
inventarios 
programados 



67  

 

No existen 
procedimientos 
establecidos  de 
inspección del 
hilado 

Crear un procedimiento 
estandarizado para 
inspección de calidad. 

Sistema de 
control de 
calidad, Kaizen 

Cantidad de lotes 
inspeccionados 

Cant de lotes 
inspeccionados / 
Cant de lotes 
recibidos 

Personal no está 
capacitado para 
realizar 
inspecciones 

Capacitar al personal en 
normas y procedimientos 
de calidad. 

Kaizen Porcentaje de 
personal capacitado 
en inspección de 
calidad. 

Cant de personal 
capacitado / Total 
personal 

Los pedidos con 
fallas no se 
rechazan 

Diseñar un protocolo 
para rechazar materiales 
que no cumplan 
especificaciones. Realizar 
inspecciones de los 
hilados ingresados. 

Sistema de 
control de 
calidad, Kaizen 

Número de pedidos 
rechazados por 
incumplimientos. 

Cantidad de 
pedidos 
rechazados  / 
cantidad de 
pedidos fallados 

Elaboración Propia 

 
En resumen, se tienen las siguientes contramedidas: 

● 5Ss 

● Inventarios agregados 

● Kaizen 
 

● Gestión de proveedores 

● Sistema ERP o MRP 
 

● Sistema de control de calidad de hilado 

 
Antes de implementar las contramedidas propuestas, es necesario evaluar su factibilidad 

considerando criterios clave que impactan en su aplicación. Los factores seleccionados para esta 

matriz incluyen aspectos económicos y de tiempo, dado que el presupuesto y la rapidez en la 

implementación son cruciales para la empresa. Los criterios para evaluar se observan en la Tabla 

27. 
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Tabla 27: Criterios de selección 

 

 
Elaboración Propia 

 
 

Tabla 28: Matriz Factis 

 

Elaboración Propia 

 
Las puntuaciones ponderadas permitieron seleccionar las tres propuestas más factibles: 5S, 

Kaizen e Inventarios Agregados. A continuación, se explica brevemente el resultado: 

1. 5S: Es económica, fácil de implementar y genera un impacto significativo en la 

organización y el orden del almacén. Además, no requiere herramientas o inversiones 

complejas. 
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2. Kaizen: Promueve la mejora continua y la participación del personal, lo que lo hace 

ideal para mantener una cultura de calidad. Aunque toma un poco más de tiempo, su 

implementación es accesible y de bajo costo. 

3. Inventarios Agregados: Es una solución que mejora la gestión de inventarios, evita 

sobrecompra y escasez, y optimiza los recursos disponibles. Su costo y tiempo son 

moderados, y su implementación es sencilla con los sistemas actuales. 

4. Gestión de Proveedores: La falta de un diálogo abierto con los proveedores y la 

resistencia al cambio hacen que esta opción sea poco viable. 

5. Sistema ERP o MRP: Aunque sería una gran solución, los altos costos y el largo tiempo 

de implementación lo hacen inviable para los recursos de la empresa actualmente. 

6. Sistema de Control de Calidad de Hilado: Requiere una inversión significativa y su 

implementación tomaría mucho tiempo. Aunque tiene un impacto positivo en la calidad, 

no es prioritario por las limitaciones presupuestarias. 
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CAPÍTULO 4: PROPUESTA DE MEJORA 
En el presente capítulo se desarrollarán y aplicarán las propuestas elegidas del modelo Lean 

Logistics y Gestión de Inventarios, con el objetivo de mejorar los procesos del área de Almacén 

de Materia Prima en la empresa en estudio. 

4.1. Integración de las propuestas: 
Ante esto, en la Figura 41 se propone la siguiente estructura de integración para las herramientas 

mencionadas. 

 

 
Figura 41: Integración de propuestas de mejora 

Elaboración Propia 

 
 

Fase 1 (Implementación de 5S): Antes de realizar mejoras continuas o gestionar inventarios, 

es fundamental que el almacén esté limpio, ordenado y clasificado. Esto asegura que los 

materiales sean fáciles de localizar y manipular. La eliminación de materiales innecesarios y la 

optimización del espacio contribuyen a mejorar la eficiencia del proceso y facilita la aplicación 

de Kaizen. Además, permite un entorno más organizado para implementar Inventarios 

Agregados con mayor precisión. 

 
Fase 2 (Aplicación de Kaizen): Fomenta la mejora continua e involucra al personal en la 

identificación y solución de problemas recurrentes del almacén. Asegura que el personal esté 

preparado para mantener el orden establecido con las 5S y los prepara para gestionar los niveles 

de inventario establecidos en la siguiente fase. 
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Fase 3 (Implementación de Inventarios Agregados): Este paso requiere del orden establecido 

por las 5S para garantizar que los materiales sean accesibles y estén correctamente clasificados. 

Asimismo, se complementa con los procedimientos estandarizados y el personal capacitado a 

través de Kaizen. 

4.2 Propuesta 1: Aplicación de 5S 

Aplicar esta metodología en el área de almacén de hilados busca optimizar la gestión del 

espacio, minimizar tiempos improductivos y garantizar un entorno seguro y limpio que 

contribuya a una operación más fluida. Todo esto es necesario para luego poder aplicar 

gestión de inventarios y demás propuestas correctamente en el área. A continuación, se 

presentan las acciones a seguir en la aplicación de esta propuesta: 

 
4.2.1. Organigrama: En primera instancia, se creará un comité encargado de la ejecución y 

seguimiento de la propuesta, el cual consta de los encargados y funciones que se observa en la 

Figura 42. 
 
 

 

 
Figura 42: Organigrama 5S 

Elaboración Propia 
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Gerente de Producción: 
 

 Aprobación de presupuestos: autorizar los recursos financieros necesarios para la 

ejecución de trabajos que requieren inversión o la adquisición de insumos. 

 Seguimiento y coordinación: realizar reuniones periódicas con la líder 5S para 

supervisar el avance de las actividades. 

Jefe de Almacén: 
 

 Gestión de requerimientos: elaborar y tramitar las solicitudes de compra de los materiales necesarios 
para la implementación. 

 Soporte a la líder 5S: brindar apoyo, orientación y la información requerida para el correcto desarrollo 
de las actividades. 

 Comunicación de avances: informar al jefe de planta, cuando sea requerido, sobre el progreso de la 
implementación de la metodología 5S. 

 Coordinación periódica: participar en reuniones semanales con los facilitadores y la líder 5S para 
revisar los indicadores y absolver consultas. 

 
Líder 5S: 

 
 Verificación del alcance: confirmar que las acciones 5S se integren correctamente en las actividades 

diarias. 
 Control de la implementación: supervisar el cumplimiento de cada “S” conforme al cronograma 

establecido. 
 Asignación de responsables: designar a un encargado por turno para resguardar el orden y la limpieza 

del área. 
 Promoción de la participación: incentivar al personal a ejecutar las actividades correspondientes a cada 

etapa de las 5S. 
 Inspecciones periódicas: realizar evaluaciones semanales para identificar actividades pendientes y 

oportunidades de mejora. 
 Seguimiento de indicadores: calcular y analizar los indicadores de desempeño de forma semanal. 
 Impulso de la cultura 5S: promover la adopción sostenida de la metodología 5S entre los 

colaboradores. 

 
Facilitadores 5S: (Supervisor de producción, asistente de salud y seguridad y operarios) 

 
● Informar a la líder sobre inconvenientes o actualizaciones 

● Velar por el cumplimiento de la implementación de 5S en las áreas de trabajo. 

● Clasificar constantemente su área de trabajo quedándose solo con los elementos 

necesarios. Demarcar e identificar cada elemento de su área de trabajo. 

● Mantener cada cosa en su lugar respetando las demarcaciones e identificaciones. 

● Mantener el orden y limpieza en su área de trabajo. 
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4.2.2. Desarrollo de las 5S 
 

a) Clasificar (Seiri) 
 

Se procederá a separar los elementos necesarios de los innecesarios para eliminar estos últimos 

del espacio de trabajo, y asignar mejores espacios a los elementos más importantes. 

Primero, dado que tanto hilados como etiquetas se encuentran en el mismo espacio, se ha visto 

que las etiquetas podrían ser organizadas y reubicadas en un nuevo espacio, lo cual liberaría 

mucho mayor espacio para los hilados, los cuales muchos se encuentran fuera de andamios y 

sin lugar fijo. Por lo tanto, se procede primero a inventariar todas las etiquetas y avíos, y 

asignarles su nuevo espacio. Ver Figura 43. 
 
 

 
Figura 43: Nuevo espacio de etiquetas 

 
Elaboración Propia 

 
De esta manera, se puede comenzar con la implementación de la primera "S", la cual se divide 

en cinco etapas clave: 

1. Diagnóstico Inicial: Realizar una inspección completa del almacén para identificar: 
 

a) Cantidad de hilados disponibles: Se ha realizado un inventario general de todo 

el almacén durante un periodo en el que el área de producción estuvo en pausa, 

para evitar salidas de hilado y poder contabilizar correctamente todo lo 
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que se tiene. Ver Figura 44. 
 

 
Figura 44: Digitación de inventario en el sistema de la empresa 

Fuente: Sistema de la empresa 

b) Estado físico (buen estado, dañado, antiguo): Al momento de realizar el 

inventario se irá identificando los hilados que se encuentran en buen estado y en 

línea, los descontinuados y los que están dañados. 

c) Frecuencia de rotación (alta, media, baja): Asimismo, durante la realización 

del inventario se identificará la rotación de cada uno de los hilados. 

