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RESUMEN

Isaac Antonio Arroyo Rojas, Propuesta de gestion logistica de mercancias para la empresa

Mercado de las Telas durante el 111 cuatrimestre del 2024. Profesor Asesor: Kleiber Rojas Varela

Mercado de las Telas es una empresa costarricense dedicada a la produccion y comercializacion
de textiles desde 1999. Actualmente, enfrenta un problema ingenieril relacionado con la
ineficiencia en la gestion de inventarios y la distribucion de productos, lo que resulta en una
sobreproduccién diaria del 2%. Esta sobreproduccién genera pérdidas financieras mensuales de
10,800,000 debido a productos no vendidos que ocupan espacio de almacenamiento, afectando

la capacidad operativa y aumentando los costos generales.

El diagnostico realizado reveld que el sistema de almacenamiento carece de automatizacion, lo
que ocasiona errores de inventario, una gestion ineficiente del espacio y dificultades en la precision
operativa. Estos problemas han resultado en la acumulacion de sobreproduccion y desechos de
produccidn, ocupando entre el 5% y 10% del espacio de almacenamiento disponible. El desafio
ingenieril del proyecto radica en disefiar soluciones que optimicen el manejo de inventarios y el

uso del espacio, al tiempo que se reducen los errores en la produccion.

La solucion seleccionada implica la implementacion de un redisefio del layout del almacén ademas
de un sistema automatizado de gestion de inventarios con el objetivo de mejorar la eficiencia en el
uso del espacio y la gestion de sus productos en el almacén. El proyecto tiene un costo estimado
de 13,705,905 y su implementacion tardara seis meses. Se espera que esta solucion genere una
ganancia mensual de 10,887,875 al reducir los costos operativos, optimizar el espacio de
almacenamiento, mejorar la precisién de los inventarios y reducir la cantidad de sobreproduccion,

lo que permitiré a la empresa responder de manera mas agil a las demandas del mercado.
Palabras clave: Gestion de inventarios, Distribucion de productos, Almacenamiento, Optimizacion

de espacio, Automatizacion, Eficiencia operativa, Sobreproduccion, Costos operativos, Precision

en inventario, Mercado textil.
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INTRODUCCION

1.1  Generalidades de la organizacion

Mercado de las Telas es una empresa costarricense fundada en 1999, dedicada a la
produccion y comercializacion de textiles de alta calidad. A lo largo de los afios, la empresa
ha logrado posicionarse como un referente en el mercado textil, destacandose por su
innovacion y por ofrecer una amplia gama de productos que incluyen telas, hilos, encajes,

elésticos, y otros accesorios relacionados con la industria de la moda y la confeccion.

Con un equipo de 70 empleados, Mercado de las Telas opera en varias sucursales, brindando
un servicio de atencion personalizada a sus clientes, tanto al detalle como al por mayor. La
empresa se caracteriza por su capacidad de adaptarse a las tendencias del mercado, siempre
enfocada en satisfacer las necesidades de sus clientes mediante productos de vanguardia y

atencion de calidad.

A lo largo de su trayectoria, la empresa ha enfrentado diversos desafios, entre ellos, la
necesidad de modernizar sus procesos internos para responder de manera mas eficiente a la
creciente demanda del mercado. Actualmente, Mercado de las Telas busca optimizar su
gestién de inventarios y mejorar su capacidad operativa mediante la implementacion de
tecnologias que le permitan mantenerse competitiva en un entorno empresarial en constante

cambio.

1.1.1 Antecedentes historicos

Mercado de las Telas fue fundada en 1999 por Alonso Vargas, quien ha ejercido como
gerente general desde sus inicios. La empresa comenz6 como un pequefio negocio dedicado
a la venta de ropa de diversos estilos, adaptandose a las tendencias de la moda local. En sus
primeros afos, el enfoque principal era la comercializacion de prendas terminadas, pero con

el tiempo, la empresa vio la necesidad de diversificar y expandir su oferta.
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Con el aumento de la demanda, Mercado de las Telas comenz6 a importar telas y productos
desde otros paises para satisfacer las necesidades del mercado costarricense. Este cambio
estratégico le permitié posicionarse como un actor clave en el sector textil. A partir de 2010,
la empresa dio un paso significativo al iniciar la fabricacion de sus propios estilos y marcas

en el extranjero, los cuales posteriormente eran distribuidos en Costa Rica.

No obstante, en 2015, la demanda del mercado local cambid, lo que llevé a la empresa a dar
un nuevo enfoque a su modelo de negocio, priorizando la venta de materia prima para la
produccion de prendas de vestir. Esta transicion marco una nueva etapa para Mercado de las
Telas, ver Figura No. 1, enfocandose en surtir a fabricantes, disefiadores y clientes que

requerian materiales de alta calidad para la confeccién de ropa.

En 2018, con el objetivo de mejorar sus operaciones y capacidad de respuesta ante la
creciente demanda, la empresa construyd su sede principal. Este edificio de cinco pisos
cuenta con una superficie de 410 m2 por piso para un total de 2050 m2, y alberga las areas de
produccidn, almacenamiento y oficinas administrativas. Ademas, la empresa cuenta con una
segunda bodega de 550 m?, lo que le permite gestionar su inventario de manera eficiente y

asegurar una distribucién constante a sus sucursales.

Actualmente, Mercado de las Telas opera con una flotilla de distribucion propia, montacargas
y cinco maquinas de produccion especializadas, permitiendo una produccion continua de
textiles. La empresa se dedica principalmente a la produccién y comercializacion de
productos textiles para su venta libre, abasteciendo a sus cuatro sucursales ubicadas

estratégicamente:

° San Ramon, Alajuela: 200 metros al norte de los semaforos de la entrada principal.
° San Raman, Alajuela: 75 metros al norte de la Iglesia Catolica.
) San Ramon, Alajuela: 100 metros al norte y 25 metros al este del Museo.
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° San José: Paseo Coldn, frente al Hospital de Nifios, costado oeste de la Torre Médica.

1999 2015 2019

Fundacién de Mercado de La demanda cambia, y la Negociaciones clave con

las Telas empresa se enfoca en la venta proveedores del exterior
de materia prima para la ademds de la produccién
fabricacién de productos de propia de la totalidad de
vestir, optimizando su oferta la tela en venta.

para satisfacer mejor las
necesidades del mercado local.

2010 2018 2024

Mercado de las Telas enfrenta

La empresa comienza a Se construye la nueva sede desafios en Ia gestién intema de
fabricar sus propios principal, que incluye dreas de mercancias, con problemas de
estilos y marcas en otros produccién, almacenamiento y sobreprodUccsn v falta o
paises, expandiendo su oficinas administrativas. tecnologfa para la gestién de
oferta y adaptédndose a las Se abren 3 nuevas cedes.

inventarios, presentando una nueva

demandas del mercado. .
necesidad para la empresa.

Fuente: Equipo de trabajo.
Figura No 1. Linea del tiempo de Mercado de las Telas.

1.1.2 Numeros de empleados

Mercado de las Telas cuenta con un equipo de 70 empleados distribuidos en sus cuatro
sucursales, cada uno desempefiando un papel esencial para garantizar el buen funcionamiento
de la empresa y la satisfaccion de sus clientes. La empresa se organiza en varias areas
operativas y administrativas, las cuales permiten una gestion eficiente y una operacion agil

en cada uno de los puntos de venta.

Entre los colaboradores se encuentran cajeros, responsables de la atencion directa al cliente
y el manejo de las transacciones en cada tienda. Los cortadores de tela juegan un papel clave
al preparar y entregar el material solicitado por los clientes, mientras que los alistadores de
pedidos se aseguran de que cada orden esté completa y lista para la entrega o envio. En cuanto
a la logistica, la empresa cuenta con choferes encargados de la distribucion de los productos

entre las sucursales y hacia los clientes.
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En el area de produccion, los operarios de maquinas se encargan de manejar los equipos
necesarios para la fabricacion de las telas, trabajando en conjunto con el jefe de planta, quien
coordina las operaciones diarias y asegura que los procesos productivos se ejecuten con
eficiencia. En apoyo a estas operaciones, los bodegueros organizan y gestionan el inventario,

manteniendo un control preciso de los productos almacenados.

En la parte administrativa, asistentes administrativos y contadores garantizan el correcto
manejo de la documentacion y las finanzas de la empresa. Ademas, el area de recursos
humanos incluye guardas de seguridad que protegen las instalaciones, asi como asistentes de
limpieza, quienes aseguran que los espacios de trabajo estén en optimas condiciones para el
desarrollo de las actividades diarias, en el Cuadro No.1 Se observa detalladamente:

Cuadro No. 1. Distribucion de personal.

Area de Trabajo Mujeres Hombres Total % de la
Poblacion

Gerencia General 0 1 1 1.4%
Administrativo-Financiero 6 4 10 14.3%
Tecnologia de Informacion 0 3 3 4.3%
Control Operativo 10 9 19 27.1%
Comercial 7 8 15 21.4%
Disefio de Estilos de Tela 4 3 7 10.0%
Logistica y Distribucion 0 12 12 17.1%
Mantenimiento e 1 5 6 8.6%
Infraestructura

Total General 28 45 70 100%

Fuente: Gerencia Mercado de las Telas

1.1.3 Tipos de Productos

Mercado de las Telas ofrece una diversidad impresionante de telas como se muestra en la

Figura No.2, que satisfacen desde las necesidades mas basicas de confeccion hasta los
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requerimientos mas sofisticados de un disefio de moda. Entre los productos estrella se

encuentran:

° Telas Brush y Resorte Estampado: Versatiles y disponibles en variedad de
estampados y colores, ideales para la confeccion de blusas, vestidos y elementos decorativos

para el hogar.

° Satin y Millenium: Un acabado elegante y suave, perfectos para crear prendas

formales como pijamas de lujo, batas y vestimenta de gala.

° Hilos y Accesorios: La empresa provee hilos de alta calidad que complementan la
oferta de telas, asegurando que los clientes puedan obtener todos los insumos necesarios para
sus proyectos de costura en un solo lugar.

° Encajes y Blondas: Productos muy buscados por disefiadores de moda femenina.

° Mezclilla y Antifluidos: Claves para la confeccion de uniformes y ropa casual,

conocidos por su durabilidad y resistencia a las condiciones de trabajo rigurosas.

rie estampado | Tela Brush

Fuente: Equipo de trabajo
Figura No 2. Productos de Mercado de las Telas.
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1.1.4 Mercados

A lo largo de los afios, Mercado de las Telas ha logrado posicionarse como un actor clave en
la industria textil costarricense, adaptandose a las tendencias y fluctuaciones de la demanda
local. Costa Rica, conocida por su enfoque en la produccion de textiles de alta calidad y por
su creciente mercado de disefiadores independientes y pequefias empresas de confeccion, ha
visto un aumento en la demanda de materia prima textil. En respuesta, Mercado de las Telas
ha centrado sus esfuerzos en abastecer a este segmento con productos innovadores y de alta

calidad.

