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RESUMEN 

 

Con base en el estudio del sector textil, se puede definir que la gestión logística es 

uno de los problemas más relevantes del sector. La empresa de estudio tiene como 

principal problema el alto stock de productos terminados, causado por la 

priorización errónea de productos, deficiente pronóstico de la demanda y 

deficiente clasificación y orden de productos terminados. La presente 

investigación propone una solución basada en las herramientas Lean. Just in time, 

Pull. Esta propuesta logró disminuir el alto stock, pasando de un 32% a 4%, en el 

impacto económico de uno de sus principales productos.  

 

Palabras clave: Just in time; Kanban, Pull; textil; VSM 
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Proposal for improving logistics management in the supply chain in a company in the 

textile-apparel sector using Lean tools 

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 by the erroneous 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% to 4%, in the economic impact of one of its main 

products. 

 

Keywords: Just in time; Kanban, Pull; textil; VSM 
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CAPITULO I ï ESTADO DEL ARTE / MARCO TEORICO  

 

Introducción 

La industria textil abarca la producción y venta de materiales como algodón, 

hilados, fibras y productos terminados o prendas de vestir. Es probable es que la industria 

textil global podría dar un incremento de la tasa de crecimiento anual compuesto de 

aproximadamente 5% hasta el año 2020. El mercado global de fábricas textiles podría 

alcanzar el valor de más de 800 mil millones de dólares. La industria global de 

indumentaria y no indumentaria podría exceder el valor de casi 1000 mil millones de 

dólares en los próximos años (Mohan, 2019).  

 

1.1. Antecedentes 

 

          La industria textil y de la confección ha estado creciendo proporcionalmente con 

los cambios en el mundo de las prendas. La industria textil mundial ha experimentado 

aumentos y caídas en el año 2018. India, China y Estados Unidos alcanzaron la 

producción líder de algodón en alrededor de 6,200, 6,000 y 4,500 mil toneladas métricas 

producidas por los países, respectivamente. Arvind Ltd., la empresa textil india, que 

fabrica prendas de algodón también podría expandirse pronto a otros materiales y está en 

conversaciones con la empresa tecnológica holandesa DyeCoo para practicar el concepto 

de teñido con CO2 como una opción de teñido amigable con el medio ambiente. La 

industria de la confección de la India pronto podría introducir un estándar personalizado 

de tallas de prendas. La industria textil india está valorada en alrededor de 40 mil millones 

de dólares. El acuerdo Brexit podría generar mucha incertidumbre en la industria textil 

mundial (Marketline, 2022). 
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Nota. Adaptado de ñResumen del mercado mundial de fabricación de prendas de vestir, 

análisis competitivo y pronóstico, 2017-2026ò, por Marketline, 2022 

 

     El mercado de las fábricas textiles incluye principalmente hilos y telas. El tamaño del 

mercado se estima en función del valor de la producción nacional más las importaciones 

menos las exportaciones (Marketline, 2022), todas valoradas a precios de fabricante. 

 

          El mercado de fabricación de prendas de vestir abarca toda la ropa, excepto cuero, 

calzado y artículos de punto, así como otros productos técnicos, domésticos y de 

confección. El tamaño del mercado se estima en función del valor de la producción 

nacional más las importaciones menos las exportaciones, todas valoradas a precios de 

fabricante (Marketline, 2022). 

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 continuación: 

 

 

Figura 1 

Valor de Forecast Textil a nivel mundial 
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Al menos una vez por 
SEMANA 

Al menos una vez por 
MES 

 2016 2017 2016 2017 

China  71% 73% 94% 94% 

Reino Unido 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% 

España 19% 27% 48% 58% 

Sudáfrica 16% 14% 50% 48% 

Global 29% 27% 65% 65% 

 

Nota. Adaptado de ñResumen del mercado mundial de fabricaci·n de prendas de vestir, 

análisis competitivo y pronóstico, 2017-2026ò, por Marketline, 2022 

     Y es que esto es un fenómeno derivado de la globalización, lo que ocasiona 

directamente un incremento en las 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 países los lideres en importaciones y exportaciones: 

 

 

9ȄǇƻǊǘŀŎƛƻƴŜǎ 

aL[[hb9{ 59 9¦wh{ 

tŀƝǎϝϝ tƻǎƛŎƛƽƴ нлмс  нлмтϝ 

!ƭŜƳŀƴƛŀ м олΦпрлΣст  тррΣмо 

CǊŀƴŎƛŀ н ннΦопнΣлу  птрΣпм 

wŜƛƴƻ ¦ƴƛŘƻ о мпΦрмрΣлс  онмΣнл 

Lǘŀƭƛŀ п мпΦрлфΣфо  рптΣлп 

9ǎǇŀƷŀ р млтфтΣно  офрΣфф 

Importaciones 

Tabla 1  

Porcentaje de personas que realizan compras online 

Tabla 2 

Exportaciones e Importaciones textiles 
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MILLONES DE EUROS 

Pa²s** Posici·n 2016  2017* 

Alemania 1 26.583,64  786,39 

Italia 2 21.208,58  852,60 

Pa²ses 

Bajos 

3 13.510,05  407,68 

B®lgica 4 13.292,65  613,70 

Francia 5 11.326,41  334,21 

Espa¶a 6 11.278,47  454,33 

                          

Nota. Adaptado de ñResumen del mercado mundial de fabricaci·n de prendas de vestir, 

análisis competitivo y pronóstico, 2017-2026ò, por Marketline, 2022 

     En otras palabras, se puede observar que los países que más exportan indirectamente 

son los que más importan a nivel global para compensar esa fuga de producción nacional. 