2. Análisis ABC: Se realizará un análisis ABC para la clasificación de los tipos de 

hilos de algodón según su rotación de inventarios. Ver Tabla 29 

Tabla 29: Clasificación ABC 
 

Elaboración Propia 
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3. Clasificación mediante Tarjetas de Colores: Se establece un sistema de tarjetas de 

colores que facilita la identificación visual del estado y la acción a tomar con cada tipo 

de hilado. Ver Tabla 30. 

 
Tabla 30: Tarjetas de clasificación para hilados 

 

Color Significado Acción a tomar 

Verde Hilados de alta rotación 
(Clasificación A) 

Priorizar uso inmediato y 
verificar que se mantenga un 

stock mínimo 

Amarillo Hilados de media rotación 
(Clasificación B) 

Planificar su uso en producción 

Azul Hilados de baja rotación 
(Clasificación C) 

Evaluar su necesidad y ubicar 
en zonas de menor prioridad 

Rojo Hilados dañados Desechar 

Naranja Hilados 
antiguos/descontinuados 

Liquidar 

Elaboración Propia 

 
Sin embargo, también existen otros artículos en el almacén que deben de ser clasificados y se les debe 

de colocar una tarjeta con su respectiva acción a tomar. En la Tabla 31, se muestran la clasificación del 

resto de artículos, los colores de tarjeta a usar y la acción a tomar: 

 
Tabla 31: Tarjetas de clasificación para otros materiales 

 

Color Significado Acción a tomar 

Rosado Etiquetas en buen estado Sacar stock y colocar en el 
nuevo espacio de etiquetas 

Morado Avíos en buen estado 
(elásticos, bolsas, stickers, etc) 

Sacar stock y colocar en 
nuevos andamios 

Celeste Otros artículos en buen estado 
que no pertenecen a almacén 
(mesas, sillas, maderas, etc) 

Limpiar y llevar al depósito de 
carpinteria 

Rojo Etiquetas, avíos y otros 
artículos en mal estado 

Desechar 

Elaboración Propia 
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Asimismo, como se observa en la Figura 45, cada tarjeta incluirá la siguiente información: 
 

● Nombre o código del hilado. 

● Estado (alta, media, baja rotación, dañado, antiguo). 

● Acción correspondiente (priorizar, planificar, liquidar, etc.). 

● Fecha de revisión y firma del responsable. 
 
 

 

 
Figura 45: Formato de tarjeta de clasificación 

Fuente: https://www.udocz.com/apuntes/696771/las-5s 

4. Auditoría y Seguimiento 
 

1. Supervisión inicial: La líder 5S se encargará de verificar que todos los hilados y otros 

artículos tengan su tarjeta correspondiente. 

2. Revisión periódica: Se realizarán auditorías semanales (todos los viernes) por parte de 

la líder 5S para garantizar el cumplimiento del sistema y que se estén cumpliendo con 

las acciones correctivas. 

3. Informe de resultados: La líder 5S, en conjunto con el jefe de almacén, se encargará 

de analizar el impacto de la clasificación en los tiempos de búsqueda y el espacio 

disponible. 

https://www.udocz.com/apuntes/696771/las-5s
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b) Ordenar (Seiton) 
 

El objetivo principal de esta etapa es garantizar que cada elemento tenga un lugar fijo, 

reduciendo tiempos de búsqueda y optimizando el espacio disponible, en alineación con los 

principios de Lean Logistics. 

1. Análisis del Espacio Disponible 

 Medición del almacén: Realizar un levantamiento de las dimensiones actuales del 
almacén e identificar áreas con desperdicio de espacio o acumulaciones innecesarias. 
Ver Figura 46. 

ÁREA TOTAL= 663.75 m2 
ÁREA DE ETIQUETAS = 32.5m2 (lancaster +clientes) + 20,2m2 (panty) = 
52.7m2 
ÁREA DE NUEVOS ANDAMIOS = 73 m2 
ÁREA QUE NO PERTENECEN: 

 

ALMACÉN 2DA 98 

MONTACARGA Y ESCALERA 12,6 

ÁREA DE ESTAMPADO 74,5 

TOTAL 185,1 

ÁREA DE ALMACÉN = 478,65 m² (CONTANDO ESPACIO NUEVO) 



 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
Figura 46: Layout actual 

Elaboración Propia 
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Se identifican 52,96 m2 de áreas en las que los hilos están en el piso fuera de andamio y 23m2 

de materiales antiguos, dañados y por revisar. Esto da un total de 75,96 m2 de áreas con 

desperdicio de espacio y acumulaciones innecesarias. En conclusión, como se observa en la 

Figura 47 y Figura 48, el estado actual del almacén se caracteriza por lo siguiente: 

● Acumulación de materiales en zonas no asignadas. 

● Falta de delimitación de áreas según la clasificación de materiales. 

● Espacio desaprovechado en los andamios. 
 

 

Figura 47: Acumulaciones en pasillos 

Elaboración propia 

 

 
Figura 48: Acumulaciones frente a andamios 

Elaboración propia 
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2. Reorden y diseño de Layout Optimizado 

● Se observa en la Figura 49 que los andamios están reorganizados para maximizar 

el uso del espacio vertical, así como la liberación de pasillos. 

 

Figura 49: Reorganización de andamios 

Elaboración propia 

● Ordenamiento y asignación de espacios establecidos para cada tipo de hilado. Ver 

Figura 50 

 

 
Figura 50: Asignación de espacios por color de hilado 

Elaboración propia 
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● Se han eliminado diversas zonas de desperdicio y acumulación, tal como se 

observa en la Figura 51. 

 

 
 

Figura 51: Liberación de espacios 

Elaboración propia 

 
● Se han delimitado los pasillos para un flujo eficiente. Ver Figura 52 

 

 

Figura 52: Señalización de pasillos 

Elaboración propia 
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5. Auditoría y Seguimiento 
 

 Supervisión inicial: La líder 5S se encargará de verificar que todas las áreas y 

andamios estén etiquetados correctamente y de confirmar que los materiales están 
ordenados según el layout propuesto. 

 Auditorías periódicas: Asimismo, la líder 5S establecerá revisiones mensuales para 
evaluar el cumplimiento del orden. 

 
c) Limpieza e inspección (Seiso) 

 
Esta etapa busca establecer un sistema continuo de limpieza e inspección para garantizar un 

ambiente limpio y seguro, además de identificar problemas de manera temprana, como 

materiales deteriorados o fallas en los equipos y andamios. 

1. Identificación de zonas críticas y tareas de limpieza 
 

a) Evaluación previa: La líder 5S, en coordinación con la supervisora de salud y 

seguridad, realizará una evaluación de la limpieza que se realiza actualmente. Se 

seguirá un formato establecido de evaluación, el cual se adjunta el Anexo #2. 

Con los resultados se obtendrá un porcentaje de cumplimiento al aplicar la 

siguiente fórmula. Ver Figura 53. 

 

 
Figura 53: Fórmula de evaluación de limpieza 

Elaboración propia 

b) Identificación de áreas clave: Con ayuda de la supervisora de salud y seguridad 

y los operarios del área, se identifican zonas que requieren limpieza regular, 

como: áreas de almacenamiento de hilados, pasillos y zonas de circulación, 

andamios y estantes. 
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c) Definir y especificar las tareas de limpieza: 

● Retiro de polvo y suciedad en estantes y andamios. 

● Limpieza profunda de pasillos y zonas de trabajo. 

● Inspección de materiales para identificar daños o deterioros visibles. 
 

2. Creación de un cronograma de limpieza 
 

a) Frecuencia de las actividades: 

● Limpieza diaria: Pasillos y zonas de alto tránsito. 

● Limpieza semanal: Estantes, andamios y zonas menos utilizadas. 

● Limpieza mensual: Revisiones completas del almacén e inspección de 

materiales 

 
b) Asignación de responsables: Al tener identificadas las actividades, se asignan 

responsables para cada una. Estas actividades se dividen principalmente entre el 

personal de limpieza de la empresa y los mismos operarios de almacén quienes 

deben de realizar ciertas actividades de limpieza en su zona de trabajo. Ver Tabla 

#32. 

c) Herramientas y productos: Proveer herramientas de limpieza como escobas, 

aspiradoras industriales y paños. Así como también usar productos adecuados 

para evitar daños en los materiales almacenados. 

Tabla 32: Cronograma de limpieza 
 

Día Responsable Actividad Herramientas 
Necesarias 

Firma 
responsable 

Observaciones 

Lunes Nombre Limpieza de 
pasillos 

Escobas, 
desinfectante, 

trapos 

  

Miércoles Nombre Limpieza de 
estantes 

Trapo, 
aspiradora 

  

Viernes Nombre Revisión de 
etiquetas 

Etiquetas 
nuevas 

  

Elaboración Propia 



82  

3. Implementación de la Inspección Regular 
 

a) Formato de inspección: La supervisora de salud y seguridad se encargará del 

monitoreo y realizará inspecciones periódicas siguiendo con el mismo formato 

de evaluación del Anexo #2. Asimismo, se diseña un formato para registrar los 

resultados de las inspecciones. Ver Tabla #33. 

b) Acciones correctivas: Implementar acciones inmediatas para resolver 

problemas detectados durante la inspección (reparación de estantes, desecho de 

hilados deteriorados). 
Tabla 33: Cronograma de inspecciones 

 
 

Fecha Responsable Zona 
Inspeccionada 

Observaciones Acciones 
Correctivas 

Firma 
Responsable 

DD/MM/AA Nombre Zona verde Polvo en 
estantes 

Limpieza 
realizada 

 

DD/MM/AA Nombre Zona amarilla Etiquetas 
despegadas 

Reetiquetar  

DD/MM/AA Nombre Zona de despacho Implementos 
desordenados 

Ordenar o 
establecer 
espacios 

 

Elaboración Propia 

 
d) Estandarizar (Seiketsu) 

En el caso del almacén de hilados, la estandarización facilitará que todos los operarios 

identifiquen de forma rápida la ubicación de los materiales y comprendan las tareas a realizar 

de manera eficiente. A continuación, se detallan los pasos a seguir en esta etapa: 

1. Revisión de las primeras tres "S": La líder 5S se encargará de asegurar que las 

mejoras de Clasificar, Ordenar y Limpiar sean visibles y sostenibles. Asimismo, 

identificar inconsistencias o áreas que requieran ajustes. 