La empresa ha logrado entrar con éxito tanto en el mercado minorista como mayorista,
proporcionando telas, hilos, y otros productos a disefiadores, pequefias empresas y grandes
fabricantes locales. Su capacidad para anticipar las tendencias del mercado, junto con su
enfoque en la innovacién, ha sido fundamental para mantenerse competitiva en un sector
donde la calidad y la rapidez de entrega son cruciales. Ademas, la empresa ha trabajado de
la mano con diversos actores de la industria de la moda costarricense, siendo un proveedor

confiable para la confeccion de ropa tanto a nivel local como nacional.

El crecimiento del movimiento “hecho en Costa Rica” ha favorecido a Mercado de las Telas,
gue se ha posicionado como un proveedor indispensable para quienes buscan fabricar
productos con un sello distintivo de calidad nacional. Gracias a su infraestructura sélida y su
capacidad para adaptarse a los cambios en la demanda, la empresa ha logrado diversificar su
base de clientes, incluyendo a talleres de confeccion, disefiadores de moda, asi como

compafiias dedicadas a la produccion de uniformes y ropa técnica.

Con su enfoque en la sostenibilidad y el crecimiento economico local, Mercado de las Telas
no solo abastece a los clientes actuales, sino que se proyecta hacia el futuro, con la vision de
expandir su alcance y convertirse en un referente en el mercado textil de la regién

centroamericana.
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1.1.5 Estructura organizacional

Mercado de las telas

Gerente general

I | I |

Jefe de planta Administracion Innovacion y Sucursales
tecnologia :
l San ramén
Operarios de Asistentes Disefiadores de :
maquinas administrativos estampados San josé

Operarios de : :
Contadores Tecnologia de la

Mantenimiento
. informacion
Bodegueros Guardias de
- seguridad
Choferes
Limpieza

Fuente: Gerencia Mercado de las Telas.

Figura No 3. Organigrama de Mercado de las Telas.

La estructura organizacional de Mercado de las Telas muestra una jerarquia encabezada por
el gerente general, con divisiones especificas como la planta, administracion, innovacion y

tecnologia, y sucursales, ver Figura No.3.

1.1.6 Mision, Vision y Valores

a. Mision:

“El Mercado de las Telas es una empresa dedicada a la produccién y comercializacién de
telas lisas y estampadas. Nuestra cadena de valor se basa en que contamos con personal del
mas alto nivel. Ademas de atender y satisfacer de manera oportuna las necesidades de

nuestros clientes, respetando la identidad de cada uno de ellos, mostrando flexibilidad e
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innovacion para lograr el cumplimiento de objetivos empresariales manteniendo un

compromiso ético y moral”. Fuente: Mercado de las Telas. (2024).

b. Vision:

“Ser una empresa lider en el mercado textil, reconocida por su alta confiabilidad e
innovacion, verticalmente integrada, enfocada en brindar soluciones textiles en cada proceso
de ventas de calidad, logrando asi la satisfaccion mediante una atencién oportuna de las
necesidades de nuestros clientes, demostrando versatilidad e innovacion en el mercado textil,
para lograr todos nuestros objetivos empresariales manteniendo una fidelidad ética, moral,

honesta y ejemplar con nuestros clientes.”. Fuente: Mercado de las Telas. (2024).

C. Valores:

Orientacion al Cliente

"Nos dedicamos a entender las necesidades de nuestros clientes, ofreciendo productos textiles
de alta calidad y un servicio personalizado que supera sus expectativas, creando relaciones
de confianza y satisfaccion a largo plazo."

Excelencia en la Gestién
"En Mercado de las Telas, buscamos la mejora continua en todos nuestros procesos,
optimizando la eficiencia operativa y gestionando adecuadamente los recursos para ofrecer

siempre los mejores productos en el menor tiempo posible.”

Innovacion
"Nos mantenemos a la vanguardia del mercado textil, incorporando las Gltimas tecnologias y
tendencias para desarrollar productos innovadores que respondan a las necesidades

cambiantes de nuestros clientes."
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Responsabilidad
"Actuamos con responsabilidad y transparencia en cada aspecto de nuestro negocio,
comprometidos con la honestidad y el respeto hacia nuestros clientes, proveedores y

colaboradores."

Fuente: Mercado de las Telas. (2024).

1.2 Descripcion del proceso productivo

=
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de materia por tipo materia prima de productos pedidos por
prima a produccion defectuosos sucursal
i
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O ”
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E de maquinas fabricacion.
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Fuente: Equipo de trabajo.

Figura No 4. Proceso de abastecimiento de sucursales.

El proceso productivo de Mercado de las Telas puede ser visualizado en la Figura No. 4. El
cual comienza con la recepcion de la materia prima, la cual es obtenida a través de
proveedores internacionales. La empresa cuenta con relaciones sélidas y confiables con sus
proveedores, garantizando asi la calidad y disponibilidad constante de los materiales
necesarios para la produccién por lo que la inspeccién de los productos que se ingresan es

realizada de manera visual.

Una vez que la materia prima llega al almacén, se traslada al area de almacenamiento del
edificio principal de la empresa por medio de montacargas, carretillas y un elevador. El

espacio dedicado al almacenamiento cuenta con una superficie de 2050 m 2 y se mantiene al
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menos al 80% de su capacidad, la materia prima es almacenada y apilada a nivel de piso. El
almacenamiento se gestiona con el fin de mitigar posibles picos de demanda y evitar
interrupciones en el flujo de produccién. La materia prima, generalmente compuesta de rollos
de papel de 45 cm de diametro x 2 m de largo, rollos de tela de 1 metro de largo y 22cm de
didmetro y diferentes tipos de tintas son transportadas en pallets con el uso de carretillas. Los
rollos de papel se almacenan sobre pallets de manera vertical para optimizar el traslado de

los rollos con las carretillas.

Desde el area de almacenamiento, la materia prima se traslada al &rea de produccion
utilizando elevadores, asegurando un flujo continuo entre ambos departamentos. Las 6rdenes
de produccion se generan en la oficina administrativa, basadas en la demanda especifica de
cada tienda. El sistema de produccion sigue un enfoque de “make to order”, en el cual cada
pedido es procesado individualmente para abastecer las necesidades particulares de cada

sucursal.

Las ordenes de produccién se comunican de manera telefénica desde el area administrativa
a los operarios de la planta. Una vez recibidas las instrucciones, los operarios preparan las
maquinas, colocan la materia prima en las maquinas con el uso de una apiladora y supervisan
el proceso de produccion, si un rollo no cumple con lo esperado en el proceso de produccion,
se descarta, se enrolla y se almacena. Sin embargo, durante este proceso no existe un sistema
para diferenciar los productos solicitados de cada orden de produccion. Tras completar el
ciclo de produccion, los operarios retiran manualmente el producto terminado de las
maquinas y lo colocan en una carretilla movil sin un orden especifico. Esta carretilla se
traslada al area de corte, donde el producto se organiza de manera manual. En esta etapa, el
producto se separa segun la tienda destinataria, se enrolla con la ayuda de maquinas
especializadas, los operarios clasifican los pedidos utilizando imégenes enviadas a los
dispositivos moviles de cada uno. Este sistema visual, aunque hasta el momento atil, no se
integra con el sistema de inventario ni es efectivo para el control de los productos. Existe un
software propio de la empresa que permite la revision del inventario y la cantidad de
productos en las demas sucursales. Sin embargo, este software no esta conectado

directamente con las operaciones de produccion, lo que requiere de pasos manuales
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adicionales para confirmar los pedidos y garantizar que cada tienda reciba los productos

solicitados.

Una vez que el producto terminado ha sido separado y clasificado, se pesa en basculas y
posteriormente se coloca en pallets metélicos, listos para su envio. La flotilla de la empresa
se encarga de transportar los productos a las diferentes sucursales, asegurando que cada

tienda esteé abastecida con los productos solicitados de manera eficiente y oportuna.

Es importante destacar que durante la produccién y alisto no se llevan a cabo procedimientos
formales de documentacion de los procesos debido a que el proceso actual ha mostrado

cumplir con las necesidades de la empresa.

1.2.1 Procesos Estratégicos

a. Gestion Estratégica:

La gestion estratégica en Mercado de las Telas esté centrada en garantizar la adaptacion a las
tendencias del mercado textil y en optimizar la produccion interna. Para ello, se emplea un
enfoque en la planificacion a largo plazo que incluye un nivel de inventario de al menos el

80% en materia prima.

b. Gestidn Financiera y Presupuestaria:

La gestion financiera se enfoca en la planificacién de recursos y control de gastos en la
adquisicion de materia prima e inversion en tecnologia. EI Mercado de las Telas elabora un

presupuesto anual que considera la capacidad de mantener el inventario en un 80% de

ocupacioén para prevenir desabastecimientos.
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C. Desarrollo e Innovacion:

El desarrollo e innovacion en Mercado de las Telas se enfoca en integrar nuevas tecnologias
que optimicen los procesos de produccion y distribucion. Esto incluye la adopcion de
herramientas automatizadas para la gestion de inventarios, asi como el disefio de nuevos
estilos de tela que se alinean con las demandas del mercado. La empresa también explora la
implementacion de tecnologias de la informacion (IT) para mejorar la coordinacion entre las

areas de produccion y ventas.

1.2.2 Procesos Misionales

Los Procesos Misionales en Mercado de las Telas son aquellos que estan directamente
relacionados con la operacién principal de la empresa: la produccion y distribucion de
productos textiles. Estos procesos incluyen la adquisicion de materia prima, su
almacenamiento, la fabricacion de textiles, y la distribucion a las sucursales. A través de estos
procesos, la empresa asegura que los productos sean fabricados bajo demanda, gestionando
la produccion de manera eficiente y satisfaciendo las necesidades de sus clientes en cada

tienda.

1.2.3 Procesos de Apoyo

En Mercado de las Telas, estos procesos incluyen la gestién administrativa, el control de
inventarios, la logistica interna de almacenamiento y distribucién, asi como la atencion al
cliente y la gestion de recursos humanos.

