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RESUMEN

La industria textil y de confecciones peruana es fundamental para la economia nacional,
contribuyendo con el 6.3% del PBI manufacturero y generando miles de empleos. Este sector
se sitia en un contexto global altamente competitivo, ejemplificado por el nicho de calcetines,
un mercado que alcanz6 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 gestion de su almacén de materia prima. Esta
situacion se caracteriza por la inexistencia de inventarios reales en el sistema, la acumulacion
de salidas por registrar y la consecuente generacion de sobrecostos, demoras en la produccion
y un uso ineficiente de materiales criticos como el hilado de alpaca y algodén, que representan
mas del 59% del inventario total.

El objetivo primordial de esta investigacion fue diagnosticar y optimizar el Almacén de
Materia Prima a través de la integracion de la metodologia Lean Logistics y diversas
herramientas de Gestion de Inventarios. Mediante un enfoque cuantitativo, se utilizd el
Diagrama de Pareto para priorizar las fallas logisticas y el Diagrama de Ishikawa para
identificar las causas raiz. Los hallazgos guiaron la implementacion de una estrategia de
mejora en tres pilares: primero, la Metodologia 5S para la estandarizacion y organizacion del
layout del almacén, eliminando desperdicios y mejorando la localizacion de los insumos;
segundo, la Metodologia Kaizen, enfocada en el disefio de un sistema de registro inmediato
de salidas de hilado que garantizara la trazabilidad de los materiales; y tercero, la clasificacion
de Inventarios Agregados para establecer nuevas y eficientes politicas de stock para los
materiales clave, con el fin de minimizar la contraccion de inventario y evitar las costosas
compras de emergencia.

Los resultados de la aplicacion demostraron una mejora significativa en la eficiencia
operacional del almacén y un aumento en la precision del control de existencias. La viabilidad
economica de las propuestas se confirmé con la evaluacién financiera, la cual arrojé un Valor
Presente Neto (VPN) de S/ 65,780 y una so6lida Tasa Interna de Retorno (TIR) del 38%. En
conclusion, la optimizacion del almacén de materia prima no solo resolvid problemas internos
de la empresa, sino que también la posicion6 para afrontar con mayor eficiencia y rentabilidad

las demandas del mercado global de calcetines.
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INTRODUCCION

Segun el Estudio de Investigacion Sectorial sobre la Industria Textil y Confecciones del
Ministerio de la Produccion (2020), el sector textil y confecciones es uno de los sectores
manufactureros de mayor relevancia para la economia en el Pert, dado que su produccion
representa el 1% a nivel mundial, ubicandose en el 2020 en la posicién 24. Asimismo, en la
ultima década ha generado el 2.1% del empleo a nivel nacional, concentrando 317.4 mil
empleos. Expert Market Research (2022) indic6 que el rubro de calcetines, dentro del sector
textil, alcanzo un valor aproximado de USD 52,49 mil millones en 2023 y se calcula que el
mercado crecerd 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 Peru es altamente competitiva y enfrenta grandes desafios
relacionados con la eficiencia, costos de produccion y la gestion de inventarios.

Sin embargo, la empresa Confecciones Lancaster S.A, a pesar de ser de las principales y mas
reconocidas empresas de calcetines en Peri con un alto nimero de exportaciones, presenta
serios problemas relacionados a la correcta gestion del almacén de materia prima. Frente a este
contexto, se determinan diversas herramientas propias de la Ingenieria Industrial que permitiran
optimizar los aspectos identificados. Por ello, se detalla la estructura que seguird el presente
estudio. El primer capitulo desarrolla el marco tedrico, el cual integra los conceptos y
metodologias necesarios tanto para realizar el analisis y diagnodstico como para sustentar las
propuestas de mejora planteadas. En el segundo capitulo, se expone una descripcion integral de
la empresa analizada, iniciando con la caracterizacion de sus procesos, productos, clientes y
proveedores, asi como una revision de su gestion actual.

En el tercer capitulo, se analiza la situacion actual del almacén de materia prima con el propdsito
de identificar oportunidades de mejora. Para ello, se revisan los procesos operativos, la
administracion del inventario y la utilizacion del espacio, elaborando asi un diagndstico integral
de las condiciones presentes. Este analisis 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 capitulo, se exponen las propuestas de mejora basadas en Lean Logistics y en
técnicas de gestion de inventarios, acompafiadas de las herramientas correspondientes, como
respuesta a la problematica detectada en el capitulo previo. En el quinto capitulo, se lleva a cabo
el analisis economico de cada propuesta a implementar. Finalmente, en el ultimo capitulo, el
estudio concluye que la aplicacion de Lean Logistics y la gestion de inventarios resultaron en

mejoras para la eficiencia y la rentabilidad de la empresa.
1



CAPITULO 1. MARCO TEORICO

En el presente capitulo, se mostraran primero las investigaciones previas que sirvieron de

consulta. Luego, se definiran las herramientas de andlisis utilizadas para realizar el

diagnostico de la situacion actual. Finalmente, se definirdn las herramientas metodolédgicas

de Lean Logistics y la gestion de inventarios, las cuales se utilizaran como sustento tedrico

de las propuestas de mejora.

1.1. Investigaciones Previas

En este subcapitulo se presentard 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 justificacion de porque cada una de las investigaciones

aporta significativamente al presente estudio.

1.1.1. Caso de estudio 1
Se mostrara el caso de “Analisis, diagndstico y propuesta de mejora en la gestion de
inventarios y almacén en una empresa textil”, como se describe en la Tabla 1.
Tabla 1: Caso “Andlisis, diagndstico y propuesta de mejora en la gestion de inventarios y almacén en
una empresa textil” (2021)
Titulo Analisis, diagnostico y propuesta de mejora en la gestion de inventarios y
almacén en una empresa textil.
Autor(es) Jorge Luis Rodriguez Pio
Institucion Pontificia Universidad Catolica del Pera
La empresa textil enfrenta problemas en la gestion de su inventario y almacén.
El inventario no estd estructurado de forma adecuada, ya que se gestiona con
Problemas base en la experiencia del personal responsable, lo cual ha resultado en
Identificados excedentes de inventario y costos adicionales. Ademas, hay falta de capacitacion
del personal operativo, lo que ocasiona errores frecuentes en el manejo y
despacho de materiales.
. - Analisis ABC
Herramientas de . .
analisis - Diagrama de Ishikawa
- Andlisis de stock de seguridad y rotacion de articulos
- Clasificacion ABC
Herramientas - Stock de seguridad
utilizadas - Gestion de inventarios
- Herramientas de capacitacion
Se propuso implementar un sistema de politicas de inventario basado en la
Propuesta(s)de | clasificacion ABC e implementar indicadores que gestion para un monitoreo
mejora constante del desempefio. Ademas, capacitar al personal del almacén para

mejorar la eficiencia operativa y reducir errores.




La implementacion de estas mejoras resultaria en un ahorro significativo para

Resultados .
U la empresa, estimado en S/ 435,545.08 soles.
URL https://acortar.link/M1QJOY
. ., Esta investigacion aporta significativamente al presente estudio ya que identifica
Justificacion o . , . .
. problemas similares en el almacén de una empresa textil e implementa
Conclusiones . . . . ., .
propias herramientas de gestion de inventarios, alineandose con los objetivos del
i

presente estudio.

1.1.2. Caso de estudio 2

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

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

Propuesta de mejora aplicando Lean Manufacturing y gestion de inventarios

Titulo .,
en una empresa de confeccion.
Autor(es) Ariana Geraldine Pastor Documet
Institucion Pontificia Universidad Catdlica del Pert
La empresa de confeccion se observa que la produccion no cumple con el ritmo
Problemas " o oy -, A , - ,
. de "takt time”, existe acumulacion de materia prima sin utilizar en el almacén,
Identificados - . ; )
asi como un control y planeamiento ineficiente.
- Diagrama de Pareto
Herramientas de - Diagrama de Ishikawa
analisis - Matriz FACTIS
- Analisis de Causas
- 5's
Herramientas - Clasificacion ABC
utilizadas - Planificacion agregada
- Curvas de intercambio
Aplicacioén de principios de Lean Manufacturing para optimizar la distribucion
Propuesta(s) de y uso de las instalaciones, incorporacion del modelo de planificacion agregada
mejora con el fin de regular el inventario de materia prima y definicion de nuevas
politicas de inventario junto con niveles adecuados de stock de seguridad.
Se evidencidé un aumento del espacio en almacenes y reduccion del tiempo de
Resultados busqueda en un 50%. Reduccion del costo asociado a la materia prima y
aumento de la capacidad productiva. Ademads, la rentabilidad del proyecto
presenta un VAN positivo de S/ 22,566.15 y una TIR del 44%.
URL https://acortar.link/hmkXnn
Justificacion o Esta investigacion aporta significativamente al presente estudio ya que
Conclusiones identifica problemas similares en el almacén de una empresa textil e
propias implementa herramientas Lean y de gestion de inventarios, alinedndose con



https://acortar.link/MlQJ0Y
https://acortar.link/hmkXnn

los objetivos del presente estudio.

1.1.3. Caso de estudio 3

Se mostrara el caso de “Propuesta de un sistema de planificacion de la produccion

aplicado a una empresa textil dedicada a la fabricacion de calcetines”, como se
describe en la Tabla 3.

Tabla 3: Caso “Propuesta de un sistema de planificacion de la produccion aplicado a una empresa textil
dedicada a la fabricacion de calcetines” (2013)

Propuesta de un sistema de planificacion de la produccion aplicado a una

Titulo . . ., .
empresa textil dedicada a la fabricacion de calcetines
Autor(es) José Ignacio Vasquez Médico
Institucion Pontificia Universidad Catolica del Pera
La empresa de calcetines no cuenta con un sistema de planificacién para
Problemas anticiparse a la demanda. Ademas, existe falta de comunicacion entre gerencia,
. jefes de planta y operarios, lo que provoca retrasos en la produccion. También
Identificados . . . .
se incurre en altos costos debido a cambios constantes de produccién por
pedidos imprevistos.
. - Analisis FODA
Herramientas de e
analisis - Analisis de procesos
- Analisis de la capacidad de los centros de trabajo
- Metodologia Lean Logistic
Herramientas - Gestion de inventarios
utilizadas - Clasificacion ABC
-  MRP
- Programa Maestro de la produccion
Se propuso implementar un sistema de planificacion basado en prondsticos
Propuesta(s) de estacionales y un programa maestro de produccion. Ademas, se recomendo
mejora mejorar la comunicacion interna y optimizar el uso de maquinaria a través de
mantenimiento preventivo y ampliacion de turnos de trabajo.
Se obtuvo una mejor planificacion, reduciendo el inventario y los costos de
produccion. Se mejord la capacidad de respuesta ante la demanda, y se evidencio
Resultados L L . . .
una disminucion de la desviacion entre la capacidad disponible y la carga de
trabajo.
URL https://acortar.link/POW Cuw
Esta investigacion aporta significativamente, ya que identifica problemas
Justificacion o | similares a los de la empresa en estudio ya que ambas son del rubro de calcetines
Conclusiones e implementa herramientas de Lean Logistic. Asimismo, las mejoras en el
propias planeamiento de la produccion aportan significativamente al almacén de materia

prima.



https://acortar.link/P9WCuw

1.1.4. Caso de estudio 4

Se mostrara 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.

Tabla4: Caso “Mejora del proceso de suministro de repuestos y accesorios en una empresa de servicio
automotriz, aplicando Lean Logistics” (2013)

Titulo Mejora del proceso de suministro de repuestos y accesorios en una empresa
de servicio automotriz, aplicando Lean Logistics
Autor(es) Montes Lobo, Erick Andrés
Institucion Pontificia Universidad Catélica del Pera
El analisis evidencia dificultades relacionadas con la recepcion,
Problemas almacenamiento y despacho dentro de una empresa del sector automotriz. Se
Identificados identifican inconvenientes en el abastecimiento de productos, desorganizacion
en las distintas areas de la empresa y retrasos frecuentes en la ejecucion de las
operaciones.
- Diagrama de afinidad
Herramientas de - Diagrama de flujo
analisis - Causa Efecto
- Diagrama de Pareto
- Lean Logistics
. - 5%
Herramientas
utilizadas R Yk
- Gestion Visual
- Gestidn de inventarios
Se planteod la implementacion de herramientas de Lean Logistics junto con la
Propuesta(s) de . : . - A
meiora automatizacion de inventarios, con el objetivo de optimizar los procesos de
! recepcion, almacenamiento y despacho de repuestos.
Se logra disminuir en un 4% la proporcion de productos defectuosos, asi como
reducir en un 14,29% los repuestos de baja rotacion que permanecen mas de
Resultados - . . .
dos afios 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/czZU9me
. . Esta investigacion aporta significativamente, ya que identifica problemas
Justificacion o L g .
Conclusi similares a los de la empresa en estudio, si bien es en otro rubo, se implementan
onclustones adecuadamente herramientas de Lean Logistic ideales para la gestion de
propias almacenes.



https://acortar.link/czU9me

1.2. Herramientas para el analisis de procesos

En este subcapitulo se presentaran aquellas herramientas de diagndstico a utilizar en la

investigacion.

1.2.1.

Diagrama de Pareto
Segun el articulo “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
analisis que ordena un conjunto de datos de mayor a menor. Este diagrama establece que
un pequeio porcentaje de causas (20%) genera la mayoria de los efectos (80%). Su
objetivo es identificar los problemas mds importantes de un proceso, en el grafico se
representan las causas en barras, donde las mas altas indican los factores mas
significativos. Esta herramienta es muy util para la toma de decisiones informadas y
estratégicas, ya que permite enfocar las acciones en las areas de mayor impacto para
lograr mejoras mas significativas. Asimismo, cuenta con una capacidad de visualizacion
clara, lo que la vuelve una herramienta ideal para diversas areas como Manufactura,
Marketing y Gestion de proyectos, ya que ayuda a las empresas a mejorar la eficiencia,

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

Figura 1: Ejemplo de Diagrama de Pareto

Fuente: (Economipedia 2020)




1.2.2. Diagrama de Causa - Efecto
Segun el articulo “El Diagrama de Ishikawa como herramienta de calidad en la
educacion: una revision de los tltimos 7 afios” (Burgasi y Otros, 2021), el diagrama de
Ishikawa (diagrama de causa y efecto o espina de pescado) es una herramienta grafica
utilizada para identificar, organizar y visualizar las causas que dan origen a un problema
especifico. Su principal funcion es ayudar a analizar de manera sistematica 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 categorias 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 especificos que se consideran relevantes. Al agrupar las causas en categorias,
permite a los equipos identificar patrones, priorizar las causas mas significativas y
desarrollar estrategias correctivas mas efectivas; también es util para evitar que las
soluciones se enfoquen unicamente en los sintomas. Al promover un analisis profundo
de las causas raiz, las organizaciones pueden implementar mejoras eficientes

optimizando asi sus recursos y procesos. Ver Figura 2.

Figura 2: Ejemplo de Diagrama de Ishikawa

Fuente: (Revista Tambara, 2021)



1.2.3. Matriz Factis

De acuerdo con McCain (2011), la matriz FACTIS constituye una herramienta de
clasificacion jerarquica que permite evaluar proyectos potenciales, problemas,
alternativas o soluciones propuestas, tomando en cuenta criterios especificos o
dimensiones de calidad. Esta técnica se utiliza con frecuencia en proyectos que requieren
priorizacion 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 ttil. Ver Tabla 5.

Tabla 5: Escalas de Matriz Factis

Criterios de seleccion

Escalas

Factor de
ponderacion

Facilidad para solucionarlo

1 (muy dificil)

2 (dificil)
3 (facil)

Afecta a otras areas su
implementacion

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

Mejora de la calidad

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

Tiempo que implica solucionarlo

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

Requiere inversion

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

Mejora la seguridad

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

Fuente: McCain (2011)




1.3. Metodologia Lean Logistics

En el presente subcapitulo se definirdn los conceptos de la metodologia Lean y Lean
Logistics, especificamente, a aplicar en el presente trabajo.

1.3.1. Definicidon de Lean

De acuerdo con el Lean Institute Chile (2024), Lean es una filosofia de gestion basada
en las practicas del Toyota Production System, cuyo propoésito es cumplir con las
expectativas del cliente empleando la minima cantidad de recursos. Esto se consigue
mediante la eliminacion continua de desperdicios, la reduccion de variaciones e
inflexibilidades, y la generacion de valor optimizado para el cliente.Lean busca reducir
al méximo el consumo de tiempo, energia y esfuerzo. Se enfoca en mejorar los procesos
desarrollando las capacidades de las personas a través de la resolucion 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 practica
diaria. Los lideres actian como entrenadores, guiando a los equipos para que se sientan
comodos identificando problemas y adoptando el cambio. Hoy en dia, Lean es un
enfoque versatil y eficaz que se puede aplicar a cualquier tipo de trabajo, sector o tamafio
de organizacidn, impulsando la innovacion, competitividad y sostenibilidad. Ver Figura

3.

Figura 3: Principios Lean

Fuente: (Lean Institute Chile, 2024)




1.3.2. Lean Logistics

Segin Mesa y Carrefio (2020), Lean logistics es una extension de la filosofia Lean
aplicada a la cadena de suministro, con el objetivo de maximizar la eficiencia y reducir
el desperdicio en todas las etapas del proceso logistico. Se enfoca en la optimizacion de
los flujos de materiales, informaciéon 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 eliminacion de desperdicios.
Estos desperdicios pueden ser de varios tipos, como sobreproduccion, 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 mas agil a las demandas del mercado

y mejorar el nivel de servicio al cliente.
1.4. Herramientas Lean Logistics

En esta seccion se definiran las herramientas basadas en la filosofia Lean Logistics a utilizar
en el presente estudio.

1.4.1.Metodologia 5S

Segun Villasefior (2007), Las 5S son un componente fundamental en la implementacion
de cualquier programa Lean, ya que requieren esfuerzos coordinados para generar
beneficios, manteniendo el espacio de trabajo en condiciones que contribuyan a la
reduccion de desperdicios y retrabajos. Esta metodologia consiste en acciones
relativamente sencillas de aplicar, tanto en el 4rea fisica de trabajo como en las personas
y en la organizacion en general. Uno de los principales desafios de las 5S es fomentar
un cambio de mentalidad orientado a establecer una cultura de autodisciplina, orden y

limpieza.
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Las 58S son cinco principios japoneses, cuyos nombres empiezan por la letra “S”. Ver

Figura 4.

Figura 4: Piramide de las 5S

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

SEIRI o eliminar lo innecesario

La primera "S" consiste en retirar del area de trabajo todos los elementos que no sean
necesarios ni aporten valor al producto final. Para realizar esta accion, es fundamental
clasificar los objetos presentes seglin su frecuencia de uso, separando los esenciales de
los innecesarios. Esta limpieza permite eliminar los elementos sobrantes, facilitando un
flujo de materiales mas eficiente, optimizando la capacidad del espacio y aprovechando

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

SEITON u ordenar

Segin 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, asigndndoles lugares especificos y
estableciendo identificaciones correspondientes para cada objeto. Esto permite mejorar
tanto la busqueda como la colocacion de los objetos en el espacio de trabajo, asegurando
que cada elemento tenga un lugar definido y que no haya confusion respecto a donde
debe ir. Sin embargo, uno de los principales desafios para una correcta implementacioén
es la resistencia al cambio, asi como la falta de disciplina por parte de los operarios al
no devolver los objetos a su ubicacion asignada. Esto representa uno de los mayores

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

La tercera "S" hace referencia a la etapa de limpieza del area 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
anomalias, conocidos como fuguai. Ademas, la limpieza se incorpora como parte de la
inspeccion diaria del puesto, priorizando la identificacion de las causas que originan la
suciedad o los defectos, mas que sus efectos. Como resultado, se genera un impacto
visual favorable que contribuye a mejorar el entorno fisico y el bienestar mental del

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

SEIKETSU o estandarizar

Segun Manzano y Gisbert (2016), esta etapa corresponde al establecimiento de las
rutinas fundamentales para una correcta implementacion de la metodologia dentro de la
empresa. En ella se determinan los estdndares requeridos para asegurar la correcta
aplicacion de las tres primeras “S”, garantizando la continuidad y efectividad de las
acciones realizadas previamente. La gestion visual se presenta como una de las
herramientas mas eficaces, ya que facilita al operario la identificacion inmediata de la
ubicacion 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 informacion clara y concisa. La definicion de estos
estandares contribuye a mejorar los tiempos de respuesta ante fallas, identificar errores
potenciales que podrian ocasionar accidentes, promover hdbitos de limpieza entre el

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

SHITSUKE o disciplina

La ultima "S" se refiere a la disciplina y busca normalizar la aplicacion del trabajo y
convertir en habito los estandares ya establecidos previamente. Este concepto estd
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 mas sencillos, pero también de los mas 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 implementacion de las 5S.