1.2. Marco Teórico  

1.2.1. Gestión Logística: 

     La importancia de la logística se manifiesta en la necesidad de mejorar el servicio al 

cliente y optimizar las etapas de comercialización y transporte al menor coste posible.  

 

1.2.1.2. Componentes de la logística 

      

La logística abastece las fuentes de materias primas, las fábricas y los puntos de venta a 

menudo no están situados uno al lado del otro y las carreteras son una serie de pasos de 

producción, las actividades logísticas se realizan varias veces antes de que el producto 

llegue al mercado. De esta forma, la logística incluirá todas las actividades que no estén 

relacionadas con la elaboración de productos (Ballou, 2004). También posteriormente, 

cuando la mercancía se utiliza y reutiliza en el canal logístico, se repiten las operaciones 

logísticas. 
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     1.2.2. Filosofías Lean: 

      La filosofía Lean fue fundada por le empresa japonesa Toyota y ha sido adoptada por 

empresas de todo el mundo. Esta se puede definir como la eliminación de residuos en un 

sistema de producción que puede estar relacionados con los esfuerzos humanos (Palange 

& 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 específicamente para eliminar desperdicios 

utilizando las técnicas que se describirán en esta publicación. Lean implica un cambio 

cultural en una organización empresarial y un compromiso de alto nivel por parte de la 

dirección de la empresa que decide implementarlo. En estas circunstancias, resulta difícil 

desarrollar un esquema simple que refleje los múltiples pilares, fundamentos, principios, 

técnicas y métodos que considera, y dado que la terminología y conceptos utilizados 

varían según la fuente utilizada y que el esquema no siempre es uniforme. En la figura 3 

representa una adaptación actualizada de esta ñcasaò. 

      

 

 

 

 

 

Nota.  Adaptado de ñLean manufacturing a vital tool to enhance productivity in 

manufacturing ñ, por Palange & Dhatrak, 2021. 

Figura 2  

Cadena de Logística 

Figura 3  

Elementos de Lean manufacturing 
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1.2.2.1. Just in time: 

          Con respecto a las cadenas de suministro, el Just In time resulta importante puesto 

que esta herramienta permite mejorar las ventajas competitivas. En la cadena de 

suministros, Just In Time también sería la práctica que ayudaría a reducir lo máximo 

posible el número de desperdicios. Asimismo, permite mejorar la utilización de los 

recursos y la eficacia (Ye et al., 2022).  

     El justo a tiempo es el proceso de alcanzar la excelencia o calidad requerida en una 

industria, en donde cada acción está perfectamente sincronizada con su sucesora, 

haciendo posible este proceso (Ye et al., 2022).  Cuando se habla de calidad en un sistema 

JIT, se debe entender como un sistema tripartito formado por el cliente, el diseñador y la 

cadena de producción. Teniendo en cuenta que cada participante debe aclarar las 

posibilidades y necesidades (económicas, técnicas, tiempo de producción, etc.) para 

lograr la máxima calidad y satisfacción entre el cliente y el proveedor de producción. 

 

 

 

 

Nota. Adaptado de ñ Impact of just-in-time (JIT) on supply chain disruption risk: the 

moderating role of supply chain centralization.ò, por Ye, Suleiman y Ho, 2022.  

Figura 4 

Relación entre cliente y proveedor 
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     Para lograr la máxima calidad, es necesario reorganizar el flujo de trabajo desde el 

sistema de control hasta la línea de producción. Por ello, se recomienda realizar estos 

cambios en dos fases, involucrar a todos los empleados, ganar participación en el 

proyecto, definir su alcance, participar y pasar gradualmente a procesos de trabajo 

cambiantes. En la segunda fase, el sistema será monitoreado por JIT, siempre buscando 

mejorar. 

 

1.2.2.2. Kanban: 

      Este término ha sido utilizado por años en Lean Manufactoring para referirse al 

sistema de control del Just In Time (JIT) desarrollado por Toyota (Weflen et al., 2022). 

La idea simple de un sistema pull basado en producción se realiza mediante un proceso 

sincronizado y continuo de lotes pequeños que utiliza tarjetas. El sistema consiste en 

retirar los componentes necesarios de los procesos anteriores en cada proceso, que luego 

comienza a producir solo las piezas, subconjuntos y conjuntos eliminados, sincronizando 

así todo el flujo de material del proveedor con el material en planta de fábrica.  

  

 Nota. Adaptado de ñ Framework study for agile software development via scrum and 

Kanbanò, por  Zayat y Senvar, 2020.  

Figura 5 

Sistema KANBAN 
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1.2.2.3. VSM  

Es una herramienta Lean, que consiste en un diagrama de flujo que a través de una serie 

de símbolos busca representar los diferentes procesos, actividades y agentes que 

intervienen en el proceso de productivo, en donde se contabiliza el tiempo y la cantidad 

producida (Cristobal et al., 2020).  

 

1.2.4. Herramientas por utilizar 

1.2.4.1. Diagramas de flujo  

     Un diagrama de flujo es una representación gráfica que representa la secuencia 

cronológica de actividades que componen un proceso y es útil para desarrollar la 

definición y comprensión del proceso. Este tipo de diagramas representa el flujo del 

proceso tal y como existe físicamente cuando se "recorre el proceso". Asimismo, es 

importante puesto que permite facilitar la lluvia de ideas y comunicación del diseño 

(Elahi, 2022).  

