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RESUMEN

Con base en el estudio del sector textil, se puede definir que la gestion logistica es
uno de los problemas mas relevantes del sector. La empresa de estudio tiene como
principal problema el alto stock de productos terminados, causado por la
priorizacion erdnea de productos, deficiente prondstico de la demanda 'y

deficiente clasificacion y orden de productos terminados. La presente

investigacion propone una solucion basada en las herramientas Lean. Just in time,
Pull. Esta propuesta logré disminuir el altock, pasando de un 32% a 4%, en el

impacto econdmico de uno de sus principales productos.

Palabras clavelust in time Kanban, Pull; textil; VSM



Proposal for improving logistics management in the supply chain in a company in the

textile-apparel sectousing Lean tols

ABSTRACT

Based on the study of the textile sector, it can be defined that logistics management is one
of the most relevant problems in the sector. The study company's main problem is the
high stock of finished products, caused byeh@neous prioritization of products, poor
demand forecast and poor classification and order of finished products. This research
proposes a solution based on Lean tools. Just in time, Pull. This proposal managed to
reduce the high stock, going from 32%A8%, in the economic impact of one of its main

products.

Keywords Just in time Kanban, Pull; textil; VSM
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CAPITULO | 7 ESTADO DEL ARTE / MARCO TEORICO

Introduccién

La industria textil abarca la produccion y venta de materiales como algodon,
hilados, fibras y productos terminadogrendas de vestir. Es probable es que la industria
textil global podria dar un incremento de la tasa de crecimiento anual compuesto de
aproximadamente 5% hasta el afio 2020. El mercado global de fabricas textiles podria
alcanzar el valor de mas de 800 milllomes de ddlares. La industria global de
indumentaria y no indumentaria podria exceder el valor de casi 1000 mil millones de

dolares en los préximos afidohan,2019)

1.1. Antecedentes

La industria textil y de la confeccion ha estado creciendo proporcionalmente con
los cambios en el mundo de las prendas. La industria textil mundial ha experimentado
aumentos y caidas en el afio 2018. India, China y Estados Unidos alcanzaron la
produccién lider de algodén en alrededor de 6,200, 6,000 y 4,500 mil toneladas métricas
producidas por los paises, respectivamente. Arvind Ltd., la empresa textil india, que
fabrica prendas de algodon también podria expandirse pronto a otros materig@esy est
conversaciones con la empresa tecnoldgica holandesa DyeCoo para practicar el concepto
de tefiido con CO2 como una opcion de teflido amigable con el medio ambiente. La
industria de la confeccion de la India pronto podria introducir un estandar peesdmaliz
de tallas de prendas. La industria textil india esta valorada en alrededor de 40 mil millones
de ddlares. El acuerdo Brexit podria generar mucha incertidumbre en la industria textil
mundial (Marketline, 2P2).



Figura 1

Valor de Forecast Textil a nivel mundial

Valor del Forecast textil a nivel mundial (millones de dolares)
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Nota Adaptado déiResumen del mercado mundial de fabricacion de prendas de vestir,

analisis competitivo y pronéstico, 26270 2 pooMarketline, 2022

El mercado de las fabricas textiles incluye principalmente hilos y telas. El tamafio del
mercado se estima en funcidel valor de la produccion nacional mas las importaciones

menos las exportacion@darketline, 2022, todas valoradas a precios de fabricante.

El mercado de fabricacion de prendas de vestir abarca toda la ropa, excepto cuero,
calzado y articulogle punto, asi como otros productos técnicos, domésticos y de
confeccion. El tamafio del mercado se estima en funcién del valor de la produccion
nacional mas las importaciones menos las exportaciones, todas valoradas a precios de
fabricante (Marketline, 2ZZ2).

Por otro lado, este crecimiento puede estar explicado por la bonanza del sector textil

ocasionado por las compras online de ropa. Incluso como se observa a continuacion:



Tablal

Porcentaje de personas que realizzompras online

Al menos una vez poi Al menos una vez po

SEMANA MES

2016 2017 2016 2017
China 71% 73% 94% 94%
Reino Unidc 45% 45% 81% 81%
Alemania 34% 40% 81% 81%
Italia 32% 42% 69% 79%
Polonia 32% 27% 59% 57%
EEUU 30% 30% 73% 69%
Francia 27% 33% 63% 68%
Espana 19% 27% 48% 58%
Sudafrica 16% 14% 50% 48%
Global 29% 27% 65% 65%

NotaAdapt ado

analisis competitivo y pronéstico, 26270 2 pooMarketline, 2022

Y es que esto es un fendmeno derivado de la globalizacion, lo que ocasiona
directamente un incremento &s ventas al aumentar el mercado en manera general y
esto fue evidenciado por el estudio de Marketline donde se observa una tendencia al

crecimiento y siendo los siguientes paises los lideres en importaciones y exportaciones:

Tabla 2
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Pa2:Posit 2016 2 071*

Al eme 1 26.58 786,
I t a 2 21.20 852,
Pa?2 3 13.51 407,
Baj
B®I g 4 13.29 613,
Fran 5 11.32 334,
Espa 6 11.27 454,
NotaAdaptado de fAResumen del mercado mundi al

andlisis competitivo y pronéstico, 26270 2 pooMarketline, 2022

En otras palabras, se puede observar que los paises que mas exportan indirectamente

son los que mas imptan a nivel global para compensar esa fuga de produccién nacional.

1.2.Marco Tedrico
1.2.1.Gestién Logistica
La importancia de la logistica se manifiesta en la necesidad de mejorar el servicio al

cliente y optimizar las etapas de comercializacidrmydporte al menor coste posible.