El promotor lean seré responsable de implementar sistemas y mecanismos de control
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1.4.2.

visual para asegurar que la adaptacion de las 5S sea lo mas efectiva posible. A través de
estas herramientas, se supervisara que todas las "S" se lleven a cabo. (Gisbert et al.,

2016)

Kaizen
Kaizen, que significa "cambio para mejorar", es mucho mas que solo un programa

orientado a la reduccion de costos. Se trata de una filosofia que, apuesta por una cultura
organizacional enfocada en el cambio constante, con el objetivo de evolucionar hacia
mejores practicas en todos los aspectos de la operacion empresarial. Este concepto se
conoce como "mejora continua". A diferencia de la innovacidn, que implica un avance
significativo y cuantitativo, generalmente impulsado por el trabajo de expertos que
producen un salto dréstico en el nivel de la organizacion, la mejora kaizen consiste en
una acumulacion gradual de pequefios avances. Estas mejoras se realizan de manera
constante y progresiva, involucrando no solo a los especialistas, sino a todos los
empleados, desde los niveles mas basicos hasta los directivos de la empresa. (Rajadell y

Sanchez, 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
percepcion, que se refiere a la habilidad de descubrir y reconocer problemas. Luego, esta
el desarrollo de ideas, que se centra en la buisqueda 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 ejecucion

y llevarla a la préctica 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 cuan pequefas sean, con el objetivo de alcanzar
las metas de Lean al eliminar todo tipo de desperdicios que implican un costo sin afiadir
valor. Kaizen promueve que las personas trabajen de manera eficaz en pequefios grupos,
enfocandose en la resolucion de problemas, documentando y optimizando los procesos,
recopilando y analizando datos. El concepto de Kaizen se traduce en "mejora". En el

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

trabajadores. Ver Figura 5.
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Figura 5: Kaizen

Fuente: (Manual de Lean Manufacturing, 2009)

1.4.3. Justin Time

El Just in Time (JIT) es una estrategia de gestion que busca sincronizar de manera
precisa la demanda con el suministro, permitiendo administrar las existencias de forma
eficiente. Esta metodologia 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 rapida ante la
demanda, evitando la acumulacién 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

Segun Bravo, V.M. (2023) entre los principales beneficios del JIT se tiene:
e Reduccion de exceso de inventario
e Mejora en la calidad y eficiencia
e Ahorros en recursos

e Reduccion de costos de almacenamiento
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e Optimizacion de la mano de obra

e Aumento en la productividad

e Mejora de la rotacion de inventarios
e Ahorro de tiempo

e Mejor control de inventarios

e (Colaboracion con proveedores

Riesgos

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

e Imprevisibilidad de la demanda

e Dependencia de los proveedores

e Insuficiente inventario de emergencia
e Falta de resiliencia en crisis

e (Costos por retrasos o adelantos

e Falta de flexibilidad

e Riesgos en la cadena de suministro global

1.5. Gestion de inventarios

En el presente subcapitulo, se mencionara la importancia de los inventarios y los diferentes
métodos de analisis y control que existen.

1.5.1.

Importancia de los inventarios.

Segtin 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 produccion 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
disminucién en la satisfaccion del cliente, mientras que un exceso genera costos
adicionales, tales como almacenamiento, inmovilizacion de capital y riesgo de
obsolescencia. Uno de los principales retos en la gestion de inventarios es controlar las
fluctuaciones impredecibles en la demanda y los tiempos de reposicion. Dichas
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variaciones requieren la implementacion de inventarios de seguridad para garantizar
la disponibilidad continua de los productos. No obstante, establecer el nivel 6ptimo de
inventario resulta un desafio complejo, y muchas empresas cometen el error de basarse
unicamente en la demanda promedio, sin tener en cuenta su variabilidad. Por esta
razon, 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 prevision y en
transito. Cada uno de estos tipos requiere una gestion particular y distinta a la de los otros.

A continuacion, se describe cada uno de ellos en detalle segiin Krajewski (2008):

A)Inventario de ciclo: Este tipo de inventario corresponde a la porcion del inventario
total que presenta una variacion directamente proporcional al tamafio del lote. En este
contexto, se consideran dos principios fundamentales:

1. El tamafio del lote Q mantiene una relacion directa con el tiempo entre pedidos,
también denominado tiempo ciclico. Por ejemplo, si los pedidos se realizan cada
dos meses, el tamaifio promedio del lote debe corresponder a la demanda
generada durante dicho periodo.

2. A mayor tiempo que pase entre pedidos de un articulo en especifico, mayor sera
el inventario de ciclo. Al inicio de cada intervalo, el inventario de ciclo alcanza
su nivel maximo, equivalente al tamafio del lote Q; mientras que, al final del
periodo, justo antes de la recepcion de un nuevo pedido, dicho inventario se

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

Inventario de ciclo promedio=(Q+0)/2 =Q/2

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 produccion y
las variaciones en los suministros. Este inventario es especialmente util 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 antelacion suficiente, las empresas aseguran que los suministros lleguen
antes de ser necesarios, creando asi un margen de seguridad que permite mantener la

continuidad de las operaciones.

C) Inventario de prevision:

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 1til en casos
de patrones de demanda estacional y predecible. Ante escenarios de demanda
fluctuante, las empresas pueden constituir inventarios de prevision durante los periodos
de menor demanda, con el fin de evitar aumentos abruptos en los niveles de produccion
cuando se presentan picos de consumo. Este tipo de inventario también resulta til en
situaciones donde los proveedores enfrentan riesgos como posibles huelgas o presentan
restricciones relevantes en su capacidad operativa.

D) Inventario de en transito:

El inventario en transito corresponde a aquellos articulos que han sido solicitados, pero
que aun 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
transito también tiende a aumentar. El inventario en transito 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 nimero de periodos correspondientes al tiempo de entrega (L) requerido para

trasladar el articulo entre dichos puntos de almacenamiento.

1.5.3. Analisis ABC

El analisis ABC es una técnica utilizada para optimizar la distribucion de los
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inventarios dentro de los almacenes. Su objetivo principal es organizar los productos
de manera estratégica, priorizando la ubicacion de aquellos con mayor demanda y
rotacion, de modo que puedan ser accedidos con mayor rapidez. Esta organizacion
contribuye a reducir los tiempos de busqueda y a incrementar la eficiencia de las
operaciones logisticas. (Peir6, 2017)

Segun Rau (2010), cuando una empresa produce una amplia variedad de productos,
suele ser necesario administrar un volumen significativo de inventarios, cada uno con
caracteristicas particulares y requerimientos de gestion especificos seglin su relevancia
dentro del proceso productivo. Los costos asociados al almacenamiento y a la
adquisicion 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 caracteristicas similares de almacenamiento, con el fin de minimizar
sobrecostos innecesarios. En este contexto, el método ABC propone clasificar los
articulos en tres categorias en funcion del valor de su consumo, permitiendo que la
gestion se enfoque en aquellos con mayor impacto econémico. Este enfoque se asemeja
al principio de Pareto, donde los articulos de clase A representan aproximadamente el
20% del total de items, pero concentran cerca del 80% del valor del consumo. Por su
parte, los articulos 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 articulos, aunque

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

Figura 6: Grafica ABC
Fuente: (Rau, 2010)

1.5.4. Enfoque multicriterio en la aplicacion del método ABC

Segun Parada (2009), la gestion de inventarios, en algunas empresas, enfrenta una gran
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dificultad. Por un lado, hay un gran nimero de articulos involucrados; y por otro, la diversidad
de estos articulos es considerable. Esto sugiere la necesidad de clasificar los articulos para
gestionar los inventarios de manera diferenciada, considerando diversos criterios que
conforman un enfoque multicriterio. Entre los criterios mas destacados se encuentran el
valor del consumo, la importancia del articulo, el precio, el movimiento del articulo, la dificultad
en el aprovisionamiento y la estabilidad de la demanda a lo largo del tiempo, entre otros.

El objetivo es alcanzar una clasificacion 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 mayoria de las aplicaciones del método ABC, el valor de consumo se
emplea como parametro principal, recomendandose su complementacion con otros criterios
dentro del proceso de toma de decisiones. A partir de estos fundamentos, se plantea una regla
de decision que propone una alternativa basada en la combinacion de criterios cuantitativos y
cualitativos, permitiendo clasificar los inventarios mediante un codigo selectivo integral. En la

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

Figura 7: Representacion del enfoque multicriterio en la aplicacion del método ABC

Fuente: (Parada, 2009)

Segun Parada (2009), la asignacion de un codigo selectivo integral ABC necesita seguir dos

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

parametros base seleccionados. Esto permitira asignar un codigo selectivo A, B o C, de acuerdo

con los rangos definidos para cada categoria de clasificacion. Ver Figura 8.

Figura 8: Zonas de clasificacion

Fuente: (Parada, 2009)

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

cada producto para la organizacion, empleando criterios de esencialidad. Esta evaluacion puede

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

establecer una jerarquizacion de los articulos. En funciéon de ello, se sugiere considerar los

siguientes criterios:

Grado de criticidad o caracter reservado del producto: se evalta si la falta del
articulo en inventario podria generar interrupciones en los procesos productivos o de
servicio, asi como si su despacho requiere la autorizacién de la gerencia debido a su

relevancia estratégica para la organizacion.

Impacto del producto en la organizacion: se analiza en qué medida el articulo 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, asi

como la ubicacién y disponibilidad de los proveedores.

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

seguir los siguientes pasos:

1.

Establecer los factores de ponderacion cuantitativos que reflejen la importancia relativa
de los items clasificados en cada una de las areas, de acuerdo con los pardmetros basicos
seleccionados. Los factores de ponderacion se representan con la siguiente

nomenclatura:
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Fij: factor de ponderacion de la zona de clasificacion i para el parametro base j.
Fij>0

Donde:
1: A, B, C.
3o 1,2,..n

n: cantidad de pardmetros base

Como se observa en la Figura 9, Debido a las caracteristicas e importancia de cada
zona de clasificacion, los factores de ponderacion deben cumplir la restriccion:

FAj> FBj > FCj (1)

Figura 9: Factores de ponderacion por zonas de clasificacion

Fuente: (Parada, 2009)

Determinar la puntuacion total (Pk) de cada producto “k” mediante la suma de los
factores de ponderacion, segun la zona de clasificacion en cada pardmetro base j:

Pk=XFij * W, W =1siFj
1,) pertenece al vector Vk 2)

W =0 si Fij no pertenece al vector Vk .

Donde:

W: Coeficiente de decision del término.
A B,C.j:1,...nk: 1,...m

m: cantidad de productos.
Vk : vector de clasificacion del producto k. Para el producto tomado como ejemplo
en el primer paso del procedimiento, el vector de clasificacion seria V = (A,B,C,A).
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3. Definicion de laregla de decision para la asignacion del codigo: se establecen los valores
maximo y minimo de PkP_kPk para cada producto. Dichos limites se determinan a partir

de las siguientes relaciones:

n
Vmax =X FAj 3)
j=1
Vmin = X FCj 4)
j=1

Donde:

Vmax: suma de los factores de ponderacion de la zona A para cada parametro

base j.

Vmin: suma de los factores de ponderacion de la zona C para cada pardmetro base

J-
n: cantidad de parametros base.

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

Vmax — Vmin
ACL= (5)
3

Asimismo, para la asignacion del codigo selectivo inico se propone la siguiente regla
de decision:
Cadigo selectivo integral A: Clasifican como “A” a los productos que cumplen la

condicion siguiente:

Vmax — ACL < Pk < Vmax (6)

Codigo selectivo integral B: Clasifican como “B” a los productos que cumplen la
condicién siguiente:
Vmin + ACL <Pk < Vmax — ACL (7)

Cadigo selectivo integral C: Clasifican como “C” a los productos que cumplen la
condicion 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 cédigo selectivo integral de clasificacion, se definen
estrategias especificas para cada grupo de articulos.

1.5.5. Lote Econdmico de Compra (EOQ)

Segun 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 preparacion. Una forma
eficaz de lograr este equilibrio, especialmente en el caso de los articulos considerados criticos
para la organizacion, consiste en determinar el nivel 6ptimo del inventario de ciclo mediante el
calculo de la Cantidad Econdmica 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= tamafio del pedido

v=valor monetario del material

= costo de posesion (%)

A= costo por pedido ($)

D= demanda anual del material

Como se observa en la Figura 10, para obtener el tamafio del pedido 6ptimo y econdmico,
derivamos la curva de costo total y despejamos el “Q”, que representa el pedido econdmico

(EOQ) con la siguiente formula:

Figura 10: Férmula de EOQ
Fuente: Rau (2010)
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1.5.6. Sistemas de Control de Inventarios

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

A) Sistema de revision 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 posicion de
inventario (IP) representa la capacidad del articulo 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=0H + SR — BO

Cuando el nivel de inventario de un articulo desciende hasta un umbral previamente establecido,
denominado punto de reorden (RRR), se genera un pedido por una cantidad fija QQQ. Esta
politica puede aplicarse bajo dos escenarios distintos. En el caso de una demanda conocida con
certeza, el punto de reorden se determina unicamente en funcidon de la demanda durante el
tiempo de entrega, sin requerir la incorporacion de inventario de seguridad. En este contexto,

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

Figura 11.
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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

proposito de anticiparse a la incertidumbre en la demanda. Ver Figura 12.

24



. P 1P IP
) » ¢
Pedido 1'vPedido 1/ > Pedido
% PR AGSe A =i
recibido : .\rembldo : . Pedido e recibido
ES - o == ' S
= 1( i i+ ', recibido ' -
z \ P : ' Q\\
ZF = N\ : Q¥ s @ N
= N \ s N ; \
= L. ~N ) —
= b 5 N, )
B i S || , N |
S Pedido \ Pedido Pedido ™\
= colocado ~ colocado colocado
0 - :
L, 4| l~L2a| =Ly *| Tiempo
} T80, 1 TBO, T TBO, {

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=7Zx%at * /L
R=D=x*L+SS

B) Sistema de revision periodica

Este enfoque, denominado sistema de reorden a intervalos fijos o sistema de revision periddica,
se distingue del sistema QQQ debido a que el nivel de inventario se evalla en momentos
especificos 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

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

entre pedidos (P) y el tamano del lote a ordenar (T):
SS=Z+o(P+L)=Z %ot * /P+L

P=E0Q/D
T=Dx(P+L)+SS
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CAPITULO 2. DESCRIPCION GENERAL DE LA EMPRESA
En el presente capitulo se desarrolla una caracterizacion general de la empresa objeto de estudio,
iniciando con la descripcion de sus procesos, productos, clientes y proveedores, asi como un
analisis de su gestion actual.

2.1. Descripcion de la empresa

CONFECCIONES LANCASTER S.A. Se trata de una empresa peruana perteneciente al sector
textil, cuya actividad principal es la confeccion, comercializacion y distribucion de productos
como medias, calcetines, ropa interior, pantys, pijamas y polos, destinados tanto al mercado
nacional como al de exportacion. Entre sus productos mas representativos destacan las distintas
variedades de calcetines elaborados con algodon pima, algodon Tangliis, 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. Prolongacion Huamanga N.° 890, en el distrito de La Victoria, donde

se concentran las areas de tejeduria, costura, revisado, tintoreria y acabado. Ver Figura 14.

Fioura 14: T ooo de la empresa
& 2 s

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

2.2. Clientes

Se podria 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 pagina de e-commerce, en los puntos de venta

fisicos propios de Lancaster y en los diferentes retailers (Saga, Ripley, Oeschle,etc)
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para todo el Pert. Para esta modalidad existe un equipo de marketing dedicado a la
publicidad, promocién en redes, realizacion de campafias, etc para asi aumentar el

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

Figura 15: Punto de venta de Confecciones Lancaster

Fuente: Elaboracion 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 atraccion
y negociacion a través de la propia gerencia, y la mayoria de estos son empresas

extranjeras. Ver Figura 16.

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

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

Los principales productos de Confecciones Lancaster se pueden dividir segun 2 categorias
principales:

2.3.1. Segun su hilado principal

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

Figura 17: Calcetines de algodon 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 acrilico, Alpaca con
Algodon, 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/
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2.3.1. Segun el tipo de cliente:

1) Local: Agrupa los calcetines confeccionados para los clientes que son
consumidores finales, pueden ser hechos de algodon o de alpaca, son disefos
preestablecidos y se programa la producciéon de acuerdo con proyecciones
anuales, demanda y estacionalidad. Se confeccionan en todas las tallas, desde la

00 (bebes) hasta la Xlarge.

2) Exportacion: Agrupa los calcetines confeccionados para empresas extranjeras,
pueden ser hechos de algodon o de alpaca, los disefios son personalizados para

cada cliente y se produce en base a las 6érdenes de pedido.

2.4. Perfil organizacional y principios empresariales.

Actualmente, no se cuenta con una publicacion oficial que detalle la vision, mision y
valores de la empresa. Sin embargo, gracias a la estancia en la empresa hasta la fecha,
investigacion, apoyo de recursos humanos y desenvolvimiento dentro de la cultura
organizacional; se ha podido determinar los siguientes puntos de Confecciones

Lancaster:

Mision: Ser una marca lider en la confeccion y distribucion de calcetines de alta calidad,
que brinden comodidad, durabilidad y estilo a nuestros clientes, al tiempo que se

promueve el equilibrio entre lo cldsico y lo moderno.

Vision: Convertirnos en la eleccion 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 exportacion

de productos con hilados 100% peruanos.

Valores:

Calidad: Compromiso con la excelencia en la confeccion y la seleccion de materiales

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

Creatividad: Innovacion en disefio 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 Pert y estan muy emocionados de poder ayudarlos
a crear grandes momentos siempre pensando en el beneficio de los nifios 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 disefiadores 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 reputacion de la empresa.

3. Proveedores: Quienes ofrecen recursos como insumos, materia prima, hilos, tintes,
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magquinaria, 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 asi impulsar soluciones que cumplan con las necesidades de los clientes.

Estado: Se refiere a los entes reguladores y autoridades gubernamentales, quienes
pueden tener requisitos y regulaciones que afectan la produccion y comercializacion de
los productos.

Inversionistas: Para el caso de Confecciones Lancaster, no existen accionistas, socios
y posibles inversores como tal, sino que son los propios duefios (gerentes) quienes tienen
un interés especial por el rendimiento financiero de la empresa y su capacidad para
generar ganancias.

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 serian los retail.

Competidores: Otras empresas confeccionistas de calcetines en el mismo mercado son
stakeholder, debido a que su éxito y estrategias pueden afectar la posicion competitiva
de la empresa.

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, practicas 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 gestion y estrategia. Ver

Figura 20.

Figura 20: Mapa de Stakeholders

Elaboracion Propia
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2.6. Organizacion de la empresa

La estructura organizacional de CONFECCIONES LANCASTER S.A. est4 liderada por la
Junta de Directorio, seguida por la Gerencia General. La empresa cuenta con tres areas de
gerencia principales: Administracion, Produccion y Ventas. A su vez, el area de Produccion se
organiza en siete subareas, que abarcan desde el almacén de materia prima hasta el area de

mantenimiento. Ver Figura 21.

Figura 21: Organigrama de la empresa

Fuente: Area de RRHH de la empresa

2.7. Los procesos de la empresa

En el presente subcapitulo, se describirdn los tipos de procesos de la empresa, asi 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 gestion e incluye areas
de Planificacion estratégica (Planeamiento y control de la produccion),
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 tejeduria

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

C) Procesos de Apoyo: Son aquellas areas que brindan soporte a los procesos
principales. Incluye las areas de Mantenimiento, Finanzas, Contabilidad,

Comercializacion y Recursos Humanos. Ver Figura 22.

Figura 22: Mapa de procesos

Elaboracion Propia

2.7.2. El proceso principal

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

de calcetines:

1. Suppliers: El area de planeamiento de la produccion, la cual ha recibido
informacion de las 6rdenes de pedido, ha programado la produccion y definido
fechas de entrega. Con la informacion brindada, se puede empezar a
confeccionar los calcetines pedidos. Asimismo, el almacén de MP proporciona

a produccion la cantidad de hilado necesario para cada pedido.
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2. Inputs: La informacion brindada por Planeamiento incluye fechas y turnos para
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producir cada articulo, en que méaquina se confeccionara cada articulo, fichas y
programas necesarios para que cada maquina empiece a confeccionar cada
articulo, etc. Asimismo, el almacén de MP proporciona la cantidad, tipo y color

de hilado necesario para cada articulo de cada pedido.

3. Process: La confeccion de calcetines involucra 4 procesos principales:
Tejeduria, donde se teje la media; Crudo, donde se remalla la puntera, se revisa
y se zurce; Tintoreria y Plancha, donde se tifie las medias en crudo y se plancha;
y Acabados, donde se borda o coloca antideslizante si es necesario y finalmente

S€ empaca.

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

los cuales pueden ser de alpaca o algodon

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

para exportacion para venta local, retail, etc segiin sea el caso.

Figura 23: Diagrama SIPOC del proceso de fabricacion de calcetines

Elaboracion Propia

Figura 23: Diagrama SIPOC

Elaboracion Propia

2.7.3. Descripcion del proceso productivo

Para poder presentar los procesos de produccion se elegira un producto representativo de la
empresa. Para este caso, se ha elegido el siguiente estilo de calcetin en especifico debido a que
es uno de los estilos mas antiguos, estandar y que mas se confeccionan dentro de la empresa.
Con una proyeccion anual de 20 mil docenas, este calcetin representa perfectamente todos los

procesos y recursos empleados por Lancaster. Ver Figura 24.
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Codigo: 01 - 5150
Talla: Sefiorita y Caballero
Descripcion: Calcetin liso algodon lycra
Material: Algodoén Pima

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

Figura 24: Producto de la empresa

Elaboracion Propia

El proceso de transformacion del presente articulo es el siguiente:

l.

Tejeduria: Esta es la etapa principal de todo el proceso. Aqui se programan las
maquinas tejedoras donde se teje ese estilo de calcetin, se colocan los hilos correctos y
se realiza el tejido. En este caso, como el calcetin es para teiiir, se teje en color crudo.
Es decir, el algodon, la lycra y el nylon a usar son de color crudo. Todo el manejo de las
maquinas lo realiza un tejedor, mientras que, los calcetines tejidos van saliendo de las
maquinas, los revisadores separan las medias en primera y segunda (con fallas). Ver

Figura 25.