     Gracias al cuidado diseño, todas las etapas del proceso se pueden observar de forma 

rápida, sencilla e intuitiva. Por lo tanto, su uso puede revelar puntos del proceso donde 

pueden ocurrir posibles problemas.  Asimismo, la complejidad del diagrama la definen 

los autores, si es que se llega a ser más complejo, la probabilidad de evitar fallos e incluir 

más detalles es alta (Elahi, 2022).  

           

 

 

Nota. Adaptado de ñRisk Analysis Techniqueò, por Elahi, 2022. 

Figura 6  

Símbolo de diagrama de Pareto 
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1.3. Estado del Arte:  

 

1.3.1. Metodología 

 

     La presente investigación, se basó en la revisión y análisis de veinte artículos de 

investigación, que aportan a la comprensión de la problemática, explican la importancia, 

causas y posibles soluciones de los problemas en la gestión logística y sus costos. 

Además, contiene artículos 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 artículos que sustenten la novedad de nuestra propuesta 

desarrollada. 

     Es importante mencionar que, para la identificación de artículos, se empleó el buscador 

virtual Scopus, porque cuenta con la mayor base de datos de publicaciones de 

investigación revisadas por revistas científicas, libros y actas de conferencia. Este 

buscador permite encontrar artículos de investigación a nivel internacional, los cuales son 

necesarios para realizar un trabajo de investigación y conocer el estado del arte del tema 

tratado. Los artículos se seleccionaron según fechas de publicación con un máximo de 3 

años de antigüedad. Además, estos pertenecen a una revista de cuartil 1 y 2, debido a que 

cuentan con el factor de impacto más alto respecto a las demás revistas. Las cuales se 

encuentran indexadas a través de la reconocida plataforma Scimago Journal. 
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Tabla 3  

Criterios de Selección y exclusión de los artículos 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

CRITERIOS DE SELECCION  CRITERIOS DE EXCLUSIÓN  

Á ARTÍCULOS EN IDIOMA 

INGLÉS. 

Á ANTIGUEDAD MÁXIMA DE 5 

AÑOS SIN TENER EN CUENTA 

EL PRESENTE AÑO. 

Á LA REVISTA DEBE TENER UN 

FACTOR DE IMPACTO. 

Á ARTÍCULOS INDEXADOS. 

Á PERTENECER AL CUARTIL 1 O 

2. 

Á OTRO IDIOMA DIFERENTE AL 

INGLÉS. 

Á ARTÍCULOS CON ANTIGUEDAD 

DESDE EL 2019 HACIA ATRÁS. 

Á ARTICULOS SIN FACTOR DE 

IMPACTO. 

Á ARTICULOS CON CUARTIL 

MAYOR O IGUAL A 3. 
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1.3.2. Análisis por tipologías   

1.3.2.1. Gestión Logística  

 

El problema afrontado en este artículo trata sobre los altos costos logísticos provocados 

por el transporte de carga, relacionado con la administración de entregas e inconsistencias 

durante el proceso de entrega y recogida (Oliveira et al., 2015) 

     El problema es importante para los autores, porque los costos logísticos relacionados 

al transporte de carga ocupan un mayor porcentaje a comparación de otros factores. 

Asimismo, el generar altos costos de transporte y no identificar una forma de contrarrestar 

este problema no permitiría a las empresas seguir siendo competitivas, ya que el 

transporte es una pieza clave en la integración de la cadena de suministro de las empresas. 

Figura 7  

Proceso de búsqueda y selección de artículos 
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Asimismo, los autores consideran importante el problema, debido a que muchas empresas 

están invirtiendo en solucionar este problema a través del uso de sistemas de 

rastreamiento y seguimiento para optimizar el servicio de entrega 

     La principal motivación de los autores para realizar esta investigación se enfoca en 

dos aspectos. El primero es reducir el alto costo de la logística 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 logísticos. Asimismo, existen motivos 

indirectos, derivados de aquellos dos, y estos son: la optimización del monitoreo de la 

cadena de suministro, y posible aumentar las ganancias de las empresas, manteniendo su 

competitividad en el mercado. 

Modelo de gestión logística. 

     La decisión sobre la ocurrencia de inconsistencias durante el flujo logístico se realiza 

a través de la fusión de información de contexto, obtenida de un dispositivo móvil y un 

componente de hardware especialmente desarrollado para este proyecto, llamado 

SafeDuino. Así mismo, Tan y Sidhu (2022) proponen que el componente se adjunta en la 

puerta trasera del camión con una pantalla RFID, que detecta cuando una carga pasa por 

encima de la RFID lector. Otra característica del modelo propuesto es que los dispositivos 

pueden enviar notificaciones de alarmas siempre que ocurren situaciones predefinidas. 

Estas características aceleran la toma de decisiones, reduciendo las pérdidas y los costos 

para el flujo logístico. 

1.1.1.2. Prácticas de gestión de residuos 

 

El problema que se afronta trata de las variantes inapropiadas de los sistemas de control 

y planificación de la producción para sistemas de piezas estándar hechos a pedidos. 

     La principal motivación de los autores para realizar la investigación se enfoca en 

identificar las formas de limitar los cambios constantes en la planificación de la 

producción y suavizar el flujo de productos en la cadena de suministro es la suavización 

de la producción, que se considera una forma moderna de planificación y control de la 

producción. Sin embargo, la literatura sobre la alineación de la fabricación no es mucha. 