1.3 Planteamiento del problema

1.3.1 Definicién del problema

En Mercado de las Telas, la capacidad del almacén se encuentra regularmente al 80% de su

capacidad debido al volumen continuo de inventario necesario para satisfacer la demanda.
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Sin embargo, cada vez que se recibe un nuevo contenedor, el almacén alcanza su limite y se
satura, superando temporalmente el 100% de su capacidad. Esta saturacién recurrente crea
un cuello de botella en la gestion de inventarios, limitando la agilidad operativa y generando
dificultades en el flujo de productos. La falta de un sistema optimizado que permita gestionar
el espacio de almacenamiento de manera eficiente ha llevado a la empresa a enfrentar
problemas de organizacion y aprovechamiento del espacio disponible, afectando su

capacidad de respuesta ante variaciones en la demanda.

1.4 Justificacion del proyecto

Una nueva gestion se puede centrar en optimizar los procesos internos y mejorar la
disposicion del espacio, asegurando una operacion mas eficiente y alineada con las demandas
actuales. Este proyecto no implica un cambio de personal, sino una reestructuracion
estratégica de los procedimientos y el disefio del almacén para maximizar el uso del espacio,

minimizar desperdicios y garantizar un manejo adecuado de los inventarios.

Actualmente, se ha identificado que entre un 5% y un 10% del espacio esta ocupado por
materiales duplicados o desechos, lo que limita la capacidad operativa. La implementacion
de un disefio optimizado del almacén, junto con una gestion eficiente de inventarios,
permitira reducir costos operativos, mejorar la agilidad en el flujo de operaciones y asegurar
una mayor capacidad de respuesta ante las demandas del mercado.

1.5  Objetivos

1.5.1 Objetivo General

Diseniar un sistema eficiente de gestion de inventario y distribucion del almacen Mercado de

las Telas.
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1.5.2 Objetivos Especificos

° Definir los parametros clave del almacén y requisitos especificos de mejora en

inventarios y espacio de almacenamiento.

° Medir el rendimiento actual mediante indicadores criticos como la ocupacion de

espacio y la tasa de sobreproduccion.

° Analizar los datos recopilados en el flujo de materiales y el manejo de inventarios.

° Disefiar un modelo de almacenamiento optimizado que cumpla con los objetivos de

eficiencia y precision.

° Verificar la efectividad del modelo implementando una simulacion y evaluando su

desempefio.

1.6 Alcance y Limitaciones

1.6.1 Alcance

El proyecto se enfocaré en el redisefio de los procesos de almacenamiento y organizacion de
inventarios dentro del almacén de Mercado de las Telas, buscando maximizar la capacidad
de espacio y mejorar la eficiencia en el flujo de productos. Se analizara la disposicion actual
del almacén para proponer una reorganizacién que evite la saturacion y permita un acceso

mas agil a los productos.

Se evaluaran distintas tecnologias para automatizar procesos clave del almacén, como el
control de inventarios y la clasificacion de productos. La implementacién de estas
herramientas estard dirigida exclusivamente a optimizar las operaciones internas del

almacén, sin afectar otros sistemas de la empresa.
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Ademas, se ofrecerd capacitacion especializada al personal del almacén para asegurar un uso
adecuado de los nuevos procesos y tecnologias implementados. De esta forma, el proyecto
se limita a mejorar la gestion interna del almacén, sin incluir areas administrativas, de

produccién o de disefio de productos.

1.6.2 Limitaciones

El proyecto se limita a la organizacién y optimizacion de los procesos dentro del almacén de

Mercado de las Telas, sin intervenir en aspectos externos a esta area.

No se realizaran modificaciones en los procesos de produccion. El proyecto se enfoca en la

disposicion y manejo de productos ya terminados y en inventario, excluyendo la fabricacion.

Los procesos administrativos y financieros de la empresa no forman parte del alcance del

proyecto, ya que se centra exclusivamente en la logistica del almacén.

No se realizaran cambios en el disefio o desarrollo de productos textiles; la atencion esta en

la organizacion y almacenamiento del inventario.
El software utilizado para la gestion del almacén no contempla compatibilidad total con otros
sistemas de la empresa, enfocandose Unicamente en las operaciones internas del inventario y

almacén.

La capacitacion estara limitada solo al personal del almacén y en el uso de nuevas

herramientas de gestion de inventarios, sin extenderse a otras areas.
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2. MARCO TEORICO
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REVISION DE LITERATURA

Esta revision proporciona un marco teorico necesario para entender y aplicar metodologias
que permitan optimizar los procesos productivos y de inventario en una organizacion,
abarcando enfoques y herramientas que ayudan a abordar retos como la sobreproduccion, la

ineficiencia en el manejo de inventarios y la distribucion del espacio de almacenamiento.

La industria textil, al igual que otros sectores manufactureros, se encuentra en constante
evolucion, demandando soluciones innovadoras que aseguren la competitividad en un

mercado globalizado.

La implementacion de metodologias modernas, como Lean Six Sigma, y herramientas
tecnoldgicas avanzadas para la gestion de inventarios, son estrategias clave para mejorar la
eficiencia operativa. Estos enfoques permiten reducir desperdicios, aumentar la calidad del
producto, y mejorar la capacidad de respuesta ante la demanda del mercado.

La gestion de procesos es una de las bases fundamentales en esta revision, ya que permite a
las organizaciones identificar areas de mejora en el flujo de trabajo. Asimismo, la capacidad
productiva y la correcta utilizacién del espacio de almacenamiento son aspectos criticos que
impactan directamente en la eficiencia y rentabilidad de una empresa. Otro enfoque clave es
la gestion de inventarios, la cual ayuda a mantener un equilibrio adecuado entre la oferta y la

demanda, evitando tanto el exceso de productos como la falta de stock.

Esta revision de la literatura ofrece una base sélida para guiar las decisiones estratégicas de
Mercado de las Telas, proporcionando soluciones basadas en teorias y practicas probadas

para resolver los problemas operativos actuales.

A medida que se profundice en cada una de las metodologias revisadas, se espera que la
empresa pueda implementar mejoras que conduzcan a una mayor eficiencia, optimizacion de

recursos, y mejores practicas.
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Fuente: Equipo de trabajo.

Figura No 5. Guia para revision teorica.

La Figura No. 5 ilustra la relacion entre los temas principales de eficiencia operacional y
gestiébn de inventarios, desglosados en categorias clave, aspectos especificos y sus
respectivos criterios de medicién, proporcionando una estructura clara para el analisis y la

optimizacion de procesos.

2.1 Gestion de Procesos

2.1.1 Mapeo de procesos

"El analisis de los procesos implica adaptar las capacidades y equilibrar las distintas partes
del proceso para maximizar la produccién o minimizar los costos, dados los recursos
disponibles” (Plazas, 2017). El Cuadro No. 2. Muestra la utilizacion de simbologia para la

representacion visual.

33



Este enfoque de estudio del proceso productivo permite integrar varios temas clave como el
mapeo de procesos, tiempo de ciclo y la cantidad de productos terminados en el Mercado de
las Telas. La idea de equilibrar las partes del proceso asegura que el abastecimiento de
pedidos hacia sus sucursales fluya sin interrupciones, optimizando el uso del espacio y
evitando cuellos de botella. Ademas, al reducir los desperdicios y mejorar el rendimiento
general, se puede asegurar que tanto la gestién de inventarios como los procesos de

almacenamiento y distribucién estén alineados con la demanda.

Cuadro No 2. Simbologia de Diagrama de Proceso.

Operacidn: Representa toda accion de modificacion de las caracteristicas
fisicas o quimicas de un material. También representa acoples o separacion de
piezas o preparacion de material para otra operacion (transporte, inspeccién o
almacenamiento)

Transporte: Representa el desplazamiento fisico de material, no se incluyen
aquellos movimientos que hacen parte de una operacion o de una inspeccién

<O

Inspeccidn: Representa toda accién de inspeccion o verificacion del material,
también puede ser la revision de las caracteristicas de calidad del mismo.

Espera: Esta ocurre cuando a excepcion de que se esté realizando alguna
operacion sobre el material se requiere una detencion transitoria del proceso a
espera de un acontecimiento determinado.

Almacenamiento: Este ocurre, cuando un objeto es mantenido en espera para
efectos de conservacion o reposo de acuerdo a lo definido en el proceso.

Operacion-Inspeccion: Ocurre cuando se ejecutan dos actividades
simultaneamente, representa la combinacion de las actividades de operacion e
inspeccion.

<o

Fuente: Camacho, Manuel (2008) Universidad Nacional Abierta y a Distancia -UNAD - Colombia

El mapeo de procesos es una herramienta clave para visualizar y optimizar el flujo de trabajo

en una organizacion. Segun Pardo (2018), “el mapeo de procesos es esencial para identificar
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cuellos de botella y oportunidades de mejora en cualquier proceso productivo, permitiendo
reducir los tiempos de ciclo y optimizar la eficiencia operativa”. Implementar un mapeo
formal de procesos facilita la identificacion de areas problematicas en la produccion, lo que

a su vez permitiria mejorar la eficiencia general del proceso de fabricacion.

Por otro lado, el diagrama de recorrido es una representacion grafica que muestra el trayecto
que siguen los materiales a traves de la planta. Este diagrama es util para mejorar tanto el
flujo de materiales como la distribucion del espacio en la planta. Segun Pardo (2018), la
correcta elaboracion de un diagrama de recorrido debe incluir simbolos y nimeros que
representen cada fase del proceso, ademas de utilizar flechas y colores para identificar la
direccion del recorrido y facilitar su analisis. EI uso conjunto del mapeo de procesos y el
diagrama de recorrido permite no solo identificar &reas de mejora, sino también optimizar el
disefio fisico de la planta, mejorando la coordinacién entre las areas de produccion y
almacenamiento. En la Figura No. 6. Observamos como este diagrama puede ser analizado

con todos sus componentes.
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Fuente: Universidad Continental. (2016). Diagrama de recorrido y analisis de procesos. Repositorio Institucional de la Universidad
Continental.

Figura No 6. Diagrama de recorrido.
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2.1.2 Componentes del proceso.

Los componentes clave de un proceso de produccion, como se observa en el Cuadro No. 3.

Permiten la conversion eficiente de insumos en productos o servicios finales. La maquinaria

es responsable de las transformaciones fisicas en los materiales, mientras que las plantas o

instalaciones proporcionan el espacio adecuado para que estas transformaciones ocurran. El

trabajo (mano de obra) implica la participacion de los operadores en la supervision y

operacion del proceso. Ademas, un conjunto de reglas establece normas y tiempos de

produccion, apoyado por el acceso a informacion relevante que asegura decisiones basadas

en datos. El orden de procesamiento y el comportamiento ante conflictos determinan la

secuencia y resolucién de posibles problemas durante el proceso.

Cuadro No 3. Componentes del proceso.