2. Etiquetas y señalización: Diseño de diagramas visuales para cada zona del almacén, 

mostrando la distribución de materiales en cada uno de los estantes. Esto ayudará a 
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que cualquier operario que necesite buscar un hilado pueda encontrarlo rápidamente 

entre la nueva distribución. En la Figura 54 se observa un diagrama de vista frontal de 

la ubicación de los colores en el andamio de Algodón Tanguis Peinado 20/1. 

 

Figura 54: Distribución de colores en estante de Algodón Tanguis Peinado 20/1 

Elaboración propia 

3. Diagramas y layouts: Colocar un layout general del almacén en un lugar visible, 

destacando las zonas clasificadas. Ver Figura 55. Asimismo, se coloca el Mapa de 

Riesgo del área a la vista de todas las personas, lo cual ayudará a la seguridad de las 

personas que trabajan y circulan por el almacén. Ver Figura 56 
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4. Elaboración de Manuales Operativos: Crear manuales breves y específicos para las 

tareas recurrentes del almacén, como: 

● Procedimiento de limpieza de andamios y pasillos: Se estableció un manual 

para que el personal sepa como realizar correctamente la limpieza de estas áreas. 

Se incluyó a los responsables, los recursos necesarios, el procedimiento a seguir, 

así como consideraciones de seguridad y calidad. Se adjunta el manual en el 

Anexo #3. 

● Inspección y desecho de materiales dañados: Se estableció un manual para 

que el personal sepa cómo inspeccionar el hilado correctamente y desechar. Se 

incluyó a los responsables, los recursos necesarios, el procedimiento a seguir, así 

como consideraciones de seguridad. Se adjunta el manual en el Anexo #4. 

● Manual de búsqueda de hilado: Se estableció un manual para que todo 

personal de almacén pueda buscar y entregar cualquier hilado que se solicite. Se 

adjunta el manual en el Anexo #5. 

 
5. Capacitación del Personal: Luego de realizar todos los puntos anteriores, se realizará 

una capacitación al personal sobre el uso de herramientas visuales, procedimientos 

estandarizados y la importancia de mantener las 5S. Asimismo, se busca familiarizar a 

los operarios con los layouts y las etiquetas. 

 

 
e) Disciplina (Shitsuke) 

 
En esta etapa, se enfoca en generar un compromiso constante por parte de los operarios mediante 

el uso de controles visuales, auditorías regulares y cultura organizacional. Se implementarán 

tableros visuales en las entradas del almacén y en zonas clave. Estos tableros serán manejados 

por el jefe de almaceneros, quien podrá monitorear más de cerca y diariamente las actividades 

que se están cumpliendo y las que no. El jefe de almaceneros actualiza constantemente estos 

tableros, los cuales destacan las actividades por hacer de una manera interactiva para los demás 

almaceneros y personal del almacén. 
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● Indicadores de cumplimiento de las 5S. Ver Tabla 34. 
Tabla 34: Tablero de indicadores de cumplimiento 

 

Categoría Indicador Estado 
(Color) 

Frecuencia Responsable 

Clasificación Hilos y 
materiales 

identificados 

 

 

Semanal Líder 5S 

Orden Hilos y 
materiales 
organizados 

 

 

Diaria Operario 
almacén 

Limpieza Zona limpia 
 

 

Diaria Personal de 
limpieza y 
operarios 

Estandarización Procedimientos 
establecidos 

 

 

Mensual Líder 5S 

Disciplina Rutinas 
respetadas 

 

 

Mensual Líder 5S 

Elaboración Propia 

 
● Tareas completadas y pendientes de limpieza, inspección y mantenimiento. Ver Tabla 

35. 
Tabla 35: Tablero de actividades 

 

Tarea Descripción Estado Fecha Límite Responsable 

Limpieza de 
pasillos 

Barrer y 
trapear el área 

◻ Completado   

Limpieza de 
andamios 

Retirar polvo y 
residuos 

◻ 
Pendiente 

  

Inspección de 
hilados 

Verificar 
condiciones 

◻ Completado   

Mantenimiento 
preventivo 

Revisar 
estabilidad de 

estantes 

◻ 
En Proceso 

  

 
Elaboración Propia 
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● Uso de pictogramas para facilitar la comprensión y atraer la atención del personal. Ver 

Tabla 36. 

Tabla 36: Tablero de pictogramas 
 

 

 

Logística Icono de escoba para tareas 
de limpieza. 

 

 

Mantenimiento Icono de herramienta para 
acciones correctivas. 

 

 

Inspección Icono de lupa para 
evaluaciones visuales. 

 

 
Estado cumplido Color verde para tareas 

completadas 
 

 
Estado no cumplido Color rojo para tareas 

pendientes. 
Elaboración Propia 

 

 
Cronograma general: El diagrama de Gantt presentado muestra el cronograma detallado para 

la implementación de cada una de las actividades. El cronograma abarca un periodo de 24 

semanas, iniciando el 4 de marzo de 2025 y concluyendo el 19 de agosto de 2025. Ver Tabla 37 

 
Tabla 37: Cronograma 5S 

 

Elaboración Propia 



 

Auditorías internas periódicas: Se ha diseñado un cronograma de auditorías semanales para verificar el cumplimiento de los estándares, y evaluar 

el progreso semanal que se tenga. Asimismo, se han definido condiciones clave que deben ser cumplidas dentro de cada una de las “S”. Por último, 

se han establecido puntajes del 0 (no hay implementación), 1 (30% de cumplimiento), 2 (cumple al 65%) y 3 (95% de cumplimiento). Ver Tabla 

38 

Tabla 38: Cronograma de auditorias semanales 
 

 
Elaboración Propia 
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Resumen de cambios 5S: 

En la Tabla 39 se presenta un resumen de cada uno de los cambios realizados en cada “S”. 

Tabla 39: Resumen de cambios 
 

“S” Descripción de los Cambios Implementados 

Seiri (Clasificar) Se realizó un inventario detallado de hilados y avíos, 
separando los materiales necesarios de los innecesarios. Se 
reubicaron las etiquetas para liberar espacio. Implementación 

de tarjetas de colores para clasificar el estado de los 
materiales. 

Seiton (Ordenar) Reorganización del layout del almacén para aprovechar 
mejor el espacio vertical. Asignación fija de espacios para 

cada tipo de hilado, delimitación de pasillos y eliminación de 
zonas con acumulación de materiales. 

Seiso (Limpieza) Creación de un cronograma de limpieza que asigna tareas 
diarias, semanales y mensuales a personal de limpieza y 

operarios. Implementación de procedimientos para la 
limpieza de andamios y pasillos. Inspección de materiales 

para identificar daños visibles. 

Seiketsu (Estandarizar) Diseño de diagramas visuales para facilitar la ubicación de 
materiales. Creación de manuales operativos breves para 
tareas de limpieza, inspección y desecho de materiales 

dañados. 

Shitsuke (Disciplina) Implementación de controles visuales en las entradas del 
almacén y zonas clave para monitorear el cumplimiento de 
las 5S. Auditorías regulares para verificar la aplicación de los 
estándares. Fomento de la cultura de orden y limpieza entre 

el personal. 
Elaboración Propia 

 
Resultados 5S: En la tabla 40 se observan los resultados de las auditorías semanales y el 

progreso de la implementación de la metodología 5S a lo largo de las 24 semanas. Siguiendo 

los puntajes establecidos, se observa cómo va en aumento el porcentaje de cumplimiento de 

cada uno de los criterios a lo largo de las semanas evaluadas. 
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Tabla 40: Resultados auditorias 
 

 
 
Elaboración Propia 
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Asimismo, se establecieron objetivos de puntaje (% de cumplimiento), los cuales van 

aumentando en el transcurso de las semanas como se observa en la tabla #. Asimismo, se realizó 

un gráfico que muestra el alcance de porcentaje de cumplimiento se logra por cada semana y 

que tan lejos o cerca está del objetivo. Ver Tabla 41 y Figura 57. 

Tabla 41: Resultados y Objetivos 
 

 
Elaboración Propia 

 
 
 

 

Figura 57: Indicador de implementación 5S 

Elaboración propia 
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Conclusiones 5S: 
 

 Se han liquidado 1100 kg de hilos antiguos o descontinuados (clasificación con 

tarjeta naranja) y se desecharon 520 kg de hilos de hilos dañados (clasificación con 
tarjeta roja) 

 Se aumentó la facilidad para identificar materiales prioritarios y evitar 
acumulaciones innecesarias, se redujeron los desperdicios y se implementó un 
desecho oportuno de materiales dañados y uso hilados antiguos. 