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

simulación utilizando datos de sistemas de producción anteriores. En el marco del trabajo 
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se consideraron tres variantes del sistema de planificación y control para la producción 

de piezas estándar, que componen los productos terminados ensamblados según el 

sistema de pedidos. En dos opciones (opciones 2 y 3), el balance de producción se aplica 

a los productos que se venden en mayores cantidades y con mayor frecuencia (productos 

con una alta rotación). Las dos opciones difieren en cómo planificar y controlar las 

mercancías que se venden con poca frecuencia y en pequeñas cantidades (mercancías de 

baja rotación). Una opción utiliza la fabricación por encargo (opción 2) y la otra está 

controlada por el supermercado (opción 3). Usando un enfoque de simulación del 

problema, es posible armonizar la forma organizativa y el control del proceso, teniendo 

en cuenta las características específicas de un proceso de producción específico. También 

le permite calibrar parámetros clave para lograr los resultados más rentables para los 

propietarios de procesos.  

     La solución planteada por los autores se basa en encontrar la capacidad optima de 

almacenamiento intermedio por medio de un modelo de red de colas de un sistema de 

producción kanban controlado por heijunka. Kanban es parte del sistema de fabricación 

de Toyota diseñado para controlar los niveles de inventario, la producción y entrega de 

piezas y, en algunos casos, las materias primas. El control del estado de los materiales en 

la sala de producción o almacén se realiza mediante tipos especiales de tarjetas, como 

órdenes de producción, cronogramas, listas de materiales o estructuras de productos. 

Saavedra y Tapia (2023) realizó un estudio de simulación comparativa del sistema de 

producción Kanban y control de nivel en un fabricante de circuitos electrónicos. La 

investigación muestra que la mejor estrategia es una combinación de kanban y heijunka: 

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

     Korytkowski et al. (2013) evalúa el desempeño de una línea de ensamble en una 

fábrica de microelectrónica que será rediseñada para lograr dos objetivos: minimizar el 

tiempo promedio de producción y el trabajo promedio en proceso. Los resultados 

muestran que la planificación adecuada de mapas suaves puede mejorar el rendimiento o 

el trabajo en curso. En otro artículo, analiza el problema del tamaño de lote de múltiples 

productos en un taller controlado por una caja de chatarra utilizando un método llamado 

suavizamiento exponencial. Los estudios de simulación de este enfoque muestran que las 

fluctuaciones de la demanda no se transmiten al sistema de producción, lo que simplifica 

la gestión del taller y hace que la planificación de la producción sea más predecible. 
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          El control visual ha sido un sello distintivo del movimiento JIT en la industria hacia 

la simplificación y la transparencia. La idea de 2 contenedores ya no se limita al dominio 

industrial; Existe una creciente evidencia empírica de que ahora está bien arraigado como 

un principio operativo estándar en los hospitales para administrar el inventario de 

suministros médicos. En lugar de mantener dos contenedores de diferentes tamaños como 

se prescribe en la literatura OR, los usuarios en su lugar establecen las dos cantidades de 

contenedores iguales. 

 

1.3.2.2. Selección de proveedores  

     El problema afrontado en este artículo trata sobre la inadecuada selección de 

proveedores para evitar las interrupciones futuras que puedan surgir y afectar a la cadena 

de suministro de las empresas 

     Según El proceso de selección de proveedores es una fuente que genera riegos que 

afectan el rendimiento de la cadena de suministros en las empresas ( Cruz et al., 2022). 

Es importante mencionar que los autores consideran eficiente a un proveedor si este es 

considerado resiliente, puesto que tendría la capacidad de responder a las interrupciones 

que puedan surgir. Asimismo, autores mencionan que, para lograr una adecuada gestión 

de relación y comunicación con los proveedores, se debe incluir los procesos de 

evaluación y selección de proveedores, negociación de precios y entrega, intercambio de 

demanda y suministro, etc. 

     La principal motivación de los autores para realizar esta investigación se enfoca en 

identificar un modelo que permita 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 selección de 

proveedores ayuda a desarrollar la resiliencia de ese modo reduciendo los riesgos en la 

cadena de suministro como un todo. Además, Hasta la fecha, ningún estudio ha visto para 

la selección de proveedores en caso de un suministro resiliente cadena (Rajesh & Ravi, 

2015). 

     La principal contribución de este trabajo de investigación 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 estarán preparados y tendrán 
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la capacidad para identificar y proponer soluciones a las interrupciones que puedan surgir 

en cualquier momento 

     La solución que los autores han utilizado trata sobre el análisis relacional gris en esta 

investigación para la selección de proveedores en el contexto de una cadena de suministro 

resiliente. Esta metodología da como resultado un conjunto de valores de posibilidad 

comparando el desempeño de los proveedores en resiliencia con un proveedor referencial 

ideal. Por ello, se necesitan escalas lingüísticas simples como entrada para la comparación 

y para incrementar la posibilidad de generar valores numéricos, puesto que las cifras 

hacen que la toma de decisiones sea tranquila para los gerentes. Además, el orden 

creciente de los valores de posibilidad es indicador de la disminución de probabilidades 

para la selección del proveedor. 