Componente del Proceso

Descripcién

Maquinaria

Equipos utilizados para ejecutar transformaciones fisicas en los
materiales.

Planta o Instalaciones

El espacio fisico donde se lleva a cabo el proceso de produccién,
incluyendo layout y disposicién de equipos.

Trabajo (Mano de obra)

Los operadores y trabajadores que manejan los procesos y operan
las maquinas.

Conjunto de Reglas

Normas que guian las etapas de produccién, incluyendo tiempos y
calidad.

Acceso a la Informacién

Sistemas y mecanismos que permiten acceder a datos relevantes
para el proceso.

Orden de Procesamiento

Definicion del orden en que se deben procesar las reglas en el
ciclo de produccion.

Comportamiento ante
Conflictos

Definir como se manejan los conflictos cuando varias reglas
coinciden simultaneamente.

Aplicacion de Reglas

Mecanismo que se encarga de aplicar las reglas en el orden
adecuado.

Fuente: Plazas, H. (2017). Disefio de Procesos. Bogota D.C.: Fundacién Universitaria del Area Andina.
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2.1.3 Salidas del proceso

Las salidas del proceso son un elemento clave en la evaluacion del rendimiento y la eficiencia
de cualquier operacién productiva. De acuerdo con el enfoque de Six Sigma, las salidas
representan el producto o servicio final utilizado por el cliente, ya sea interno o externo
(Council for Six Sigma Certification, 2018). En el caso de Mercado de las Telas, estas salidas
incluyen tanto la cantidad de productos terminados como la cantidad de desechos generados

durante el proceso,

La cantidad de productos terminados es una métrica fundamental en la gestion de la
produccion. Un control adecuado sobre este indicador asegura que la produccion esté
alineada con la demanda del mercado, evitando tanto la sobreproduccion como los faltantes.
Como sefiala el manual de Six Sigma, las salidas del proceso deben tener un valor afiadido
respecto a los insumos, lo que indica que el proceso ha sido eficiente y ha generado productos
con valor agregado para el cliente final (Council for Six Sigma Certification, 2018). En el

cuadro No. 4. Podemos observar como pueden ser clasificadas:

Cuadro No 4. Clasificacion de salidas de proceso.

Tipo de Salida del Descripcion Impacto en la Estrategias de
Proceso Operacion Mitigacion
. : Generacion de Optimizar la
Bienes terminados . e
Productos . . ..., |ingresosy planificacion de
. listos para distribucion . g .
Terminados satisfaccion del produccién y control de
0 venta. . i
cliente. calidad.
Aumento de costos [Implementar medidas
Productos que no . .
Productos debido a de aseguramiento de
cumplen con los . .
Defectuosos reprocesos o calidad y mejora

estandares de calidad.

desechos.

continua.

Materiales de
Desperdicio

Materiales sobrantes
después del proceso de
produccion.

Ocupacion de
espacio y posible
incremento en
costos de

Introducir programas de
reciclaje o reutilizacion
de materiales.
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disposicion.

Incremento de
costos operativos
por consumo de
energia.

Invertir en tecnologias
energéticamente
eficientes.

Energia utilizada
Consumo de Energia |durante el proceso de
produccion.

Adoptar tecnologias de

Costos ambientales ..
control de emisiones y

Emisiones generadas

. osibles .
Emisiones como subproducto del yp . cumplir con
sanciones :
proceso. i regulaciones
regulatorias. .
ambientales.

Fuente: Council for Six Sigma Certification. (2018). Six Sigma Black Belt Certification Training Manual. Harmony Living, LLC.

Los desechos generados en el proceso productivo son otro indicador critico de la eficiencia.
Segun el enfoque de Lean Six Sigma, el desperdicio o "muda” es cualquier actividad que no
afiade valor al producto final y debe ser eliminado para mejorar la eficiencia operativa
(Council for Six Sigma Certification, 2018). En el caso de Mercado de las Telas, los
desechos, como restos de tela no utilizados o productos defectuosos, no solo ocupan espacio
valioso en el almacén, sino que también representan un uso ineficiente de materiales y

recursos.

2.2 Desempefio Actual

La distribucién de instalaciones, conocida como layout, y la capacidad productiva y de
almacenamiento son componentes esenciales para el éxito operacional de Mercado de las
Telas. La optimizacion de estas areas es critica para mejorar la eficiencia operativa y reducir

los costos asociados.
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2.2.1 Planeacion sistematica de la distribucion

La planeacion sistematica de la distribucion (PSD) es una herramienta esencial para
optimizar la disposicion de los centros de trabajo dentro de una planta de produccion. Segun
Chase, Jacobs y Aquilano (2009), "la planeacién sistemaética de la distribucion (PSD) implica
crear una grafica de relaciones que muestre el grado de importancia de que cada uno de los
centros de trabajo esté ubicado junto a cada uno de los demas. [...] Este patron es modificado,
centro de trabajo por centro de trabajo, para ajustarse a las limitaciones del espacio del
edificio"” (p.229). Este enfoque tiene un impacto directo en el movimiento dentro de la planta,
ya que permite minimizar los trayectos innecesarios que los materiales y empleados deben
recorrer. Cuando los centros de trabajo estan dispuestos de manera ldgica, las distancias entre
procesos se reducen, lo que aumenta la eficiencia al disminuir el tiempo de transporte y el
uso de recursos. Ademas, la PSD facilita la identificacion de cuellos de botella y permite

ajustes en el disefio fisico para mejorar el flujo de trabajo y la productividad.

La PSD especificada en la figura No. 7. No solo ofrece ventajas operativas, sino que también
tiene un impacto positivo en la seguridad y ergonomia, ya que reduce el esfuerzo fisico de
los empleados al minimizar los desplazamientos dentro de la planta, entre otros beneficios

destaca:

° Reduccién de tiempos de transporte: Disminuye el tiempo que los materiales y
empleados deben dedicar al desplazamiento entre procesos.

° Optimizacion del espacio: Mejora la utilizacion del espacio disponible, lo que permite

acomodar méas procesos 0 equipos en la misma area sin comprometer el flujo de trabajo.

° Mayor eficiencia operativa: Al reducir distancias y mejorar la secuencia de procesos,

se disminuyen los tiempos muertos y el uso de recursos de transporte interno.
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° Identificacion de cuellos de botella: Facilita la deteccion de areas problemaéticas en el

flujo de trabajo, lo que permite realizar ajustes para mejorar la productividad.

° Mejora en la seguridad y ergonomia: Minimiza los desplazamientos innecesarios.

A. Grifica de relaciones (basada en las tablas B y C)

De A Superficie
2 3 4 5 | (pies cuadrados)
1. Departamento de crédito 100
2. Departamento de juguetes 400
Jnet - Calificacién de cercania
3. Departamento de vinos 300 INiimero. Explicacion de la calificacién
4. Departamento de cdmaras . ..- 100
5. Departamento de chocolates . ... 100

B. (€
s B DN el
Tipo de cliente DELINEAS™
Facilidad de supervisién —
Personal comiin
Contacto necesario
Compartir el mismo espacio
Psicologia
*Se pueden usar otras MA
*Usado tan sélo para efectos de ejemplificar.
1 E 3 5 2 4
N, U ’ -
1|| L4 Y 31 3 20 pies
- A Distribucién inicial basada
. o en el diagrama de relaciones |-< 50 pies hl
Diagrama de la relacién inicial . .
(ignorando el espacio y las T . q
(basado en las tablas A y C) e R k) Distribucién final ajustada a los pies

cuadrados y el tamano del edificio

Fuente: Fuente: Administracion de las operaciones. (Chase 2009 p.229).

Figura No 7. Clasificacion PSD.
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2.3. Lean Six Sigma

Las herramientas analiticas para Six-Sigma son utilizadas desde varias décadas atras, las
cuales su objetivo es cuantificar y analizar el funcionamiento de procesos de cualquier
ambito, con esto se lleva a cabo programas tradicionales de mejora continua. En este caso las

herramientas a utilizar son las siguientes:

2.3.1 Diagrama de Pareto

Estos diagramas tienen la funcién de presentar y ordenar por su importancia cada elemento
en un total de elementos y de esta manera poder visualizar las oportunidades de mejora.

En estos casos se da el principio de «los pocos vitales y los muchos triviales» que se conoce
como principio de Pareto. Dicha proporcion, en una gran mayoria de los casos, ha resultado
ser de aproximadamente un 20% para los “pocos vitales” y de un 80% para los “muchos
triviales”. Este 20% es el responsable de la mayor parte del efecto que se produce. (UNIT,
2009) p. 28.

El diagrama de Pareto presenta de forma decreciente la contribucion de cada elemento en su
total de sucesos, se utilizan bloques para indicar la contribucién individual. EI diagrama de

Pareto es un ejemplo clasico de un histograma como es analizado en la Figura No. 8.

500 100%

- i 92% 96%
recuecnial

96%

86%

72%

250 - [—50%

48%

0

causa 1 causa 2 causal causa 4 causa5 causa6 causa7

Fuente: Herramientas de la calidad, (2009 p. 30)
Figura No. 8. Diagrama de Pareto
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2.3.2 Métricas de almacenamiento de inventarios.

En el contexto de Lean Six Sigma, las métricas de capacidad son herramientas clave para
medir el rendimiento de los almacenes y asegurar que se estan utilizando los recursos y el
espacio de manera eficiente. Estas métricas permiten identificar areas donde se puede mejorar
el uso del espacio y optimizar las operaciones. A continuacion, se describen las principales
métricas de capacidad utilizadas en los almacenes bajo los principios de Lean Six Sigma

segun la revista Warehousing Education and Research Council. (2019).

Capacidad Utilizada del Almacén (Warehouse Capacity Utilization)

Esta métrica mide el porcentaje de espacio de almacenamiento que esta siendo utilizado
activamente en comparaciéon con el espacio total disponible. La capacidad utilizada del
almacén ayuda a identificar si el espacio de almacenamiento se esta utilizando de manera

eficiente o si existe espacio no aprovechado.

Espacio utilizado de inventario
Capacidad utilizada = ( . - )x100
Espacio total del almacén

Capacidad de Almacenamiento Pico (Peak Warehouse Capacity Used)

Esta métrica mide el maximo porcentaje de la capacidad de almacenamiento que se ha
utilizado durante un periodo especifico. Suele medirse durante las épocas de mayor demanda,

como temporadas de ventas elevadas.

Maxime Espacie Ocupado
Capacidad de almacenamiento pico = , —)x100
Espacio total del almacén

42



Indice de Saturacion del Almacén (Storage Density)

Este mide cuanto del volumen de almacenamiento disponible esta ocupado en un momento
dado.