1.2.1.2. @mponentes de la logistica

La logisticaabastecdas fuentes de materias primas, las fabricas y los puntos de venta a
menudo no estan situados uno al lado del otro y las carreteras son una serie de pasos de
produccion, las actividades logisticas se realizan varias veces antes de que el producto
llegue a mercado. De esta forma, la logistica incluiré todas las actividades que no estén
relacionadas con la elaboracion de produdBai@du, 2004). También posteriormente,
cuando la mercancia se utiliza y reutiliza en el canal logistico, se repiten las@mpraci

logisticas.



Figura 2

Cadena de Loaistica

> A @
— L p ==R Sl
=.)0 h as m i
ToVeummmy L] ] Q00
1> © 1> © © © °
Materia Prima Produccién Transporte (‘:en.tro (.19 Transporte Punto de venta Cliente final
Proveedores logistico Distribucién logistico Consumidor
Almacén A

1.22. FilosofiasLearn

La filosofia Lean fue fundada por le empresa japonesa Toyota y ha sido adoptada por
empresas de todo el mundo. Esta se puede definir como la eliminacién de residuos en un
sistema de produccion que puede estar relacionados con los esfuerzos {Batangs
& Dhatrak, 2021)Lean analiza lo que no debemos hacer porque no agrega valor al cliente

y muchas veces lo impide.

Lean es un sistema multidimensional especificamente para eliminar desperdicios
utilizando las técnicas que se describiran ea pgblicacion. Lean implica un cambio
cultural en una organizacién empresarial y un compromiso de alto nivel por parte de la
direccion de la empresa que decide implementarlo. En estas circunstancias, resulta dificil
desarrollar un esquema simple que refleg multiples pilares, fundamentos, principios,
técnicas y métodos que considera, y dado que la terminologia y conceptos utilizados
varian segun la fuente utilizada y que el esquema no siempre es uniarlaégura 3
representa una adaptacionactuaida de esta fAcasao.

Figura 3

Elementos de Lean manufacturing
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Nota Adapt adean ohanufadturing a vital tool to enhance productivity in

manufacturingy, porPalange & Dhatrak, 2021



1.22.1. Distin time:

Con respecto a las cadenas de suministro, el Just Imgguka importante puesto
que esta herramienta permite mejorar las ventajas competitivas. En la cadena de
suministros, Just In Time también seria la practica que ayudaria a reducir lo méaximo
posible el niumero de desperdicios. Asimismo, permite mejoratiliaacion de los

recursos y la eficacia (Yet al, 2022).

El justo a tiempo es el proceso de alcanzar la excelencia o calidad requerida en una
industria, en donde ada accidn estd perfectamente sincronizada con su sucesora,
haciendo posible esteqresqYe et al., 2022) Cuando se habla de calidad en un sistema
JIT, se debe entender como un sistema tripartito formado por el cliente, el disefiador y la
cadena de produccién. Teniendo en cuenta que cada participante debe aclarar las
posibilidades y aecesidades (economicas, técnicas, tiempo de produccion, etc.) para

lograr la maxima calidad y satisfaccion entre el cliente y el proveedor de produccion.

Figura 4

Relacién entre cliente v proveedor
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Nota Ad a pt a dmpactd jusfin-time (JIT) on supply chain disruption risk: the

moderating role of supply chain centralization. Y,&Suleimany Ho, 2022



Para lograr la maxima calidad, es necesario reorganizar el flujo de trabajo desde el
sistema de controlasta la linea de produccion. Por ello, se recomienda realizar estos
cambios en dos fases, involucrar a todos los empleados, ganar participacion en el
proyecto, definir su alcance, participar y pasar gradualmente a procesos de trabajo
cambiantes. En la segda fase, el sistema sera monitoreado por JIT, siempre buscando

mejorar.

1.22.2. Kanban:

Este término ha sido utilizado por afios en Lean Manufactoring para referirse al
sistema de control del Just In Time (JIT) desarrollado por Toyota (Waflan 2022).
La idea simple de un sistema pull basado en produccion se realiza mediante un proceso
sincronizado y continuo de lotes pequeios que utiliza tarjetas. El sistema consiste en
retirar los componentes necesarios de los procesos anteriores en cada, e luego
comienza a producir solo las piezas, subconjuntos y conjuntos eliminados, sincronizando

asi todo el flujo de material del proveedor con el material en planta de fabrica.

Figura 5
Sistema KANBAN
KANBAN de
- transporte y
' unidades fisicas
Buzin de Buzdn de KANBAN de
produccion recepeion produccion
KANBAN KANBAN
KANBAN de
- transporte
& ® —
. . : . Buzbn de
Proceso anterior }:J‘I:\\}";lil

Nota Ad a pt a damewak sfudy for agile software development via scrum and
Ka n b a n oayat ySenvar, 2020



1.22.3. VSM

Esunaherramienta Legmue consiste en un diagrama de flujo que a través de una serie
de simbolosbusca representar los diferentes procesmsividades y agentes que
intervienen en el proceso de productivo, en donde se contabiliza el tiempo y la cantidad
producida(Cristobalet al., 202].

1.2.4.Herramientas por utilizar
1.2.4.1.Diagramas de flujo

Un diagrama de flujo es una representacién grafica que representa la secuencia
cronoldgica de actividades que componen un proceso y es Util para desarrollar la
definicién y comprensién del proceskste tipo de diagramas representa el flujo del
proceso tal y como existe fisicamente cuando se "recorre el proceso”. Asimismo, es
importante puesto que permite facilitar la lluvia de ideas y comunicaciéon del disefio
(Elah, 2022).

Gracias al cuidado disefio, todas las etapas del proceso se pueden observar de forma
rapida, sencilla e intuitiva. Por lo tanto, su uso puede revelar puntos del proceso donde
pueden ocurrir posibles problema&simismo, la complejidad deliagrama la definen
los autores, si es que se llega a ser mas complejo, la probabilidad de evitar fallos e incluir
mas detalles es alta (Elahi, 2022).