     Es importante mencionar que la propuesta de los autores fue probada en una compañía 

de fabricación electrónica, ABC. Las cadenas de suministro electrónicas se pueden 

considerar extremadamente vulnerable en fallas de energía, cortocircuitos o cualquier 

otro tipo de catástrofes. La ausencia de un solo componente puede llevar la producción a 

un alto completo. Por lo tanto, los proveedores juegan un parte importante en las cadenas 

de suministro electrónico. 

     Primero, lo autores definieron parámetros para la selección de proveedores y estos son: 

factores de rendimiento primarios, capacidad de respuesta, reducción del riego, soporte 

técnico y sostenibilidad.  

Å PASO 1: Formación de un grupo de analistas de la cadena de suministro de la empresa 

para identificar a los posibles proveedores alternativos 

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

Å PASO 3: Definir la escala lingüística de gris para la evaluación para atributos según 

ponderaciones. 

Å PASO 4: Analizar la escala gris de evaluación de atributos. 

Å PASO 5: Establecerla matriz de decisiones gris. 

Å PASO 6: Normalizar la matriz de decisiones gris. 

Å PASO 7: Establecer la ponderación de la matriz gris. 

Å PASO 8: Establecer el conjunto referencial de alternativas de proveedores ideales. 

Å PASO 9: Calcular la comparación de la posibilidad gris. 

Å PASO 10: Priorizar los proveedores. 
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     La selección de proveedores es un problema de MCDM que necesita consideración de 

atributos cualitativos y cuantitativos. Los proveedores deben ser capaces de proporcionar 

una respuesta eficiente y efectiva a posibles interrupciones. En esta investigación se usó 

el análisis relacional gris y se calculó la cercanía exacta de cada proveedor con el 

proveedor referencial ideal. Además, los atributos críticos que contribuyen a la resiliencia 

de los proveedores han sido determinados. Asimismo, se puede identificar el nivel en que 

cada proveedor para o no es capaz de solucionar el problema. 

     En las siguientes imágenes se puede observar la relación que existe entre cada tributo 

definido y la relación con los proveedores, y la comparación de niveles de resiliencia de 

los proveedores. 

Relación de tributos definidos y proveedores  
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Figura 8 

Relación de tributos definidos y proveedores 

 

Nota. Adaptado de ñ Supplier selection in resilient supply chains: A grey relational 

analysis approachò, por Rajesh y Ravi, 2015.  

 

1.3.2.3. Casos de éxito de la implementación de herramientas Lean. 

     Caso de éxito 1: Cristobal, G Quispe, F Dominguez, G Zapata and C Raymundo 

(2020).ò Waste Reduction with Lean Manufacturing Model in an Alpaca Wool 

Workshopò. (Reducción de Residuos con Modelo Lean Manufacturing en un Taller de 

Lana de Alpaca). SJR 2019 - 0.22. 
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     Otro estudio verificó el uso de herramientas de manufactura esbelta para reducir el 

tiempo total de suministro y los residuos generados, con un mínimo inversión en 

maquinaria, formación y tecnología. Además, se ha demostrado que la integración de 

herramientas Kanban y 5S logra reducir no solo el tiempo total de suministro y el flujo 

de información, pero también defectos. 

     Los resultados mostraron una reducción del 80% y un índice del 75% de trabajadores 

informados y capacitados para la ejecución del diseño. Sin embargo, el tiempo requerido 

para su implementación es de aproximadamente un año. Además, se necesitan otras 

herramientas para una implementación exitosa. 

     Algunos otros estudios propusieron la aplicación conjunta del ciclo Kanban, 5S y 

PDCA para reducir tiempo de inactividad, flujo de información y, a través del ciclo de 

mejora continua, defectos y desperdicios. Los resultados demostraron un aumento del 

84% en los ingresos de la organización y una reducción del 25% en el nivel de defectos, 

reduciendo los costes de producción asociados. 

 La principal motivación de los autores es reducir el nivel de desperdicio del proceso. 

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

La solución que los autores proponen es realizar un diagnóstico con VSM y aplicar 5s. 

Según el análisis de los resultados se obtuvo un resultado positivo con la aplicación de la 

metodología 5'S, ya que redujo el nivel de desperdicio en un 7%, además de reducir el 

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

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

de cumplimiento de la implementación de las 5S se incrementó en un 84%. Además, se 
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redujo el porcentaje de residuos del 11,67% al 5,00%, con un desperdicio total de 5,82 kg 

para la producción de 200 unidades. 

Caso éxito 2: Sahoo y Yadav (2018) "Lean implementation in small- and medium-sized 

enterprises: An empirical study of Indian manufacturing firmsò. (Implementación Lean 

en pequeñas y medianas empresas empresas: un estudio empírico de las empresas 

manufactureras indias). SJR 2019- 0.55. Q2. 

 

     El problema afrontado en este artículo es identificar las barreras y los desafíos que 

enfrentan las pymes indias que se esfuerzan por tener éxito con los esfuerzos de mejora 

basados en la producción ajustada.  

     El objetivo principal del concepto lea se considera la reducción de residuos y lograr 

tiempos de entrega reducidos (Hines et al., 2004). La producción ajustada se evidencia 

como un modelo donde todos y cada uno de la organización asume un papel de pensadores 

y promueve la participación 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 

mañana. Uno de los principales objetivos de implementar una estrategia lea es la 

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

     La principal motivación de los autores es examinar hasta qué punto las organizaciones 

de fabricación pequeñas y medianas de la India adoptan prácticas de gestión eficiente y 

su impacto en el desempeño operativo de la empresa. 