Volumen almacenado

indice de Saturacién del Almacén = x100
{Capacidad total del almacén]

Estas métricas pueden ser comparadas y analizadas para identificar ventajas o desventajas en
la cadena de suministro de una organizacion, como se Muestra en el Cuadro No. 5, pueden

ser comparadas.

Cuadro No. 5. Métricas de desempefio.

TABLE 3: QUINTILE PERFORMANCE CLASSIFICATION FOR METRICS

Customer Metrics* Major Opportunity ~ Disadvantage Typical Advantage  Best-in-Class  Median
. : >=934and >=97.0and >=990and
On-time Shipments Less than 93.4% <970% <90.0% <997% >=99.7% a8
Capacity Metrics* Major Opportunity ~ Disadvantage Typical Advantage  Best-in-class  Median
. »=75.0and »=80.0 and >= 86.58 and ~
Average Warehouse Capacity Used Less than 75.0% <80.0% < 85,587 <9519 >=92.54% 85
>=858and >=0920and >=05.0and B
Peak Warehouse Capacity Used Less than 85.8% <9009 <9509 <100 >=100% 95
Quality Metrics Major Opportunity ~ Disadvantage Typical Advantage  Best-in-class
: >=90.0and >=07 and >=09012and B
Inventory Count Accuracy by Location Less than 90.0% <97% <99.01%% <99.0% >=99.9% 98.4
L >=98.0and >=99.0and >=996and
Order Picking Accuracy (Percent by Order) | Less than 98.0% <99.0% <906% <0980%, >=09.89% 994

Fuente: Warehousing Education and Research Council. (2019).

2.3.3 Diagramas de flujo
Un diagrama de flujo o flujograma es una representacién grafica de un proceso que indica

todos los pasos o tareas que se requieran hasta llegar al fin del proceso. Para la creacién de
un diagrama de flujo existe una manera ingenieril de llevar a cabo la estructura donde se han
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seleccionado simbolos para representar el tipo de operacion que se lleva a cabo durante un
elemento de un proceso. La Figura No. 9. Representa los simbolos mas comunes.

O

Inicio o final del diagrama Actividad Decision
De flujo
Documento Documentos Esper

R

[ ] =

Datos Datos guardados Lineas de conexion

Fuente: Herramientas de la calidad, (2009 p. 57).
Figura No. 9. Simbolos del flujograma.

2.3.4 Diagrama de Causas — Efecto de Ishikawa

El diagrama de Ishikawa llamado asi en reconocimiento a su autor Kaouru Ishikawa es un
modelo grafico que se utiliza para realizar diagndsticos de posibles causas que provocan un
efecto en especifico. En este diagrama se representan los principales factores (causas) que
afectan la caracteristica de calidad en estudio como lineas principales y se continda el
procedimiento de subdivision hasta que estan representados todos los factores factibles de
ser identificados (UNIT, 2009), p.22

Los beneficios de utilizar esta herramienta se muestran en el andlisis de las relaciones causa-
efecto ademas de comunicar estas relaciones facilitando la resolucion de problemas al
identificar el problema desde la causa hasta la raiz.

Los elementos que forman parte en la confeccidon de este diagrama son: método, mano de
obra, maquina, materiales, administracion y dinero. En la Figura No. 10. Se observa una guia

en el uso de esta herramienta.
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L Nivel 1
Mano de obra ‘ /_l S

Causas
Nivel 3

7

-

. N

Efecto

Materiales

Maquinas

Fuente: Herramientas de la calidad, (2009 p. 23).
Figura No. 10. Diagrama de Ishikawa.

2.3.5 Indicadores

Los indicadores como unidad de medida son puntos fijos en una variabilidad donde se busca
estar lo méas cerca posible del punto fijo, para esto se necesita identificar las caracteristicas
esenciales para el proceso o producto que se esté evaluando, las cuales se someten a una
medicion y asi comprobar su variabilidad con respecto al punto fijado para el tipo de
evaluacion donde, en un caso 6ptimo, sea igual o muy cercano a lo esperado, de otra manera

no cumple el requisito o esta fuera del punto esperado.

Para evaluar un elemento hay que clasificarlo de las dos maneras posibles: el objetivo el cual
es fijado por la organizacion o empresa de acuerdo con sus especificaciones internas y el

subjetivo es la perspectiva directa del cliente.

Para la implementacion de indicadores es fundamental llevar ciertas actividades y tener una

funcionalidad correcta de estos, los puntos vitales para la implementacion de indicadores son:

° Eleccidn del indicador de calidad apropiado a ser verificado.
) Establecimiento de la especificacion para el indicador seleccionado.
° Seleccion de la forma de expresion de la medicion f eleccion del dispositivo sensor.
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° Medicién del indicador correspondiente.

° Comparacion del valor de la medicién con el valor especificado, para el indicador

seleccionado.

° Interpretacion de los resultados.
° Toma de decision.
1
SISTEMA >
A I le—o ELEMENTO
CONTROLAR 5 SENSOR
o
R
E
S
ELEMENTO ELEMENTO
EJECUTOR COMPARADOR

Fuente: Herramientas de la calidad, (2009 p. 96).

Figura No. 11. Ciclo universal de control.

Es importante conocer las caracteristicas de los indicadores que siguen las siguientes
cualidades: representativo, medible, sensible, practico, relativo, Util, fiables, universales,
especificos, accesibles, razonables, aceptables, pertinentes y faciles de usar, la Figura No. 11

muestra el flujo de la aplicacion de un indicador.
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2.3.6 Metodologia 5S

La metodologia 5S es una herramienta de Lean Six Sigma disefiada para mejorar la eficiencia
y mantener un entorno de trabajo organizado, limpio y seguro. A continuacién, se resumen
sus cinco principios:

° Clasificar (Seiri): Eliminar del area de trabajo todos los elementos innecesarios,
dejando sélo lo esencial. Esto reduce el desorden y mejora el enfoque en las actividades

productivas.

° Ordenar (Seiton): Organizar las herramientas y materiales de manera que cada uno

tenga su lugar asignado, facilitando su acceso inmediato y reduciendo tiempos de busqueda.

) Limpiar (Seiso): Mantener el lugar de trabajo limpio y en condiciones éptimas, lo que

también incluye el mantenimiento preventivo de equipos para evitar fallos.

° Estandarizar (Seiketsu): Establecer normas y procedimientos claros para mantener la
organizacion y limpieza de forma continua, asegurando que todos sigan los mismos

estandares.

° Sostener (Shitsuke): Fomentar la disciplina necesaria para que estas practicas se
mantengan a largo plazo, promoviendo habitos que aseguren un entorno de trabajo eficiente

y ordenado.

La implementacion de 5S no solo mejora la organizacion, sino que también optimiza el
tiempo y los recursos, reduce accidentes y facilita el mantenimiento de la calidad. "La cultura
de la mejora continua esté en el corazon de las metodologias Lean y Six Sigma™ (Council for
Six Sigma Certification, 2018, p. 60), lo que hace que la consistencia y el compromiso sean
esenciales para mantener el orden y la limpieza de forma rutinaria. Esto crea una base sélida

para la mejora continua
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2.4 Gestion de inventarios

La gestion de inventarios es de gran importancia en el proceso de abastecimiento, ya que el
objetivo es almacenar la cantidad éptima manteniendo los costos lo mas bajo posible y, para
que de esta manera, se puedan tener productos disponibles durante cada mes, y el modelo de

realizacion del requerimiento tomando en cuenta cantidades y tiempo de reposicion.

Para un manejo correcto en el abastecimiento de mercancia de una organizacion o empresa
debe existir un orden ya establecido para un funcionamiento ideal de sus operaciones, con
esto se espera obtener los productos disponibles a tiempo para satisfacer la demanda,
tomando en cuenta los periodos de reposicion, de cuanto se debe pedir y de qué manera

realizar el requerimiento.

2.4.1 Tipos de inventarios

Segun el desempefio de las operaciones, el almacenamiento de inventario puede estar
cumpliendo una funcién especifica para su estado actual donde por sus caracteristicas se

pueden definir en:

° Inventario de materia prima: son los articulos o componentes previos ain sin valor

agregado, usualmente son los articulos necesarios para la elaboracién de un producto.

) Inventario de proceso: son los articulos 0 componentes que ya estan en un proceso y

aun no tienen su valor total, sin embargo, ya fueron modificados agregandoles valor.

) Inventario de producto terminado: son los productos ya terminados en espera de

atender la demanda.
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Al asignar el tipo de inventario a la mercancia que esté bajo algin tipo de proceso o
abastecimiento facilitara la seleccion de datos para el andlisis durante toda la operacion.

2.4.2 Costo de Almacenamiento

El costo de almacenamiento se refiere al uso del espacio fisico dedicado al resguardo de
bienes, productos o materia prima. Este espacio, junto con los movimientos y operaciones
necesarias para gestionar adecuadamente los inventarios, implica el uso de recursos cuyo
costo varia en funcion del tipo de articulo o material almacenado. Es crucial considerar
diversos factores al evaluar los costos de almacenamiento, ya que estos afectan directamente
la eficiencia y rentabilidad de las operaciones. Algunos de los puntos importantes a tener en

cuenta son:

° Costos de almacenamiento fisico: Incluyen los costos relacionados con el alquiler o
mantenimiento de instalaciones, los seguros asociados a los bienes almacenados y los gastos

operativos del espacio.

° Costos de manejo: Implican el costo de manipulacién de los productos dentro del
almacén, incluyendo la mano de obra, el uso de equipos como montacargas, y los costos

relacionados con el desplazamiento de la mercancia.

° Costos de obsolescencia y depreciacion: El valor de los productos almacenados puede
disminuir con el tiempo debido a factores como el deterioro fisico, la expiracion de productos
0 la pérdida de relevancia en el mercado. Estos costos son criticos cuando se almacena

inventario por periodos prolongados.

° Costos por desperdicios o dafios: Incluyen pérdidas derivadas de productos dafiados
0 mal manejados durante las operaciones de almacenamiento, ademas del manejo ineficiente

de los recursos.
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o Costos de recursos e impuestos: Los recursos necesarios para mantener el inventario
almacenado, como energia eléctrica y sistemas de control, también deben considerarse en el

costo total de almacenamiento, junto con los impuestos asociados al valor del inventario.

2.4.3 Clasificacion ABC

El mantenimiento del inventario bajo métodos como el conteo manual, érdenes de compra,
uso de bases de datos digitales, uso de recursos del personal de la empresa y sus instalaciones
cuestan dinero. Al haber un namero limitado de estos un ordenamiento légico para la
prioridad de organizacion de tareas genera un impacto directo al manejo de estos recursos de
manera que lograra una eficiencia mayor a comparacion de no utilizar un orden logico en las

operaciones.