 Se han eliminado las zonas de desperdicios y acumulaciones innecesarias al 85%. 

 Se realizó una mejora en la identificación y acceso a los hilados y se optimizó el 

flujo con un tránsito ordenado y seguro en el almacén. Esto redujo el tiempo de 

búsqueda de hilados en un 25% (antes se entregaban los pedidos en promedio 1hora 

y ahora en promedio 45 minutos) 

 Se redujeron los riesgos laborales y se mejoraron las condiciones del almacén. 

Asimismo, el personal se ha comprometido con la limpieza y la inspección continua. 

Ante esto, se ha llegado a un 95% de cumplimiento de la limpieza esperada al 

término de la aplicación de las 5S. 

 La limpieza y las inspecciones han aportado que la cantidad de hilos defectuosos y 

que se deben de desechar se reduzca en un 20%. Anteriormente, en promedio, se 

encontraban 30 kg de hilados defectuosos al mes, esto principalmente al polvo y 

humedad del ambiente del almacén, y debido a que no se realizaban inspecciones a 

tiempo para detectar daños. 

 Las herramientas visuales y auditorias aseguran la continuidad de las mejores y 
ayuda a que los operarios comprendan y apliquen las 5S de forma consistente. 

 El reconocimiento y las capacitaciones fomentan un sentido de pertenencia y 

responsabilidad y la disciplina permite identificar áreas de oportunidad y garantizar 

la excelencia operativa. Así, las 5S se convierten en un pilar fundamental de la 

filosofía empresarial. 
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4.3. Propuesta 2: Metodología Kaizen 
Como se observó en la Tabla 26, la metodología Kaizen es una óptima contramedida para 2 de 

las principales causas raíz: Ausencia de indicadores de medición y No existe un sistema 

establecido de registro de movimiento de hilado. Ante esto, se aplicará la metodología para 

contrarrestar cada una de estas causas raíz. 

4.3.1. Aplicación de la metodología Kaizen para el diseño y estandarización de KPIs en el 
almacén de hilados. 

La propuesta surge como respuesta a la falta de correcta evaluación y monitoreo del desempeño 

del almacén de hilados. Para garantizar la implementación exitosa de esta mejora, se estableció 

la necesidad de trabajar de manera directa y coordinada con la Gerencia de Producción, 

involucrando a los responsables clave del proceso. Esta colaboración permitirá la definición de 

indicadores alineados con los objetivos estratégicos de la empresa, así como la asignación de 

roles y responsabilidades en la recolección, análisis y reporte de datos. 

Objetivo: Diseñar, estandarizar y monitorear indicadores clave de rendimiento (KPIs) para 

evaluar el desempeño del almacén de hilados, fomentando la mejora continua y la eficiencia 

en la gestión de inventarios. 

a) Fase de diagnóstico (Percepción): 

● Identificación de problemas: 
Existe una notoria falta de indicadores cuantificables que permitan evaluar el 

desempeño del almacén y como este afecta a las áreas de producción. 

Asimismo. no se realizan reportes sobre inventario y movimientos del almacén, 

lo cual refleja un manejo poco adecuado del área. 

● Recopilación de información: 
Primero se realizaron entrevistas a los encargados de producción (Jefa de 

Producción, asistente PCP, Supervisor de Tejeduría, Almacenero Tejeduría y 

Jefa de desarrollo de producto). Así, se pudo recopilar todos los problemas e 

incidencias que genera en producción el no medir el rendimiento del almacén de 

hilados. 

Segundo, realizaron entrevistas con el personal de almacén para entender sus 

necesidades y poder identificar qué indicadores facilitarán su trabajo diario y los 

ayudaría a tener un mejor manejo de los hilados. 

Finalmente, se realizó una reunión junto a Gerente de Producción, Jefe de 
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almacén, Jefa de Producción, Asistente de almacén y Supervisor de Tejeduría 

para que, con la información que se tiene, poder identificar los puntos críticos 

que deben ser monitoreados. En dicha reunión se definió lo siguiente: 

❖ Muchas veces no se puede empezar a tejer ciertos pedidos ya que no 
hay stock del hilado principal. 

❖ No se mantienen saldos reales en el sistema. 
❖ Alta cantidad de hilos con muy baja rotación o mucho tiempo estático. 
❖ Alta cantidad de lotes de hilos con fallas. 
❖ Proveedores no cumplen con el lead time establecido. 

 
Al asignarle un KPI a cada uno de estos problemas, se podrán monitorear y 

evaluar su progreso al aplicar las mejoras en el área. 

b) Fase de desarrollo de ideas (Diseño de KPIs) 
● Definición de KPIs iniciales: En la Tabla 42 se define los KPIs 

Tabla 42: Definición de KPIs 
 

KPI Definición 

Rotura de Stock Este indicador registra la cantidad de ocasiones en las que la 

empresa no ha podido atender la demanda debido a la 

ausencia de inventario disponible. 

Contracción del inventario Este indicador refleja el grado de concordancia entre el inventario 

registrado teóricamente en el sistema y la cantidad física 

real existente en el almacén. 

Índice de Rotación Este indicador mide qué tan rápido se mueve el inventario en 

términos de velocidad. 

Entregas recibidas falladas Este indicador cuantifica el porcentaje de pedidos que no 

cumplen con las condiciones acordadas debido a deficiencias en 

el servicio o en la calidad del producto por parte del proveedor. 

Nivel de cumplimiento de 

proveedores 

Este indicador evalúa la efectividad de los proveedores, 

evidenciando el grado de cumplimiento de los plazos de 

entrega de los productos adquiridos al almacén. 

Elaboración Propia 
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● Estandarización de fórmulas: Se definen las fórmulas para cada KPI. Ver 

Tabla 43. 
Tabla 43: Fórmulas de KPIs 

 

KPI Definición Fórmula 

Rotura de Stock Este indicador registra la cantidad 
de ocasiones en las que la 

empresa no ha podido atender la 
demanda debido a la ausencia de 

inventario disponible. 

I𝑛𝑑𝑖𝑐𝑒 𝑑𝑒 𝑟𝑜𝑡𝑢𝑟𝑎 𝑑𝑒 𝑠𝑡𝑜𝑐𝑘 = 
(𝑃𝑒𝑑𝑖𝑑𝑜𝑠 𝑛𝑜 𝑠𝑎𝑡𝑖𝑠𝑓𝑒𝑐ℎ 𝑜𝑠 / 
𝑃𝑒𝑑𝑖𝑑𝑜𝑠 𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙𝑒𝑠) 𝑥 100% 

Contracción del 
inventario 

Este indicador refleja el grado de 
concordancia entre el inventario 

registrado teóricamente en el sistema 
y la cantidad física real existente en el 

almacén. 

𝐶𝑜𝑛𝑡𝑟𝑎𝑐𝑐𝑖ó𝑛 𝑑𝑒 𝑠𝑡𝑜𝑐𝑘 = (𝑆𝑡𝑜𝑐𝑘 

𝑖𝑑𝑒𝑎𝑙 − 𝑆𝑡𝑜𝑐𝑘 𝑟𝑒𝑎𝑙) /  𝑆𝑡𝑜𝑐𝑘 
𝐼𝑑𝑒𝑎𝑙 𝑥 100% 

Índice de 
Rotación 

Este indicador mide qué tan rápido 
se mueve el inventario en términos de 
velocidad. 

𝑅𝑜𝑡𝑎𝑐𝑖ó𝑛 𝑑𝑒 𝑖𝑛𝑣𝑒𝑛𝑡𝑎𝑟𝑖𝑜 (𝑅𝐼) = 
onsumo en un periodo / 
𝐼𝑛𝑣𝑒𝑛𝑡𝑎𝑟𝑖𝑜 𝑚𝑒𝑑io 

Entregas 
recibidas falladas 

Este indicador cuantifica el 
porcentaje de pedidos que no 
cumplen con las condiciones 

acordadas debido a deficiencias en 
el servicio o en la calidad del 

producto por parte del proveedor. 

𝐸𝑛𝑡𝑟𝑒𝑔𝑎𝑠 𝑟𝑒𝑐𝑖𝑏𝑖𝑑𝑎𝑠 𝑓𝑎𝑙𝑙𝑖𝑑𝑎𝑠 = 
(𝑃𝑒𝑑𝑖𝑑𝑜𝑠 fall𝑎𝑑𝑜𝑠 / 𝑇𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑑𝑒 
ó𝑟𝑑𝑒𝑛𝑒𝑠 𝑑𝑒 𝑐𝑜𝑚𝑝𝑟𝑎 𝑟𝑒𝑐𝑖𝑏𝑖𝑑𝑎𝑠) 
𝑥 100% 

Nivel de 
cumplimiento de 

proveedores 

Este indicador evalúa la 
efectividad de los proveedores, 

evidenciando el grado de 
cumplimiento de los plazos de 

entrega de los productos 
adquiridos al almacén. 