Figura 6

Simbolo de diagrama de Pareto

Simbolo | Descripcioén Actividad Significado
indicada
O Circulo Operacién Ejecucién de un trabajo en una parte del producto.

Cuadrado Inspeccion Utilizado para trabajo de control de calidad.

Triangulo
invertido Almacenamiento Utilizado para almacenamiento a largo plazo.

Cuando no se permite el flujo inmediato de una pieza a

:> Flecha Transporte Movimiento de un lugar a otro o traslado de un objeto.
D la siguiente estacion.

D grande Retraso o demora

Nota Ad a pt aRisk Amdlgsis fiechnique, Bbabi,r2022



1.3. Estado del Arte:

1.3.1. Metodologia

La presente investigacion, se basé en la revision y andlisis de veinte articulos de
investigacion, que aportan a la comprension de la problemética, explican la importancia,
causas y posibles soluciones de los problemas en la gestion logistica ystess co
Ademas, contiene articulos sobre el uso de las técnicas propuestas Kanban y JIT, para
solucionar diferentes cuestiones descritas por los autores en distintas situaciones y
sectores. Finalmente, se presentan articulos que sustenten la novedadalpropesista

desarrollada.

Es importante mencionar que, para la identificacion de articulos, se emple6 el buscador
virtual Scopus, porque cuenta con la mayor base de datos de publicaciones de
investigacion revisadas por revistas cientificas, libroactas de conferencia. Este
buscador permite encontrar articulos de investigacion a nivel internacional, los cuales son
necesarios para realizar un trabajo de investigacion y conocer el estado del arte del tema
tratado. Los articulos se seleccionaron sdgthas de publicacion con un maximo de 3
afos de antigledad. Ademas, estos pertenecen a una revista de cuartil 1 y 2, debido a que
cuentan con el factor de impacto mas alto respecto a las demas revistas. Las cuales se

encuentran indexadas a través de damecida plataforma Scimago Journal.



Tabla 3

Criterios de Seleccion y exclusion de los articulos

CRITERIOS DE SELECCION

CRITERIOS DE EXCLUSION

A ARTICULOS EN IDIOMA
INGLES.

A ANTIGUEDAD MAXIMA DE 5
ANOS SIN TENER EN CUENTA
EL PRESENTE ANO.

A LA REVISTA DEBE TENER UN
FACTOR DE IMPACTO.

A ARTICULOS INDEXADOS.

A PERTENECER AL CUARTIL1 0O

2.

A OTRO IDIOMA DIFERENTE AL
INGLES.

A ARTICULOS CON ANTIGUEDAD
DESDE EL 2019 HACIA ATRAS.

A ARTICULOS SIN FACTOR DE
IMPACTO.

A ARTICULOS CON CUARTIL

MAYOR O IGUAL A 3.

10




Figura 7

Proceso de busaueda v seleccion de articulos
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20 ARTICULOS

1.3.2. Anadlisis por tipologias

1.3.2.1. Gestién Logistica

El problema afrontado en este articulo trata sobre los altos togtsticos provocados
por el transporte de carga, relacionado con la administracién de entregas e inconsistencias

durante el proceso de entrega y recogida (Olivetied, 2015)

El problema es importante para los autores, porque los costos logistamsnados
al transporte de carga ocupan un mayor porcentaje a comparacion de otros factores.
Asimismo, el generar altos costos de transporte y no identificar una forma de contrarrestar
este problema no permitiria a las empresas seguir siendo coragetifey que el

transporte es una pieza clave en la integracion de la cadena de suministro de las empresas.
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Asimismo, los autores consideran importante el problema, debido a que muchas empresas
estan invirtiendo en solucionar este problema a través del esgistemas de

rastreamiento y seguimiento para optimizar el servicio de entrega

La principal motivacion de los autores para realizar esta investigacion se enfoca en
dos aspectos. El primero es reducir el alto costo de la logistica y, al mismo tiempo,
administrar mejor las entregas. El segundo, se basa en tratar de disminuir las posibilidades
de los robos de carga para reducir los costos logisticos. Asimismo, existen motivos
indirectos, derivados de aquellos dos, y estos son: la optimizacion del mormoia
cadena de suministro, y posible aumentar las ganancias de las empresas, manteniendo su

competitividad en el mercado.
Modelo de gestion logistica.

La decision sobre la ocurrencia de inconsistencias durante el flujo logistico se realiza
a través de la fusion de informacién de contexto, obtenida de un dispositivo mévil y un
componente de hardware especialmente desarrollado para este proyecto, llamado
SafeDuino Asi mismo,Tany Sidhu(2022 proponen que elomponente se adjunta en la
puerta trasera del camién con una pantalla RFID, que detecta cuando una carga pasa por
encima de la RFID lector. Otra caracteristica del modelo propuesto es que los dispositivos
pueden enviar notificaciones de alarmas siempeeagurren situaciones predefinidas.
Estas caracteristicas aceleran la toma de decisiones, reduciendo las pérdidas y los costos

para el flujo logistico.

1.1.1.2. Practicas de gestion de residuos

El problemague se afrontadta de las variantes inapropiadas deslstemas de control

y planificacion de la produccion para sistemas de piezas estandar hechos a pedidos.

La principal motivacion de los autores para realizar la investigacién se enfoca en
identificar las formas de limitar los cambios constantes epldaificacion de la
produccion y suavizar el flujo de productos en la cadena de suministro es la suavizacion
de la produccion, que se considera una forma moderna de planificacion y control de la

produccion. Sin embargo, la literatura sobre la alineacida fadbricacion no es mucha.