     La principal contribución de este trabajo es demostrar que la implicación práctica de 

apoyarse en la implementación puede traer avances reales en productividad a una 

pequeña-y mediana empresa. 
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     La solución que los autores proponen es la evaluación de la confiabilidad, validez de 

la práctica y las medidas de desempeño se empleó un análisis de correlación para 

investigar los efectos de tres constructos en OP. 

     Seg¼n el an§lisis de los resultados las pr§cticas de PYMES, ñIPò y ñWMò han 

mostrado un mayor nivel de significación en OP, en comparación con las prácticas de 

ñFMò. Se descubri· que la organizaci·n de las 5S en el lugar de trabajo era la m§s 

practicada cómo herramienta de apoyo. Se destacó la "actitud de los trabajadores" como 

el principal obstáculo en una implementación. La falta de habilidad y conocimiento sobre 

las prácticas lean puede causar una aplicación incorrecta y no brindará los resultados y 

beneficios esperados. 

Caso de éxito 3: Alcaráz et al. (2022) ñMachinery Lean Manufacturing Tools for 

Improved Sustainability: The Mexican Maquiladora Industry Experience.ò( Herramientas 

de manufactura esbelta de maquinaria para mejorar la sustentabilidad: la experiencia de 

la industria maquiladora mexicana). SJR 2021 - 0.54; Q2. 

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

     A lo largo de los años, se han explorado herramientas de manufactura esbelta para 

mejorar la sustentabilidad en varios países e industrias. Sin embargo, la industria 

procesadora de México no ha sido muy explorada. Hines et al. (2016) quienes indican 

que las herramientas que pueden solucionar problemas de eficiencia en el sector industrial 

son Lean Six Sigma (SS) y la integración a través de la sustentabilidad. En países como 

Nueva Zelanda, Suiza y Gran Bretaña, Younus et al. (2020) demostraron que el impacto 

de la aplicación de manufactura esbelta y JIDOKA en pequeñas y medianas empresas 

logró buenos resultados en términos de indicadores de eficiencia mecánica y efectividad. 

Otros métodos de resolución de problemas muy conocidos son Just-in-Time (JIT) o Just-

in-Time y KAIZEN. Por otro lado, Green et al. (2019) investigaron el impacto del justo 

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

contribución a la eficiencia de las máquinas. 

La principal motivación de los autores para realizar la investigación es incrementar la 

rentabilidad de la empresa y crear ventajas competitivas. 

     La solución que los autores han utilizado es presentar un método para analizar la 

eficiencia global de las instalaciones utilizando diferentes cuestionarios de análisis que 

evalúan el uso de las herramientas JIDOKA, TPM, LEAN y comparan los resultados para 

conseguir la mejor combinación de todas estas herramientas. Se utilizó la métrica de 

Efectividad de Equipos de Producción Global (OEE), que mide la eficiencia de los 

equipos industriales. 

     Según el análisis de los resultados de las encuestas realizadas de 257 industrias de 

proceso y se obtuvieron los siguientes resultados: El uso de JIDOKA, TPM y JID es 

crítico cuando los problemas de eficiencia están relacionados con la maquinaria y el 

equipo. 

 

              

Nota.  Adaptado de ñMain benefits obtained from a successful JIT implementationò, por 

Alcaráz et al., 2022  

 

 

 

 

Figura 9 

Análisis de efectos de variables de la propuesta 
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1.3.2.4. Análisis y conclusión de los artículos 

Según los artículos analizados, se llegó a la conclusión que el alto stock de productos 

terminados representa una gran proporción de los costos totales y afectan en gran medida 

la gestión empresarial. Además, las principales causas de los altos costos logísticos 

identificados son: altos costos de transporte, rápido desarrollo tecnológico, mala gestión 

de inventario, ineficiente interconexión entre procesos logísticos, inadecuada selección 

de materiales y entregas tardías. Esta problemática pone en peligro el rendimiento, 

rentabilidad de la empresa y reduce el nivel de servicio al cliente. Por ello, para lograr 

una reducción de los altos costos logísticos, en los artículos los autores proponen: un 

sistema híbrido Conwip/Kanban, tecnología RFID, aplicación de filosofías Lean- six 

sigma y JIT, modelo de cadena de suministro de 2 niveles, un modelo matemático 

integrado de inventario y un contrato que considera factores importantes como elasticidad 

de stock e incertidumbre de la demanda. 

Las soluciones formuladas en los artículos atacan a la gran mayoría de causas de la 

problemática identificada en la empresa en estudio, pero lo realizan de manera individual. 

No identifican una solución que pueda afrontar a las 2 causas principales identificadas 

por la investigación realizada en la empresa, ya que equivalen al 85% de incidencia en el 

impacto económico. Asimismo, a diferencia de las investigaciones pasadas sobre técnica 

JIT y Kanban, la técnica propuesta en el presente trabajo no solo busca solucionar la 

sobreproducción, 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 contrarrestar en conjunto las 2 principales causas de 

los altos costos en la cadena de suministro. Además, en base al análisis de los artículos 

relacionados a estas técnicas, se considerará la aplicación de un control visual que 

proviene de Kanban, desarrollo de capacitaciones y aplicación de incentivos con el fin de 
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motivar a los trabajadores para que se sientan comprometidos en la implementación de la 

metodología propuesta y esta pueda desarrollarse con éxito en la empresa. 