Figura 25: Area de Tejeduria

Elaboracion Propia
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2. Crudo: En esta etapa, primero se remalla el calcetin 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 calcetin

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

a) Pre- Hormado: De las etapas previas llega el calcetin sin tefiir y ligeramente
tupido o arrugado. Antes de pasar al proceso de tefiido, el calcetin necesita pasar
por un proceso de pre-hormado, el cual consiste en un semi planchado mas
rapido y a menor temperatura. Esto es debido a que, si el calcetin fuera tefiido
sin pasar por este proceso, el tefiido no quedard uniforme y el calcetin saldria

veteado. Ver Figura 27.

Figura 27: Calcetin en crudo

Elaboracion Propia
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b) Mezcla de colores: Segun el color requerido para el lote a teiiir, se realiza la
mezcla de colorantes en el laboratorio. A pesar de que las proporciones para cada
color ya estan 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 tefiidos son lisos (color entero) no se tifie con disefios. Ver

Figura 28.

Figura 28: Colorante en polvo

Elaboracion Propia

c) Lavado: Previo al proceso de tenido, los calcetines en crudo pasan por un
proceso de lavado, en el cual se emplea 1.5 gramos de jabon liquido industrial
por cada kilo. Dentro de la maquina, 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

Elaboracion Propia
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d)

e)

g)

Tefiido Reactivo: Este tipo de tefiido tiene muy buena solidez tanto para colores
claros como para colores oscuros y es mucho mas duradero. La primera fase de
este teniido consiste en adicionar la mezcla de colorantes previamente realizada
en el laboratorio con los auxiliares necesarios, los cuales son mezclados con agua
en una proporcion 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 lhr.
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
caustica, la cual se deja mezclando durante 30 min mas. Finalmente, la mezcla
continua por 1 hr mas hasta que se procede a separar la mezcla de los calcetines

y enfriar. Ver Figura 30.

Figura 30: Tintes

Elaboracion Propia

Jabonado/Neutralizado: Se procede a neutralizar el Ph agregando acido
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.

Enjuagues Calientes: Se afiade agua, se calienta hasta llegar a los 90°C, se deja
enjuagando durante 30- 45 min y finalmente se enfria hasta los 50°C. Se retira
el agua con residuos, se agrega nueva agua y se repite el mismo proceso 3 veces.
Suavizado/Siliconado: Del proceso de tefiido, el calcetin sale con una textura

aspera. 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 enfria.

h) Secado y Planchado final: Se secan las medias ya tefiidas y luego, se realiza el
planchado final en moldes segun el tallaje de la media. Este proceso deja la media

lisa. Ver Figura 31.

Figura 31: Proceso de planchado

Elaboracion Propia

4. Acabados: Se les realizan los acabados finales a los calcetines. En algunos casos, se le
coloca bordado o antideslizante segin requiera el calcetin, 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 funcion principal es asegurar la disponibilidad oportuna de los materiales
requeridos, evitando interrupciones y garantizando la continuidad del proceso de fabricacion.
Las actividades y funciones desarrolladas en el almacén se encuentran estrechamente
relacionadas y aportan de manera significativa al desempefio global de la empresa; sin embargo,
una parte importante de estos procesos carece de una adecuada estandarizacion. Esta area
también se le llama Almacén de Hilado y Avios, dado que la principal materia prima son los
hilos de alpaca o de algodon. Asimismo, los avios incluyen materiales como lycra, elésticos,

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

Entre los procesos que se realizan en el area de almacén se tienen 2 principales: Entrada
de mercaderia y Salida de mercaderia (pedidos internos). Estos procesos se detallan a

continuacion:
1) Entrada de mercaderia:

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

jefe del almacén verifica la orden de compra.

Inspeccién: No se realiza una inspeccion 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 cddigos de identificacion para su

trazabilidad.

Ubicacion 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 mercaderia:

Envio de pedido: El area de produccion envia una requisicion al almacén de materia

prima.

Verificacion de stock: Generalmente no se revisa el inventario del sistema para ver si
hay stock, ya que casi nunca esta actualizado. Entonces, los trabajadores deben
verificar si los productos que estan solicitando estan ahi fisicamente. Si no hay stock,
se le informa a produccion que no hay y que ya se realizara el requerimiento. Si hay
stock, se realiza el picking de materiales.

Picking del pedido: Preparar los hilados y avios segun la lista de la orden de trabajo.

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

requisicion.

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 dias atrasados.

Asimismo, existen otros procesos en almacén, los cuales no se realizan de forma correcta
actualmente, uno de ellos es la gestion de devoluciones. Al recibir devoluciones por parte
de produccion, la mercaderia simplemente se guarda donde haya espacio sin verificar la
razén de la devolucion, ajuste de inventario o colocacion de la mercaderia en su sitio
original. Por otro lado, el control de stock es otro proceso del almacén el cual se realiza

esporadicamente y no de la forma correcta.

2.8.2. Diagrama de Flujo

En el presente subcapitulo, 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

Elaboracion Propia
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CAPITULO 3. ANALISIS Y DIAGNOSTICO DE LA EMPRESA

Este capitulo analiza la situacion actual de la empresa textil enfocandose en la gestion del
almacén de materia prima. Se describen los procesos operativos, la gestion de inventarios y
las principales problematicas identificadas. Los hallazgos obtenidos serviran como base para

las propuestas de mejora planteadas en capitulos posteriores.

3.1. Analisis y eleccion del area a evaluar

En esta seccion se fundamenta la eleccion del almacén de materia prima como area 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 seleccion, entre ellos las
oportunidades de mejora relacionadas con la organizacion, el almacenamiento y la gestion de

Inventarios.

3.1.1. Matrices Pareadas

Las matrices de comparaciones pareadas van a ser de utilidad para poder seleccionar el area mas
critica a ser evaluada y, para esto, se emplearan 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

Factores Peso
Eficiencia en la produccion 14%
Gestion de Stock 10%
Calidad de producto 12%
Tiempo de entrega 10%
Costos de produccion bajos 9%
Experiencia del cliente B%
Muevos productos 11%
Equipo capacitado 9%
Flexibilidad en la produccicn 9%
Comunicacicn Efectiva B3

Elaboracion Propia
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Asimismo, cada factor se evaluara en los niveles del 1 al 5 segun su importancia dentro de
cada area, donde cada puntaje significa la siguiente:

1: Casi nada o cero importante

2: Poco importante

3: Importante

4: Bastante importante

5: Sumamente importante

A continuacion, se realiza la matriz, en la que se evaluard cada una de las areas 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 areas generales

S| o
= = & =
{=] » 3]
s |E|3|s|8|2|8|2|8
Factores ﬁ 2| 8 ﬁ sl 5| 2| = 5
k| S El 2| 8| &z
=l g 18| e|&g|"”
8
1 Eficienciaenla | qyo, | 5 | 5 | 4 | 3 | 3| 4| a| 2
produccion
Gestion de Stock 10% 3 4 1 2 2 5 3 1
Calidad de producto | 12% 4 b 2 2 4 4 2
Tiempo de entrega | 10% 4 2 3 3 b 3 3
5 Costos de 9% | 3 | 4 | 1| 3| 3| 3] 2]:2

produccion bajos

Experiencia del

i . 8% 5 3 2 2 2 3 2 3
cliente

7 Musvos productos 11% 4 4 2 3 3 2 1 2

8 Equipo capacitado L] 3 b 4 4 4 4 4 4

g Flexibilid ad_ .E" la 9% 2 5 1 2 2 3 3 1

produccion

10 Comunicacion | goe | 5 | 4 | 5 | 5 | 5 | a | a | 5

Efectiva
Total 00% | 33 | 44 | 20 29| 29| 37 | 30| 24

Elaboracion Propia
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De acuerdo con los resultados obtenidos en la matriz de evaluacion, el area de Produccion
resulta ser la més relevante, ya que presenta el mayor valor en la relacion entre los factores de
interés para los clientes y la empresa. No obstante, dentro de esta area 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 mas critico del area de Produccion, utilizando los
mismos criterios de evaluacion empleados en la matriz anterior. A continuacion, se muestra en

la Tabla &:

Tabla 8: Matriz pareada de areas generales

=]
=]

s | B

a B i
E 2 ‘m = 5 o E
- g | 210 | 2|5 |5 |c¢
Factores ] § = 5 S 2 = g
o b1 o = -] = = @
= = =] E g E
= [=] = — =T —-—
a = = = o <

= =]

= 5]

[
Eficienciaen la
1 . 14% 2 1 3 3 5 3 2
produccicn
2 Gestion de Stock 10% 4 3 2 & 4 4 5
3 Calidad de producto 129 3 5 4 5 3
Tiempo de entrega 10% 5 3 2 g 4

Costos de produccicn

5 i 9% 3 4 3 3 3 1 2
bajos
6 Experiencia del cliente 8 Z 3 4 3 3 3 4
7 Muevos productos 11% 2 5 3 3 3 1 2
8 Equipo capacitado o 4 4 4 5 5 3 4
g Flexlbllldﬂq Tzn la g% 3 2 3 4 5 5 3
produccicn
10 Comunicacion Efectiva| 8% 5 5 4 5 5 3 5
Total 1005 3.4 3.4 3.3 4.0 4.1 3.0 3.4

Elaboracion Propia

Segun la matriz, los 2 procesos mas importantes dentro del drea de Produccion son los de
Confeccion y Almacén de Materia Prima, ya que los célculos realizados indicaron los mayores
valores entre la relacion de los factores que son de interés para los clientes, respecto a lo que
ofrece la empresa para poder satisfacerlos. El proceso de Confeccidon 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 eligio el Almacén de Materia prima como area a evaluar, ya que se cuenta
con mayor cantidad de informacion y no se esta realizando algin proyecto de mejora en el area

actualmente.
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Como se describid en el capitulo anterior, el drea de almacén tiene 2 actividades principales:
Ingreso de mercaderia y Salida de mercaderia. Para el presente analisis, se evaluaran ambas

actividades.

3.1.2. Gestion de indicadores
A partir de las actividades identificadas en el 4rea de Almacén de Materia Prima, se definen los
principales indicadores junto con sus respectivas formulas, los cuales permitirdn evaluar las
mejoras a implementar y detectar los problemas asociados. A continuacion, se presenta el
calculo 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
calculos y el diagnostico de manera mas eficiente, se evaluardn los hilos segin su
numero (se refieren al grosor del hilado) de la manera que se observa en la Tabla #.
Asimismo, solo se evaluaran por color a aquellos hilos de mayor rotacion y en caso de

ser necesario. Ver Tabla 9.

Tabla 9: Titulos de hilado en el almacén

ALGODON ALPACA
60/2 ALF 16/1

50/2 PIMA ALP 28/1

50/2 MERCERIZLDO LLP 25/2

40/2 BB ALP 28/1
40/1 BB LALP 28/2
30/2 LLP BALG 16/2
24/1 BALP ALG COBRE 12/2
20/2 LANAS
20/1
10/1

Elaboracion Propia

Indicador 1: Rotura de Stock
Indica el nimero 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 tom6 una muestra de 85 pedidos recibidos en los ultimos 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: Indice de rotura de stock

Total Pedidos atrasados por falta de hilado 33
Total Pedidos 85
Indice de rotura de stock general 38,82%

Elaboracion 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 gestion de inventarios lo que puede generar retrasos en la

produccion y costos adicionales.

Indicador 2: Contraccion del inventario
Muestra la relacion entre el inventario que tedricamente 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.

Contraccion de stock = (Stock ideal — Stock real)/ Stock Ideal x 100%

Primero, para el caso de algodones, se tom¢ 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: Contraccion de stock de algodones

HILADO KG REALES AL 31/10 OBS KG EN EL SISTEMA AL 31/10| DIFERENCIA | CON RESPECTO AL SISTEMA
ALP 181 AZUL 207 256 -48,00 -19,14% DE MENOS
ALP 181 AZUL MELANGE 296 355 -59,00 -16,62% DE MENOS
ALF 18/1 BRONCE 74 66 5,00 12,12% DE MENOS
ALP 131 COCOA 339 510 -171,00 -33,53% DE MENOS
ALF 131 CRUDO 128 947 -319,00 -86,48% DE MENOS
ALF 131 GRIS 942 1015 -73,00 -7.19% DE MENOS
ALP 181 NAVY 0 56 -56,00 -100,00% DE MENOS
ALP 131 NEGRO 260 386 -126,00 -32,64% DE MENOS
ALP 131 PLOMO JASPE 708 7258 -21,00 -2.88% DE MENOS
ALF 18/1 VERDE MILITAR 256 72 -16,00 -5.88% DE MENOS
ALF 28/1 BRONCE a1 7 2,00 2.53% DE MAS
ALP 231 CRUDO 160 104 56,00 53,85% DE MAS
ALF 281 GRIS 43 35 -37,00 -43,53% DE MENOS
ALP 281 PLATA 145 403 -258,00 -64,02% DE MENOS
BE ALF 281 BRONCE G4 54 0,00 0.00% IGUAL
BB ALP 28/1 CRUDO 268 631 -363,00 -57,53% DE MENOS
BB ALP 28/1 GRIS 0 24 -24,00 0.00% DE MENOS
BB ALP 281 LAVANDER 7 48 -21,00 -43,75% DE MENOS
BB ALP 28/1 NEGRO 210 951 -741,00 -77,92% DE MENOS
BB ALP 28/1 PLOMO JASPE 158 256 -93,00 -38,28% DE MENOS
BB ALP 28/2 GRIS a3 20 -7,00 -1.78% DE MAS
BB ALP 28/2 NEGRO 61 65 -4,00 -6.15% DE MAS
PROMEDIO -26,13% DE MENO S

Elaboracion Propia

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

21,26% mas 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 realizo lo

mismo para los hilados de Alpaca, como se observa en la Tabla 12.

Tabla 12: Contraccion de stock de alpacas

HILADO KG REALES AL 31/10 0BS KG EN EL SISTEMA AL 3110 DIFERENCIA | CON RESPECTO AL SISTEMA
ALG 50/2 PPGM NOIR 1747 168.9 5,80 3.43% DE MAS
ALG 502 PPGM MARINE 849 121,85 -36,95 -30,32% DE MENOQS
ALG 50/2 PPGM CACHOUT 60 1927 -132,70 -63,86% DE MENOQS
ALG 50/2 PPGM KERGUELEN 54 XX 5,40 5.40% DE MAS
ALG 50/2 PPGM KHAKI OSCURDQ 53.8 21,88 31,92 145,88% DE MAS
ALG 502 FPGM FLOT 4.6 37 0,90 24.32% DE MAS
ALG 5072 PPGM FLAMBEE 16,9 8.8 8,10 92,05% DE MAS
ALG 50/2 PPGM CAFE 775 100,97 -23,47 -23,24% DE MENOS
ALG 50/2 PPGM ECLIPSE 87,3 1525 -65,20 -42,75% DE MENOS
ALG 50/2 PPGM MINERAL 43,8 18,18 25,62 140,92% DE MAS
ALG 50/2 PPGM NAVIERE 538 DEV 60,6 -54,80 -90,43% DE MENOS
ALG 50/2 PPGM PINK 257 17 8,70 51,18% DE MAS
ALG 50i2 PPGM RIZIERE 26,8 26,9 -0,10 -0,37% DE MENOS
ALG 50/2 PPGM YELLOW PF 171 XX 17,10 17,10% DE MAS
ALG 50/2 PPGM FLAMANT 21,6 409 -19,30 -47,19% DE MENOS
ALG 50/2 PPGM BALI 53,1 90,5 -37,40 -41,33% DE MENOS
ALG 50/2 PPGM MUFLIER 31,5 378 -6,30 -16,67% DE MENOS
ALG 50/2 PPGM PETALE 26,1 249 1,20 4.82% DE MAS
ALG 50/2 PPGM MURIER 24,3 20,7 3,60 17,39% DE MAS
ALG 50/2 PPGM FRAISE 13,5 48 8,70 181,25% DE MAS
ALG 50/2 FPGM ROUGE 7.6 81 -0.,50 -6,17% DE MENOS
ALG 50/2 PPGM LOUVE 14,2 DEV 5.4 8,80 162,96% DE MAS
ALG 50/2 PPGM REGLISE 42,3 58,7 -16,40 -27,94% DE MENOS
ALG 50/2 PPGM VAPOR 18,9 11,9 7,00 58,82% DE MAS
PROMEDIO 21,26% DE MAS

Elaboracién Propia

49




Se obtuvo -26,13% de contraccion 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

o0 se registran semanas después, por lo que no se tiene un stock actualizado en el sistema.

En conclusion, existen problemas o retrasos en el registro tanto del ingreso como de las
salidas de hilado. Ante esto, se deberan identificar las causas de estos significativos
problemas y evaluar la implementacion de mejores sistemas de control de entrada y

salidas de hilado (tanto algodon como alpaca).

Indicador 3: Indice de Rotacién

Este indicador evalua la velocidad con la que se renueva el inventario. Cuanto mayor es
la rotacidon de un producto, menor es el capital inmovilizado en existencias y menor el
espacio requerido para su almacenamiento, debido a que los articulos permanecen

menos tiempo en las estanterias.

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

Primero, para los hilados de Algodon, se obtuvieron las salidas de todo el afio de
produccion 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 algodén. En las

Tabla 13 y 14 se observan los resultados:

Tabla 13: Rotacion de algodones

SALIDAS TOTALES CONSUMO MENSUAL INVENTARIO ROTACION DE

HILRDO ALG DEL ANO (KG) PROMEDIO PROMEDICO (KG) INVENTARIOS
20/1 27504.9 2895.3 1440 2.01
50/2 PIMA 15937.3 1e77.86 el2 2.74
60/2 10845.0 1141.¢ 1020 1.1z
10/1 5626.9 592.3 880 0.67
50/2 MERCERIZADO 3166.3 333.3 375 0.89
20/2 605.6 ©3.8 150 0.43
30/2 136.5 14.4 50 0.29
40/1 115.4 12.1 95 0.13
24/1 219.7 23.1 110 0.21
40/2 36.2 3.8 47 0.08

Elaboracion Propia
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Tabla 14: Ranking de algodones

RANKING DE SALIDAS ;
MENSUALES RANKING DE ROTACION

1 20/1 50/2 PIMA

2 50/2 PIMA 20/1

3 60/2 60/2

4 10/1 50/2 MERCERIZADO
5 50/2 MERCERIZEDO 10/1

& 20/2 20/2

i 30/2 30/2

g 40/1 24/1

9 24/1 40/1

10 40/2 a0/2

Elaboracion Propia

Asimismo, se realizd el mismo procedimiento para los hilados de Alpaca. Se obtuvieron las
salidas de todo el afio de produccion hasta la fecha actual (15 enero a 31 de octubre), y luego,
se hall6 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: Rotacion de alpacas

CONSUMO INVENTARIO .
SALIDAS TOTALES ROTACION DE
HILADO ATG - MENSUAL PROMEDIO
DEL ANO (KG) INVENTARIOS
PROMEDIC (KG)
ATLP 18/1 33073.6 3481.4 956 3.64
LALEP 28/1 2784.2 253.1 104 2.82
ALEP Z28/2 166l.59 174.9 174 1.01
BB ATP 28/1 1735.5 182.7 S6 1.50
BE ALP 28/2 354.8 37.3 100 0.37
ALP ALG 16/2 227.5 23.5 &8 0.35
ATP ALG COBRE 12/2 175.0 158.4 95 0.1%
LANES 2830.51 297.9 423 0.70

Elaboracion Propia
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Tabla 16: Ranking de alpacas

RANKING DE SALIDAS RANKING DE
MENSUALES ROTACION
1 ALP 18/1 ALEP 18/1
2 LENAS ATP 28/1
3 AP 28/1 BE ALE 28/1
4 BB BRLP 28/1 LLP 28/2
5 ATLE 28/2 LAMNLS
3 BB BRLP 28/2 BEE ALE 28/2
7 ATP ALG 16/2 ALP ALG 16/2
8 LLP ALG CCOBRE 12/2 |ALP ALG COBRE 12/2

Elaboracion Propia

2. Indicadores de almacenamiento
Los siguientes indicadores ayudan a controlar los procesos que tienen lugar en la
instalacion.

Indicador 4: Costo unitario de almacenamiento
Costo unitario de almacenamiento =
Coste total de almacenamiento / Unidades promedio almacenadas

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

Tabla 17: Costo de almacenamiento

Costo Total de Almacenamiento S/.4,815,910.00
Unidades Promedio Almacenadas (kg) 157,417.57
Costo unitario de almacenamiento S/.30.59

Elaboracion 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 econdmicas
que generan aquellos hilados de muy baja rotacion o de tiempos estaticos 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 area que lo solicita.
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Tiempo de ciclo de orden interno = Fech a de entrada de pedido — Fech a de
expedicion
Para los calculos, se tomaron los tiempos de todos los pedidos internos del mes de
Octubre. Los principales pedidos vienen por parte del area de Tejeduria, ya que ellos
piden todos los tipos de hilado (Algodén, Alpaca, Nylon, Lycra, etc) segin la
programacion de pedidos a tejer. Asimismo, el area de Desarrollo de Producto también
pide todo tipo de hilado, pero en menor cantidad, para tejer las muestras. Por ultimo, el

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

Ver Tabla 18.