La principal contribucion de los autores fue que realizaron varias pruebas de

simulacién utilizando datos de sistemas de produccion anteriores. En el marco del trabajo

12



se consideraron tres variantes del sistema de placiiic y control para la produccion

de piezas estandar, que componen los productos terminados ensamblados segun el
sistema de pedidos. En dos opciones (opciones 2 y 3), el balance de produccion se aplica
a los productos que se venden en mayores cantidadesmgayor frecuencia (productos

con una alta rotacion). Las dos opciones difieren en como planificar y controlar las
mercancias que se venden con poca frecuencia y en pequefas cantidades (mercancias de
baja rotacion). Una opcidn utiliza la fabricacion goicargo (opcion 2) y la otra esta
controlada por el supermercado (opcion 3). Usando un enfoque de simulacion del
problema, es posible armonizar la forma organizativa y el control del proceso, teniendo
en cuenta las caracteristicas especificas de un prdegsoduccion especifico. También

le permite calibrar parametros clave para lograr los resultados mas rentables para los

propietarios de procesos.

La solucion planteada por los autores se basa en encontrar la capacidad optima de
almacenamiento inteedio por medio de un modelo de red de colas de un sistema de
produccion kanban controlado por heijunka. Kanban es parte del sistema de fabricacion
de Toyota disefiado para controlar los niveles de inventario, la produccion y entrega de
piezas y, en algusccasos, las materias primas. El control del estado de los materiales en
la sala de produccion o almacén se realiza mediante tipos especiales de tarjetas, como

ordenes de produccion, cronogramas, listas de materiales o estructuras de productos.

Saavedra yapia (2023Yealiz6 un estudio de simulacién comparativa del sistema de
produccion Kanban y control de nivel en un fabricante de circuitos electrénicos. La
investigacidbn muestra que la mejor estrategia es una combinacion de kanban y heijunka:

kanban es mer al comienzo del proceso, pero heijunka es preferible en estado estable.

Korytkowski et al.(2013) evaltua el desempefio de una linea de ensamble en una
fabrica de microelectronica que sera redisefiada para lograr dos objetivos: minimizar el
tiempo promedio de produccion y el trabajo promedio en proceso. Los resultados
muestran que la planificacion adedaale mapas suaves puede mejorar el rendimiento o
el trabajo en curso. En otro articulo, analiza el problema del tamafio de lote de multiples
productos en un taller controlado por una caja de chatarra utilizando un método llamado
suavizamiento exponencidlos estudios de simulacion de este enfoque muestran que las
fluctuaciones de la demanda no se transmiten al sistema de produccion, lo que simplifica

la gestion del taller y hace que la planificacion de la produccion sea mas predecible.
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El controlvisual ha sido un sello distintivo del movimiento JIT en la industria hacia
la simplificacion y la transparencia. La idea de 2 contenedores ya no se limita al dominio
industrial; Existe una creciente evidencia empirica de que ahora esta bien arraigado com
un principio operativo estandar en los hospitales para administrar el inventario de
suministros meédicos. En lugar de mantener dos contenedores de diferentes tamafios como
se prescribe en la literatura OR, los usuarios en su lugar establecen las dadesadied

contenedores iguales.

1.3.2.2. Seleccionde proveedores

El problema afrontado en este articulo trata sobre la inadecuada seleccion de
proveedores para evitar las interrupciones futuras que puedan surgir y afectar a la cadena

de suministro de las emgmas

SegunEl proceso de seleccidén de proveedores es una fuente que genera riegos que
afectan el rendimiento de la cadena de suministros en las emp@rsaset al. 202).
Es importante mencionar que los autores consideran eficientpraweedor si este es
considerado resiliente, puesto que tendria la capacidad de responder a las interrupciones
que puedan surgir. Asimismo, autores mencionan que, para lograr una adecuada gestion
de relacién y comunicacién con los proveedores, se debeirinos procesos de
evaluacion y seleccion de proveedores, negociacion de precios y entrega, intercambio de

demanda y suministro, etc.

La principal motivacion de los autores para realizar esta investigacion se enfoca en
identificar un modelo que pertai seleccionar apropiadamente a un proveedor que
cumpla con las capacidades resilientes de la cadena de suministro de las empresas, ya que
los proveedores son las fuentes vitales de vulnerabilidad, una mejor seleccion de
proveedores ayuda a desarrollardailiencia de ese modo reduciendo los riesgos en la
cadena de suministro como un todo. Ademas, Hasta la fecha, ningun estudio ha visto para
la seleccion de proveedores en caso de un suministro resiliente cadena (Rajesh & Ravi,
2015).

La principal cotribucion de este trabajo de investigacion es la propuesta de un modelo
que permite a las empresas seleccionar eficientemente a sus proveedores, ya que, en base

a un contexto de resiliencia de cadena de suministro, estos estaran preparados y tendran
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la capacidad para identificar y proponer soluciones a las interrupciones que puedan surgir

en cualquier momento

La solucion que los autores han utilizado trata sobre el analisis relacional gris en esta
investigacion para la seleccidén de proveedores em&dxto de una cadena de suministro
resiliente. Esta metodologia da como resultado un conjunto de valores de posibilidad
comparando el desempefio de los proveedores en resiliencia con un proveedor referencial
ideal. Por ello, se necesitan escalas linglussoaples como entrada para la comparacion
y para incrementar la posibilidad de generar valores numéricos, puesto que las cifras
hacen que la toma de decisiones sea tranquila para los gerentes. Ademas, el orden
creciente de los valores de posibilidad edador de la disminucién de probabilidades

para la seleccién del proveedor.

Es importante mencionar que la propuesta de los autores fue probada en una compafiia
de fabricacion electrénica, ABC. Las cadenas de suministro electrénicas se pueden
considear extremadamente vulnerable en fallas de energia, cortocircuitos o cualquier
otro tipo de catastrofes. La ausencia de un solo componente puede llevar la produccién a
un alto completo. Por lo tanto, los proveedores juegan un parte importante en las cadenas

de suministro electrénico.