Es indispensables utilizar los artículos citados por tipología para comprender el 

estado actual de la investigación relacionada a la problemática, soluciones y técnicas, ya 

que complementan el desarrollo de la formulación detallada anteriormente. Por cada 

tipología, se comparó las soluciones brindadas por los autores y la planteada por esta 

investigación, con el objetivo de identificar las posibilidades de mejora e información 

necesaria para suplementar la técnica que será descrita en el capítulo 3. 

Finalmente, se puede concluir que entre las soluciones descritas en el estado del arte 

no se identificó un método híbrido JIT-Kanban que solucione la problemática de altos 

costos logísticos. Los autores emplean las técnicas por separado, porque consideran que 

Kanban ya está incluida en JIT. Por tal 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 investigación se presentaron las siguientes 

limitaciones: 

Å Carencia de antecedentes sobre investigaciones referentes híbridos de 

técnicas Lean que traten la problemática encontrada en la empresa caso de estudio. 

Å No se consideró la información de fuentes como conferencias ni reviews 

para la búsqueda de antecedes en el estado del arte. 

Å Se usaron artículos de investigación con antigüedad mayor a lo indicado 

en los criterios de selección y exclusión de los artículos ya que, entre estas se encuentran 

trabajos de gran relevancia para poder entender la importancia del problema estudiado y 

sus posibles soluciones. 

 



24 

 

1.4. Marco Normativo  

1.4.1. Legislación aplicable  

 

El marco normativo está compuesto por las normas y leyes que la organización debe 

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

     Según la Ley 30056 (2013), en la definición de estrato empresarial las empresas se 

clasifican en función de sus niveles de ventas anuales, la industria textil está conformada 

en gran parte por microempresas las cuales según ley tienen ventas anuales hasta por un 

monto máximo de 15 unidades impositivas tributarias (UIT). Las pequeñas empresas con 

ventas desde 1700 UIT hasta un máximo de 2300 UIT.  Cabe señalar que, a diferencia del 

crecimiento de las pequeñas y microempresas en los últimos años, el número de empresas 

medianas con un volumen máximo de ventas de 2.300 UIT se ha reducido, lo que indica 

las dificultades a las que se enfrentan.  

     Comúnmente, las importaciones o ventas centro del país están sujetas al pago de 

impuestos general a las ventas (IGV) cuya tasa es del 16%.  Sin embargo, según la Ley 

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 cardar ni peinar. Así también, algodón 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 Ley 1034 (2008) de represión de conducta 

anticompetitiva, prohíbe tales conductas. De esta manera, se promueve la eficiencia 

económica en los mercados. Por otro lado, muchas son las empresas informales lo cual 

es una de las principales problemáticas que afectan el desarrollo de las Mipymes del 

sector textil. 

1.4.2. Normativa técnica 

El Instituto Nacional de Calidad (INACAL) que en virtud a sus funciones impulsa las 

prácticas de gestión de calidad, apoyando así a mejora de la competitividad, en este caso 

del sector textil. El cual los regula mediante las ñNorma t®cnica peruana de textilesò. 

Siendo las normas más principales las que se encuentran en la siguiente tabla: 
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b¢t номΦлфп нллс ¢ŜǊƳƛƴƻƭƻƎƝŀ ȅ ŘŜŬƴƛŎƛƻƴŜǎ 
ǊŜƭŀǝǾŀǎ ŀ ƭŀǎ ŬōǊŀǎ ȅ ǇǊƻŘǳŎǘƻǎ 
ǘŜȄǝƭŜǎ 

9ǎǘŀōƭŜŎŜ ƭŀǎ ŘŜŬƴƛŎƛƻƴŜǎ ŘŜ ƭƻǎ 
ǘŞǊƳƛƴƻǎ ȅ ŜȄǇǊŜǎƛƻƴŜǎ 
ŜƳǇƭŜŀŘƻǎ Ŏƻƴ ƳŀȅƻǊ ŦǊŜŎǳŜƴŎƛŀ 
Ŝƴ ƭŀ ƛƴŘǳǎǘǊƛŀ ȅ ŎƻƳŜǊŎƛƻ ǘŜȄǝƭ 
όŬōǊŀǎΣ ƘƛƭŀŘƻǎ ȅ ǘŜƧƛŘƻǎύ 

b¢t номΦнпнΥ мфур 
όwŜǾƛǎŀŘŀ Ŝƭ нлмлύ 

CL.w!{ !w¢LCL/L![9{ ¸ CL.w!{ 
{Lb¢;¢L/!{Φ 5ŜŬƴƛŎƛƻƴŜǎ 

9ǎǘŀōƭŜŎŜ ƭŀǎ ŘŜŬƴƛŎƛƻƴŜǎ ŘŜ ƭƻǎ 
ǘŞǊƳƛƴƻǎ ȅ ŜȄǇǊŜǎƛƻƴŜǎ Ƴłǎ 
ŎƻƳǵƴƳŜƴǘŜ ŜƳǇƭŜŀŘƻǎ Ŝƴ ƭŀ 
ƛƴŘǳǎǘǊƛŀ ȅ ŎƻƳŜǊŎƛƻ ǘŜȄǝƭŜǎΣ 
ǊŜƭŀŎƛƻƴŀŘƻǎ ŀ ŬōǊŀǎ ŀǊǝŬŎƛŀƭŜǎ ȅ 
ŬōǊŀǎ ǎƛƴǘŞǝŎŀǎΦ 

 

Nota.  Adaptado de ñNormas Técnicas Peruanas de Textilesò, por Instituto Nacional de 

Calidad, 2022 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Tabla 4  

Norma técnica peruana de textiles  
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2. Capitulo II ï Diagnostico del Problema 

 

En este capítulo se detallarán las características generales de la empresa, 

departamentos, procesos y servicios. Luego identificará los problemas que tienen el 

mayor impacto en el negocio y presentará un árbol de problemas y sus respectivas causas 

directas e indirectas. Finalmente, se cuantificará el coste de la causa raíz y el impacto en 

el problema raíz, mostrando la pérdida de rentabilidad de la empresa, con el objetivo de 

fijar objetivos para reducir o eliminar la causa. 