𝐶𝑢𝑚𝑝𝑙𝑖𝑚𝑖𝑒𝑛𝑡𝑜 𝑑𝑒 𝑙𝑜𝑠 
𝑝𝑟𝑜𝑣𝑒𝑒𝑑𝑜𝑟𝑒𝑠 = (𝑃𝑒𝑑𝑖𝑑𝑜𝑠 
𝑟𝑒𝑐𝑖𝑏𝑖𝑑𝑜𝑠 𝑓𝑢𝑒𝑟𝑎 𝑑𝑒 𝑝𝑙𝑎𝑧𝑜 / 
𝑇𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑑𝑒 𝑝𝑒𝑑𝑖𝑑𝑜𝑠 𝑟𝑒𝑐𝑖𝑏𝑖𝑑𝑜𝑠) 𝑥 
100% 

Elaboración Propia 
 
 

● Definición de responsables: Se define quién o quiénes se encargaran de realizar 

los cálculos los KPis, cada cuanto tiempo se hará y de generar los reportes. En 

la Tabla 44 se detalla la justificación para cada responsable, además que, todos 

los involucrados contarán con la autorización de sus jefaturas directas para la 

implementación de estos cambios en sus funciones diarias. 
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Tabla 44: Responsables y frecuencia de reportes 
 

KPI Encargado(s) Justificación Frecuencia 

Rotura de Stock Asistente de Planeamiento La asistente de 
planeamiento identifica 
cuando faltan hilados al 
querer programar un 
pedido para tejer y se 
puede encargar de 
calcular este indicador. 

Dado que esta situación se 
da bastante seguido en la 
empresa actualmente, se 
sugiere calcular este KPI 

semanalmente. 

Contracción del 

inventario 

Asistente de Almacén La asistente de almacén 
tiene acceso al sistema y 
está en contacto directo 
con los operarios 
quienes calculan el stock 
real 

Quincenal 

Índice de Rotación Jefe de Almacén El jefe de almacén lleva 
el registro de las salidas 
de hilado y el inventario 
promedio de cada tipo 
de hilado. 

Mensual y Anual 

Entregas recibidas 

falladas 

Jefe de Almacén El jefe de almacén 
recibe las devoluciones 
de lotes fallidos por 
parte de tejeduría. 

Mensual 

Nivel de cumplimiento 

de proveedores 

Jefe de Almacén El jefe de almacén emite 
las órdenes de compra y 
las recibe, de esta 
manera puede 
monitorear el 
cumplimiento del lead 
time. 

Mensual 

Elaboración Propia 

 
c) Fase de implementación (Toma de Decisiones) 

● Desarrollo de reportes: Se crearon formatos en hojas de cálculo de Excel para el 

registro automático de KPIs, los cuales incluyen gráficos visuales que faciliten 

el análisis. Estos reportes serán entregados a la Gerencia de Producción para su 

revisión y aprobación, asegurando que la información generada impacte en la 

toma de decisiones estratégicas y operativas. 
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● Capacitación del personal: Se realizaron 4 sesiones formativas con todos los 

involucrados sobre la importancia de los KPIs y su registro. Asimismo, se 

simularon escenarios para practicar la generación de reportes. 

d) Fase de evaluación y mejora continua 
 

● Análisis de Resultados: Evaluar el desempeño del almacén basado en los KPIs 

registrados y detectar desviaciones o áreas de mejora. Para esto, se han definido 

objetivos a 6 meses y metas a 12 meses para cada uno de los KPIs. Estos valores 

se han definido en conjunto con todo el equipo y van acorde a la realidad de la 

empresa, por lo tanto, se presenta la mejora cuantificada de este proyecto al 

culminar los 6 meses. Ver Tabla 45. 

 
Tabla 45: Cuadro de objetivos 

 

Indicador Valor Actual Objetivo (6 meses) Meta (12 meses) Mejora 
cuantificada 

Rotura de Stock 40% 25% 10% Reducción en 15% 

Contracción del 

inventario 

26.5% de 
diferencia 

10% de diferencia 5% de diferencia 16.5% de mejora en 
los registros 

Índice de 

Rotación 

el 70% de los 
tipos de 

hilado tienen 
una rotación 
menor a 1 

40% de los hilados 
con rotación menor 

a 1 

20% de los 
hilados con 

rotación menor a 
1 

Reducción de un 
30% de la cantidad 

de hilados con 
rotación menor a 1 

Entregas 

recibidas 

falladas 

11.76% 7% 3% Reducción en 
4.76% de fallas 

Nivel de 

cumplimiento 

de proveedores 

70% 85% 95% 15% de aumento de 
cumplimiento 

Elaboración Propia 
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Asimismo, en la Tabla 46 se presenta la justificación del valor de objetivo definido, tomando 

como ejemplo el KPI de Rotura de Stock y el progreso esperado mes a mes: 

 
 

Tabla 46: Progreso de KPI “Rotura de Stock” 
 

Mes Rotura de Stock Acción clave 

Mes 1 40% → 36% Organización del almacén 
con 5S 

Mes 2 36% → 33% Implementación de sistemas 
de gestión de inventarios 

Mes 3 33% → 30% Negociación con 
proveedores y monitoreo de 

entregas. 

Mes 4 30% → 28% Implementación de sistema 
de salidas del inventario. 

Mes 5 28% → 26% Ajuste de parámetros de 
reorden y validación de 

mejoras. 

Mes 6 26% → 25% Evaluación y optimización 
del proceso de 
abastecimiento. 

Elaboración Propia 

 
● Reuniones Kaizen Semanales: Revisar los KPIs con el equipo del almacén, y 

proponer acciones correctivas si los resultados están fuera de los objetivos. 

● Documentación: Mantener un registro histórico de los reportes para análisis 

comparativos. 

4.3.2. Aplicación de la metodología Kaizen para la implementación de un sistema de registro 
de salidas de hilado. 

La propuesta surge como respuesta a la necesidad de tener los stocks de hilado actualizados en 

el sistema. Para garantizar la implementación exitosa de esta mejora, se estableció la necesidad 

de trabajar de manera directa y coordinada con la Gerencia de Producción, involucrando a los 

responsables clave del proceso. Esta colaboración permitirá la definición de las mejores 

acciones a tomar, las cuales deben estar alineadas con los objetivos estratégicos de la empresa, 

así como la asignación de roles y responsabilidades. 
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a) Fase de Diagnóstico (Percepción) 

● Identificación de problemas: 

○ No se mantienen inventarios reales en el sistema 
○ Lo que dice el sistema siempre está desactualizado 

○ No se ingresan las salidas a tiempo 

○ No se verifica correctamente lo que se entrega a Tejeduría 

○ No existe una verdadera trazabilidad del hilado 

○ Exceso y falta de control de devoluciones 
 
 

● Entrevistas al personal del almacén y tejeduría: Gracias a entrevistas se 

comprende las dificultades que enfrenta el personal de almacén para registrar la 

salida de hilados dado el mecanismo que se emplea actualmente. Las hojas de 

requerimiento que llegan de tejeduría se acumulan durante días para que la 

asistente de almacén ingrese las salidas cuando tenga tiempo, lo cual genera un 

porcentaje alto de contracción de inventario. 

Asimismo esta situación es perjudicial para el área de producción ya que no se 

tienen saldos reales en el sistema y eso retrasa la obtención del stock, no se 

pueden programar pedidos a tiempo y no permite emplear un correcto sistema 

de control de inventarios. 

● Revisión de procesos actuales: Actualmente tejeduría envía la hoja de 

requerimiento al almacén indicando título de hilado, color y cantidad de conos. 

El almacenero busca los colores solicitados, saca la cantidad de conos que se 

necesitan, los pesa y los coloca en bolsas. Luego baja las bolsas de hilos y se las 

entrega al almacenero de tejeduría. Finalmente, las hojas de requerimiento se le 

entregan a la asistente de almacén, quien digita las salidas en el sistema varias 

semanas después. Ver Figura 58. 
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Figura 58: Hoja de requerimiento actual 

Fuente: Área -de almacén de MP 

● Análisis de inconsistencias: De esta manera, se entrega el hilado sin una 

verificación por parte de tejeduría. Asimismo, el hilado sale físicamente del 

almacén, pero sucede que no se registra su salida en el sistema entre 2 semanas 

a un mes después. 

b) Fase de Desarrollo de Ideas (Diseño del Sistema) 

En esta fase, primero se realizó una reunión para definir las acciones a tomar y cuál 

sería la mejor forma de implementarlas. El equipo que formó parte de esta reunión y 

de la aplicación es el siguiente: 

● Gerente de Producción 

● Jefe de Almacén 

● Jefa de Producción 

● Jefe de Sistemas 

● Asistente de almacén 

● Almacenero encargado de despacho de hilos 

 
Por lo tanto, al integrar todas las ideas se definió lo siguiente: 

○ Adaptación del sistema de la empresa: El jefe de sistemas se encargará de 

adaptar una sección del sistema en el que el almacén pueda generar guías de 

envío de hilos a otra área (tejeduría por ejemplo) de la misma que se hace en las 

áreas de producción. Así, al generar la guía con el peso neto de cada hilado, estos 

ya figuran en el almacén de tejeduría. Ver Figura 59. 
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Figura 59: Ejemplo de formato de guía de salida de hilado 

Elaboración Propia 

 
○ Forma de registro de salidas: Luego de que el almacenero ubique y saque el 

peso bruto de cada hilado solicitado, el digitador debe de calcular el peso neto y 

digitar la guía, imprimirla y colocarla dentro de su bolsa de hilado 

correspondiente. De esta forma, se garantiza que ningún hilado salga del almacén 

sin ser registrado primero en el sistema. Para esto, se contratará a un nuevo 

personal de almacén encargado únicamente de digitación. 

 
○ Establecimiento de indicadores (KPIs): Se definirán indicadores los cuales 

ayudarán a medir el rendimiento de la nueva propuesta: 

1. Número de registros realizados: Medir la frecuencia y puntualidad de 

los registros diarios de salidas de hilado. 