Primero, lo autores definieron parametros para la seleccién de proveedores y estos son:
factores de rendimiento primarios, capacidad de respuesta, reduccién del riego, soporte

técnico y sostenibilidad.

APASO 1: Formacione un grupo de analistas de la cadena de suministro de la empresa
para identificar a los posibles proveedores alternativos

APASO 2: Se debe realizar una encuesta sobre los atributos que imparte resiliencia.

APASO 3: Definir la escala linguistica de gpiara la evaluacion para atributos segin
ponderaciones.

APASO 4: Analizar la escala gris de evaluacién de atributos.

APASO 5: Establecerla matriz de decisiones gris.

APASO 6: Normalizar la matriz de decisiones gris.

APASO 7: Establecer la ponderaciéniaenatriz gris.

APASO 8: Establecer el conjunto referencial de alternativas de proveedores ideales.

APASO 9: Calcular la comparacion de la posibilidad gris.

APASO 10: Priorizar los proveedores.
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La seleccion de proveedores es un problema de MCEVhgeesita consideracion de
atributos cualitativos y cuantitativos. Los proveedores deben ser capaces de proporcionar
una respuesta eficiente y efectiva a posibles interrupciones. En esta investigacion se uso
el analisis relacional gris y se calculo laczaria exacta de cada proveedor con el
proveedor referencial ideal. Ademas, los atributos criticos que contribuyen a la resiliencia
de los proveedores han sido determinados. Asimismo, se puede identificar el nivel en que
cada proveedor para 0 no es capagaliecionar el problema.

En las siguientes imagenes se puede observar la relacién que existe entre cada tributo
definido y la relacién con los proveedores, y la comparacion de niveles de resiliencia de
los proveedores.

Relacion de tributos definidos y proveedores
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Figura 8

Relacion de tributos definidos y proveedores
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1.3.2.3. Casos de éxito de la implementacion de herramientas Lean.
Caso de éxito 1:.Cristobal, G Quispe, F Dominguez, G Zapata and C Raymundo
( 2 0 2 Waste Reduction with Lean Manufacturing Model in an Alpaca Wool

Wo r k s IfRequccion de Residuos con Modelo Lean Manufacturing en un Taller de

Lana de Alpaca). SJR 2019.22.
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Otro estudio verifico el uso de herramientas de manufactura esbeltegaca el
tiempo total de suministro y los residuos generados, con un minimo inversién en
maquinaria, formacion y tecnologia. Ademas, se ha demostrado que la integracion de
herramientas Kanban y 5S logra reducir no solo el tiempo total de suministfioijp el

de informacion, pero también defectos.

Los resultados mostraron una reduccion del 80% y un indice del 75% de trabajadores
informados y capacitados para la ejecucion del disefio. Sin embargo, el tiempo requerido
para su implementacion es de apnoadamente un afio. Ademas, se necesitan otras

herramientas para una implementacion exitosa.

Algunos otros estudios propusieron la aplicacién conjunta del ciclo Kanban, 5S vy
PDCA para reducir tiempo de inactividad, flujo de informacién y, a travésdielde
mejora continua, defectos y desperdicios. Los resultados demostraron un aumento del
84% en los ingresos de la organizacion y una reduccion del 25% en el nivel de defectos,

reduciendo los costes de produccién asociados.

La principal motivacion deok autores es reducir el nivel de desperdicio del proceso.

La principal contribucion de este trabajo es modificar el mapeo de flujo de valor.

La solucién que los autores proponen es realizar un diagnéstico con VSM y aplicar 5s.

Segun el analisis de los tmdos se obtuvo un resultado positivo con la aplicacion de la
metodologia 5'S, ya que redujo el nivel de desperdicio en un 7%, ademas de reducir el

ciclo tiempo y tiempo de entrega y, por lo tanto, la eficiencia del sistema también mejoré.

Como se mestra en las figuras 5y 6, una vez realizada la auditoria final, el porcentaje

de cumplimiento de la implementacion de las 5S se incrementd en un 84%. Ademas, se

18



redujo el porcentaje de residuos del 11,67% al 5,00%, con un desperdicio total de 5,82 kg

paa la produccion de 200 unidades.

Caso éxito 2:Sahoo y Yadav (2018).ean implementation in smalhnd mediurrsized
enterprises: An empirical gimplechgntacom Leann d i an |
en pequefias y medianas empresas empresas: un estygiice de las empresas

manufactureras indias). SIR 200%5. Q2.

El problema afrontado en este articulo es identificar las barreras y los desafios que
enfrentan las pymes indias que se esfuerzan por tener éxito con los esfuerzos de mejora

basado®n la produccion ajustada.

El objetivo principal del concepto lea se considera la reduccién de residuos y lograr
tiempos de entrega reducidos (Hireesal, 20049. La produccién ajustada se evidencia
como un modelo donde todos y cada uno de la argeidin asume un papel de pensadores
y promueve la participacion en el fin de mejorar y dar a las empresas la agilidad que
necesitan para afrontar las demandas del mercado y cambios ambientales del hoy y
mafana. Uno de los principales objetivos de impleanenha estrategia lea es la

eliminacién de todo lo que no agrega valor al producto o servicio.

La principal motivacion de los autores es examinar hasta qué punto las organizaciones
de fabricacion pequefias y medianas de la India adoptan practicastide gkciente y

su impacto en el desempefio operativo de la empresa.

La principal contribucion de este trabajo es demostrar que la implicacién practica de
apoyarse en la implementacién puede traer avances reales en productividad a una

pequefiay mediana empresa.
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La solucion que los autores proponen es la evaluacion de la confiabilidad, validez de
la practica y las medidas de desempefio se empledé un analisis de correlacién para

investigar los efectos de tres constructos en OP.