Una manera de poder realizar una organizacion eficiente de la priorizacion de articulos es
utilizando el método de Vilfredo, Pareto el cual establece bajo su principio que, el 20% de
las causas son responsables del 80% de los efectos quien logré identificar esto bajo una
investigacion que realizé él mismo en el siglo X1X, quien descubrié que el 80% del capital

de Milan era controlado por un 20% de la poblacion, como menciona Chase:

“Cualquier sistema de inventario debe especificar el momento de pedir una pieza y cuantas
unidades ordenar. Casi todas las situaciones de control de inventario comprenden tantas
piezas que no resulta practico crear un modelo y dar tratamiento uniforme a cada una”
(Richard B. Chase, 2009)

La estrategia ABC consiste en la separacion y clasificacion de articulos segln su prioridad
en donde: las piezas “A”, constituyen el 20% del uso mas alto de los articulos seguido por
las piezas “B”, las cuales constituyen el siguiente 30% y por ultimo las piezas “C”, que son
el 50% del resto de los articulos, de esta manera se puede definir limites entre las secciones

de importancia de los articulos del inventario.
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Cuadro No 6. Clasificacion ABC Ejemplo.

Uso anual de inventario, por valor monetario

Caodigo de Uso anual ($) [Porcentaje % Acumulado

articulo valor total
55 3100 17% 17%
24 3000 16% 32%
11 2550 14% 46%
75 2450 13% 59%
63 2000 11% 70%
85 1950 10% 80%
22 1000 5% 85%
74 990 5% 91%
95 875 5% 95%
12 870 4.6% 100%

Total 18785 100%

Fuente: Equipo de trabajo, ejemplo préactico.

Como muestra el cuadro No. 6 y No. 7. Se observa el uso del porcentaje de cada articulo
sobre el total donde se aprecia este porcentaje para generar un acumulado, se distingue el

aumento del porcentaje y de esta manera se puede utilizar para la segmentacion de articulos.

Cuadro No 7. Clasificacion ABC Ejemplo parte 2.

Clasificacion ABC Cadigos Uso anual ($) | % de valor total
A 55, 24,11, 75, 63, 85 15050 80%
B 22,74 1990 11%
C 95,12 1745 9%

Fuente: Equipo de trabajo, ejemplo practico.
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En el cuadro se puede apreciar la clasificacion de los articulos segin su peso en porcentaje

de valor.

90%
80%
70%
60%
50%
40%
30%
20%
10%
0%

Fuente: Equipo de trabajo, a partir del cuadro No.7.

Figura No. 12. Clasificacion ABC Ejemplo parte 3.

Asi mismo se debe asignar un nivel de politicas de control junto a su método para su

mantenimiento y revision adecuados segun el cuadro No. 8 representando el tipo de

administracion que debe presentar cada categoria en el ABC del inventario.

Cuadro No 8. Gestion por clasificacion ABC.

Caracteristicas

Politicas de control

Métodos de control

items clase A (los mas
importantes)
Relativamente pocos
items

El mayor porcentaje del
volumen de ventas (en $)

Control estricto con supervi-
sion personal

Comunicacion directa con

la administracion y los
proveedores

Aproximacion a JIT e inven-
tario balanceado
Cubrimiento de existencias
entre | y 4 semanas

Monitoreo frecuente o
continuo

Registros precisos
Pronosticos con suavizacion
exponencial doble

Politicas basadas en el nivel
de servicio al cliente

items clase B

items importantes
Volumen de ventas (en $)
considerable

Control clasico de inven-
tarios

Administracion por excep-
cion

Cubrimiento de existencias
entre 2 y 8 semanas

Sistema de control compu-
tarizado clasico

Pronésticos con suavizacion
exponencial simple

Reporte por excepciones

items clase C
Muchos items
Bajo volumen de ventas
(en $), pocos movimien-
tos o items de muy bajo
valor unitario

Supervision minima
Pedidos bajo orden
Tamanios de orden grandes
Politicas de cero o de alto
inventario de seguridad
Cubrimiento de existencias
entre 3 y 20 semanas

Sistema de control simple
Promedio movil (aceptar el
pronostico)

Evitar agotados y exceso de
inventario

Larga frecuencia de ordenes
Sistema automatico

Fuente: Fundamentos del control y gestién de inventarios Holguin 2017 (p.81).
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2.5 Evaluacion de proyectos

La Tasa Interna de Retorno (TIR) es un indicador de la rentabilidad de un proyecto; a mayor
TIR, mayor rentabilidad. Por esta razon, se utiliza para decidir sobre la aceptacion o el
rechazo de un proyecto de inversion. Para ello, la TIR se compara con una tasa minima o tasa
de corte, que serd el coste de oportunidad de la inversion (si la inversion no tiene riesgo, el
coste de oportunidad utilizado para comparar la TIR serd la tasa de rentabilidad libre de
riesgo, esto es, por ejemplo, los tipos de interés para una cuenta de ahorro o depoésito a plazo).
Si la tasa de rendimiento del proyecto -expresada por la TIR- supera la tasa de corte, se acepta

la inversion; en caso contrario, se rechaza.

El Valor Actual Neto (VAN) de una inversion o proyecto de inversion es una medida de la
rentabilidad absoluta neta que proporciona el proyecto. Esto significa que mide, en el
momento inicial del mismo, el incremento de valor que proporciona a los propietarios en
términos absolutos, una vez descontada la inversion inicial que se ha debido efectuar para

llevarlo a cabo.

Ademas de estos indicadores, es fundamental analizar el periodo de recuperacion o
"payback", que representa el tiempo necesario para recuperar la inversion inicial del
proyecto. Este indicador proporciona una referencia sobre cuantos meses o afios se tardara
en cubrir los costos iniciales con los flujos de ingresos generados por la implementacion del

proyecto.

El periodo de recuperacion se calcula dividiendo el monto total de la inversién por los
ingresos o ahorros generados anualmente por el proyecto. Si el resultado es favorable, con
un tiempo de recuperacion corto, el proyecto serd considerado mas atractivo desde una

perspectiva de flujo de caja.

En este proyecto, al observar los ingresos proyectados de ahorro mensual frente a la inversion
inicial, el periodo de recuperacion nos permitira identificar cuantos meses se necesitaran para
que los ahorros operativos, como los ahorros de espacio, mejoras en la precision del
inventario, y la reduccion de errores, cubran el costo total de la inversion. Si el periodo de

recuperacion es razonable y competitivo, el proyecto sera financieramente viable.
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3. METODOLOGIA DEL PROYECTO
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METODOLOGIA DEL PROYECTO

La Figura No. 13 muestra las relaciones clave para la optimizacion de la gestion de
inventario y la eficiencia operacional en Mercado de las Telas. Se estructura en tres
componentes principales: sector industrial, marco metodoldgico y herramientas ingenieriles.
Cada componente aborda aspectos especificos, como la oferta textil, la capacidad operativa,
la metodologia del proyecto y herramientas de diagnostico y disefio. Estas relaciones se
evallan mediante indicadores como diagramas de Ishikawa, Pareto, Gantt, metodologias

como 5S y AutoCAD, permitiendo diagnosticos y soluciones efectivas.

Ln-[ Diagrama de flujo

u-[ Diagrama de recorrido

Herramientas para el l Diagrama de Gantt
| ™| disefio de la solucién

[ Metdologia 58

[ Auto CAD

Concepto Componentes clave Aspectos especificos Herramientas de evaluacion
[ Cantidad de productos ]
> Oferta Textil —{:
et [ Especificaciones de productos ]
Industrial

[ Capacidad de almacenamiento ]

\—»-| Capacidad operativa |
[ Cantidad de produccién ]
[ Método DMADV ]

Op on d

bestion € ' Marco Metodologia del [ Cronograma de actividades ]

== ) metodolégico proyecto B
ado de las Tela [ Plan de implementacion ]
e [ SIPOC ]

Herramientas de r

b RS =

diagéstico L-[ Diagrama de Ishikawa ]
Herramientas ;
. |

Ingenieriles L»[ Diagrama de Pareto J

[Planificacién sistematica de la distribucion

Fuente: Equipo de trabajo.

Figura No. 13. Esquema metodologico
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Fase

Define
(Definir)

Measure
(Medir)

Analyze
(Analizar)

Design
(Disefiar)

Verify
(Verificar)

Cuadro No. 9. Marco metodoldgico del proyecto

Objetivos

Definir los
parametros clave
del almacén y los
requisitos
especificos de
mejora en
inventarios y
espacio de
almacenamiento

Medir el
rendimiento actual
mediante
indicadores
criticos como la
ocupacion de
espacio y la tasa
de
sobreproduccion.

Analizar los datos
recopilados en el
flujo de materiales
y el manejo de
inventarios.

Disefiar un
modelo de
almacenamiento
optimizado que
cumpla con los
objetivos de
eficiencia 'y
precision.
Verificar la
efectividad del
modelo
implementando
una simulacion y
evaluando su
desemperio
mediante métricas
especificas

Actividades

Recopilar datos de la
operacion actual y
expectativas de los
usuarios finales.

Medicién de KPIs
criticos como tiempo
de ciclo de pedido y
precision de
inventario.

Andlisis detallado de
los datos
recolectados,
identificacion de
patrones y
anomalias.

Disefio de nuevos
procesos y layout,
seleccion de
tecnologia apropiada
para automatizacion.

Ejecucion de pruebas
piloto, seguimiento
continuo durante la
fase de
implementacion.

Herramientas

Diagramas SIPOC
para visualizar el
flujo actual de
procesos.

Andlisis estadistico,
seguimiento de
KPIs, gréficos de
control, medicién de
espacios de trabajo.

Diagrama de
Ishikawa, Diagrama
de Pareto,
Histogramas,
Disefio CAD actual.

Herramienta 5S,
PSD, herramientas
de disefio CAD.

Técnicas de
validacién
estadistica,
auditorias del
proceso.

Productos
Esperados

Documento de
requerimientos
basado en la
realimentacion de
los interesados.

Informe de linea
base con
indicadores
actuales que servira
para medir la
mejora.

Diagnostico de
problemas que
incluira
identificacion de
areas criticas.

Plan de
implementacion
detallado
incluyendo
arquitectura del
sistema, disefio de
NUEVOS Procesos.

Informe de
verificacion, ajuste
de soluciones
segun resultados de
las pruebas piloto.
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Fuente: Equipo de trabajo.