Tabla 18: Tiempo de ciclo

HORA DE
AREA FECHA ENTREGA DE | TIEMPO DE COICLOD

PEDNDO
TEIEDURIA 110 473500 1:05:00
TEIEDURIA 2/10 5:00:00 1:15:00
TEIEDURIA 3/10 5:00:00 0:30:00
TEIEDURIA 4/10 5:40:00 1:10:00
TEIEDURIA 510 4:45:00 1-15:00
TEIEDURIA 7,10 4730000 1:05:00
TEIEDURIA Ef10 5:00:00 1:20:00
TEIEDURIA o/10 L 4:30:00 1:15:00
CRUDC CALCETIN 11710 11:09:00 11:50000 0:41:00
TEIEDURIA 11710 24500 4750000 1:05:00
TEIEDURIA 12710 35700 5210000 1:13:00
TEIEDURIA 14710 4:02:00 5:220:00 1:15:00
CONTROL DE CALIDAD 15410 1033200 11:00200 0:27:00
TEIEDURIA 15410 3:34:00 4:45:00 1:11:00
CRUDC CALCETIM 16/10 1730000 2:45:00 1-15:00
TEIEDURIA 16710 372200 424500 171500
TEIEDURIA 1810 3:36:00 5:10:00 1:14:00
TEIEDURIA 15410 3:21:00 4:34:00 1:13:00
CONTROL DE CALIDAD 21710 12:09:00 1:00:00 0:31:00
TEIEDURIA 4:02:00 5210000 1:08:00
TEIEDURIA 322300 4730000 1:07:00
TEIEDURIA 3:42:00 4:34:00 1:12:00
CRUDC CALCETIN 1034200 12:00200 1:26:00
TEIEDURIA 3:21:00 4:30:00 1:05:00
TEIEDURIA 25710 3:15:00 4:10:00 0:35:00
TEIEDURIA 268510 220500 4710000 1:05:00
TEIEDURIA 28710 34200 4255:00 1-14:00
COMNTROL DE CALIDAD 28/10 12:45:00 1:10:00 0:25:00
TEIEDURIA 25/10 3:21:00 4:30:00 1:05:00
TEIEDURIA 30/10 3:34:00 4:34:00 1:20:00
TEIEDURIA 31710 32700 473700 1-10000
PROMEDID 120600

Elaboracion 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
Tejeduria son de alta cantidad de hilos. Sin embargo, este tiempo podria 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 calculos, se compar6 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

. CANTIDAD ?Eﬁif‘b;
AREA FECHA OE HILOS ENTREGA COMPLET
PEDIDOS ENTREGAD
o5
EJIEDURIA 1710 5 L5 100,00%
EIEDURIA 2410 52 50 95, 15%
TEIEDURIA 3710 I8 24 24 44%
TEJEDURIA 4410 38 5B 2831%
TEJEDURIA 5/10 L2 L2 100,00%
TEIEDURIA 7410 L] L 100,00%
TEJEDURIA ES10 EL] E 100,00%
TEJEDURIA 8710 = L5 100,00%
CRUDO CALCETIM 3 3 100,00%
TEIEDURIA 52 51 28, 0E%
TEJEDURIA 33 35 100,00%
EIEDURIA 31 31 100,00%
CONTROL DE CALIDAD i 4 85,67
EJIEDURIA 39 EL 100,00%
CRUDO CALCETIM 2 2 100,00%
TEIEDURIA I8 35 27,.22%
TEJEDURIA 3B 3B 100,00%
TEJEDURIA 8 8 100,00%
CONTROL DE CALIDAD 7 5 7143%
EIEDURIA 55 35 100,00%
TEJEDURIA 31 31 100,00%
TEIEDURIA I8 £ 100,00%
CRUDO CALCETIN 2 2 100,00%
TEJEDURIA L2 20 25,247
EIEDURIA 32 52 100,00%
JRIA L L 100,00%
EJIEDURIA 39 EL 100,00%
CONTROL DE CALIDAD 5 5 100,00%
TEIEDURIA iZ 40 25,24%
EIEDURIA 52 51 28,067
TEJEDURIA 38 L 100,00%
PROMEDIO 97 12%

Elaboracion 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 mas hilos por falta de stock. Esto se debe,
principalmente, a que no existe un buen control y gestion de inventarios. Muchas veces
sucede que cuando el area de planeamiento solicita stock de ciertos hilos para poder
programar, si hay stock, pero los dias siguientes se va despachando para otros pedidos.
Esto genera un descuadre y, como no se mantienen stocks reales en el sistema, es dificil

y toma tiempo obtener nuevamente el stock real.

Indicadores de abastecimiento o compras: Estos indicadores buscan controlar los
procedimientos de compra y la relacion con los proveedores. La empresa trabaja con 2

proveedores principales:

e Empresa “La Colonial”: Abastece a la empresa de todos los hilados de Algodon.
e 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 articulos distintos a los solicitados o
presentan cantidades en exceso, situaciones que se presentan con frecuencia en la

empresa.

Entregasrecibidas fallidas = (Pedidos fallados / Total de 6rdenes de compra
recibidas) x 100%
1. La Colonial (algodones): Se tomo6 una muestra de los pedidos recibidos en el
ultimo mes para evaluar la cantidad de fallas. La falla mas 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 podria 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 inspeccion 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 podria
considerarse como una falla especifica, 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 maquina. Esto es serio problema ya que genera costos

adicionales y retraso de la produccion. Ver Tabla 20.

Tabla 20: Pedidos con fallas de “La Colonial”

ORDEN DE COMPRA | FECHA DE EMISION HILADO UNIDADES (KG) | MONTO TOTAL FALLAS
, HILADO Ne 5072 P P ROUGE 39,44 ]

20241415 21102024 HILADO Ne 20/1 T P ROSADO PETALO 104,92 3188060 i
20241417 22/1012024 HILADO Ne 50/2 P P CIMENT 164,26 §2897,30 | Lote fuera de tono
20241415 24/1012024 HILADO Ne 20/1 T P BLANCO 182,60 §1.799.10 -
20241419 25/1012024 HILADO Ne 20/1 T P MARENGO 125,00 $1.087,50

20241420 26/10/2024 HILADO Ne 5012 P PGM LOUVE 36,77 $974,08

20241421 28/10/2024 HILADO Ne 50/2 P PGM KHAKI OSCURO 56,20 $859,86

20241422 2911072024 HILADO Ne 60/2 P P CRUDO 82,20 $1.163,50

20241423 5/11/2024 HILADO Ne 60/2 P P CRUDO 39,26 $769.42

20241424 8/11/2024 HILADO Ne 20/1 T P NOIR 149,55 §1.907.20

20241425 11/11/2024 HILADO Ne 20/1 T P HABANO 250,36 §2403.46

20241426 12/11/2024 HILADO Ne 5012 P PGM AZUL MARINO OSCURO 49,45 §1.344,90 -
20241427 13/11/2024 HILADO Ne 50/2 P P VERDE MILITAR 17,54 $332,19 Lote fuera de tono
20241428 14/11/2024 HILADO Ne 60/2 P P CRUDO 150,63 $1.521,36

20241429 18/11/2024 HILADO Ne 60/2 P P CRUDO 132,89 $1.881,50

2024/430 20011/2024 HILADO Ne 60/2 P P CRUDO 213,32 $3.02010

2024/431 2111172024 HILADO Ne 50/2 HTR P P NEGRO 170,6 $3.462.30

Elaboracion Propia

2. MAINSA (Alpacas): Igualmente, se tom6 una muestra de los pedidos recibidos

en el Ultimo mes para evaluar la cantidad de fallas. La falla mas probable es que
un lote llegue con el color fuera de tono.

Sin embargo, este proveedor suele enviar pedidos con hilado de mas de lo que
se le solicita.

Este proveedor, a pesar de ser parte de Confecciones Lancaster S.A, envia 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 envia kilogramos de mas. (Se le piden 100kg y envia
300 kg)

Se recomienda, que se aproveche que este proveedor es parte de la empresa para
poder mejorar la comunicacion y llegar a un punto de beneficio para ambos.
Asimismo, es urgente establecer un sistema de inspeccion de hilado al

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

Finalmente, los hilos de este proveedor también llegan de mala calidad, pica
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Tabla 21: Pedidos con fallas de Mainsa

mucho y eso hace que se tenga que parafinar y reenconar constantemente para

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

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

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

ORDEN DE COMPRA = | FECHA DE EMISION = HILADO = |UNIDADES (KG) = [MONTO TOTAL = FALLAS =
ALP 181 AZUL 96,50 -
15426 15/10/2024 203,60 54.581,52 Llegs 80 kg rr!ag_de lo
ALP 181 AZUL MELAMGE ’ que se pidio
ALP 18/1 BRONCE 164,26 52,628 16 Lote fuera de tong
15427 1711002024 ALP 181 COCOA 82,60 £1.321 80 - _
Este hilo no s& habia
ALP 181 CRUDQ 53.80 5754.60 solicitado en el pedido
15428 18/10/2024 ALP 1801 GRIS 296.50 £4.74400 Lote fusra de tono
15429 e I ~ Llego 200 kg mas de lo
21/10/2024 ALP 15M MAWY 295,30 55.071,10 gue se pidid
15430 227102024 ALP 131 NEGRO 300.30 54.804.80 -
Llead 95kg mas de lo
1543 ALP 18/1 PLOMO JASPE 205.90 53.784 40 que se pidis
24/10/2024 ALP 181 VERDE MILITAR 94,10 51.599 70 Fuera de tono
15432 25/10/2024 AL 1 BRONCE 3026 54 84160 -
15433 29/10/2024 ALP 281 CRUDO 2052 54.473.00 -
15434 ALP 281 GRIS 3001.5 £48.024,00 -
13435 ALP 281 PLATA 2973 54.756,80 Lote fuera de tono
BB ALP 281 BRONGE 806 51.289 60 -
15436 S04 BB ALP 281 CRUDO 100.9 51.614,40 -
BB ALP 28/1 GRIS B0.6 53.452 30 -
BB ALP 28M LAVANDER 602 $963.20 Lote fuera de tono
. aM1/2024 o B Llega 180kg mas delo
15437 BB ALP 251 NEGRO 3022 5483520 que se pidio
15433 1211142024 BE ALP 281 PLOMO JASPE 2853 54.724 80 Lote fuera de tong
15439 1E/11/2004 BB ALP 28/2 GRIS 160.2 52,563 20 -
BB ALP 282 NEGRO 140.6 £2.248 80 Lote fuera de tong

Elaboracion Propia

Indicador 9: Nivel de cumplimiento de proveedores

Este indicador evidencia el nivel de desempetio 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

57




produccion.

Tabla 22: Pedidos atrasados “La Colonial”

ORDEN DE COMFPRA FEGHA DE EMISION HILADO UNIDADES (KG) | MONTO TOTAL FUERA DE PLAZO DIAS DE ATRASO
HILADO Me 50/2 P P ROUGE 39,44 NO -
20241415 211012024 HILADO Ne 20/1 T P ROSADO PETALO 104,92 ot NO -
20241417 2211042024 HILADO Ne 5052 P P CIMENT 164.26 52.897.30 El 7DIAS
20241413 241042024 HILADO Me 20/1 T P BLANCO 182,60 51.799.10 NO -
2024/419 2511062024 HILADO Ne 2001 T P MARENGO 125.00 51.087.50 NO -
2024/420 26010/2024 HILADO Ne 50v2 P PGM LOUVE 36.77 5974.08 sl 8 DIAS
2024/421 26010/2024 HILADO Ne 502 P PGM KHAKI OSCURO 56.20 5659.86 NO -
20247422 29010/2024 HILADO Me 602 P P CRUDO 8220 51.163.50 NO -
2024/423 SM1/2024 HILADO Me 602 P P CRUDO 39.26 $769.42 sl 5 DIAS
20247424 GM11/2024 HILADO Me 201 T P NOIR. 149.65 51.907.20 NO -
20247425 MM1/2024 HILADO Me 20/11 TP HABANO 250,36 52.403 46 NO
2024/426 121172024 HILADO Me 50/2 P PGM AZUL MARINO OSCURD 49.45 51.344.90 NO -
20247427 131172024 HILADO Me 50v2 P P VERDE MILITAR 17.54 $332.19 sl 6 DIAS
20247423 141172024 HILADO Me 602 P P CRUDO 150,63 51.521.36 NO -
2024/429 18M1172024 HILADO Me 602 P P CRUDO 132.89 51.881.50 NO -
2024/430 2011172024 HILADO Ne 60/2 P P CRUDO 213.32 $3.020,10 3l 4 DIAS
2024/431 2111172024 HILADO Ne 5042 HTR P P NEGRO 170.6 53.462 30 NO -

Elaboracion Propia

2.

MAINSA:

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

critico, en el que la mayoria de los pedidos llegan hasta més de 1 mes después de

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

del 20%, ya que practicamente casi ningun pedido llega a tiempo.

Tabla 23: Pedidos atrasados Mainsa

CLIENTE HILADO OBSERVACION

Alpaca Montana BABY ALPACA 70% BAMBOO 30% 1/32 BLACK Se solicitd en Agosto ya tiene mas de 2 mes

Alpaca Farm ALP 18/1 WINE Se solicité en Agosto ya tiene mas de 2 mes
SAMANTHA HOLMES ALPACA 50% ALGODON 50% 16/2 CRUDO Se solicitd en Setiembre ya tiene mas de 1 mes

Alpaca Guy ALP 18/1 AZULINO Se solicitd en Agosto ya tiene mas de 2 mes
Tabask Alp 18/1 Morado Se solicitd en Setiembre ya tiene mas de 1 mes
Tabask Alp 18/1 Azul Melange Se solicitd en Setiembre ya tiene mas de 1 mes
Red Maple BABY ALPACA 80% NYLON 20% 2/18 DEEP SEA 0420 |Se solicitd en Setiembre ya tiene mas de 1 mes
SAMANTHA HOLMES ALPACA 50% ALGODON 50% 16/2 POOL BLUE Se solicitd en Setiembre ya tiene mas de 1 mes
Red Maple BABY ALPACA 80% NYLON 20% 2/18 PLUM 3400 Se solicitd en Setiembre ya tiene mas de 1 mes

Estos alpaca lana son urgentes se supone que iba a
Alpaca Guy ALPLANA 18/1 COCOA i llegar a fin degrlﬂes de Dctu%re. i

Elaboracion 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. Priorizacion de Problemas

En primer lugar, se enumeran los problemas identificados a partir de los indicadores, asi como
de las encuestas realizadas a diversos trabajadores clave de la empresa, tales como el jefe de
Produccion, el jefe de Planeamiento, el jefe de Almacén de Materia Prima, el supervisor del
area de tejeduria y el Gerente de Produccion. Una vez detectados los problemas, se procedera a
realizar un analisis de frecuencia basado en el impacto economico. En este andlisis, las
estimaciones se realizaron tomando como base el tiempo de produccion de los pedidos y la
cantidad de pérdidas de materia prima. A continuacion, se aplicé una clasificacion 80-20 para

identificar los problemas mas relevantes y de mayor impacto.

3.2.1. Identificacion de Problemas
A continuacion, en la Tabla 24, se muestra una lista de 12 problemas criticos en el area, los

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

Tabla 24: Identificacion de problemas

Problema #1 Retraso de produccion por falta de hilado
Problema #2 No existen procedimientos establecidos en
el area
Problema #3 Mucho desorden y falta de organizacion
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
rotacion
Problema #9 No se hacen las 6rdenes de compra a tiempo
Problema #10 Entrega de pedidos internos incompletos
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Problema #11

Exceso de devoluciones por parte del area

de Tejeduria

Problema #12

Hilado llega fuera de tono

Elaboracion Propia

3.2.2. Matriz de Priorizacion

Se realizara la matriz de priorizacion con un andlisis de frecuencia por impacto

econdmico para cada uno de los problemas. Ver Tabla 25.

Tabla 25: Matriz de priorizacion

Prabl Frecuencia de I . Frecuencia por A lad Porcestaje Clasificacion S0-
ronlema Incidencia [1-10]) mpacke impacto cmmmia e Acumulado 20
Altos costos de
almacenamicnto 0 240,000 20400,000 0400000 21.31% S0
Fetrazo de
pmduccién por Falta a 2130,000 270,000 EMeT0,000 S0.63% S0%
de hilado
Froveedores no
curnplen lead time 0 225,000 /250,000 24320000 SO.EER S0
El hilada llega de
mala calidad T /24,000 EMEE,000 21,055,000 .55k S0%
Hilada "::?:‘;uera de T 224,000 EMGE,000 21,256,000 BE.T5% S0%
Alta cantidad de
hilados de muy poca T 20,000 140,000 21,536,000 TE.45% S0
rotacian
Mo hay saldos reales
de stock en el 0 10,000 SM00,000 21,436,000 3 e S0
Sigtema
Muchao desarden y
Falta de Drganizacién 5 15,000 200,000 EM,556,000 SE.G6X 20%
_Entrega de pedidos 5 EHT,000 SHE5,000 EM,671,000 31.51% 20%
internos incompletos
Mo ze hacen las
ardenes de COMmpra a 4 20,000 280,000 21,751,000 a5.Ea% 20%
tigmpo
Mo etisten
procedimisntas 3 15,000 FME5,000 FM,736,000 35.36% 20%
establecidos en el
irea
Excesode
devaluciones por 3 £M0,000 230,000 SM,526,000 100.00% 20%
parte del area de
Tejeduria
TOTAL EM,526,000

Elaboracion Propia

3.2.3. Diagrama de Pareto

Posteriormente, los resultados del andlisis de impacto seran representados mediante un

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

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

Elaboracion Propia

3.3. Analisis de Causas

Para la identificacion de las causas asociadas a cada problema se empleara el diagrama de
Ishikawa, también denominado diagrama causa-efecto. Esta herramienta permite visualizar las
principales categorias de factores que inciden en un problema determinado, las cuales se
agrupan en seis dimensiones: materiales, recursos, mano de obra, entorno, medicion y método.

Esta clasificacion facilita el analisis sistematico y la determinacion de las causas raiz.
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 rotacion, uso ineficiente del espacio y ausencia de orden,

sistema inadecuado de clasificacion de inventarios y ausencia de indicadores de medicion.
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Figura 34: Diagrama de Ishikawa

Elaboracion Propia

Problema 2: Retraso de la produccion por falta de hilado

En la Figura 35 se observa que las principales causas de los retrasos de la produccion por falta
de hilado son: Ausencia de sistema de gestion de invenatarios, mala gestion de ordenes de
compra, no se tiene stocks reales en el sistema y los proveedores no cumplen con el lead time

acordado.

Materiales

Mano ce obra
Recursos
Demora en el reabaslecimignto

Perspnal no capacitado Dar;\\\ gestion de inventarix de materiales AN
gestionar ordenes de compra \ ineficientes L\\ [ 1> \
L Ay N \
1) \ > \
\
\

i 4 N\ Hilado con fallas que k}\

\ \
\ \ puede ser usado en la pro u\g‘l;\ién
\ —
21 N

C > Retraso de produccion
) ) 7 7 por falta de hilado
Ausencia de sistema de / /Provedores no cumlen con /
gestion de inveniarios / Nivéles de‘inventari: J el lead time acordadq 7
/
v, mal caloulados /) ————————/
/ ¢ — / /
Ordenes de compra no se hacen a tiem Problemas logisticos /.
L > No se cuenta con Se——

/
// saldos de stocks,[eale$

/
A
i

Figura 35: Diagrama de Ishikawa

Elaboracion Propia
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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 evaluacion de desempefio de proveedores.

Personal no supervisa o comuni S \ Proveetores:caracen é\
retrasos OPO'TU“a'T‘e"ter\ \ Falta de contratos que estipulen capacidad logistica \\
[ C

i \‘\\. penalidadgs V(\\
AN
\ e

\\ ; \\\ \\\
Ay \ W

\

\
N
Provesedores no cumplen
/J / con el lead time
Falta de seguimiento y evaluacion de o /
desempenio de los proveedores / / /
{ V /
v

1< Problemas Iogisncos'\

3 " MNo existe monitoreo consta [ //
Le empresa no sincera los lead u\mes/ : /
C e 3

del lead time
Va .

Figura 36: Diagrama de Ishikawa

Elaboracion 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 inspeccion del hilado, y los pedidos con fallas no se rechazan.