Sgg an el an8lisis de |l os resultados | as p
mostrado un mayor nivel de significacion en OP, en comparacion con las précticas de
AFMO. Se descubri - gue | a organizaci- -n de
practicada cOmberramienta de apoyo. Se destaco la "actitud de los trabajadores" como
el principal obstaculo en una implementacion. La falta de habilidad y conocimiento sobre
las préacticas lean puede causar una aplicacion incorrecta y no brindara los resultados y

beneftios esperados.

Caso de éxito 3:Alcardz et al. ( 202 2) AiMachinery Lean Manuf
| mproved Sustainability: The Mdgriamientas Maqui |
de manufactura esbelta de maquinaria para mejorar la sustentabilidaceriarexa de

la industria maquiladora mexicana). SJR 20054; Q2.

Se busca mejorar la sostenibilidad de las empresas del sector industrial.

A lo largo de los afios, se han explorado herramientas de manufactura esbelta para
mejorar la sustentabilidaen varios paises e industrias. Sin embargo, la industria
procesadora de México no ha sido muy exploréfilaeset al. (2016) quienes indican
gue las herramientas que pueden solucionar problemas de eficiencia en el sector industrial
son Lean Six Sigma (39 la integracion a través de la sustentabilidad. En paises como
Nueva Zelanda, Suiza y Gran Bretafa, Younus et al. (2020) demostraron que el impacto
de la aplicacion de manufactura esbelta y JIDOKA en pequefias y medianas empresas
logré buenos resultades términos de indicadores de eficiencia mecanica y efectividad.
Otros métodos de resolucion de problemas muy conocidos sean-Juste (JIT) o Just
in-Time y KAIZEN. Por otro lado, Green et al. (2019) investigaron el impacto del justo

a tiempo y la gedih de la calidad total (TQM) en la sostenibilidad ambiental y su
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evaluacion de la rentabilidad a nivel financiero, analizando los recursos humanos y su

contribucion a la eficiencia de las maquinas.

La principal motivacién de los autores para realizar V&stigacion es incrementar la

rentabilidad de la empresa y crear ventajas competitivas.

La solucion que los autores han utilizado es presentar un método para analizar la
eficiencia global de las instalaciones utilizando diferentestionarios de andlisis que
evalluan el uso de las herramientas JIDOKA, TPM, LEAN y comparan los resultados para
conseguir la mejor combinacién de todas estas herramientas. Se utilizé la métrica de
Efectividad de Equipos de Produccién Global (OEE), queenta eficiencia de los

equipos industriales.

Segun el andlisis de los resultados de las encuestas realizadas de 257 industrias de
proceso y se obtuvieron los siguientes resultados: El uso de JIDOKA, TPM vy JID es

critico cuando los problemas de efiw&éa estan relacionados con la maquinaria y el

equipo.
Figura 9
Analisis de efectos de variables de la propuesta
Table 4. Effect sizes for direct effects.
Dependent Independent Variable )
. R
Variable TPM SoS EnS JiD OEE
EcS 0.313 0.163 0.160 0.636
S0S 0.289 0.305 0.594
EnS 0.096 0.088 0.196 0.380
JID 0.226 0.226
OEE 0.193 0.193

Nota Ad a pt alMain behefits fibtained from a successful JIT implementation p o r
Alcaréz et al, 2022
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1.3.2.4. Andlisis y conclusion de los articulos

Segun los articulos analizados, se llego a la conclusiéon que el alto stock de productos
terminados representa una gran proporcion de los costos totales y afectan en gran medida
la gestion empresali Ademas, las principales causas de los altos costos logisticos
identificados son: altos costos de transporte, rapido desarrollo tecnologico, mala gestion
de inventario, ineficiente interconexion entre procesos logisticos, inadecuada seleccion
de materikes y entregas tardias. Esta problemética pone en peligro el rendimiento,
rentabilidad de la empresa y reduce el nivel de servicio al cliente. Por ello, para lograr
una reduccioén de los altos costos logisticos, en los articulos los autores proponen: un
sigema hibrido Conwip/Kanban, tecnologia RFID, aplicacion de filosofias- Lspan
sigma y JIT, modelo de cadena de suministro de 2 niveles, un modelo matematico
integrado de inventario y un contrato que considera factores importantes como elasticidad
de sto& e incertidumbre de la demanda.

Las soluciones formuladas en los articulos atacan a la gran mayoria de causas de la
problematica identificada en la empresa en estudio, pero lo realizan de manera individual.
No identifican una solucién que pueda afrontdsisa2 causas principales identificadas
por la investigacion realizada en la empresa, ya que equivalen al 85% de incidencia en el
impacto econémico. Asimismo, a diferencia de las investigaciones pasadas sobre técnica
JIT y Kanban, la técnica propuesta érpeesente trabajo no solo busca solucionar la
sobreproduccién, sino también problemas de aprovisionamiento, demoras en la entrega
de productos y costos de transporte. Por ello, se plantea utilizar la técnica JIT como
complemento a la de Kanban para caméistar en conjunto las 2 principales causas de
los altos costos en la cadena de suministro. Ademas, en base al andlisis de los articulos
relacionados a estas técnicas, se considerara la aplicacion de un control visual que

proviene de Kanban, desarrollocipacitaciones y aplicacion de incentivos con el fin de
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motivar a los trabajadores para que se sientan comprometidos en la implementacion de la
metodologia propuesta y esta pueda desarrollarse con éxito en la empresa.