2. Contracción de inventario: Muestra la relación entre el inventario que 

teóricamente hay en el almacén y el inventario que hay en realidad. Este 

indicador debería de mejorar considerablemente semana a semana. 

 
𝐶𝑜𝑛𝑡𝑟𝑎𝑐𝑐𝑖ó𝑛 𝑑𝑒 𝑠𝑡𝑜𝑐𝑘 = (𝑆𝑡𝑜𝑐𝑘 𝑖𝑑𝑒𝑎𝑙 − 𝑆𝑡𝑜𝑐𝑘 𝑟𝑒𝑎𝑙) / 𝑆𝑡𝑜𝑐𝑘 𝐼𝑑𝑒𝑎𝑙 𝑥 
100% 



103  

c) Fase de Implementación (Toma de Decisiones) 
 

● Capacitación: Realizar talleres para enseñar al personal el uso del nuevo sistema 

y simulaciones de escenarios prácticos para registrar correctamente las salidas. 

● Desarrollo de reportes automáticos: Configurar alertas y reportes semanales 

sobre las salidas de hilado y el estado del inventario. 

 
d) Fase de Evaluación y Mejora Continua 

 
● Análisis de Resultados: Evaluar el desempeño del almacén basado en el nuevo 

sistema de salidas y detectar desviaciones o áreas de mejora. Ver Tabla 47. 
Tabla 47: Cuadro de objetivos 

 

Indicador Valor Actual Objetivo (1 mes) Meta (6 meses) Mejora 
cuantificada 

Número de 
registros 

inmediatos 
realizados 

Casi nulo 
(actualmente no 

se registran 
salidas al 

momento que se 
entrega el hilo) 

60% 98% En un mes, se 
ha logrado que 
el 60% de las 

salidas de hilado 
se registren 

inmediatamente 

Contracción de 
inventarios 

26.5% de 
diferencia 

20% de 
diferencia 

10% de 
diferencia 

Reducción de 
6.5% de la 

contracción de 
inventario. 

Pedidos de 
hilado 

realizados a 
tiempo 

35% 45% 85% Se aumentó en 
un 10% la 

cantidad de 
órdenes de 
compra a 
tiempo 

Elaboración Propia 

● Reuniones Kaizen Semanales: Revisar las mejoras con el equipo del almacén, y 

proponer acciones correctivas si los resultados están fuera de los objetivos. 

● Documentación: Mantener un registro histórico de los reportes para análisis 

comparativos. 
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4.4. Propuesta 3: Inventarios Agregados 
Dado que los hilos son el insumo principal en la producción de calcetines, una mala 

administración de estos inventarios puede generar excesos, obsolescencia o desabastecimientos, 

afectando la continuidad operativa y los costos de producción. Ante esto, la implementación de 

una gestión eficiente de inventarios agregados contribuirá a la optimización del almacenamiento 

de materia prima. 

Actualmente, el almacén maneja diferentes tipos de hilos según su color y grosor. Sin embargo, 

la falta de una gestión agregada del inventario genera problemas como: 

● Falta de visibilidad global: Se administra el stock de cada tipo de hilo de manera 

aislada, sin considerar el volumen total de inventarios. 

● Almacenamiento ineficiente: Existen excedentes en algunos hilados y escasez en otros, 

lo que genera costos adicionales por sobre almacenamiento o compras urgentes. 

● Rotación desbalanceada: Algunos hilos permanecen almacenados por largos períodos, 

mientras que otros se agotan rápidamente, generando desperdicio y obsolescencia. 

Para mejorar la administración del almacén, se propone una metodología basada en el enfoque 

Lean Logistic, aplicando gestión de inventarios agregados a través de las siguientes estrategias: 

4.4.1. Clasificación de Inventario por Niveles Agregados: En lugar de gestionar cada 

tipo de hilo de manera individual, se consolidará el inventario en categorías agregadas 

para mejorar la planificación: 

● Nivel 1: Inventario total de hilo. Representa la cantidad global de materia 

prima disponible actualmente en el almacén. Ver Tabla 48. 

Tabla 48: Nivel 1 de inventarios 

 

 
Elaboración Propia 
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● Nivel 2: Inventario por tipo de fibra. Se agrupan los hilos en categorías como 

algodón, alpacas y otros hilados secundarios. Ver Tabla 49. 

Tabla 49: Nivel 2 de inventarios 

 

 
Elaboración Propia 

 
● Nivel 3: Inventario por especificación de uso. Se diferencian los hilos según su 

grosor y aplicación en la producción. Se realiza la división únicamente para los 

algodones y alpacas, ya que estos son los hilados principales dentro del producto 

final, además que cuentan con la mayor cantidad de título dentro de cada uno. 

Ver Tabla 50. 

Tabla 50: Nivel 3 de inventarios 
 

 
Elaboración Propia 
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4.4.2. Implementación del método ABC en inventarios agregados 
 

En esta sección se realiza un análisis ABC aplicado a los títulos de algodón y alpaca, 

con el propósito de establecer diferentes categorías dentro de los inventarios de materia 

prima, lo que permitirá implementar políticas de control específicas para cada tipo. En 

la Tabla 51 se presenta la clasificación correspondiente a los algodones, mientras que en 

la Tabla 52 se muestra la clasificación de las alpacas.Tabla 51: Clasificación ABC de algodones 

 

Elaboración Propia 

 
Tabla 52: Clasificación ABC de alpacas 

 

Elaboración Propia 

 
El análisis realizado pone de manifiesto la necesidad de ajustar la política de inventarios 

de manera particular para cada tipo de hilado, con el objetivo de optimizar la gestión y 

reducir los costos asociados. En este sentido, se recomienda establecer niveles estándar 

de inventario de seguridad adaptados a cada material, así como implementar plazos de 

entrega más ágiles. 
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4.4.3. Política actual de inventarios 
 

Actualmente, la empresa no dispone de políticas o directrices claras para la gestión de 

inventarios. En su lugar, la administración del inventario se lleva a cabo de manera 

empírica, basada en la experiencia y la frecuencia de los pedidos de los clientes. Los 

operarios del almacén son los encargados de realizar una revisión continua de los niveles 

de existencias de hilado, notificando al jefe cuando es necesario realizar los pedidos para 

reponer los artículos con bajo stock. La empresa carece de un sistema formal de gestión 

de inventarios, no tiene establecidos niveles de stock de seguridad ni lotes de compra 

definidos. 

El costo total de inventarios asciende a S/. 352,467.27, de los cuales el 33.15% 

corresponde a algodones y el 26.43% a alpacas. Por lo tanto, el costo total de inventario 

de los hilados principales es de S/. 210,000. Además, se registran 900 pedidos realizados 

en 2024. 

El costo de emitir órdenes de compra incluye varios elementos, tales como la 

administración de la orden (que abarca el proceso de realizar el pedido y su seguimiento) 

por un total de S/. 30, llamadas telefónicas por S/. 9, uso de internet por S/. 10, y otros 

gastos relacionados con el uso de hojas y tinta por S/. 6, lo que totaliza S/. 55 por cada 

orden de compra. Ver Tabla 53. 

Tabla 53: Situación Actual 

 

Elaboración Propia 
 

4.4.4. Curvas de Intercambio 
 

La utilización de las “Curvas de Intercambio” permite evaluar de forma integral todos 

los factores relevantes, facilitando una gestión global de los inventarios en lugar de 

aplicar estrategias individuales para cada tipo de materia prima. En primer lugar, resulta 

fundamental determinar el tamaño de lote más eficiente a partir de la curva y los 

parámetros establecidos, con el objetivo de analizar cómo varía el Costo Total de Stock 

(TCS) según la cantidad de órdenes emitidas. 
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Primero, con base en la demanda y costo unitario de cada título de hilado, se calcula el 

EOQ, TCS, N y POQ para cada item. Como se observa en la Tabla 54, todos los cálculos 

se realizan con un valor de A/r igual a 100. 

Tabla 54: Cálculos previos 
 

Elaboración Propia 

De la tabla se obtiene que el TCS total multiplicado por el N total es una constante, y 

tiene un valor de s/. 23, 851,148. Con este valor, se realiza la tabulación. Ver tabla 55. 

Tabla 55: Tabulación 
 

 
Elaboración Propia 
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Tomando en cuenta tanto la línea de crédito disponible para los proveedores como la 

liquidez de la empresa para compras al contado, se ha determinado un límite financiero 

aproximado de S/. 250,000. Por otro lado, el límite operacional se establece en 1,300 

pedidos, basado en la capacidad máxima del almacén, calculada a partir de datos 

históricos de pedidos durante los periodos de alta demanda. Este análisis se presenta en 

la Figura 60. 
 

 
Figura 60: Curva de Intercambio 

Elaboración Propia 

A continuación, se muestra la evaluación de costos considerando los casos con número 

de pedidos constante, Costo Total de Stock (TCS) constante, A/r constante, situación 

actual, así como los límites financiero y operacional, tal como se detalla en la Tabla 56. 

Tabla 56: Evaluación de costos 
 

Elaboración Propia 
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Los resultados muestran que el escenario del límite financiero presenta el menor costo 

total. No obstante, implementar políticas basadas en este límite resulta arriesgado, ya 

que podría superarse fácilmente y afectar negativamente a la empresa. Por ello, se opta 

por el escenario de Costo Total de Stock (TCS) constante. Con esta alternativa, se 

obtiene un costo de S/. 12,493, lo que representa un ahorro de S/. 86,507 en comparación 

con la política actual. Este análisis servirá como base para evaluar las nuevas políticas 

de inventario a aplicar para cada ítem. 