Definir
Reuniones iniciales, definir objetivos, o C Semana 1-2 )
identificar procesos, recopilar datos

Medir
( Semana 3-4 ° Revision de KPIs, recoleccién de datos
cuantitativos, establecer linea base
Analizar
Andlisis de datos, identificar causas de
NP e, Semana 5-6
ineficiencias, evaluar utilizacion del
espacio
Disenar
C Semana 7-8 o Disefiar el sistema optimizado, planificar
reestructuracion, crear plan de control.
Validar
Implementa.lr pllOt(?, rnomtore.ar Semana 9-12
resultados, ajustar sistema, validar
mejoras

Fuente: Equipo de trabajo

Figura No. 14. Fases metodologicas del proyecto.

El Cuadro No. 9 y la Figura No. 14 detallan las fases metodoldgicas y su implementacion
para el proyecto de optimizacion de la gestion de inventarios y eficiencia operativa en
Mercado de las Telas. El cuadro desglosa las etapas del método DMADV (Definir, Medir,
Analizar, Disefar, Validar), especificando los objetivos, actividades, herramientas y
productos esperados en cada fase, como el uso de diagramas SIPOC, indicadores clave de

rendimiento (KPIs) y herramientas de disefio CAD.
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Por su parte, la Figura No. 14 presenta estas fases de manera gréfica, indicando la secuencia
temporal y las actividades clave de cada etapa. Abarca desde la recopilacion inicial de datos
y definicion de objetivos hasta el disefio y validacion de soluciones como se muestra en el
Cuadro No. 9. Distribuyendo el proyecto en un cronograma de 12 semanas. Ambas
representaciones complementan la comprension del enfoque metodoldgico utilizado en el

proyecto, garantizando claridad y alineacion de actividades.
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DIAGNOSTICO DE LA SITUACION ACTUAL

El éxito de una empresa depende de su capacidad para adaptarse a las demandas del mercado
y optimizar sus procesos internos. Mercado de las Telas, dedicada a la produccion y
comercializacion de textiles, enfrenta desafios en la gestion de inventarios, la gestion de
almacén y el manejo en las salidas de sus procesos. Con el crecimiento sostenido de la
compafiia, estos aspectos han comenzado a mostrar deficiencias que limitan su capacidad de

respuesta y el uso eficiente de los recursos.

Uno de los problemas principales es la gestion ineficiente de inventarios. La empresa se
enfrenta a un exceso de inventario en algunos productos o desechos, lo que incrementa los
costos de almacenamiento y ocupa espacio innecesario. La falta de un control adecuado sobre

el inventario afecta directamente la eficiencia operativa.

Por su parte, la gestion del almacén muestra dificultades en la organizacion del espacio y en
el flujo de trabajo, generando tiempos de espera'y movimientos innecesarios. La acumulacion
de productos defectuosos y desechos también contribuye al mal aprovechamiento del espacio

disponible, elevando los costos operativos.

4.1 SIPOC del proceso actual

Como se muestra en la figura No. 15, que corresponde al SIPOC del proceso productivo, se
puede observar y detallar todos los proveedores, los insumos, las etapas del proceso, las
salidas y los clientes finales de Mercado de las Telas. Este diagrama permite una comprensién
clara del flujo de trabajo, desde la adquisicién de insumos hasta la entrega de los productos

terminados en las sucursales, proporcionando una perspectiva integral del proceso.

El anélisis del SIPOC se centra en identificar de manera precisa las etapas clave del proceso
y las salidas generadas en cada una de ellas. Esto resulta esencial para evaluar como las
entradas de los proveedores se transforman en productos finales y detectar posibles areas de
mejora en el flujo de trabajo. Ademas, este enfoque asegura que las salidas estén alineadas
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con las expectativas de los clientes, fortaleciendo la capacidad de respuesta del proceso

productivo frente a las demandas del mercado.

Supplier Input Proccess Output Client
Proveedor 1 Recepcion de
materia prima
(materia prima) .
— Y
Preparacion y
calibracion de
mdquinas
A Produtos
Disefio y terminados
P dor 2 desarrollo de
roveedor
tel
(maquinaria) -
y
Corte y Desechos y MSucucll'saild(f
enrrollado de —— ercado de las
tela telas
\
Proveedor 3
(Equipo de )
bodega) Pesaje
Reporte de
_— prodccion
Y
Control de
caldidad
Proveedor 4
(Servicios de y
tecnologia)
Empaque y
distribucion

Fuente: Equipo de trabajo.

Figura No. 15. SIPOC del proceso productivo




1. Supplier (Proveedores)

° Proveedor 1 (Materia prima): Suministra hilos, telas, tintas y rollos de papel. Estos

materiales son fundamentales para iniciar el proceso de produccion.

) Proveedor 2 (Maquinaria): Proporciona las maquinas de produccion, repuestos y

montacargas necesarios para llevar a cabo los procesos productivos.

) Proveedor 3 (Equipo de bodega): Aporta herramientas y equipos para la gestion del

almacén, como racks, tarimas y basculas.

° Proveedor 4 (Servicios de tecnologia): Brinda la infraestructura tecnologica del

almacén, lo que permite una gestion mas eficiente de los recursos y la mano de obra.

2. Input (Entradas)

° Rollos de tela.
° Tintas y rollos de papel son utilizados en procesos de estampado.
° Magquinas de produccion para el funcionamiento de la planta, la cual cuenta con

diferentes estilos de maquinas para completar el proceso.

° Montacargas, tarimas, carretillas y apiladoras.

) Infraestructura tecnolégica y mano de obra que son cruciales para gestionar y operar

de manera eficiente todo el proceso.
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3. Process (Proceso)

° Recepcidn de materia prima: Aqui se gestionan y almacenan los materiales que
provienen de los proveedores. En esta etapa se verifica la calidad y cantidad de los

productos.

° Preparacion y calibracion de maquinas: Las maquinas deben estar preparadas y

ajustadas segun los requerimientos de cada produccion.

° Disefio y desarrollo de telas: En esta fase se lleva a cabo la creacion de los disefios

del estampado y la produccion de las telas segun las especificaciones del cliente.

° Corte de tela y enrollado: Luego de producir las telas, estas son cortadas, enrolladas
y separadas segun la sucursal indicada.

° Pesaje de telas: Antes de preparar la orden, se pesa el total de la tela que se envia a
cada sucursal.
° Control de calidad: Previo a que los productos salgan al mercado, se lleva a cabo un

proceso visual de control de calidad para garantizar que no haya defectos.

° Empaque y distribucion: Los productos terminados se colocan sobre racks metélicos

apilables para ser distribuidos a las sucursales de Mercado de las Telas.

4. Output (Resultados)

) Productos terminados: Estos son los textiles y productos relacionados que estan

listos para su distribucion y venta en las sucursales de la empresa.

) Desechos y recortes: Durante el proceso de corte y produccion, se generan residuos

que deben ser almacenados.
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° Reporte de produccion: Documento que contiene el detalle de la produccion

realizada, la cantidad de productos terminados y la sucursal a la cual se dirige.

5. Customer (Cliente)

° Sucursales de Mercado de las Telas son las tiendas a las que se envian los productos

terminados para su venta al por menor o mayor.

El andlisis de las entradas, procesos y salidas en el modelo SIPOC permite identificar con
claridad los componentes clave del flujo operativo de Mercado de las Telas y resaltar donde
se concentran los problemas. Las entradas incluyen materiales, maquinaria y tecnologia, cuya
gestion ineficiente afecta la capacidad de iniciar los procesos de forma Optima. En los
procesos, desde la recepcion de materia prima hasta la distribucion, se evidencian puntos
criticos relacionados con la falta de estandarizaciéon y automatizacion. Las salidas, como
productos terminados y desechos, reflejan areas de mejora en la minimizacion de
desperdicios y maximizacion de recursos. Este enfoque permite determinar que las
deficiencias en estas etapas son el nlcleo del problema, lo que permitira disefiar soluciones

precisas para optimizar el flujo operativo.

4.2 Andlisis FODA

El analisis FODA realizado, ofrece un panorama claro de la situacion actual de Mercado de
las Telas. Entre las fortalezas méas relevantes destacan la amplia variedad de productos,
relaciones solidas con proveedores y una capacidad de produccién ajustable que permite
adaptarse a las demandas del mercado. Las debilidades identificadas a través de la encuesta
incluyen la necesidad de modernizar los sistemas de control, fortalecer la capacitacion del

personal y superar las limitaciones de infraestructura existentes.

Las oportunidades reflejadas en los datos obtenidos incluyen la posibilidad de expansion de

operaciones, la formacién de alianzas estratégicas y la adopcion de précticas sostenibles,
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mientras que las amenazas mas significativas se centran en la competencia intensa y las

fluctuaciones en los costos de las materias primas. Este analisis permite a la empresa dirigir

sus esfuerzos hacia areas clave de mejora y aprovechar las oportunidades identificadas para

mantenerse competitiva.

Como se observa en la Figura 16, los resultados también destacan la importancia de optimizar

la gestion de inventarios y la distribucion para responder mejor a la demanda y facilitar la

apertura de nuevas sucursales. Ademas, la implementacion de practicas sostenibles, como el

manejo adecuado de desechos, fue sefialada como una accién estratégica para mejorar la

eficiencia y fortalecer la percepcion de la marca entre clientes interesados en soluciones mas

ecoldgicas.

Fortalezas

- Gran variedad de
productos.

- Fuertes relaciones con
proveedores.

- Capacidad de
produccion ajustable.
-Experiencia en el
mercado.

Oportunidades

- Expansion de

operaciones.

- Capacidad de escalacion de
operaciones

-Alianzas estratégicas
-Préacticas mas sostenibles

Fuente: Entrevista para analisis interno.

T

MERCADO DE LAS TELAS

Debilidades

- Dependencia de mano
de obra.

- Sistemas de control
obsoletos.

- Falta de capacitacion
de personal.
-Limitaciones de
infraestructura.

Amenazas

- Competencia intensa.
- Fluctuaciones en el
costo de materia prima.
- Economia global.

Figura No. 16. Visualizacion de analisis FODA
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Mercado de las Telas puede aprovechar la expansion de operaciones optimizando la gestion
de inventarios y distribucion, permitiendo abrir nuevas sucursales y responder mejor a la

demanda.

Al mismo tiempo, implementar précticas sostenibles como el reciclaje y el manejo adecuado
de desechos ayudara a mejorar su eficiencia y reputacion, atrayendo a clientes interesados en

soluciones mas ecologicas.