Es indispensables utilizar laaticulos citados por tipologia para comprender el
estado actual de la investigacion relacionada a la problematica, soluciones y técnicas, ya
gue complementan el desarrollo de la formulacion detallada anteriormente. Por cada
tipologia, se comparo las sologes brindadas por los autores y la planteada por esta
investigacion, con el objetivo de identificar las posibilidades de mejora e informacion
necesaria para suplementar la técnica que sera descrita en el capitulo 3.

Finalmente, se puede concluir que erdis soluciones descritas en el estado del arte
no se identificé un método hibrido JKanban que solucione la problemética de altos
costos logisticos. Los autores emplean las técnicas por separado, porque consideran que
Kanban ya esta incluida en JIT.rRal motivo, no desarrollan todas las herramientas que
incluyen la técnica Kanban. En este sentido, se propone el desarrollo de la propuesta.

LIMITACIONES

Durante el desarrollo de la tesis de investigacion se presentaron las siguientes
limitaciones:

A Camencia de antecedentes sobre investigaciones referentes hibridos de
técnicas Lean que traten la problematica encontrada en la empresa caso de estudio.

A No se considero la informacion de fuentes como conferencias ni reviews
para la busqueda de antecedeslarstado del arte.

A Se usaron articulos de investigaciéon con antigiiedad mayor a lo indicado
en los criterios de seleccidon y exclusiéon de los articulos ya que, entre estas se encuentran
trabajos de gran relevancia para poder entender la importanciableinpa estudiado y

sus posibles soluciones.
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1.4. Marco Normativo

1.4.1. Legislacion aplicable

El marco normativo esta compuesto por las normas y leyes que la organizacién debe

cumplir con la finalidad ser una organizacion competitiva en el mercado.

Segun laLey 30056(2013) en la definicion de estrato empresarial las empresas se
clasifican en funcion de sus niveles de ventas anuales, la industria textil esta conformada
en gran parte por microempresas las cuales segun ley tienen ventas anugbes basta
monto maximo de 15 unidades impositivas tributarias (UIT). Las pequefias empresas con
ventas desde 1700 UIT hasta un maximo de 2300 O#he sefalar que, a diferencia del
crecimiento de las pequefas y microempresas en los Gltimos afios, el nlemeprasas
medianas con un volumen maximo de ventas de 2.300 UIT se ha reducido, lo que indica

las dificultades a las que se enfrentan.

Comunmente, las importaciones o ventas centro del pais estan sujetas al pago de
impuestos general a las ventas ()@Mya tasa es del 16%. Sin embargo, segleya
27039(1998),en el apéndice 1 de la Ley del IGV, existen materias primas y productos
intermedios para la industria textil que se encuentran exonerados del IGV tales como:
lanas y pelos finos, sin cardarpeinar. Asi también, algodén en rama sin desmontar y

otras fibras textiles en rama.

Para logra proteger la competencia dentro el mercado, existen diferentes normas que
sancionan conductas anticompetitivas. La 1&g4 (2008)de represion de conducta
anticompetitiva prohibe tales conductas. De esta manera, se promueve la eficiencia
econdmica en los mercados. Por otro lado, muchas son las empresas informales lo cual
es una de las principales probleméticas que afectan el desarrollo de las Mipymes del

sector textil.

1.4.2. Normativa técnica

El Instituto Nacional de Calidad (INACALJueen virtud a sus funcionasipulsa las
practicagde gestidon de calidad, apoyando asi a mejora de la competitividad, en este caso

del sector textil. E I cual |l os regul a medi a

Siendo las normamasprincipales las que se encuentran en la siguiente tabla
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Tabla 4

Norma técnica peruana de textiles

/'j 5LDh ¢N¢! [ h wo{!agb
b¢t HoMPAIECSNYAY 2 2INI 9adloft SOS f1I a
NEBflo@la I tFadSN¥Ay2a &
GSEaf Sa SYLX S| Relag 208 yT N
Sy fI AyRdzaiNA
6UONFazx KAfI R2:
b¢t HomMPHICL.w!{ !we¢LCL/9adloftSOS {1l a
6wSOAral R {Lb¢; ¢L/!'{d 5SHESN¥AYy2a & SE
O02YgyYSyidsS Syill
AYRdza i NR | g O
NEtFOA2y Il R2a |
UoN} & aAyidSaOl:
Nota A d a pNoandsoTécdieas Feruanas de Texdiles Ipstituto Nacional de

Calidad,2022
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2. Capitulo Il T Diagnostico delProblema

En este capitulo se detallardn las caracteristicas generales de la empresa,
departamentos, procesos y servicios. Luego identificara los problemas que tienen el
mayor impacto en el negocio y presentara un arbol de problemas y sus respectivas causas
directas e indectas. Finalmente, se cuantificara el coste de la causa raiz y el impacto en
el problema raiz, mostrando la pérdida de rentabilidad de la empresa, con el objetivo de

fijar objetivos para reducir o eliminar la causa.

2.1. Descripcion de la Organizacion

Laempresa que s e empl ear 8§ c OTIEXTILESa& o de e
CONFECCIONES YAROMI 0 . Esta es una empresa manuf ac
de ropa para bebes y nifios, se encarga de fabricar prendas de vestir, de la venta al por
mayor y menor de producttésxtiles. Cuenta con 48 trabajadores que se encargan de la
produccion de prendas de vestir y 4 vendedores en sus tiendas ubicadas en Gamarra. Tiene
almacenamiento y medios de transporte, para la distribucién, propios. Constantemente
disefia nuevos modelose dopa para luego producirlos y distribuirlos en grandes
cantidades a distintas tiendas en gamarra y a clientes mayoristas en distintos
departamentos del Perd como Piura, Tumbes, Ancash (Huaraz), Arequipa y Puno. Tiene

4 puntos de venta en gamarra. Cueoia mas de 8 afios de trayectoria en este mercado

y cada vez se esta afianzando mas y esta logrando imponerse en el pais.