4.4.5. Nueva Política de Inventarios 
 

Se procede a aplicar las nuevas políticas de inventario para cada ítem, dando prioridad a 

los hilos clasificados en la categoría A del análisis ABC. El cálculo del POQ expresado 

en meses se presenta en la Tabla 57. 
Tabla 57: Nueva Política 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Elaboración Propia 

 
Para establecer las nuevas políticas, se ajustó el POQ priorizando los hilados incluidos 

en la categoría “A” del análisis ABC y agrupando los ítems dentro de un mismo pedido. 

Finalmente, se determinó la nueva cantidad de pedidos anuales (N) correspondiente a 

cada POQ ajustado, así como el Costo Total de Stock (TCS) asociado a cada caso, como 

se muestra en la Tabla 58. 
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Tabla 58: Nueva Política Ajustada 
 

Elaboración Propia 

 
Se ajustaron los valores del Costo Total de Stock (TCS) a S/. 213,678 y la cantidad de 

pedidos anuales (N) a 113. Con base en esto, se decidió implementar una política de 

inventarios que agrupe los ítems, en lugar de gestionarlos de manera independiente. Esta 

estrategia busca reducir el nivel de inventario en los almacenes hasta alcanzar un punto 

óptimo, garantizando un uso más eficiente de los recursos y evitando acumulaciones 

innecesarias. Además, según se observa en la Tabla 59, el costo total es de S/. 12,410, 

lo que representa un ahorro de S/. 86,590 en comparación con la situación actual. 
Tabla 59: Ahorro obtenido 

 

Elaboración Propia 
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CAPÍTULO 5. EVALUACIÓN ECONÓMICA 

En este capítulo se realizará un análisis detallado de los costos e inversiones asociados a las 

mejoras propuestas, evaluando su viabilidad económica y financiera mediante indicadores como 

el Valor Actual Neto (VAN) económico y financiero, la Tasa Interna de Retorno (TIR), la 

relación costo-beneficio y el período de recuperación de la inversión. Para ello, se cuantificarán 

tanto los costos de implementación como los beneficios generados. Se elaborará un flujo de caja 

económico que permitirá examinar los costos y beneficios de cada herramienta de Lean 

Manufacturing aplicada en la empresa textil, proporcionando así una base sólida para determinar 

la viabilidad económica de la propuesta y respaldar la toma de decisiones. 

 
5.1. Costo de oportunidad de capital (COK) 

El costo de oportunidad del capital, también conocido como "Tasa de Descuento", representa la 

rentabilidad mínima que la empresa espera obtener para generar valor. Según el modelo CAPM, 

se aplicará la siguiente expresión matemática:COK = Rf + β (Rm – Rf) + Rp 

 
Asimismo, para el cálculo del β (Coeficiente de riesgo específico), se utilizará la siguiente 

fórmula: 

β = Beta no apalancada + {1 + (1 – T) * (D/C) 
 
 

Para obtener el valor de beta apalancado, se hará uso del beta sin apalancamiento, según la 

plataforma web Damodaran Online para el sector textil tiene un valor de 0.93. Ver Tabla 60. 
Tabla 60: Cálculo de beta apalancado 

 

 
Elaboración Propia 
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Con el valor del BETA apalancado, ya es posible realizar el cálculo del COK, donde usamos 

valores de la Prima por riesgo de mercado brindado por Aswath Damodaran, la tasa libre de 

riesgo actual brindado por un estudio de estimación del costo promedio ponderado de capital 

(WACC) realizado por CORPAC y el riesgo país brindado por Banco Central de Reserva de 

Perú. Ver Tabla 61. 
Tabla 61: Cálculo del COK 

 

Elaboración Propia 
 

5.1. Presupuesto 

Previo a la ejecución de las mejoras, resulta esencial determinar el costo de los recursos 

necesarios, ya que esto permitirá establecer la inversión inicial requerida para la puesta en 

marcha del proyecto. 

5.1.1. Costo de la implementación de las propuestas: 
 

● Costos de implementación 5S 
 

Se procederá a analizar y desglosar los costos asociados a la implementación de las 5S, 

considerando los materiales e insumos, los cuales se presentan en la Tabla 62.: 

Tabla 62: Costos de implementación 5S 
 

Elaboración Propia 
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Además, se considera la contratación del Líder 5S y un auditor. Ver Tabla 63: 
 

Tabla 63: Costos de contratación 

 

 
Elaboración Propia 

 
Finalmente, para la implementación de las 5S se requiere un presupuesto total de s/. 33 

440,00 para los próximos 12 meses. 

● Costos de implementación Kaizen 
 

Para poder implementar las mejoras, es necesario contratar a un especialista en 

metodología Kaizen que diseñe, implemente y supervise las propuestas. Asimismo, se 

pagará una licencia de software para generación de reportes y un costo por la 

modificación del sistema actual de la empresa. Finalmente, se contratará a un nuevo 

personal de almacén, quien estará encargado de la digitación de todas las salidas durante 

el día. Los costos se detallan en la Tabla 64: 

Tabla 64: Costos de implementación Kaizen 

 

Elaboración Propia 

 
● Costos de implementación de Inventarios Agregados 

 
Para llevar a cabo la implementación de las nuevas políticas, será fundamental contar 

con los materiales adecuados para la reorganización y restructuración de los almacenes. 

Una vez aplicadas las 5S y kaizen, se podrá optimizar la nueva distribución del almacén 

y mejorar la gestión de compras de materia prima. Los materiales 
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requeridos se detallan en la Tabla 65: 
 

Tabla 65: Costos de implementación Inventarios Agregados 
 

Elaboración Propia 
 

5.1.2. Beneficio de la implementación de las propuestas 
 

● Beneficios de 5S 

1. Primera “S”: Con la aplicación de esta S, se obtendrá una correcta clasificación 

de todos los materiales que se tienen en el almacén. Con esta clasificación se 

podrá liquidar hilado descontinuado y desechar aquellos en mal estado. Esto a su 

vez impactará en la reducción de los costos de almacenamiento. En la siguiente 

tabla se muestra el análisis para conseguir el beneficio económico en la Tabla 

66: 

Tabla 66: Beneficios 1era “S” 
 

Elaboración Propia 

 
2. Segunda “S”: Se realizó una mejora en la identificación y acceso a los hilados 

y se optimizó el flujo con un tránsito ordenado y seguro en el almacén. Esto 

redujo el tiempo de búsqueda de hilados en un 25%. En la siguiente tabla se 

muestra el análisis para conseguir el beneficio económico en la Tabla 67: 

Tabla 67: Beneficios 2da “S” 
 

Elaboración Propia 
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3. Tercera“S”: La limpieza y las inspecciones han aportado que la cantidad de 

hilos defectuosos y que se deben de desechar se reduzca en un 20%. 

Anteriormente, en promedio, se encontraban 30 kg de hilados defectuosos al 

mes, esto principalmente al polvo y humedad del ambiente del almacén, y debido 

a que no se realizaban inspecciones a tiempo para detectar daños. Ver Tabla 68: 

Tabla 68: Beneficios 3ra “S” 
 

Elaboración Propia 

 
● Beneficios de Metodología Kaizen e Inventarios Agregados: 

 
En la Tabla, se detallan los beneficios obtenidos de la aplicación en conjunto de la 

metodología Kaizen y los inventarios agregados, al evaluar los KPI's definidos y el 

ahorro obtenido. Ver Tabla 69: 

Tabla 69: Beneficios Kaizen e Inventarios Agregados 

 

Elaboración Propia 
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5.2. Flujo de Caja 

El flujo de caja se calcula considerando los ahorros y beneficios económicos generados por 

cada propuesta, así como los costos asociados. Adicionalmente, se consideran los siguientes 

aspectos: 

● El proyecto se evalúa en un horizonte de 2 años. 

● Los beneficios económicos se mantienen constantes durante cada año. 

● La inversión inicial en el año 0 incluye los materiales necesarios para iniciar el proyecto en 

el primer año, considerando que los materiales de cada año se adquieren a finales del año 

previo. 

● Se estima un costo de S/. 3,000 por concepto de ejecución integral del proyecto. 

Por lo tanto, se tiene el siguiente flujo de caja en la Tabla 70: 

Tabla 70: Flujo de Caja 
 

 
 

Elaboración Propia 



118  

Para la evaluación financiera del proyecto se emplearán dos indicadores principales: el VAN- 

Económico y la TIR-Económica, definidos de la siguiente manera: 

● VAN-Económico (VAN-E): Este indicador calcula el Valor Actual Neto. La regla de 

decisión es: si VAN > 0, la propuesta de mejora es rentable y debe aceptarse; si VAN = 0, la 

aceptación depende del criterio del inversionista, aunque lo ideal es obtener ganancias; y si 

VAN < 0,   la   propuesta   no   es   rentable   y   debe   rechazarse. 

● TIR-Económica (TIR-E): Este indicador mide la Tasa Interna de Retorno. La regla de 

decisión es: si TIR > COK, la propuesta es rentable y debe aceptarse; si TIR = COK, la 

aceptación queda a criterio del inversionista, considerando que lo ideal es generar ganancias; y 

si TIR < COK, la propuesta no es rentable y debe rechazarse. 