2.1. Descripción de la Organización 

 

La empresa que se emplear§ como caso de estudio se llama ñTEXTILES & 

CONFECCIONES YAROMI ò. Esta es una empresa manufacturera dedicada al rubro 

de ropa para bebes y niños, se encarga de fabricar prendas de vestir, de la venta al por 

mayor y menor de productos textiles. Cuenta con 48 trabajadores que se encargan de la 

producción de prendas de vestir y 4 vendedores en sus tiendas ubicadas en Gamarra. Tiene 

almacenamiento y medios de transporte, para la distribución, propios. Constantemente 

diseña nuevos modelos de ropa para luego producirlos y distribuirlos en grandes 

cantidades a distintas tiendas en gamarra y a clientes mayoristas en distintos 

departamentos del Perú como Piura, Tumbes, Ancash (Huaraz), Arequipa y Puno. Tiene 

4 puntos de venta en gamarra. Cuenta con más de 8 años de trayectoria en este mercado 

y cada vez se está afianzando más y está logrando imponerse en el país. 

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

producción de las prendas de vestir. 

MISIÓN  

Ofrecer constantemente diseños innovadores y expandirnos por todo el país brindando un 

buen servicio de calidad para satisfacer las necesidades de los clientes y otorgando 

confiabilidad en ropa para niños y bebes. 

VISIÓN  
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Ser una marca reconocida a nivel nacional que brinde una experiencia y una imagen nueva 

en el campo textil. 

Organigrama funcional: 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Figura 10 

Organigrama 
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2.1.1. Cadena de Valor  

 

 

Los procesos de operaciones en la empresa 

En general el proceso productivo de la ropa para niños consta de 8 pasos: 

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

confección de las telas. 

2. Tejido de Hilos: En este proceso se realiza el tejido 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. Teñido de telas en crudo: Este proceso es tercerizado, ya que la empresa no cuentas 

con las máquinas que realizan teñido. 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 telas: Se almacena la materia prima como telas, hilos y moldes en un 

lugar específico para que facilite la localización de cada uno de estos. 

5. Tizado de moldes: En este proceso se realiza el trazado de los moldes en la tela. Cada 

tipo de prenda tiene sus propios moldes. Estos son diseñados y cortados antes de iniciar 

el proceso productivo. 

Figura 11  

Cadena de valor 
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6. Corte de tela: En este proceso se realiza el cortado de las telas según el modelo tizado. 

Estas telas cortadas se agrupan por cada tipo de modelo. Asimismo, los restos de tela se 

desechan, ya que la mayoría de los retazos son pequeños e inutilizables. 

7. Confección de prenda: Este proceso es realizado por personas que tienen experiencia 

en la fabricación de prendas de vestir, ya que manipulan máquinas de coser de alta 

precisión. 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 niños según 

el modelo, talla y color.  

Figura 12  

Proceso de elaboración de prendas 

 

 

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 más 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 límites del proceso. Así como, el punto de inicio y fin 

del proceso que necesita de una mejora. 
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Figura 13  

Diagrama de SIPOC 
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2.1.2.2.  Maquinarias y equipos 

Tabla 5  

Máquinas y equipos 

Tipo Máquina Marca y modelo Descripción 

Máquina de 

coser industrial 

 

JUKI DDL -8100e x73141  
Máquina de coser costura recta 

arrastre normal garfio gran 

capacidad y largo de puntada 7 

mm completa con bancada y 

motor de embrague. 

Remalladora 

Industrial  

 

Marca Juki Mo 6714 Da 

 

Remalladora Industrial Marca 

JUKI mellizera. MO 6714 DA  

2 agujas 4 hilos alta velocidad, 

lubricación automática con 

diferencial regulador de 

puntada con un Motor de ¾. 

Cortadora 

Industrial  

 

Marca GEMSY 

 

Cortadora industrial marca 

GEMSY 

8 o 10 pulgadas con re afilados 

automático  

ideal para todo tipo de tela 

Ojaladora 

Juki  

Juki  LBH 782 

 

Ojaladora mecánica Juki para 

realizar ojales para prendas de 

punto y tejidos planos. 

Velocidad 3600 puntadas/min, 

lubricación automática, tamaño 

de ojal 30 mm x 56 mm y 40 

mm x 66 mm 
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Nota. Adaptado de ñTextiles y confecciones Yaromiò, por elaboraci·n propia 2022 

 

2.1.2.3. Diagramas de procedimiento    

 

botonera 

cortahílos 

 

JUKI MB 1377  

 

Botonera con velocidad de 

coser (máx.): 1.500 sti/min 

, cortahílos y elevación del pie 

prénsatelas automática. 



33 

 

Figura 14  

DOP producto más vendido 
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