Mano de obra -
an con riales

N\ P d trabaj
Personal no capacitadc para r;@ar \ roves) or:z r;aa]aajmhdad \
inspecciones de calldad Siniedyiposide mSpccmo \ - i
[ > \ adecuados /\
\

\
\ Varlacmn en lotes de produ;én

\
A\
i

S
2 20
//’

A

o
\

Falta de especificaciones claras’
: de calidad en los contratos //

9 / Faclores exlermos
Vs // / (temperatura, hum dad)/
No existen procedimeintos %tablecido% N o, 9/ 4§ /
de inspeccion del hilado / ose El L cnc'/
[ >// I—LLQI—@}S / Fallas desde la obtencion d )/

No se rechazan pedidos con fallas /

/ algodoén o alpaga
——/ /

Hilado llega de mala
calidad y fuera de tono

Nl

Figura 37: Diagrama de Ishikawa

Elaboracion Propia
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Problema 5: Alta cantidad de hilados de muy poca rotacion

En la Figura 38 se observa que las principales causas de la alta cantidad de hilados de muy poca
rotacion son: No se aplica analisis ABC para identificar materiales prioritarios, no existe sistema

de alertas sobre materiales de baja rotacién, no se implementan indicadores y prevision

ncorrecta.
Mano de obra m \Aatemalec
A
\\\\ \ [
Personal no calificado en'\s \y, Sobrecompra de algunos h!laﬂas
plarificacion de inventarigs \\ \\ _Porprevisidn incorrects, \
\ WAL & / \ \
\\ Sistama no genera alerta“‘acbra I ¢
N\
\\ maleriales de baj g\t\ulau&\n\ W
\‘\\\ —V’ \\ \ \\\“‘ / -
\l“\.l \\‘.\ \\\\'l
c 4] 3\7 =L Alla canfidad de hilados
7 7 717\ de muy poca rotacion
No 52 aplica Analisis ABC para ident r'rar’ / //’f 1/
94
materiales prioritarios /7 /, V74
[ 774 '/ Baja demanda de cierlos , /Y -
// Idicadores de rotacidn de’ pmjdu"m nor tem 'adaw
// invenlarios no implemer 7{&05 RARa ROC eIk }\
7/ v 1
/f 2 7/
—
1
ntorno
Métoco Medicién

Figura 38: Diagrama de Ishikawa

Elaboracion 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 ciclicos, y los movimientos de hilado no se

ingresan al sistema a tiempo.
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Figura 39: Diagrama de Ishikawa

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

Figura 40: Diagrama resumen de causas raiz

Elaboracion Propia
Por lo tanto, se presentan las siguientes causas raiz:
- Sistema inadecuado de clasificacion de materiales
- Sobre compra de materiales y falta de prevision
- Ausencia de indicadores de medicién
- Falta de contratos que estipulan penalidades a los proveedores
- Falta de seguimiento y evaluacion de los proveedores
- No existe un sistema establecido de registro de movimiento de hilado
- No se realizan inventarios ciclicos correctos
- No existen procedimientos establecidos de inspeccion del hilado
- Personal no esta 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 raiz en la

Tabla 26.

Tabla 26: Contramedidas

Causa Raiz Contramedida Herramientas Indicadores Formula
Sistema Implementar la 58 Porcentaje de Costo total de
inadecuado de metodologia 5S para materiales almacenamiento /
clasificacionde ordenar, etiquetar y correctamente Unidades
materiales clasificar hilado, para asi clasificados. promedio
reducir los altos costos de Costo unitario de almacenadas
almacenamiento. almacenamiento.
Exceso o falta de Implementar un sistema Inventarios Rotacion de Rotacion de
compra de de inventarios minimos y agregados, inventarios y Rotura inventario =
materiales y falta maximos. Realizar Kaizen de Stock Consumo en
de prevision reuniones periddicas para periodo /
prever la demanda. inventario medio
Rotura de stock =
Pedidos no
satisfechos /
Pedidos totales
Ausencia de | Disefiar y estandarizar Kaizen Numero de KPls | Cantidad de KPIs
indicadores de| KPIs para medir el implementados. implementados
medicion desempeiio del almacén. Frecuencia de
Crear reportes semanales actualizacion de
de inventario y reportes.
movimientos.
Falta de contratos| Revisar y renegociar Gestion de Porcentaje de | Pedidos recibidos
que estipulan [ contratos para incluir proveedores cumplimiento de los| fuera de plazo /
penalidades a los| penalidades por proveedores Total de pedidos
proveedores incumplimientos. recibidos
Falta de| Crear un sistema de
seguimiento y| evaluacién periddica de
evaluacion de los| proveedores.
proveedores
No existe un| Implementar un software| Sistema ERP o Numero de registros (Stock sistema -
sistema establecido| de gestion de inventarios| MRP, Kaizen realizados. Stock real ) /
de registro de| para registrar entradas y Contraccion de | Stock sistema
movimiento de| salidas, 'y  mantener inventario.
hilado saldos reales el sistema.
Capacitar al personal en el
uso del sistema.
No se realizan| Establecer un[ Gestion de| Frecuencia de | Numero de
inventarios ciclicos| cronograma de| inventarios inventarios inventarios
correctos inventarios ciclicos correctamente realizados /
mensuales. realizados segun | Numero de
cronograma. inventarios
programados
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No existen | Crear un procedimiento | Sistema de| Cantidad de Iotes | Cant de lotes

procedimientos estandarizado para | control de | inspeccionados inspeccionados /

establecidos de [ inspeccion de calidad. calidad, Kaizen Cant de lotes

inspeccion del recibidos

hilado

Personal no esta Capacitar al personal en Kaizen Porcentaje de | Cant de personal

capacitado para [ normas y procedimientos personal capacitado | capacitado / Total

realizar de calidad. en inspeccion de| personal

inspecciones calidad.

Los pedidos con| Diseflar un protocolo| Sistema de | Niimero de pedidos| Cantidad de

fallas no se| para rechazar materiales| control de | rechazados por | pedidos

rechazan que no cumplan | calidad, Kaizen incumplimientos. rechazados /
especificaciones. Realizar cantidad de
inspecciones de  los pedidos fallados

hilados ingresados.

Elaboracion Propia

En resumen, se tienen las siguientes contramedidas:

® 5Ss

e Inventarios agregados

e Kaizen

e Gestion de proveedores

e Sistema ERP o MRP

e 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 aplicacion. Los factores seleccionados para esta

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

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

27.
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Tabla 27: Criterios de seleccion

Criterios de seleccién Escalas Factor de
ponderacién
F 1 (muy dificil)
Facilidad para solucionarlo 2 (dificil) 6
3 (facil)
A Afecta a otras dreas su L(SD)
implementacion 2 (Algo) 2
3 (Nada)
C 1 (Poco)
Mejora de la calidad 2 (I\Iedio)l 5
3 (Mucho)
T 1 (Largo)
Tiempo que implica solucionarlo 2 (Medio) 4
3 (Corto)
I 1 (Alta)
Requiere mversion 2 (Media) 3
3 (Poco)
S 1 (Poco)
Mejora la seguridad 2 (Medio) 1
3 (Mucho)
Elaboracion Propia
Tabla 28: Matriz Factis
P " F (Facilidad para A (afectaa |C(Mejorade | T (Tiempo que I (Requiere (S {Mejora la
ropuesta
p solucionarlo) otras dreas) la calidad) implica) inversion) seguridad)
55 3 3 3 3 3 2
Kaizen 3 3 3 2 3 2
Inventarios Agregados 3 3 3 2 2 2
Sistema de Control de Calidad 1 1 3 1 1 1
Gestion de Proveedores 1 2 2 1 1 1
Sistema ERP o MRP 1 1 2 1 1 1
S (Mejora la
F (Facilidad para A (Afectaa |C(Mejorade | T (Tiempo que | (Requiere ( ]'d d)
segurida
Propuesta solucionarlo) otras dreas) la calidad)  implica) inversion) [Pg derad Puntaje Total
onderado
(Ponderado) (Ponderado) | (Ponderado)| (Ponderado) (Ponderado) )
55 18 6 15 12 9 2 62
Kaizen 18 6 15 8 9 2 58
Inventarios Agregados 18 6 15 3 6 2 55
Sistema de Control de Calidad 6 2 15 4 3 1 31
Gestidn de Proveedores 6 1 10 4 3 1 28
Sistema ERP o MRP 6 2 10 4 3 1 26
Elaboracion Propia

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

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

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

organizacion y el orden del almacén. Ademas, no requiere herramientas o inversiones

complejas.
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Kaizen: Promueve la mejora continua y la participacion del personal, lo que lo hace
ideal para mantener una cultura de calidad. Aunque toma un poco mas de tiempo, su
implementacion es accesible y de bajo costo.

Inventarios Agregados: Es una solucion que mejora la gestion de inventarios, evita
sobrecompra y escasez, y optimiza los recursos disponibles. Su costo y tiempo son
moderados, y su implementacion es sencilla con los sistemas actuales.

Gestion de Proveedores: La falta de un didlogo abierto con los proveedores y la
resistencia al cambio hacen que esta opcion sea poco viable.

Sistema ERP o MRP: Aunque seria una gran solucion, los altos costos y el largo tiempo
de implementacion lo hacen inviable para los recursos de la empresa actualmente.
Sistema de Control de Calidad de Hilado: Requiere una inversion significativa y su
implementacion tomaria mucho tiempo. Aunque tiene un impacto positivo en la calidad,

no es prioritario por las limitaciones presupuestarias.
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CAPITULO 4: PROPUESTA DE MEJORA
En el presente capitulo se desarrollaran y aplicaran las propuestas elegidas del modelo Lean
Logistics y Gestion de Inventarios, con el objetivo de mejorar los procesos del area de Almacén

de Materia Prima en la empresa en estudio.

4.1. Integracion de las propuestas:
Ante esto, en la Figura 41 se propone la siguiente estructura de integracion para las herramientas

mencionadas.

Figura 41: Integracion de propuestas de mejora

Elaboracion Propia

Fase 1 (Implementacion 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 faciles de localizar y manipular. La eliminacion de materiales innecesarios y la
optimizacion del espacio contribuyen a mejorar la eficiencia del proceso y facilita la aplicacion
de Kaizen. Ademas, permite un entorno mdas organizado para implementar Inventarios

Agregados con mayor precision.

Fase 2 (Aplicacion de Kaizen): Fomenta la mejora continua e involucra al personal en la
identificacion y solucion 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 (Implementacion 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: Aplicacion de 5S

Aplicar esta metodologia en el area de almacén de hilados busca optimizar la gestion del
espacio, minimizar tiempos improductivos y garantizar un entorno seguro y limpio que
contribuya a una operacion mas fluida. Todo esto es necesario para luego poder aplicar
gestion de inventarios y demas propuestas correctamente en el area. A continuacion, se

presentan las acciones a seguir en la aplicacion de esta propuesta:

4.2.1. Organigrama: En primera instancia, se creard un comité encargado de la ejecucion y
seguimiento de la propuesta, el cual consta de los encargados y funciones que se observa en la

Figura 42.

Figura 42: Organigrama 5S

Elaboracion Propia
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Gerente de Produccion:

e Aprobacion de presupuestos: autorizar los recursos financieros necesarios para la
ejecucion de trabajos que requieren inversion o la adquisicion de insumos.

e Seguimiento y coordinacion: realizar reuniones periddicas con la lider 5S para
supervisar el avance de las actividades.

Jefe de Almacén:

¢ Gestion de requerimientos: elaborar y tramitar las solicitudes de compra de los materiales necesarios
para la implementacion.

e Soporte a la lider 5S: brindar apoyo, orientacion y la informacion requerida para el correcto desarrollo
de las actividades.

e Comunicacion de avances: informar al jefe de planta, cuando sea requerido, sobre el progreso de la
implementacion de la metodologia 5S.

e Coordinacién periodica: participar en reuniones semanales con los facilitadores y la lider 5S para
revisar los indicadores y absolver consultas.

Lider 5S:

e Verificacion del alcance: confirmar que las acciones 5S se integren correctamente en las actividades

diarias.

e Control de la implementacién: supervisar el cumplimiento de cada “S” conforme al cronograma
establecido.

e Asignacion de responsables: designar a un encargado por turno para resguardar el orden y la limpieza
del area.

¢ Promocion de la participacion: incentivar al personal a ejecutar las actividades correspondientes a cada
etapa de las 5S.

o Inspecciones periddicas: realizar evaluaciones semanales para identificar actividades pendientes y
oportunidades de mejora.
Seguimiento de indicadores: calcular y analizar los indicadores de desempefio de forma semanal.

e Impulso de la cultura 5S: promover la adopcion sostenida de la metodologia 5S entre los
colaboradores.

Facilitadores 5S: (Supervisor de produccion, asistente de salud y seguridad y operarios)

e Informar a la lider sobre inconvenientes o actualizaciones

e Velarpor el cumplimiento de la implementacion de 5S en las areas de trabajo.

e (lasificar constantemente su area de trabajo quedandose solo con los elementos
necesarios. Demarcar e identificar cada elemento de su area de trabajo.

e Mantener cada cosa en su lugar respetando las demarcaciones e identificaciones.

e Mantener el orden y limpieza en su area de trabajo.
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4.2.2. Desarrollo de las 5S

a) Clasificar (Seiri)

Se procedera a separar los elementos necesarios de los innecesarios para eliminar estos tltimos

del espacio de trabajo, y asignar mejores espacios a los elementos mas importantes.

Primero, dado que tanto hilados como etiquetas se encuentran en el mismo espacio, se ha visto
que las etiquetas podrian ser organizadas y reubicadas en un nuevo espacio, lo cual liberaria
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 avios, y

asignarles su nuevo espacio. Ver Figura 43.

Figura 43: Nuevo espacio de etiquetas

Elaboracion Propia

De esta manera, se puede comenzar con la implementacion de la primera "S", la cual se divide

en cinco etapas clave:
1. Diagnostico Inicial: Realizar una inspeccion 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 area de produccion 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: Digitacion de inventario en el sistema de la empresa

Fuente: Sistema de la empresa

b) Estado fisico (buen estado, dafiado, antiguo): Al momento de realizar el
inventario se ird identificando los hilados que se encuentran en buen estado y en

linea, los descontinuados y los que estan danados.

c) Frecuencia de rotacion (alta, media, baja): Asimismo, durante la realizacion

del inventario se identificara la rotacion de cada uno de los hilados.

2. Analisis ABC: Se realizard un analisis ABC para la clasificacion de los tipos de
hilos de algodon seglin su rotacion de inventarios. Ver Tabla 29

Tabla 29: Clasificacion ABC

Hilado Algoddn ROTACION DE Acumulado | Porcentaje |Clasificacidén
INVENTARTIOS
50/2 PIMA 2.74 2.7 32.0%
20/1 2.01 4.8 55.5% 2
60/2 1.12 5.9 68.6%
50/2 MERCERIZADO 0.89 6.8 78.9%
10/1 0.67 7.4 B6.8%
20/2 0.43 7.9 91.8% B
30/2 0.29 8.1 95.1%
24/1 0.21 8.4 97.6%
40/1 0.13 8.5 99.1% [+]
40/2 0.08 8.6 100.0%
TOTAL 8.56

Elaboracion Propia
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3. Clasificacion mediante Tarjetas de Colores: Se establece un sistema de tarjetas de
colores que facilita la identificacion visual del estado y la accion a tomar con cada tipo

de hilado. Ver Tabla 30.

Tabla 30: Tarjetas de clasificacion para hilados

Color Significado Accion a tomar
Verde Hilados de alta rotacion Priorizar uso inmediato y
(Clasificacion A) verificar que se mantenga un

stock minimo

Amarillo Hilados de media rotacion Planificar suuso en produccién
(Clasificacion B)
- Hilados de baja rotacion Evaluar su necesidad y ubicar
(Clasificacion C) en zonas de menor prioridad
Rojo Hilados dafiados Desechar
Naranja Hilados Liquidar
antiguos/descontinuados

Elaboracion Propia

Sin embargo, también existen otros articulos en el almacén que deben de ser clasificados y se les debe
de colocar una tarjeta con su respectiva accion a tomar. En la Tabla 31, se muestran la clasificacion del

resto de articulos, los colores de tarjeta a usar y la accion a tomar:

Tabla 31: Tarjetas de clasificacion para otros materiales

Color Significado Accion a tomar

Rosado Etiquetas en buen estado Sacar stock y colocar en el
nuevo espacio de etiquetas

- Avios en buen estado Sacar stock y colocar en
(elasticos, bolsas, stickers, etc) nuevos andamios
Celeste Otros articulos en buen estado | Limpiar y llevar al depositode
que no pertenecen a almacén carpinteria

(mesas, sillas, maderas, etc)

Rojo Etiquetas, avios y otros Desechar
articulos en mal estado

Elaboracion Propia
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Asimismo, como se observa en la Figura 45, cada tarjeta incluird la siguiente informacion:

e Nombre o codigo del hilado.
e Estado (alta, media, baja rotacion, dafiado, antiguo).
e Acciodn correspondiente (priorizar, planificar, liquidar, etc.).

e Fecha de revision y firma del responsable.

Figura 45: Formato de tarjeta de clasificacion

Fuente: https://www.udocz.com/apuntes/696771/las-5s

4. Auditoria y Seguimiento

1. Supervision inicial: La lider 5S se encargara de verificar que todos los hilados y otros

articulos tengan su tarjeta correspondiente.

2. Revision periodica: Se realizaran auditorias semanales (todos los viernes) por parte de
la lider 5S para garantizar el cumplimiento del sistema y que se estén cumpliendo con
las acciones correctivas.

3. Informe de resultados: La lider 5S, en conjunto con el jefe de almacén, se encargara
de analizar el impacto de la clasificacion en los tiempos de busqueda y el espacio

disponible.
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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 busqueda y optimizando el espacio disponible, en alineacion con los

principios de Lean Logistics.

1. Analisis del Espacio Disponible

e Medicion del almacén: Realizar un levantamiento de las dimensiones actuales del
almacén e identificar areas con desperdicio de espacio o acumulaciones innecesarias.

Ver Figura 46.

AREA TOTAL= 663.75 m2
AREA DE ETIQUETAS =32.5m2 (lancaster +clientes) + 20,2m2 (panty) =

52.7m2
AREA DENUEVOS ANDAMIOS =73 m2
AREA QUE NO PERTENECEN:
ALMACEN 2DA 98
MONTACARGA Y ESCALERA 12,6
AREA DE ESTAMPADO 74,5
TOTAL 185,1

AREA DE ALMACEN = 478,65 m?> (CONTANDO ESPACIO NUEVO)
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Figura 46: Layout actual

Elaboracion Propia
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Se identifican 52,96 m2 de é4reas en las que los hilos estan en el piso fuera de andamio y 23m2
de materiales antiguos, dafiados y por revisar. Esto da un total de 75,96 m2 de areas con
desperdicio de espacio y acumulaciones innecesarias. En conclusién, como se observa en la

Figura 47 y Figura 48, el estado actual del almacén se caracteriza por lo siguiente:

e Acumulacion de materiales en zonas no asignadas.
e Faltade delimitacion de areas segun la clasificacion de materiales.

e Espacio desaprovechado en los andamios.

Figura 47: Acumulaciones en pasillos

Elaboracion propia

Figura 48: Acumulaciones frente a andamios

Elaboracién propia
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2. Reorden y disefio de Layout Optimizado

e Secobservaen la Figura 49 que los andamios estan reorganizados para maximizar

el uso del espacio vertical, asi como la liberacion de pasillos.

Figura 49: Reorganizacion de andamios
Elaboracion propia
e Ordenamiento y asignacion de espacios establecidos para cada tipo de hilado. Ver

Figura 50

Figura 50: Asignacion de espacios por color de hilado

Elaboracion propia
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e Se han eliminado diversas zonas de desperdicio y acumulacién, tal como se

observa en la Figura 51.

Figura 51: Liberacion de espacios

Elaboracion propia

e Se han delimitado los pasillos para un flujo eficiente. Ver Figura 52

Figura 52: Sefializacion de pasillos

Elaboracion propia
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5. Auditoria y Seguimiento

e Supervision inicial: La lider 5S se encargara de verificar que todas las areas y
andamios estén etiquetados correctamente y de confirmar que los materiales estan
ordenados segun el layout propuesto.

e Auditorias periddicas: Asimismo, la lider 5S establecera revisiones mensuales para

evaluar el cumplimiento del orden.
¢) Limpieza e inspeccion (Seiso)

Esta etapa busca establecer un sistema continuo de limpieza e inspeccidon para garantizar un
ambiente limpio y seguro, ademas de identificar problemas de manera temprana, como

materiales deteriorados o fallas en los equipos y andamios.
1. Identificacion de zonas criticas y tareas de limpieza

a) Evaluacién previa: La lider 5S, en coordinacion con la supervisora de salud y
seguridad, realizara una evaluacion de la limpieza que se realiza actualmente. Se
seguird un formato establecido de evaluacion, el cual se adjunta el Anexo #2.
Con los resultados se obtendra un porcentaje de cumplimiento al aplicar la

siguiente formula. Ver Figura 53.

Figura 53: Férmula de evaluacion de limpieza

Elaboracién propia

b) Identificacion de areas clave: Con ayuda de la supervisora de salud y seguridad
y los operarios del éarea, se identifican zonas que requieren limpieza regular,
como: areas de almacenamiento de hilados, pasillos y zonas de circulacion,

andamios y estantes.

80



c) Definir y especificar las tareas de limpieza:

e Retiro de polvo y suciedad en estantes y andamios.

e Limpieza profunda de pasillos yzonas de trabajo.

e Inspeccion de materiales para identificar dafios o deterioros visibles.

2. Creacion de un cronograma de limpieza

a) Frecuencia de las actividades:

e Limpieza diaria: Pasillos y zonas de alto transito.

e [impieza semanal: Estantes, andamios y zonas menos utilizadas.

e Limpieza mensual: Revisiones completas del almacén e inspeccion de

materiales

b) Asignacion 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 pafios. Asi como también usar productos adecuados

para evitar dafios en los materiales almacenados.

Tabla 32: Cronograma de limpieza

Dia Responsable Actividad Herramientas Firma Observaciones
Necesarias responsable
Lunes Nombre Limpiezade Escobas,
pasillos desinfectante,
trapos
Miércoles Nombre Limpiezade Trapo,
estantes aspiradora
Viernes Nombre Revision de Etiquetas
etiquetas nuevas

Elaboracion Propia
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Tabla 33: Cronograma de inspecciones

3. Implementacion de la Inspeccion Regular

a) Formato de inspeccion: La supervisora de salud y seguridad se encargara del

b)

monitoreo y realizard inspecciones periddicas siguiendo con el mismo formato

de evaluacion del Anexo #2. Asimismo, se disefia un formato para registrar los

resultados de las inspecciones. Ver Tabla #33.