 
Aplicando estos indicadores al flujo de caja económico, se obtiene como resultado la Tabla 

71. Se observa que la TIR es mayor al COK=10,10% y el VAN es positivo, entonces, se 

acepta el proyecto. 
Tabla 71: Resultados evaluación económica 

 

 
Elaboración Propia 
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CAPÍTULO 6. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES 

 
En este capítulo se presentarán las conclusiones y recomendaciones en base a las herramientas 

aplicadas en la propuesta de mejora. 

 
 

6.1. Conclusiones 

 
● La implementación de la metodología 5S permitió la clasificación y liquidación de 1,100 

kg de hilados descontinuados y la eliminación de 520 kg de hilados dañados, reduciendo 

significativamente los costos de almacenamiento y mejorando la organización del 

almacén. 

 
● La implementación de una mejor gestión de inventarios permitió reducir la rotura de 

stock del 40% a 25%, asegurando una mayor disponibilidad de materia prima para la 

producción y minimizando retrasos en los pedidos. 

 
● El cumplimiento de la limpieza en el almacén alcanzó un 95% al término de la aplicación 

de las 5S, evidenciando un alto nivel de compromiso del personal con el mantenimiento 

de la metodología y la mejora continua. 

 
● Gracias a la mejora en la identificación y acceso a los hilados, implementado en la 

propuesta de 5S, el tiempo promedio de búsqueda y entrega de materiales se redujo en 

un 25%, pasando de 1 hora a 45 minutos, lo que impactó positivamente en la eficiencia 

operativa. 

 
● La implementación de metodología Kaizen y la digitalización del registro de salidas en 

tiempo real redujo los errores en los niveles de inventario en un 16.13%, evitando 

inconsistencias en la planificación de la producción. 

 
● La aplicación de la política de inventarios agregados permitió una optimización en la 

gestión de insumos, generando un ahorro anual de S/ 86,590 en costos de 

almacenamiento y compras, esto asegura una mejor planificación y disponibilidad de 

materiales sin generar excesos. 
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● La evaluación económica determinó que el proyecto es rentable, con un Valor Actual 

Neto (VAN) positivo y una Tasa Interna de Retorno (TIR) superior al Costo de Capital 

(COK) del 10.10%, asegurando la viabilidad financiera de la propuesta. 

6.2. Recomendaciones 

 
● Se recomienda institucionalizar la filosofía Lean Logistics y Kaizen en la empresa. Esto 

implica la creación de un comité de mejora continua que evalúe regularmente los 

procesos del almacén, proponga ajustes periódicos y realice auditorias y capacitaciones 

constantemente al personal. 

 
● Se sugiere implementar un programa de incentivos y reconocimiento para los empleados 

del almacén que alcancen avances en métricas clave, como la disminución de 

desperdicios, el cumplimiento de los plazos de entrega internos y la exactitud en los 

registros. 

 
● Dado que la empresa depende de proveedores de materia prima, se recomienda 

establecer un plan de contingencia que incluya proveedores alternativos, estrategias de 

almacenamiento de seguridad y protocolos de respuesta rápida ante interrupciones en la 

cadena de suministro. 

 
● Se sugiere que los procedimientos operativos estándar estén disponibles para los 

trabajadores en formatos digitales o impresos, permitiendo un acceso sencillo a la 

información. Esto garantizará la uniformidad en la ejecución de las tareas y reducirá la 

dependencia del conocimiento basado únicamente en la experiencia individual. 
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ANEXOS 
 

Anexo 1: Carta de autorización de uso de información 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
Anexo 2: Formato de Inspección de Orden y Limpieza 
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Anexo 2: Formato de Inspección de Orden y Limpieza 
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Anexo 3: Manual de procedimientos de limpieza de andamios y pasillos 

 
Nombre del Procedimiento: Limpieza de Andamios y Pasillos 

Fecha de Emisión: 20/01/2025 

Elaborado por: Aracelli Landauro (Líder 5S) 

Revisado por: Thania Lopez (Supervisora de salud y seguridad) 

Aprobado por: Fernando Farah (Gerente de producción) 
 

 
1. Objetivo: Establecer los pasos necesarios para realizar la limpieza de andamios y 

pasillos en el almacén de hilado, garantizando condiciones seguras, ordenadas e 

higienizadas. 

 
2. Responsables 

 
● Personal de Limpieza: Ejecución del procedimiento. 

● Supervisora de salud y seguridad: Verificación y registro de la limpieza. 
 
 

3. Recursos Necesarios: Escoba industrial, Recogedor, Trapeador y balde con agua, 

Detergente neutro, Paños de microfibra, Escalera de seguridad, Guantes y mascarilla y 

Bolsas para desechos 

 
4. Procedimiento: 

 
4.1 Limpieza de Andamios: 

 
1. Preparación: Verificar la estabilidad del andamio y usar equipo de protección personal 

(guantes y mascarilla). 

2. Retiro de Polvo: Limpiar de arriba hacia abajo con paño seco o ligeramente húmedo. 

3. Limpieza de superficies: Aplicar detergente neutro diluido y secar con un paño limpio. 

 
4.2 Limpieza de Pasillos 

 
1. Preparación: Asegurar que el pasillo esté despejado y colocar señalización de "Zona en 

limpieza". 
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2. Barrido: Barrer de extremo a extremo y recoger residuos. 

3. Trapeado: Aplicar agua con detergente neutro y trapear asegurando cubrir toda el área. 

4. Secado: Dejar secar o usar trapeador seco. 

5. Finalización: Retirar la señalización. 
 
 

5. Consideraciones de Seguridad: Usar siempre guantes y mascarilla, verificar la 

estabilidad de los andamios y mantener la zona señalizada. 

 
6. Indicadores de Calidad: Ausencia de suciedad visible en andamios y pasillos, y 

superficies secas y libres de residuos. 

 
7. Registro: Completar el formato del cronograma de limpieza indicando fecha, hora, 

responsable y observaciones si las hubiera. 
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Anexo 4: Manual de procedimientos de inspección y desecho de materiales 
dañados. 

Nombre del Procedimiento: Inspección y Desecho de Materiales Dañados 

Fecha de Emisión: 20/01/2025 

Elaborado por: Aracelli Landauro (Líder 5S) 

Revisado por: Thania Lopez (Supervisora de salud y seguridad) 

Aprobado por: Fernando Farah (Gerente de producción) 
 

1. Objetivo: Establecer los pasos necesarios para la inspección y correcta disposición de 
materiales e hilados dañados en el almacén de hilado, asegurando el manejo adecuado de 
desechos y la optimización del espacio de almacenamiento. 

 
2. Responsables 

 Personal de Almacén: Ejecución del procedimiento. 
 Jefe de Almacén: Verificación y aprobación de la disposición de materiales dañados. 

3. Recursos Necesarios: Registro de inspección, etiquetas para identificación de material 

dañado, contenedores para desecho, guantes de seguridad, bolsas para residuos, montacargas 

(si es necesario). 

4. Procedimiento: 
4.1 Inspección: 

 Preparación: Verificar el área de almacenamiento y usar guantes de seguridad. 

 Revisión Visual: Inspeccionar visualmente los materiales e hilados buscando señales de 
daño (Hilados con humedad, moho o manchas, deformaciones, cortes o enredos severo) 

 Evaluación de Condición: Separar los hilos dañados y etiquetar correctamente. 

 Notificación: Informar al jefe de almacén para la validación final. 

4.2 Desecho de Materiales/Hilados Dañados 

 Autorización: Confirmar autorización del jefe de almacén para el desecho. 

 Preparación para el Desecho: Trasladar los materiales etiquetados a la zona de desecho 
y segregar según tipo de residuo (orgánico, reciclable o general). 

 Eliminación: Depositar en contenedores adecuados y asegurar la correcta disposición 
según las normativas ambientales. 

 Registro: Completar el formato del cronograma de limpieza indicando fecha, hora, 
responsable y observaciones si las hubiera. 

5. Consideraciones de Seguridad: Usar siempre guantes de seguridad, evitar el contacto 

directo con hilados enmohecidos o contaminados y mantener despejada la zona de desecho. 
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Anexo 5: Manual de búsqueda de hilado en el almacén de materia prima. 

Nombre del Procedimiento: Procedimiento de búsqueda de hilados. 

Fecha de Emisión: 20/01/2025 

Elaborado por: Aracelli Landauro (Líder 5S) 

Revisado por: Victor Estrella (Jefe de Almacén) 

 
Aprobado por: Fernando Farah (Gerente de producción) 

 

 
Objetivo: Estandarizar el proceso de búsqueda de hilado en el almacén de materia prima 

para garantizar eficiencia, orden y reducción de tiempos en la operación. 

Procedimiento: 

1. Verificación Inicial: Revisar la requisición del pedido para identificar: 
 

● Tipo de hilado (algodón, alpaca, mezclas). 

● Color del hilado. 

● Cantidad solicitada. 
 

2. Consulta del Inventario: Verificar la disponibilidad en el sistema de inventario 

actualizado. Si el sistema no está actualizado, proceder a búsqueda física. 

3. Ubicación del Hilado: 

 Consultar el layout general del almacén para identificar a qué zona de clasificación (A, 
B o C) pertenece ese hilado y en qué andamio se encuentra. 

 Dirigirse al andamio y consultar la ayuda visual colocada al extremo de cada andamio 
para poder identificar la ubicación exacta de cada color. 

4. Validación del Producto: Comparar el código y color del hilado en la etiqueta del rollo 

con la información del pedido. 

5. Recolección: Transportar el hilado al área de preparación de pedidos y completar la hoja 

de requisición. 