Utiliza el primer piso como almacén de productos terminados y el quinto piso para la

produccion de las prendas de vestir.
MISION

Ofrece constantemente disefos innovadores y expandirnos por todo el pais brindando un
buen servicio de calidad para satisfacer las necesidades de los clientes y otorgando

confiabilidad en ropa para nifios y bebes.

VISION
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Ser una marca reconocida a nivel naciguo@ brinde una experiencia y una imagen nueva

en el campo textil.

Organigrama funcional:

Figura 10

Organiagrama
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2.1.1. Cadena de Valor

Figura 11

Cadena de valor

Infraestructura de la empresa: alquiler de locales para la venta de productos terminados y para la produccién |
Actividades
de soporte L ion de : fiza
[ Gestion de h : se capacita a los nuevos empleados que no tengan experiencia previa
Operaciones Logistica de salida Marketing y ventas
Logistica de entrada X
-Disefiar y del P por
i I las producto terminado campafias o
telas por rollos prendas segun disefioy talla. temporadas
-Recepcion de Verificar los Setepatenlas -Diseffos exclusivos
pedidos a nivel acabados prendasa los 10 para clientes de
nacional ~Controles de calidad puntos de venta en confianza
-Se cumplen con los
pedidos de provincia
Actividades primarias

Los procesos deperaciones en la empresa
En general el proceso productivo de la ropa para nifios consta de 8 pasos:

1. Comprar Hilos: La empresa compra hilos, mayormente de color blanco, para la

confeccioén de las telas.

2. Tejido de Hilos:En este proceso se realiza @b de hilos en caso de que el volumen
planeado sobrepase la capacidad de abastecimiento de la empresa, se opta por tercerizar
el servicio del tejido de hilos con el fin de satisfacer todos los pedidos. De esta manera,

se obtiene las telas en crudo.

3. Tefido de telas en crudoEste proceso es tercerizado, ya que la empresa no cuentas
con las maquinas que realizan tefiido. Asimismo, en este proceso se utiliza tintes de muy
buena calidad, ya que es primordial que las telas no pierdan su color al momento de

lavarlas.

4. Almacén de telasSe almacena la materia prima como telas, hilos y moldes en un

lugar especifico para que facilite la localizacion de cada uno de estos.

5. Tizado de moldesEn este proceso se realiza el trazado de los moldes en la tela. Cada
tipo de prenda tiene sus propios moldes. Estos son disefiados y cortados antes de iniciar

el proceso productivo.
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6. Corte de tela En este proceso se realiza el cortado de las telas segun el modelo tizado.
Estas telas cortadas se agrupan por cada tipadelm Asimismo, los restos de tela se
desechan, ya que la mayoria de los retazos son pequefios e inutilizables.

7. Confeccidn de prendaEste proceso es realizado por personas que tienen experiencia
en la fabricaciébn de prendas de vestir, ya que manipuuinas de coser de alta

precision. Asimismo, en este proceso se arma y une las piezas de cada prenda.

8. Almacén de producto terminado:Se almacena las prendas de vestir para nifios segun
el modelo, talla y color.

Figura 12

Proceso de elaboracion de prendas

Confeccidon de
prenda

Almacen de

terminado

2.1.2. Procesos de la empresa

2.1.2.1. Diagrama SIPOC

Con un diagrama SIPOC se pueden identificar problemas. Por una parte, nos muestra una
vista mas amplia del flujo de procesos y sus interacciones, de igual manera poder
identificar a los proveedores, clientes y verificar los requerimientos de los recursos. Por
otra parte, nos ayuda a definir los limites del proceso. Asi como, el punto de inicio y fin

del proceso que necesita de una mejora.
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Figura 13
Diagrama de SIPOC

SUPLIER IMPUTS
PROVEEDOR DE HILOS
HILOS
P. DE MAQUINA TELA TENIDA
TEJEDORA
TELA TENIDA
EMPRESA
TERCERIZADORA

ProcEess

COMPRA DE HILOS

TEJIDO DE HILOS

INSPECCION DEL
TENIDO

ALMACEN DE TELA

n I I

QutruTs

CUsTOMER

HILOS MAQUINA TEJEDORA
TELA CRUDA PROVEEDOR
TELA TENIDA .

INSPECCIONADA AL
TELA TENIDA AREA DE TIZADO




2.1.2.2. Maquinarias y equipos

Tabla 5

Maquinas y equipos

Tipo Maquina

Marca y modelo

Descripcion

Maquina de

coser industrial

JUKI DDL -8100e x73141

Maquina de coser costura re
arrastre normal garfio gran
capacidad y largo de puntad;
mm completa con bancada

motor de embrague.

Remalladora

Industrial

Remalladora Industrial Marg
JUKI mellizera. MO 6714 DA
2 agujas 4 hilos alta velocidg
lubricacion automatica co
diferencial regulador d
puntada con un Motor de ..

Cortadora

Industrial

Marca GEMSY

Cortadora industrial mar
GEMSY

8 0 10 pulgadas con re afilag
automatico

ideal para todo tipo de tela

Ojaladora

Juki

Juki LBH 782

B T

‘.
‘\._nu‘l

"l\ { - ‘- oF
,‘!t. :'lL. P
Ve N

Ojaladora mecanica Juki pe
realizar ojales para prendas
punto y tejidos plano:
Velocidad 3600 puntadas/m
lubricacion automatica, tama
de ojal 30 mm x 56 mm y 4

mm X 66 mm
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JUKIMB 1377 Botonera con velocidad de
botonera ] o
-Lmd EE e coser (max.): 1.500 sti/min
cortahilos e , cortahilos y elevacién del p
prénsatelas automatica.
NotaAdaptado de fATextiles y confecciones Yar

2.1.2.3. Diagramas de procedimiento
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Figura 14

DOP productanasvendido
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