Acciones

correctivas:

Implementar acciones

inmediatas

para resolver

problemas detectados durante la inspeccion (reparacion de estantes, desecho de

hilados deteriorados).

Fecha Responsable Zona Observaciones Acciones Firma
Inspeccionada Correctivas Responsable

DD/MM/AA Nombre Zona verde Polvo en Limpieza
estantes realizada

DD/MM/AA Nombre Zona amarilla Etiquetas Reetiquetar

despegadas

DD/MM/AA Nombre Zona de despacho Implementos Ordenar o

desordenados establecer
espacios

Elaboracion Propia

d) Estandarizar (Seiketsu)

En el caso del almacén de hilados, la estandarizacion facilitard que todos los operarios

identifiquen de forma rdpida la ubicacion de los materiales y comprendan las tareas a realizar

de manera eficiente. A continuacion, se detallan los pasos a seguir en esta etapa:

mejoras de Clasificar, Ordenar y Limpiar sean visibles y sostenibles. Asimismo,

identificar inconsistencias o areas que requieran ajustes.

Revision de las primeras tres "S': La lider 5S se encargara de asegurar que las

2. Etiquetas y sefializacion: Disefio de diagramas visuales para cada zona del almacén,

mostrando la distribuciéon de materiales en cada uno de los estantes. Esto ayudard a




que cualquier operario que necesite buscar un hilado pueda encontrarlo rapidamente
entre la nueva distribucion. En la Figura 54 se observa un diagrama de vista frontal de

la ubicacion de los colores en el andamio de Algodon Tanguis Peinado 20/1.
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Plum Vapor |Peppermint| Riviera Fraise Perla Celeste BB " "?ue Gris chine Argent Cafe , oeme .
White jaspeado | kaparoma
P l Azuli Roj
Melén Verde Jade | Frianocise Nuit Sl Fucsia Pam uiine Kaki oscuro == Lila Azul Marino Noir Blanco
se OsCuro lancaster
Verd T Celest: Rosad
Rojo sangre| Flamenco | Amarillo er € urqueza e.es € Rosado Marine Guinda Plata osado Crudo Marengo
militar oscuro cielo Petale

Figura 54: Distribucion de colores en estante de Algodon Tanguis Peinado 20/1
Elaboracion 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 area a la vista de todas las personas, lo cual ayudaré a la seguridad de las

personas que trabajan y circulan por el almacén. Ver Figura 56
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4. Elaboracion de Manuales Operativos: Crear manuales breves y especificos para las
tareas recurrentes del almacén, como:

o Procedimiento de limpieza de andamios y pasillos: Se establecido un manual
para que el personal sepa como realizar correctamente la limpieza de estas areas.
Se incluy6 a los responsables, los recursos necesarios, el procedimiento a seguir,
asi como consideraciones de seguridad y calidad. Se adjunta el manual en el
Anexo #3.

e Inspeccion y desecho de materiales dafiados: Se establecid un manual para
que el personal sepa como inspeccionar el hilado correctamente y desechar. Se
incluy6 a los responsables, los recursos necesarios, el procedimiento a seguir, asi
como consideraciones de seguridad. Se adjunta el manual en el Anexo #4.

e Manual de busqueda de hilado: Se establecidé 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. Capacitacion del Personal: Luego de realizar todos los puntos anteriores, se realizara
una capacitacion 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, auditorias regulares y cultura organizacional. Se implementaran
tableros visuales en las entradas del almacén y en zonas clave. Estos tableros seran manejados
por el jefe de almaceneros, quien podra monitorear mas de cerca y diariamente las actividades
que se estan 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 demas

almaceneros y personal del almacén.
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Tabla 34: Tablero de indicadores de cumplimiento

e Indicadores de cumplimiento de las 5S. Ver Tabla 34.

I . Mo

Categoria Indicador Estado Frecuencia Responsable
(Color)
Clasificacion Hilos y @ Cumple Semanal Lider 5S
materiales
. . / M
identificados / @ No
Orden Hilos y @ Cumple Diaria Operario
materiales ' @ No almacén
organizados '
Limpieza Zona limpia @ Cumple Diaria Personal de
/ @ Mo limpieza y
[ operarios
Estandarizacion Procedimientos @ Cumple Mensual Lider 5S
establecidos / @ No
Disciplina Rutinas @ Cumple Mensual Lider 5S
respetadas

Elaboracion Propia

Tareas completadas y pendientes de limpieza, inspeccidon y mantenimiento. Ver Tabla

35.

Tabla 35: Tablero de actividades

Tarea Descripcion Estado Fecha Limite | Responsable
Limpiezade Barrer y Completado
pasillos trapear el area
Limpiezade Retirarpolvo y
andamios residuos Pendiente
Inspeccionde Verificar Completado
hilados condiciones
Mantenimiento Revisar
preventivo estabilidad de En Proceso
estantes

Elaboracion Propia
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e Uso de pictogramas para facilitar la comprension y atraer la atencion del personal. Ver

Tabla 36.

Tabla 36: Tablero de pictogramas

Logistica Icono de escoba para tareas
d de limpieza.
Mantenimiento Icono de herramienta para
/ acciones correctivas.
Inspeccion Icono  de lupa  para
evaluaciones visuales.
. Estado cumplido Color verde para tareas
completadas
. Estado no cumplido Color rojo para tareas
pendientes.

Elaboracion Propia

Cronograma general: El diagrama de Gantt presentado muestra el cronograma detallado para
la implementacién 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
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o — — ™~ L=] o — ™ o — ™ ™~ L=] — — ™~ o L=] — ™~
Diagndstico inicial del almacén 04.03.2025 | 04.03.2025
Inventario detallado de hilados y avios 04.03.2025 | 01.04.2025
Clasificacidn de materiales necesarios e innecesarios 11.03.2025 @ 25.03.2025
Implementacidn de tarjetas de colores 25.03.2025 | 01.04.2025
Reorganizacidn del layout del almacén 01.04.2025 | 15.04.2025
Asignacidn fija de espacios para hilados 08.04.2025 | 29.04.2025
Delimitacion de pasillos y eliminacién de acumulaciones 29.04.2025 | 06.05.2025
Auditora 1era y 2da "S” 06.05.2025 | 13.05.2025
Evaluacion inicial de limpieza 13.05.2025 | 13.05.2025
Definicidn y especificacidn de tareas de limpieza 13.05.2025 | 20.05.2025
Implementacidn del cronograma de limpieza 20.05.2025 | 27.05.2025
Implementacidn de inspeccidn regular 27.05.2025 | 03.06.2025
Revisidn de las primeras tres 5 03.06.2025 | 10.06.2025
Disefio de diagramas visuales 10.06.2025 | 17.06.2025
Disefio de layouts 17.06.2025 | 24.06.2025
Elaboracidn de manuales operativos 24.06.2025 | 08.07.2025
Capacitacion al personal 08.07.2025 | 22.07.2025
Implementacidn de controles visuales 22.07.2025 | 05.08.2025
Auditorias finales y ajustes 05.08.2025 | 19.08.2025

Elaboracion Propia
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Auditorias internas periddicas: Se ha disefiado un cronograma de auditorias semanales para verificar el cumplimiento de los estdndares, 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 tltimo,
se han establecido puntajes del 0 (no hay implementacion), 1 (30% de cumplimiento), 2 (cumple al 65%) y 3 (95% de cumplimiento). Ver Tabla
38

Tabla 38: Cronograma de auditorias semanales

IMPLEMENTACION METODOLOGIA 5'S

Sem Sem Sem Sem Sem Fem Sem Sem fem Sem Fem Sem Sem Sem Sem Sem Sem Sem Sem Sem Sem Sem

4 5 1 7 & 3 10 n 12 7 W 15 ® 7 1 19 xm M o x 23 M

Descripcion Criterio de Evaluacion y Pantwacion 58°s

Se cuenta solo conlo necesario para trabajar a simple vista
Mo se ven cosas o materiales en otras areas o lugares diferentes a su lugar asignado
_ Los pasillos estan libres de objetos
Seleccionar

Se pude saber cuiles sanlos objetos necesarios en el drea
Mo se ven partes o materiales en otraz dreas o lugares diferentes a su lugar asignado
Es= facil v rapido encontrar lo que se busca
Las &reas estin debidaments identificadas
Loz equipos y utencilios estén en su lugar azsignado
Es posible localizar cualquier objeta rdpidamente [30 s2q)

Ordenar
Loz botes de basura estin en el lugar designada para éstos
Esisten lugares marcados para todo el material de que llega o sale
Los pasillas estan debidamente sefialados
Los pasillas se encuentran limpios
Las magquinas se ecuentran visiblemente mpias

Limpiar El srea en general luce impia v segura
Un programa de limpieza se conoce, esté presente wzelleva a cabo
Sie cuenta con el equipo de limpieza completay ez facil de obtener

Setienen estindares de colares bien identificados v conocidaz

El equipa de zequridad se conoce u se wtiliza corectamente

Euisten letreros para identificar las &reas

Las &reastequipos de seguiidad se encuentranidentificados

Todos en el drea conocen las 5's v las practican cotidianamente

Los contenedaores de basura estan senalizados v estan al alcande detodos

Se mantienen los procedimientos

Total 0% | 0% | 0% | 0% | 0% | 0% | 0% | 0% | 0% | 0% | 0% | 0% | 0% | 0% | 0% | 0% | 0% | 0% | 0% | 0% | 0% 0% [ 0% | 0%

Elaboracioén 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” Descripcion de los Cambios Implementados

Seiri (Clasificar) Se realiz6 un inventario detallado de hilados y avios,
separando los materiales necesarios de los innecesarios. Se
reubicaron las etiquetas para liberar espacio. Implementacion
de tarjetas de colores para clasificar el estado de los
materiales.

Seiton (Ordenar) Reorganizacion del layout del almacén para aprovechar
mejor el espacio vertical. Asignacion fija de espacios para
cada tipo de hilado, delimitacion de pasillos y eliminacion de
zonas con acumulacion de materiales.

Seiso (Limpieza) Creacion de un cronograma de limpieza que asigna tareas
diarias, semanales y mensuales a personal de limpieza y
operarios. Implementacion de procedimientos para la
limpieza de andamios y pasillos. Inspeccion de materiales
para identificar dafios visibles.

Seiketsu (Estandarizar) Disefio de diagramas visuales para facilitar la ubicacion de
materiales. Creacion de manuales operativos breves para
tareas de limpieza, inspeccion y desecho de materiales
danados.

Shitsuke (Disciplina) Implementacion de controles visuales en las entradas del
almacén y zonas clave para monitorear el cumplimiento de
las 5S. Auditorias regulares para verificar la aplicacion de los
estandares. Fomento de la cultura de orden y limpieza entre
el personal.

Elaboracion Propia

Resultados 5S: En la tabla 40 se observan los resultados de las auditorias semanales y el
progreso de la implementacion de la metodologia 5S a lo largo de las 24 semanas. Siguiendo
los puntajes establecidos, se observa como 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

IMPLEMENTACION METODOLOGIA 5°S

Sem Sem Sem Sem Sem Sem Sem Sem Sem Sem Sem Sem Sem Sem Sem Sem Sem Sem Sem Sem Sem Sem Sem Sem
1 2 3 4 5 [ 7 8 9 w #® 27 13 # 15 B ¥ 1% U 22 A 2 23 M

Descripeian Criterio de Evaluacion y Puntuacidn 557s

Se cuenta solo con lo neceszanio para trabajar a simple vista

Mo z& ven cozaz amateriales en otraz Areas o lugares diferentes a sulugar asignada

Loz pasilloz estan libres de objetos

Seleccionar - - - -
Se pude saber cuiles sonlos objetos necesarios en el area

Mo s ven pantes o materiales enatras dreas o lugares diferentes 2 zu lugar asignads

E: facil wrapido encontrar la que se busca

Las &reas estan debidamente identificadas

Las equipas y utencilios estan en sulugar asignada

E: paozible lozalizar cuslquier objeta répidaments (30 sag)

Ordenar - - -
Las bates de basura estan en el lugar designado para éstos

Existen lugares marcados paratodo el material de que lega o sale

Las pasillos estan debidamente sefialadas

Las pasillos ze encuentran impios

Las maquina: ze ecuentran visiblemente limpiaz

Limpiar El drea engeneral luce mpia v sequra

U programa de impieza e conoce, esti presente y ze llewa a caba

Sie cuenta con el equipo de impieza completo v e facil de obtener

Setienen estandares de colores bien identificados v conocidoz

Elequipa de sequiidad se conoce v se wtiliza camectamente

Evisten letreras paraidentificar las dreas

Las &reazlequipos de sequiidad se encuentranidentificados

Tadas en el area conocen las 55 v las practican catidianamente
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Semantienen loz procedimientos
Total 1

[==]
==

22% | 33% |43% | 58% | 61% |65% | 71% | 81% | 81% | 81% |82% | B6% | 89% | 92% [ 92% | 92% | 92% | 92% [92% | 92% | 93% | 93% | 94%

Elaboracion 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 realizo
un grafico que muestra el alcance de porcentaje de cumplimiento se logra por cada semana y

que tan lejos o cerca esta del objetivo. Ver Tabla 41 y Figura 57.

Tabla 41: Resultados y Objetivos

RESULTADOS
SEMANA 5s OBJETIVO
1 18.06 60.00
2 22.22 60.00
3 33.33 60.00
4 43.06 60.00
5 58.33 60.00
6 61.11 80.00
7 65.28 80.00
8 70.83 80.00
9 80.56 80.00
10 80.56 80.00
" 80.56 90.00
12 51.94 90.00
13 86.11 90.00
14 88.89 90.00
15 91.67 90.00
16 91.67 90.00
17 91.67 90.00
18 91.67 100.00
19 91.67 100.00
20 91.67 100.00
21 91.67 100.00
22 93.06 100.00
23 93.06 100.00
24 94.44 100.00

Elaboracion Propia

Indicador de Implementacion Metodologia 5s°

100,00

= <
@

y
o4
o~
~

=1
=

z E E E =
13 15 20 21 22

23 24

Ly e—ORETIVO

Figura 57: Indicador de implementacion 5S

Elaboracion propia
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Conclusiones 5S:

e Se han liquidado 1100 kg de hilos antiguos o descontinuados (clasificacion con
tarjeta naranja) y se desecharon 520 kg de hilos de hilos dafiados (clasificacién con
tarjeta roja)

e Se aumentd6 la facilidad para identificar materiales prioritarios y evitar
acumulaciones innecesarias, se redujeron los desperdicios y se implementd un
desecho oportuno de materiales dafiados y uso hilados antiguos.

e Sehan eliminado las zonas de desperdicios y acumulaciones innecesarias al 85%.

e Se realiz6 una mejora en la identificacion y acceso a los hilados y se optimiz6 el
flujo con un transito ordenado y seguro en el almacén. Esto redujo el tiempo de
busqueda de hilados en un 25% (antes se entregaban los pedidos en promedio lhora
y ahora en promedio 45 minutos)

e Se redujeron los riesgos laborales y se mejoraron las condiciones del almacén.
Asimismo, el personal se ha comprometido con la limpieza y la inspeccion continua.
Ante esto, se ha llegado a un 95% de cumplimiento de la limpieza esperada al
término de la aplicacion de las 5S.

e Lalimpieza 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 dafos.

e 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.

e El reconocimiento y las capacitaciones fomentan un sentido de pertenencia y
responsabilidad y la disciplina permite identificar areas de oportunidad y garantizar
la excelencia operativa. Asi, las 5S se convierten en un pilar fundamental de la

filosofia empresarial.
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4.3. Propuesta 2: Metodologia Kaizen

Como se observo en la Tabla 26, la metodologia Kaizen es una dptima contramedida para 2 de
las principales causas raiz: Ausencia de indicadores de mediciébn y No existe un sistema
establecido de registro de movimiento de hilado. Ante esto, se aplicara la metodologia para

contrarrestar cada una de estas causas raiz.

4.3.1. Aplicacién de la metodologia Kaizen para el disefio y estandarizacion de KPIs en el
almacén de hilados.

La propuesta surge como respuesta a la falta de correcta evaluacion y monitoreo del desempefio
del almacén de hilados. Para garantizar la implementacion exitosa de esta mejora, se establecio
la necesidad de trabajar de manera directa y coordinada con la Gerencia de Produccion,
involucrando a los responsables clave del proceso. Esta colaboracion permitira la definicion de
indicadores alineados con los objetivos estratégicos de la empresa, asi como la asignacion de

roles y responsabilidades en la recoleccion, analisis y reporte de datos.

Objetivo: Disenar, estandarizar y monitorear indicadores clave de rendimiento (KPIs) para
evaluar el desempefio del almacén de hilados, fomentando la mejora continua y la eficiencia

en la gestion de inventarios.

a) Fase de diagnostico (Percepcion):

e Identificacion de problemas:
Existe una notoria falta de indicadores cuantificables que permitan evaluar el
desempefio del almacén y como este afecta a las areas de produccion.
Asimismo. no se realizan reportes sobre inventario y movimientos del almacén,
lo cual refleja un manejo poco adecuado del area.

o Recopilacion de informacion:
Primero se realizaron entrevistas a los encargados de produccion (Jefa de
Produccion, asistente PCP, Supervisor de Tejeduria, Almacenero Tejeduria y
Jeta de desarrollo de producto). Asi, se pudo recopilar todos los problemas e
incidencias que genera en produccion 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 facilitaran su trabajo diario y los
ayudaria a tener un mejor manejo de los hilados.

Finalmente, se realizé una reunioén junto a Gerente de Produccion, Jefe de
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almacén, Jefa de Produccion, Asistente de almacén y Supervisor de Tejeduria

para que, con la informacién que se tiene, poder identificar los puntos criticos

que deben ser monitoreados. En dicha reunion se definio 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.

0.
L X4

Alta cantidad de hilos con muy baja rotacion o mucho tiempo estatico.

«» 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 podran monitorear y

evaluar su progreso al aplicar las mejoras en el area.

b) Fase de desarrollo de ideas (Diseiio de KPIs)
e Definicion de KPIs iniciales: En la Tabla 42 se define los KPIs

Tabla 42: Definicion de KPIs

KPI

Definicion

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.

Contraccion del inventario

Este indicador refleja el grado de concordancia entre el inventario
registrado teéricamente en el sistema y la cantidad fisica

real existente en el almacén.

Indice de Rotacion

Este indicador mide qué tan rapido 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 evalua la efectividad de los proveedores,
evidenciando el grado de cumplimiento de los plazos de

entrega de los productos adquiridos al almacén.

Elaboracion Propia

95




e Estandarizacion de férmulas: Se definen las féormulas para cada KPI. Ver

Tabla 43.
Tabla 43: Férmulas de KPIs

KPI Definicion Formula
Rotura de Stock Este indicador registra la cantidad | Indice de rotura de stock =
de ocasiones en las que la (Pedidos mno satisfechos /
empresa no ha podido atender la Pedidos totales) x 100%

demanda debido a la ausencia de
inventario disponible.

Contraccion del Este indicador refleja el grado de Contraccion de stock = (Stock
inventario c‘oncordan,ci.a entre el inventgrio ideal — Stock real) / Stock

registrado tedricamente en el sistema Ideal x 100%

y la cantidad fisica real existente en el

almacén.
indice de Este indicador mide qué tan rapido | Rotacion de inventario (RI) =
Rotacion se mueve el inventario en términos de | onsumo  en un periodo /|
velocidad. Inventario medio
Entregas Este indicador cuantifica el Entregasrecibidas fallidas =
recibidas falladas porcentaje de pedidos que no (Pedidos fallados / Total de
cumplen con las condiciones ordenes de comprarecibidas)

acordadas debido a deficiencias en x 100%
el servicio o en la calidad del
producto por parte del proveedor.

Nivel de Este indicador evalua la Cumplimiento de los
cumplimiento de efectividad de los proveedores, proveedores = (Pedidos
proveedores evidenciando el grado de recibidos fuera de plazo /
cumplimiento de los plazos de Total de pedidos recibidos) x
entrega de los productos 100%

adquiridos al almacén.

Elaboracion Propia

e Definicion de responsables: Se define quién o quiénes se encargaran de realizar
los calculos los KPis, cada cuanto tiempo se hara y de generar los reportes. En
la Tabla 44 se detalla la justificacion para cada responsable, ademas que, todos
los involucrados contardn con la autorizacion de sus jefaturas directas para la

implementacion de estos cambios en sus funciones diarias.
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Tabla 44: Responsables y frecuencia de reportes

KPI

Encargado(s)

Justificacion

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 situacion se
da bastante seguido en la
empresa actualmente, se
sugiere calcular este KPI
semanalmente.

Contraccion del

inventario

Asistente de Almacén

La asistente de almacén
tiene acceso al sistema y
esta en contacto directo
con los operarios
quienes calculan el stock
real

Quincenal

Indice de Rotacion

Jefe de Almacén

Eljefe 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 tejeduria.

Mensual

Nivel de cumplimiento

de proveedores

Jefe de Almacén

El jefe de almacén emite
las 6rdenes de compra 'y
las recibe, de esta
manera puede
monitorear el
cumplimiento del lead
time.

Mensual

Elaboracion Propia

¢) Fase deimplementacion (Toma de Decisiones)

e Desarrollo de reportes: Se crearon formatos en hojas de calculo de Excel para el

registro automatico de KPIs, los cuales incluyen graficos visuales que faciliten

el analisis. Estos reportes seran entregados a la Gerencia de Produccion para su

revision y aprobacion, asegurando que la informacion generada impacte en la

toma de decisiones estratégicas y operativas.
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e C(Capacitacion 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 generacion de reportes.

d) Fase de evaluacion y mejora continua

e Analisis de Resultados: Evaluar el desempefio del almacén basado en los KPIs

registrados y detectar desviaciones o areas 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% Reduccidon en 15%
Contraccion del 26.5% de 10% de diferencia 5% de diferencia | 16.5% demejoraen
. . diferencia los registros
mventario
Indice de el 70% de los 40% de los hilados 20% de los Reduccién de un
., tipos de con rotacion menor hilados con 30% de la cantidad
Rotacion . . y )
hilado tienen al rotaciOn menor a de hilados con
una rotacion 1 rotacién menora 1
menor a 1
Entregas 11.76% 7% 3% Reduccion en
o 4.76% de fallas
recibidas
falladas
Nivel de 70% 85% 95% 15% de aumento de
o cumplimiento
cumplimiento
de proveedores
Elaboracion Propia
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Asimismo, en la Tabla 46 se presenta la justificacion 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 Accion clave

Mes 1 40% — 36% Organizacion del almacén
con 58

Mes 2 36% — 33% Implementacion de sistemas

de gestion de inventarios

Mes 3 33% — 30% Negociacion con
proveedores y monitoreo de
entregas.
Mes 4 30% — 28% Implementacion de sistema

de salidas del inventario.

Mes 5 28% — 26% Ajuste de parametros de
reorden y validacion de
mejoras.

Mes 6 26% — 25% Evaluacion y optimizacion
del proceso de
abastecimiento.

Elaboracion Propia

e Reuniones Kaizen Semanales: Revisar los KPIs con el equipo del almacén, y
proponer acciones correctivas si los resultados estan fuera de los objetivos.
e Documentacion: Mantener un registro historico de los reportes para analisis

comparativos.

4.3.2. Aplicacion de la metodologia Kaizen para la implementacion 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 implementacion exitosa de esta mejora, se establecio la necesidad
de trabajar de manera directa y coordinada con la Gerencia de Produccion, involucrando a los
responsables clave del proceso. Esta colaboracion permitird la definicion de las mejores
acciones a tomar, las cuales deben estar alineadas con los objetivos estratégicos de la empresa,

asi como la asignacion de roles y responsabilidades.
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a) Fase de Diagnéstico (Percepcion)

e Identificacion de problemas:

0 No se mantienen inventarios reales en el sistema

o Lo que dice el sistema siempre esta desactualizado

o No se ingresan las salidas a tiempo

o No se verifica correctamente lo que se entrega a Tejeduria
o No existe una verdadera trazabilidad del hilado

o Exceso y falta de control de devoluciones

e Entrevistas al personal del almacén y tejeduria: 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 tejeduria se acumulan durante dias para que la
asistente de almacén ingrese las salidas cuando tenga tiempo, lo cual genera un

porcentaje alto de contraccion de inventario.

Asimismo esta situacion es perjudicial para el drea de produccion ya que no se
tienen saldos reales en el sistema y eso retrasa la obtencion del stock, no se
pueden programar pedidos a tiempo y no permite emplear un correcto sistema

de control de inventarios.

e Revision de procesos actuales: Actualmente tejeduria envia la hoja de
requerimiento al almacén indicando titulo 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 tejeduria. 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: Area -de almacén de MP

e Analisis de inconsistencias: De esta manera, se entrega el hilado sin una

verificacion por parte de tejeduria. Asimismo, el hilado sale fisicamente 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 (Disefio del Sistema)

En esta fase, primero se realiz6 una reunion para definir las acciones a tomar y cual

seria la mejor forma de implementarlas. El equipo que formo parte de esta reunion y

de la aplicacion es el siguiente:

Gerente de Produccion
Jefe de Almacén

Jeta de Produccion
Jefe de Sistemas
Asistente de almacén

Almacenero encargado de despacho de hilos

Por lo tanto, al integrar todas las ideas se defini6 lo siguiente:

o

Adaptacion del sistema de la empresa: El jefe de sistemas se encargara de
adaptar una seccion del sistema en el que el almacén pueda generar guias de
envio de hilos a otra area (tejeduria por ejemplo) de la misma que se hace en las
areas de produccion. Asi, al generar la guia con el peso neto de cada hilado, estos

ya figuran en el almacén de tejeduria. Ver Figura 59.
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Sem #

Guia#

Alm Origen: Almacén de hilados
Alm Destino: Tejeduria

COD ARTICULO:
DESCRIP ART:
CANTIDAD DE CONOS:
PESO BRUTO:
PESO NETO:
Observaciones:

Figura 59: Ejemplo de formato de guia de salida de hilado

Elaboracion Propia

o 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 guia, imprimirla y colocarla dentro de su bolsa de hilado
correspondiente. De esta forma, se garantiza que ningtn hilado salga del almacén
sin ser registrado primero en el sistema. Para esto, se contratard a un nuevo

personal de almacén encargado tinicamente de digitacion.

o Establecimiento de indicadores (KPIs): Se definiran indicadores los cuales
ayudaran a medir el rendimiento de la nueva propuesta:
1. Numero de registros realizados: Medir la frecuencia y puntualidad de
los registros diarios de salidas de hilado.
2. Contraccion de inventario: Muestra la relacion entre el inventario que
teoricamente hay en el almacén y el inventario que hay en realidad. Este

indicador deberia de mejorar considerablemente semana a semana.

Contracciéon de stock = (Stock ideal — Stock real) / Stock Ideal x
100%

102



¢) Fase de Implementacion (Toma de Decisiones)

e (Capacitacion: Realizar talleres para ensefiar al personal el uso del nuevo sistema

y simulaciones de escenarios practicos para registrar correctamente las salidas.

e Desarrollo de reportes automaticos: Configurar alertas y reportes semanales

sobre las salidas de hilado y el estado del inventario.

d) Fase de Evaluacion y Mejora Continua

e Analisis de Resultados: Evaluar el desempefio del almacén basado en el nuevo

sistema de salidas y detectar desviaciones o dreas de mejora. Ver Tabla 47.

Tabla 47: Cuadro de objetivos

Indicador Valor Actual | Objetivo (1 mes) | Meta (6 meses) Mejora
cuantificada
Numero de Casi nulo 60% 98% En un mes, se
registros (actualmente no ha logrado que
inmediatos se registran el 60% de las
realizados salidas al salidas de hilado
momento que se se registren
entrega el hilo) inmediatamente
Contraccion de 26.5% de 20% de 10% de Reduccion de
inventarios diferencia diferencia diferencia 6.5% de la
contraccion de
inventario.
Pedidos de 35% 45% 85% Se aumento en
hilado un 10% la
realizados a cantidad de
tiempo ordenes de
compra a
tiempo

Elaboracion Propia

e Reuniones Kaizen Semanales: Revisar las mejoras con el equipo del almacén, y

proponer acciones correctivas si los resultados estan fuera de los objetivos.

e Documentacion: Mantener un registro historico de los reportes para analisis

comparativos.
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4.4. Propuesta 3: Inventarios Agregados

Dado que los hilos son el insumo principal en la producciéon de calcetines, una mala
administracion de estos inventarios puede generar excesos, obsolescencia o desabastecimientos,
afectando la continuidad operativa y los costos de produccion. Ante esto, la implementacion de
una gestion eficiente de inventarios agregados contribuird a la optimizacion del almacenamiento

de materia prima.

Actualmente, el almacén maneja diferentes tipos de hilos seglin su color y grosor. Sin embargo,

la falta de una gestion agregada del inventario genera problemas como:

e Falta de visibilidad global: Se administra el stock de cada tipo de hilo de manera
aislada, sin considerar el volumen total de inventarios.

e Almacenamiento ineficiente: Existen excedentes en algunos hilados y escasez en otros,
lo que genera costos adicionales por sobre almacenamiento o compras urgentes.

e Rotacion desbalanceada: Algunos hilos permanecen almacenados por largos periodos,

mientras que otros se agotan rapidamente, generando desperdicio y obsolescencia.

Para mejorar la administracion del almacén, se propone una metodologia basada en el enfoque

Lean Logistic, aplicando gestion de inventarios agregados a través de las siguientes estrategias:

4.4.1. Clasificacion de Inventario por Niveles Agregados: En lugar de gestionar cada
tipo de hilo de manera individual, se consolidara el inventario en categorias agregadas

para mejorar la planificacion:

e 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

NIVEL 1
SUMA SALIDAS (kg) 206783.15
MESES 8.5
CONSUMO MENSUAL PROM (kg) 21766.65
STOCK TOTAL actual (kg) 157417.57
COBERTURA ACTUAL (MESES) 7.23

Elaboracion Propia
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e Nivel 2: Inventario por tipo de fibra. Se agrupan los hilos en categorias como

algodon, alpacas y otros hilados secundarios. Ver Tabla 49.

Tabla 49: Nivel 2 de inventarios

NIVEL 2
ALGODONES
CONSUMO TOTAL (kg) 68546.94
CONSUMO MENSUAL PROM ({kg) 7215.47
PORCENTAIE 33.15%
ALPACA Y LANAS
CONSUMO TOTAL {kg) 54648.31
CONSUMO MENSUAL PROM (kg) 5752.45
PORCENTAIE 26.43%
NYLONS
CONSUMO TOTAL (kg) 48676.83
CONSUMO MENSUAL PROM (kg) 5123.88
PORCENTAIE 23.54%
LYCRAS Y ELASTICOS
CONSUMO TOTAL (kg) 18820.19
CONSUMO MENSUAL PROM (kg) 1981.07
PORCENTAIE 9.10%
ACRILICO
CONSUMO TOTAL (kg) 16103.92
CONSUMO MENSUAL PROM (kg) 1695.15
PORCENTAIE 7.79%

Elaboracion Propia

e Nivel 3: Inventario por especificacion de uso. Se diferencian los hilos segun su
grosor y aplicacion en la produccion. Se realiza la division inicamente para los
algodones y alpacas, ya que estos son los hilados principales dentro del producto
final, ademds que cuentan con la mayor cantidad de titulo dentro de cada uno.

Ver Tabla 50.

Tabla 50: Nivel 3 de inventarios

NIVEL 3

ALGODONES ALPACAY LANAS
60/2 ALP 1811

50/2 PIMA ALP 28/1

50/2 MERCERIZADO ALP 28/2

40/2 BB ALP 28/1
40/1 BB ALP 28/2
20/2 ALPALG 16/2
20/1 ALP ALG COBRE 12/2
10/1 LANA SUPER WASH 38/1
2401
30/2

Elaboracion Propia
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4.4.2. Implementacion del método ABC en inventarios agregados

En esta seccion se realiza un analisis ABC aplicado a los titulos de algodon y alpaca,
con el proposito de establecer diferentes categorias dentro de los inventarios de materia
prima, lo que permitird implementar politicas de control especificas para cada tipo. En
la Tabla 51 se presenta la clasificacion correspondiente a los algodones, mientras que en

la Tabla 52 se muestra la clasificacion de las alpacas.Tabla 51: Clasificacion ABC de algodones

Hilado Algodén ~ Demanda Anual |« Costo Unitario - Valor consumo anual « Acumulade |~ | Porcentajq~
20/1 27504.9 5/ 40.00 5/ 1,100,195.96 s/ 1,100,195.96 40.97%
50/2 PIMA S 3 NS 5/ 45.00 S/ 717,180.30 s/ 1,817,376.26 67.68%
60/2 10845.0 5/ 50.00 5/ 542,247.50 s/ 2,359,623.76 87.87%
50/2 MERCERIZADO 3166.3 5/ 50.00 S/ 15§,312.50 s/ 2,517,936.26 93.77%
10/1 Se26.9 5/ 25.00 S/ 140,673.00 S/ 2,658,609.26 899.01%
20/2 605.6 5/ 25.00 5/ 15,140.75 s/ 2,673,750.01 G99 ,.57%
2471 219.7 5/ 20.00 5/ 4,393.80 s/ 2,678,143.81 a9, 74%
30/2 136.5 5/ 30.00 5/ 4,094.70 S/ 2,682,238.51 55.89%
40/1 115.4 5/ 15.00 5/ 1,731.30 5/ 2,683,969.81 a5, 95%
40/2 36.2 5/ 35.00 5/ 1,265.60 S/ 2,685,235.41 100.00%
TOTAL S/ 2,685,235.41

Elaboracion Propia

Tabla 52: Clasificacion ABC de alpacas

Hiladeo Alpaca Demancda Anual Costo Unitario Valor copnsumc anual Acumulado Porcentaje
ALE 18/1 41777.12 8/ 70.00 8/ 2,924,3%8.11 s/ 2,924,398.11 78.57%
ALE 28/1 3516.85 s/ 80.00 3/ 281,347.71 s/ 3,205,745.81 B6.12%
BE ALE 28/1 2192.25 5/ 100.00 3/ 219,224.84 s/ 3,424,970.65 92.01%
ALP 28/2 2095.18 s/ 85.00 s/ 178,430.21 s/ 3,603,400.86 S6.81%
EBE RALP 28/2 448.13 5/ 105.00 s/ 47,053.71 s/ 3,650,454.57 S8.07%
LANA SUPER WASH 634.32 s/ €0.00 3/ 38,059.20 s/ 3,688,513.77 99.09%
ALP RALG 1&6/2 287.32 3/ 75.00 5/ 21,548.84 s/ 3,710,062.61 59.67%
ALLP ALG COBRE 12/2 220.59 3/ 55.00 5/ 12,154.42 s/ 3,722,217.03 100.00%

TOTAL 8/ 3,722,217.03

Elaboracion Propia

El anélisis realizado pone de manifiesto la necesidad de ajustar la politica de inventarios
de manera particular para cada tipo de hilado, con el objetivo de optimizar la gestion y
reducir los costos asociados. En este sentido, se recomienda establecer niveles estandar
de inventario de seguridad adaptados a cada material, asi como implementar plazos de

entrega mas agiles.
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4.4.3. Politica actual de inventarios

Actualmente, la empresa no dispone de politicas o directrices claras para la gestion de
inventarios. En su lugar, la administracion del inventario se lleva a cabo de manera
empirica, basada en la experiencia y la frecuencia de los pedidos de los clientes. Los
operarios del almacén son los encargados de realizar una revision continua de los niveles
de existencias de hilado, notificando al jefe cuando es necesario realizar los pedidos para
reponer los articulos con bajo stock. La empresa carece de un sistema formal de gestion
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. Ademas, se registran 900 pedidos realizados
en 2024.

El costo de emitir 6rdenes de compra incluye varios elementos, tales como la
administracion de la orden (que abarca el proceso de realizar el pedido y su seguimiento)
por un total de S/. 30, llamadas telefonicas 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: Situacion Actual

TCS (Costo Total A (costo por emitir
( otal |\ (# de pedidos)| ~(c0sto PO
de Inventarios) ordenes de compra)
5/.210,000 900 5/55.00

Elaboracion Propia

4.4.4. Curvas de Intercambio

La utilizacion de las “Curvas de Intercambio” permite evaluar de forma integral todos
los factores relevantes, facilitando una gestion global de los inventarios en lugar de
aplicar estrategias individuales para cada tipo de materia prima. En primer lugar, resulta
fundamental determinar el tamafio de lote mas eficiente a partir de la curva y los
parametros establecidos, con el objetivo de analizar como varia el Costo Total de Stock

(TCS) seglin la cantidad de 6rdenes emitidas.

107



Primero, con base en la demanda y costo unitario de cada titulo de hilado, se calcula el
EOQ, TCS, N y POQ para cada item. Como se observa en la Tabla 54, todos los célculos

se realizan con un valor de A/r igual a 100.

Tabla 54: Célculos previos

Afr= 100

Demanda Anual (kg) | Costo Unit (s/.) E0Q, (kg) TCS (s/.) N POQ
201 34,700 5/.30.00 481 5/.7,214.6 72 0.17
50/2 PIMA 20,100 5/.35.00 335 5/.5,930.9 59 0.20
60/2 13,600 5/.37.00 271 5/.5,016.0 50 0.24
50/2 MERCERIZADO 3,980 5/.40.00 141 5/.2,821.3 28 0.43
ALGODONES 10/1 7,108 5/.15.00 308 5/.2,308.9 23 0.52
20/2 760 5/.20.00 a7 5/.871.8 5 1.38
24/1 278 5/.10.00 73 5/.372.8 4 3.22
30/2 170 5/.20.00 a1 5/.412.3 a 2.51
40/1 146 5/.10.00 54 5/.270.2 3 4.44
40/2 46 5/.20.00 21 5/.214.5 2 5.60
ALP18/1 41,777 5/ 55.00 350 5/.10,718.5 107 0.11
ALP 28/1 3,517 5/ 50.00 115 5/.2,965.2 30 0.40
BB ALP 28/1 2,192 5/ 75.00 76 5/.2,867.2 29 0.42
ALPACAS ALP 28/2 2,095 5/ 60.00 24 5/.2,509.5 25 0.48
BB ALP 28/2 448 5/ 80.00 33 5/.1,338.9 13 0.50
LANA SUPER WASH 634 5/ 50.00 50 5/.1,259.3 13 0.85
ALP ALG 16/2 287 5/ 65.00 30 5/.966.3 10 1.24
ALP ALG COBRE 12/2 221 5/55.00 28 5/.779.6 ] 1.54

TOTAL 132,064 5/.727.00 5/.48,837.64 458.4

Elaboracion 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 tabulacion. Ver tabla 55.

Tabla 55: Tabulacion

Afr TCS N
1 5/.4,883.76 1883.76
5 5/.10,920.43 2184.09
10 5/.15,143.82 1544.38
15 5/.18,914.74 1260.98
30 5/.26,749.48 891.65
50 5/.34,533.42 690.67
100 5/.48,837.64 188.38
150 5/.59,813.65 398.76
200 5/.69,066.85 345.33
300 5/.84,589.27 281.96
100 5/.97,675.27 244,19
600 5/.119,627.29 199.38
1000 5/.154,438.17 154.44
1500 5/.189,147.35 126.10
2000 5/.218,408.55 109.20
2500 5/.244,188.18 97.68
3000 5/.267,494.75 89.16
5000 5/.345,334.24 69.07

Elaboracion Propia
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Tomando en cuenta tanto la linea de crédito disponible para los proveedores como la
liquidez de la empresa para compras al contado, se ha determinado un limite financiero
aproximado de S/. 250,000. Por otro lado, el limite operacional se establece en 1,300
pedidos, basado en la capacidad maxima del almacén, calculada a partir de datos
historicos de pedidos durante los periodos de alta demanda. Este andlisis se presenta en

la Figura 60.

Figura 60: Curva de Intercambio

Elaboracion Propia

A continuacion, se muestra la evaluacion de costos considerando los casos con numero
de pedidos constante, Costo Total de Stock (TCS) constante, A/r constante, situacion

actual, asi como los limites financiero y operacional, tal como se detalla en la Tabla 56.

Tabla 56: Evaluacion de costos

Escenarios TCS N A r Costo Total
N cte $/26,501 900 S/55.00 1.87 $/99,000
TCS cte $/210,000 114 $/55.00 0.03 $/12,493
ACTUAL $/210,000 900 S/55.00 0.24 $/99,000
LO $/18,347 1,300 $/55.00 3.90 $/143,000
LF $/250,000 a5 $/55.00 0.02 $/10,495
A/r cte $/48,838 488 S/55.00 0.55 S/53,721

Elaboracion Propia
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Los resultados muestran que el escenario del limite financiero presenta el menor costo
total. No obstante, implementar politicas basadas en este limite resulta arriesgado, ya
que podria superarse facilmente 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 comparacion
con la politica actual. Este andlisis servird como base para evaluar las nuevas politicas

de inventario a aplicar para cada item.

4.4.5. Nueva Politica de Inventarios

Se procede a aplicar las nuevas politicas de inventario para cada item, dando prioridad a
los hilos clasificados en la categoria A del analisis ABC. El célculo del POQ expresado

en meses se presenta en la Tabla 57.

Tabla 57: Nueva Politica

Afr= 1848.967627
Demanda Anual (kg) Costo Unit (s/.) EOQ (kg) TCS (s/.) N POQ (meses)
20/1 34,700 5/.30.00 2068 §/.31,022.4 17 0.72
A 50/2 PIMA 20,100 5/.35.00 1457 5/.25,502.4 14 0.87
60/2 13,600 5/.37.00 1166 5/.21,568.5 12 1.03
50/2 MERCERIZADO 3,980 5/.40.00 607 §/.12,131.7 7 1.83
ALGODONES B 10/1 7,108 5/.15.00 1324 5/.9,928.2 3 2.23
20/2 760 5/.20.00 375 5/.3,748.6 2 5.92
24/1 278 §/.10.00 321 5/.1,603.1 1 13.84
c 30/2 170 5/.20.00 177 5/.1,772.9 1 12.51
40/1 146 §/.10.00 232 5/.1,161.8 1 19.10
40/2 46 5/.20.00 52 5/.922.2 0.5 24.06
A ALP 18/1 41,777 5/ 55.00 1676 5/.46,089.3 25 0.48
ALP 28/1 3,517 5/ 50.00 510 §/.12,750.0 7 1.74
BB ALP 28/1 2,192 5/ 73.00 329 5/.12,328.9 7 1.80
ALPACAS B ALP 28/2 2,099 5/ 60.00 360 5/.10,790.7 6 2.06
BB ALP 28/2 448 5/ 80.00 144 5/.5,737.0 3 3.85
LANA SUPER WASH 634 5/ 50.00 217 5/.5,414.9 3 4.10
C ALP ALG 16/2 287 5/ 65.00 128 5/.4,155.2 2 5.34
ALP ALG COBRE 12/2 221 5/ 53.00 122 5/.3,352.1 2 .62
TOTAL 132,064 §/.727.00 5/.210,000.00 114

Elaboracion Propia

Para establecer las nuevas politicas, se ajustd el POQ priorizando los hilados incluidos
en la categoria “A” del analisis ABC y agrupando los items dentro de un mismo pedido.
Finalmente, se determin6 la nueva cantidad de pedidos anuales (N) correspondiente a
cada POQ ajustado, asi 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 Politica Ajustada

POQ ajustado N propuesto TCS propuesto
20/1 0.6 20.00 5/26,025.00
50/2 PIMA 1 12.00 5/29,312.50
60/2 1 12.00 5/20,966.67
50/2 MERCERIZADO 2 6.00 5/13,266.67
ALGODONES 10/1 2 6.00 5/8,885.00
20/2 5] 2.00 5/3,800.00
24/1 12 1.00 5/1,350.00
30/2 12 1.00 5/1,700.00
40/1 13 0.6 5/1,216.67
40/2 24 0.5 5/920.00
ALP 18/1 0.5 24.00 5/47,869.61
ALP 28/1 2 6.00 5/14,653.53
BB ALP 28/1 2 6.00 5/13,701.55
ALPACAS ALP 28/2 2 6.00 5/10,495.89
BB ALP 28/2 4 3.00 5/5,975.07
LANA SUPER WASH 4 3.00 5/5,286.00
ALP ALG 16/2 5] 2.00 5/4,668.92
ALP ALG COBRE 12/2 7 1.7 5/3,545.04
TOTAL 112 5/213,678.11

Elaboracion 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 decidié implementar una politica de

inventarios que agrupe los items, en lugar de gestionarlos de manera independiente. Esta

estrategia busca reducir el nivel de inventario en los almacenes hasta alcanzar un punto

optimo, garantizando un uso mas eficiente de los recursos y evitando acumulaciones

innecesarias. Ademas, segln se observa en la Tabla 59, el costo total es de S/. 12,410,

lo que representa un ahorro de S/. 86,590 en comparacion con la situacion actual.
Tabla 59: Ahorro obtenido

TS

N

Costo Total

Ahorro

5/213,678.11

113

55

0.03

5/12,410

5/86,590

Elaboracion Propia
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CAPITULO 5. EVALUACION ECONOMICA

En este capitulo se realizard un analisis detallado de los costos e inversiones asociados a las
mejoras propuestas, evaluando su viabilidad econémica y financiera mediante indicadores como
el Valor Actual Neto (VAN) econdmico y financiero, la Tasa Interna de Retorno (TIR), la
relacion costo-beneficio y el periodo de recuperacion de la inversion. Para ello, se cuantificaran
tanto los costos de implementacion como los beneficios generados. Se elaborara un flujo de caja
econémico que permitira examinar los costos y beneficios de cada herramienta de Lean
Manufacturing aplicada en la empresa textil, proporcionando asi una base solida para determinar

la viabilidad econémica 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 minima que la empresa espera obtener para generar valor. Segin el modelo CAPM,

se aplicara la siguiente expresion matematica:COK = Rf +  (Rm — Rf) + Rp

Asimismo, para el calculo del B (Coeficiente de riesgo especifico), se utilizara la siguiente
formula:

B = Beta no apalancada + {1 + (1 — T) * (D/C)

Para obtener el valor de beta apalancado, se hara uso del beta sin apalancamiento, segln la

plataforma web Damodaran Online para el sector textil tiene un valor de 0.93. Ver Tabla 60.

Tabla 60: Calculo de beta apalancado

Variables Descripcion Valor
Beta Beta sin apalancamiento 0,93
T Tasa impositiva 29.50%
D/C Ratio de apalancamiento 0.85
BETA .
APALANCADO Beta con apalancamiento 1.4873025

Elaboraciéon Propia
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Con el valor del BETA apalancado, ya es posible realizar el calculo 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 estimacion del costo promedio ponderado de capital
(WACC) realizado por CORPAC y el riesgo pais brindado por Banco Central de Reserva de

Peru. Ver Tabla 61.
Tabla 61: Calculo del COK

Variables Descripcion Valor
Rf Tasa libre de riesgo actual 4 29%
Rm - Rf Prima por riesgo de mercado 3,08% noviembre 2024
BETA Beta ajustado o apalancado 1,4873025 Inflacion EEUU 2.860%
APALANCADO ! '
Rpais Riesgo pais 1,56% Inflacion Pera 2,29%
Costo de oportunidad de capital 10,43%
COK USD
COK en §/. 10,10%

Elaboracion Propia

5.1. Presupuesto

Previo a la ejecucion de las mejoras, resulta esencial determinar el costo de los recursos
necesarios, ya que esto permitird establecer la inversion inicial requerida para la puesta en

marcha del proyecto.

5.1.1. Costo de la implementacion de las propuestas:

e Costos de implementacion 5S

Se procedera a analizar y desglosar los costos asociados a la implementacion de las 5S,

considerando los materiales e insumos, los cuales se presentan en la Tabla 62.:

Tabla 62: Costos de implementacion 5S

Item Cantidad (und) | Costo Unitario (s/.) | Costo Total (s/)

Tarjetas de colores 6000 5/.0.60 5/.3.000.00
Impresora 2 5/.450.00 5/.900,00

Etiquetas 5000 50,26 5/.1.500.00
Tablero Visual 3 5/.150,00 5/.450,00

Articulos de limpieza 1000 5/.75,00 5/.75.000,00
Sefializaciones de area 50 S/.3.00 5/.150,00

Pallets 100 5/.85.00 5/.8.500.00

TOTAL S/.89 500,00

Elaboracion Propia
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Ademas, se considera la contratacion del Lider 5S y un auditor. Ver Tabla 63:

Tabla 63: Costos de contratacion

Descripcion Meses Costo Unitario (5/.) | Costo Total (s/)

Lider 55 12 5/.2.000,00 S/24 000,00

Auditor 5] 5/.1.500,00 5/9.000,00
TOTAL 5/.33.000,00

Elaboracion Propia

Finalmente, para la implementacion de las 5S se requiere un presupuesto total de s/. 33

440,00 para los proximos 12 meses.

e Costos de implementacion Kaizen

Para poder implementar las mejoras, es necesario contratar a un especialista en

metodologia Kaizen que disefie, implemente y supervise las propuestas. Asimismo, se

pagard una licencia de software para generacion de reportes y un costo por la

modificacion del sistema actual de la empresa. Finalmente, se contratard a un nuevo

personal de almacén, quien estard encargado de la digitacion de todas las salidas durante

el dia. Los costos se detallan en la Tabla 64:

Tabla 64: Costos de implementacion Kaizen

Descripcion Meses Costo Unitario (s/.) Costo Total (s/.)
2 Especialists Kaizen 12 5/4.000 5/.48.000
Software de generacion de repories 12 5/.500 5/6.000
IModificacion de Sistema de empresa 1 sola vez 5/1.000
Contratacicn digitadar 12 5/.1.200,00 5/14.400
TOTAL 5/.69.400
Elaboracion Propia

e Costos de implementacion de Inventarios Agregados

Para llevar a cabo la implementacioén de las nuevas politicas, sera fundamental contar

con los materiales adecuados para la reorganizacion y restructuracion de los almacenes.

Una vez aplicadas las 58S y kaizen, se podréa optimizar la nueva distribucion del almacén

y mejorar la gestion de compras de materia prima. Los materiales
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requeridos se detallan en la Tabla 65:

Tabla 65: Costos de implementacion Inventarios Agregados

Descripcion Cantidad {unid) Costo Unitario (s/.) Costo Total s/.)
Pallets 40 S/85.00 S/3.400.00
Etiguetas 6000 5/0.25 S/1,5600.00
Cuaderno de registro 40 S/25.00 S/ 1,000.00
Gestidn comercial 4 S/2,000.00 S/ 6,000.00
Analista especialista en Lean Logistic S/ 4,000.00 S/ 48,000.00
TOTAL s/ 61,900.00

Elaboracién Propia

5.1.2. Beneficio de la implementacion de las propuestas

o Beneficios de 5S

1.

Primera “S”: Con la aplicacion de esta S, se obtendra una correcta clasificacion
de todos los materiales que se tienen en el almacén. Con esta clasificacion se
podra liquidar hilado descontinuado y desechar aquellos en mal estado. Esto a su
vez impactard en la reduccion de los costos de almacenamiento. En la siguiente

tabla se muestra el andlisis para conseguir el beneficio econdmico en la Tabla

66:

Tabla 66: Beneficios lera “S”

Cantidad (kg)

Costo unitaric de
almacenamiento
(sl.)

Beneficio
Economico
(sl.)

Hilados liquidados

1100

5/.30,00

5/.33.000,00

Hilados desechados

520

5/.30,00

5/.15.600,00

TOTAL

5/.48.600,00

Elaboracion Propia

Segunda “S”: Se realiz6 una mejora en la identificacion y acceso a los hilados
y se optimizo el flujo con un transito ordenado y seguro en el almacén. Esto
redujo el tiempo de busqueda de hilados en un 25%. En la siguiente tabla se

muestra el analisis para conseguir el beneficio econdmico en la Tabla 67:

Tabla 67: Beneficios 2da “S”

Reduccion en Beneficio Beneficio

Tiempo Actual mensual (hr) tiempo de Precic Unitaric (s/.) econdémico economico
busqueda (hr) mensual (s/.) anual (s/.)

40,0 10,0 S/.5.34 5/.53,39 S/.587.,24

Elaboracion 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 dafos. Ver Tabla 68:

Tabla 68: Beneficios 3ra “S”

Beneficio Beneficio

Cantidad hilado defectuoso Reduccién Precio Unitario (s/.) econdmico econdmico
mensual (s/.) anual (s/.)

30 5] 5/.20,00 S/.120,00 5$/.1.440,00

Elaboracion Propia

e Beneficios de Metodologia Kaizen e Inventarios Agregados:

En la Tabla, se detallan los beneficios obtenidos de la aplicacion en conjunto de la

metodologia 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

Beneficio Beneficio
Indicador Observaciones Valor Actual Reduccion / Mejora econdmico econdmico
mensual (s/.) anual (sl.)
Reduccion de rotura de Redu;c_ion en la cantidad deﬂpedid_ns no 11 4 S/ 6,450 00 S/.77.760,00
stock satisfechos por falia de existencias
Reduccion de espacio de almacenamiento y
Mejora en la cantidad de menos desperdicio de materiales. El costo , .
hilos con poca rotacion unitario de almacenamiento se reduce en s/ " 5 §/.11.300,00 §/.135.600,00
10
Reduccion de pedidos Reduccion de la cantidad de pedidos de 100kg
s P - aprox que vienen con fallas y se necesitan g 4 5/.2.000,00 5/.24.000,00
recibidos con fallas
parafinar
Reduccion de contraccion Al reducir la diferencia entre el stock real y el
de inventario sistema, se reduce tiempo que los operarios 25 7 S5/37.38 S/ 448 56
tienen que huscar stock fisico a diario
Se compara el costo total de la politica actual
Ahorro por nuevas politicas | de la empresa versus |a politica propussta 5/.99.000,00 5/.86.590,00 - 5/.86.590,00
utilizando la siguiente formula
TOTAL §/.324.398,56

Elaboracion Propia
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5.2. Flujo de Caja

El flujo de caja se calcula considerando los ahorros y beneficios economicos generados por
cada propuesta, asi como los costos asociados. Adicionalmente, se consideran los siguientes
aspectos:

e El proyecto se evalta en un horizonte de 2 afos.

e [ os beneficios econdmicos se mantienen constantes durante cada afio.

e La inversion inicial en el afio 0 incluye los materiales necesarios para iniciar el proyecto en
el primer afio, considerando que los materiales de cada afio se adquieren a finales del afio
previo.

e Se estima un costo de S/. 3,000 por concepto de ejecucion integral del proyecto.

Por lo tanto, se tiene el siguiente flujo de caja en la Tabla 70:

Tabla 70: Flujo de Caja

Conceptos Afio 0 Afio 1 Afio 2
Ingresos (Ahorros) 5/.375,025.80 | 5/.375,025.80
(-) Costos 5/.21,400 5/.21,400
(-} Inversidn 5/.98,400.00 5/.95,400.00 5/.95,400.00

Utilidad Bruta | -5/.98,400.00 | 5/.258,225.80 | 5/.258,225.80

(-) Gastos

e 5/.137,000.00 | 5/.137,000.00
administrativos

Utilidad Operativa | -5/.98,400.00 | 5/.121,225.80 | 5/.121,225 .80

(-} 1GV Operativo §/.21,82064 | 5/.21,820.64

Utilidad antes de

5 -5/9840000 | 5/9940516 | 5/.99405.16
Impuestos d / /

[-) Impuesto a la

5/.29,32452 52932452
renta

Utilidad Meta -5/98,40000 | 5/70,080.63 | 5/70,080.63

Elaboraciéon Propia
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Para la evaluacion financiera del proyecto se emplearan dos indicadores principales: el VAN-

Econdmico y la TIR-Econémica, definidos de la siguiente manera:

e VAN-Economico (VAN-E): Este indicador calcula el Valor Actual Neto. La regla de
decision es: si VAN > 0, la propuesta de mejora es rentable y debe aceptarse; si VAN = 0, la
aceptacion depende del criterio del inversionista, aunque lo ideal es obtener ganancias; y si
VAN <0, la propuesta no es rentable y debe rechazarse.

o TIR-Economica (TIR-E): Este indicador mide la Tasa Interna de Retorno. La regla de
decision es: si TIR > COK, la propuesta es rentable y debe aceptarse; si TIR = COK, Ia
aceptacion 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 econdmico, 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 evaluacion econdmica

TIR 27%
VAN 5/.23,064.52

Elaboracion Propia
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CAPITULO 6. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

En este capitulo se presentaran las conclusiones y recomendaciones en base a las herramientas

aplicadas en la propuesta de mejora.

6.1. Conclusiones

e Laimplementacion de la metodologia 5S permitio la clasificacion y liquidacion de 1,100
kg de hilados descontinuados y la eliminacion de 520 kg de hilados dafiados, reduciendo
significativamente los costos de almacenamiento y mejorando la organizacion del

almacén.

e [a implementacion de una mejor gestion de inventarios permitié reducir la rotura de
stock del 40% a 25%, asegurando una mayor disponibilidad de materia prima para la

produccion y minimizando retrasos en los pedidos.

e FEl cumplimiento de la limpieza en el almacén alcanz6 un 95% al término de la aplicacion
de las 5S, evidenciando un alto nivel de compromiso del personal con el mantenimiento

de la metodologia y la mejora continua.

e Gracias a la mejora en la identificacion y acceso a los hilados, implementado en la
propuesta de 58S, el tiempo promedio de biisqueda y entrega de materiales se redujo en
un 25%, pasando de 1 hora a 45 minutos, lo que impactd positivamente en la eficiencia

operativa.

e La implementacion de metodologia Kaizen y la digitalizacion del registro de salidas en
tiempo real redujo los errores en los niveles de inventario en un 16.13%, evitando

inconsistencias en la planificacion de la produccion.

e [a aplicacion de la politica de inventarios agregados permitidé una optimizacion en la
gestion de insumos, generando un ahorro anual de S/ 86,590 en costos de
almacenamiento y compras, esto asegura una mejor planificacion y disponibilidad de

materiales sin generar excesos.
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e La evaluacion econdmica determind 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

e Se recomienda institucionalizar la filosofia Lean Logistics y Kaizen en la empresa. Esto
implica la creacion de un comité de mejora continua que evalue regularmente los
procesos del almacén, proponga ajustes periddicos y realice auditorias y capacitaciones

constantemente al personal.

e Sesugiere implementar un programa de incentivos y reconocimiento para los empleados
del almacén que alcancen avances en métricas clave, como la disminuciéon de
desperdicios, el cumplimiento de los plazos de entrega internos y la exactitud en los

registros.

e 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 rapida ante interrupciones en la

cadena de suministro.

e Se sugiere que los procedimientos operativos estandar estén disponibles para los
trabajadores en formatos digitales o impresos, permitiendo un acceso sencillo a la
informacion. Esto garantizara la uniformidad en la ejecucion de las tareas y reducira la

dependencia del conocimiento basado unicamente en la experiencia individual.
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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 Emision: 20/01/2025
Elaborado por: Aracelli Landauro (Lider 5S)

Revisado por: Thania Lopez (Supervisora de salud y seguridad)

Aprobado por: Fernando Farah (Gerente de produccion)

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

e Personal de Limpieza: Ejecucion del procedimiento.

e Supervisora de salud y seguridad: Verificacion y registro de la limpieza.

3. Recursos Necesarios: Escoba industrial, Recogedor, Trapeador y balde con agua,

Detergente neutro, Pafios de microfibra, Escalera de seguridad, Guantes y mascarilla y

Bolsas para desechos

4, Procedimiento:

4.1 Limpieza de Andamios:

Preparacion: Verificar la estabilidad del andamio y usar equipo de proteccion personal
(guantes y mascarilla).
Retiro de Polvo: Limpiar de arriba hacia abajo con pafio seco o ligeramente humedo.

Limpieza de superficies: Aplicar detergente neutro diluido y secar con un pafio limpio.

4.2 Limpieza de Pasillos

Preparacion: Asegurar que el pasillo esté despejado y colocar sefializacion de "Zona en

limpieza".
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Barrido: Barrer de extremo a extremo y recoger residuos.
Trapeado: Aplicar agua con detergente neutro y trapear asegurando cubrir toda el area.
Secado: Dejar secar o usar trapeador seco.

Finalizacion: Retirar la senalizacion.

5. Consideraciones de Seguridad: Usar siempre guantes y mascarilla, verificar la

estabilidad de los andamios y mantener la zona sefializada.

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 inspeccion y desecho de materiales

danados.
Nombre del Procedimiento: Inspeccion y Desecho de Materiales Daifiados

Fecha de Emision: 20/01/2025
Elaborado por: Aracelli Landauro (Lider 5S)
Revisado por: Thania Lopez (Supervisora de salud y seguridad)

Aprobado por: Fernando Farah (Gerente de produccion)

1. Objetivo: Establecer los pasos necesarios para la inspeccion y correcta disposicion de
materiales e hilados dafiados en el almacén de hilado, asegurando el manejo adecuado de
desechos y la optimizacion del espacio de almacenamiento.

2. Responsables

e Personal de Almacén: Ejecucion del procedimiento.

e Jefede Almacén: Verificacion y aprobacion de la disposicion de materiales dafiados.
3. Recursos Necesarios: Registro de inspeccion, etiquetas para identificacion de material
dafiado, contenedores para desecho, guantes de seguridad, bolsas para residuos, montacargas
(si es necesario).
4. Procedimiento:
4.1 Inspeccion:

e Preparacion: Verificar el area de almacenamiento y usar guantes de seguridad.

e Revision Visual: Inspeccionar visualmente los materiales e hilados buscando sefales de

dafio (Hilados con humedad, moho o manchas, deformaciones, cortes o enredos severo)
e Evaluacion de Condicion: Separar los hilos dafiados y etiquetar correctamente.
e Notificacion: Informar al jefe de almacén para la validacion final.
4.2 Desecho de Materiales/Hilados Dafados
e Autorizacion: Confirmar autorizacion del jefe de almacén para el desecho.

e Preparacion para el Desecho: Trasladar los materiales etiquetados a la zona de desecho

y segregar segun tipo de residuo (organico, reciclable o general).

¢ Eliminacion: Depositar en contenedores adecuados y asegurar la correcta disposicion

seglin las normativas ambientales.

e 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 busqueda de hilado en el almacén de materia prima.
Nombre del Procedimiento: Procedimiento de busqueda de hilados.
Fecha de Emision: 20/01/2025
Elaborado por: Aracelli Landauro (Lider 5S)

Revisado por: Victor Estrella (Jefe de Almacén)

Aprobado por: Fernando Farah (Gerente de produccion)

Objetivo: Estandarizar el proceso de busqueda de hilado en el almacén de materia prima

para garantizar eficiencia, orden y reduccion de tiempos en la operacion.

Procedimiento:

1. Verificacién Inicial: Revisar la requisicion del pedido para identificar:

e Tipo de hilado (algodon, alpaca, mezclas).
e Color del hilado.

e (Cantidad solicitada.

2. Consulta del Inventario: Verificar la disponibilidad en el sistema de inventario
actualizado. Si el sistema no esté actualizado, proceder a busqueda fisica.
3. Ubicacion del Hilado:

e (Consultar el layout general del almacén para identificar a qué zona de clasificacion (A,

B o C) pertenece ese hilado y en qué andamio se encuentra.

e Dirigirse al andamio y consultar la ayuda visual colocada al extremo de cada andamio

para poder identificar la ubicacion exacta de cada color.
4. Validacion del Producto: Comparar el coédigo y color del hilado en la etiqueta del rollo
con la informacién del pedido.
5. Recoleccion: Transportar el hilado al area de preparacion de pedidos y completar la hoja

de requisicion.
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