4.2 Diagnostico del desempefio

4.2.1 Gestion de inventario

La clasificacion de productos en el Mercado de las Telas es fundamental para mantener una
organizacion eficiente dentro del almacén. En este sentido, los productos se clasifican en
varias categorias dependiendo de su tipo de tela, esta clasificacion es esencial no solo para la
organizacion, sino también para agilizar el proceso de busqueda. A continuacion, se muestra
un diagrama de Pareto en la figura No. 17 de la demanda de los productos ofertados.
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Fuente: Departamento de ventas.
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17. Diagrama de Pareto de ingresos por producto.
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Los SKUs son codigos Unicos que se asignan a cada producto y permiten su identificacion
sin exponer informacion detallada o confidencial, como el nombre o las caracteristicas del
producto. Al utilizar SKUs, se organizan sus productos de manera eficiente mientras

mantienen la privacidad de la informacion sensible mostrados en el cuadro No. 10.

Cuadro No. 10. Clasificacion ABC.

Productos A Productos B Productos C
SKU1 SKu47 SKU43 SKU51
SKU12 SKU6 SKU27 SKU17
SKU11 SKU5 SKU26 SKU41
SKU2 SKU29 SKU21 SKU39
SKU22 SKU33 SKU15 SKU44
SKU7 SKU48 SKU54 SKU52
SKU8 SKU50 SKU31 SKU36
SKU10 SKU30 SKU28 SKU25
SKU4 SKU14 SKU34 SKU18
SKU3 SKU20 SKU24 SKU32
SKU40 SKU23 SKU35 SKU45
SKU9 SKU13 SKU37 SKU42

SKU16 SKU19
SKU49 SKU38
SKU53 SKU46

Fuente: Equipo de trabajo.

En Mercado de las Telas, la clasificacion ABC podria mejorar significativamente la gestion
de inventarios al segmentar los productos segun su importancia. Este modelo divide los
articulos en tres categorias: los productos A, que generan la mayor parte de los ingresos y
requieren atencion prioritaria; los productos B, con una contribucién moderada, en el cuadro

No 10 podemos observar la diferenciacion mediante el uso de SKU’s.
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4.2.1 Gestion actual del almacén
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Fuente: Equipo de trabajo.

Figura No. 18. Diagrama de recorrido.
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Cuadro No. 11. Desempefio por Area.

lineal ., .
. . m2 m fineales Ocupacion de | % de densidad
Nivel superior . . desde
disponibles zona de desechos
elevador
Maquinas y produccién 97,9 11,5 51,1% 3,1%
Equipos 18,3 5 54,7% 0,0%
Zona de pesaje 2,1 3,4 73,2% 0,0%
Oficinas 23,0 9 100,0% 0,0%
Zona de transito 29,6 0,0% 6,8%
Corte de tela y enrollamiento 97,9 15 83,8% 4.1%
Zona de alisto 17,1 18 70,4% 5,9%
Comedores y lockers 31,2 22 38,5% 3,2%
Almacenamiento Zona M 69,9 22 85,8% 0,0%
Total, nivel superior 386,8 64,8% 2,8%
lineal ., .
. . m? M HIneaes Ocupacion de | % de densidad
Nivel Principal . . desde
disponibles zona de desechos
elevador
Zona de carga y descarga 47 4 3,73 99,2% 2,1%
Zona de transito 78,7 19,1% 0,0%
Almacenamiento Zona A 33,9 11,76 73, 7% 0,0%
Almacenamiento Zona B 214 5,83 93,3% 0,0%
Almacenamiento Zona C 140,5 16,26 81,9% 28,5%
Almacenamiento (mixto) 27,8 8,4 97,0% 0,0%
Total, nivel principal 349,8 71,2% 11,7%
m lineal ., .
o m2 ineaies Ocupacion de | % de densidad
Nivel inferior 1 . . desde
disponibles zona de desechos
elevador
Almacenamiento Zona D 118,9 6,87 58,0% 0,0%
Almacenamiento Zona E 140,5 16,26 78,3% 0,0%
Almacenamiento Zona F 21,4 6,76 93,3% 0,0%
Zona de transito 78,7 82,6% 0,0%
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Total, nivel inferior 1 359,5 73,4% 0,0%

lineal ., .

s m2 m fineaies Ocupacion de | % de densidad
Nivel inferior 2 . . desde
disponibles zona de desechos
elevador

Almacenamiento Zona G 118,9 6,87 84,9% 0,0%
Almacenamiento Zona H 21,4 6,76 93,3% 0,0%
Almacenamiento Zona | 140,5 16,26 80,4% 0,0%
Zona de transito 78,7 82,6% 0,0%
Total, nivel inferior 2 359,5 83,2% 0,0%

lineal ., .

.. . m2 m fineates Ocupacion de | % de densidad
Nivel inferior 3 . . desde
disponibles zona de desechos
elevador

Almacenamiento Zona J 57,0 6 100,0% 1,8%
Almacenamiento Zona K 17,6 5,6 73,9% 5,7%
Almacenamiento Zona L 27,6 10,65 97,9% 97,9%
Despacho de productos B 38,3 22,13 99,2% 99,2%
Zona de transito 54,1 21 73,9% 3, 7%
Total, nivel inferior 3 194,6 89,9% 35,5%

Fuente: Equipo de trabajo

En el cuadro No. 11 se reflejan los resultados del diagrama mostrado en la figura No.18.
donde se puede realizar el analisis del rendimiento de las métricas, se observa que la
capacidad promedio utilizada del almacén y la capacidad pico se miden en rangos que
clasifican el rendimiento desde oportunidades de mejora importantes (menos del 75%) hasta
el mejor en su clase (mas del 92.54% para la capacidad promedio y 100% para la capacidad
pico). En el analisis de Mercado de las Telas, la capacidad utilizada se encuentra en un
74.99%, lo que lo coloca en la categoria de oportunidad de mejora o cerca del rango de
desventaja, segun el cuadro de rendimiento quintil. Esto indica que la empresa aun tiene

margen para optimizar el uso del espacio disponible.
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Por otro lado, la capacidad pico es 100.86%, lo que indica que el almacén supera su capacidad
méaxima en el arribo de contenedores cargados de materia prima. El hecho de que se haya
superado la capacidad maxima sugiere un riesgo de saturacion y posibles ineficiencias

operativas

El analisis muestra que en areas clave del almacén, como el Nivel Inferior 3y la Zona C del
Nivel Principal, hay una alta densidad de desechos (35.5% y 28.5%, respectivamente). En
comparacion con las metricas de calidad del cuadro de rendimiento, donde se mide la
precision del conteo de inventario, la alta densidad de desechos puede ser indicativa de
problemas en la gestién de inventarios y productos defectuosos o sobrantes. Esto podria
afectar negativamente la precision de los conteos de inventario, que, segun la tabla, debe estar
por encima del 90% para evitar caer en desventajas operativas. Con una densidad de desechos
alta, es probable que la precision del inventario sea inferior al nivel recomendado, lo que

presenta una oportunidad de mejora importante.

En términos de saturacion del almacén, el indice actual es del 76.60%, lo que indica que el
almacén esta ligeramente sobresaturado. Comparado con los estdndares globales, donde un
indice tipico se encuentra por debajo del 75%, este valor sugiere que el espacio de
almacenamiento no se estd gestionando de manera dptima. Una saturacion superior al 75%
puede provocar dificultades en la accesibilidad de los productos, tiempos de respuesta mas

largos y mayor riesgo de errores en el manejo del inventario.

El diagrama de recorrido muestra que la distancia promedio desde cualquier punto del
almacén hasta el elevador es de 11,86 metros. Dado que el almacén cuenta con 5 niveles, el
elevador se convierte en un recurso critico para el movimiento de productos entre los
diferentes pisos. Actualmente, todas las operaciones internas de traslado de inventario
dependen exclusivamente de este elevador, lo que subraya la importancia de una
planificacion adecuada en la distribucion de los productos. Optimizar la ubicacién estratégica

de los articulos dentro del almacén podria reducir los tiempos de traslado, mejorar el flujo de
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trabajo y evitar posibles cuellos de botella en el uso del elevador, especialmente durante
momentos de alta demanda operativa.

Cuadro No. 12. Resumen de desempefio de almacén.

Capacidad utilizada 74,99%
indice de desechos en almacén 9,78%
indice de saturacion de almacén 76,60%
Capacidad de almacenamiento pico 100,86%
Distancia promedio hasta elevador (m) 11.87

Fuente: Equipo de trabajo.

4.2.3 ldentificacion del problema

Mediciones Material Personal

\ Productos dificiles de Capacitacién insuficiente

identificar
\ Procesos no \

documentados

\

. Mal manejo de manteriales \ Errores operacionales
\
\ \
\ Falta de estandares de ‘
\Rrocesos \ Almacenamiento \ Procesos manuales
' \ inadecuado
\ Y Mala gestion
/ del almacén
/ / Procesos no definidos " Rendimiento variable de
/ Falta de sefalizacion ! f: TIRGUINAS
/ Mal manejo de desechos / Errores de produccion
/
,/ . .z . j
/ Organizacién deficiente /
" Politicas obsoletas / Incompatibilidad tecnolégica
Medio ambiente Métodos Maquinas

Fuente: Encuesta para analisis interno.

Figura No. 19. Diagrama de Ishikawa.
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El Diagrama de Ishikawa de la figura No. 19. Es un recurso critico para descomponer y
analizar las causas principales que contribuyen a los problemas del almacén de Mercado de
las Telas. Las causas se organizaron en seis categorias principales, basadas en las respuestas
del personal obtenidas en las entrevistas del Apéndice K. Este enfoque estructurado permitio
identificar las relaciones entre diversos factores y como estos afectan la eficiencia operativa

del almacén.

Mediciones

Se identifico una falta de indicadores precisos que permitan evaluar el desempefio del
almacén. Por ejemplo, el personal sefial6 que no se miden consistentemente los niveles de
inventario ni se documentan los flujos de trabajo, lo que dificulta prever problemas de

capacidad y controlar los errores.

Materiales

Los materiales, como los productos almacenados, presentan dificultades de identificacion
debido a la falta de etiquetas claras y herramientas tecnoldgicas para el seguimiento. Este
problema fue reportado por el personal como una causa de confusion y errores en la
preparacion de pedidos.

Personal

Aunque el equipo humano cuenta con experiencia, carece de capacitaciones especificas sobre

mejores practicas de almacenamiento y manejo de inventarios. Esta falta de preparacion

contribuye a errores manuales y a una gestion menos eficiente.
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Métodos

Los procesos manuales y no estandarizados, como el registro de inventarios y la asignacion
de espacios, generan ineficiencias. Por ejemplo, se reportaron discrepancias entre el

inventario registrado y el inventario real, atribuidas a la falta de procedimientos claros.
Maquinas

El almacén carece de herramientas tecnoldgicas como sistemas automatizados para el control
de inventarios. Ademas, los equipos actuales, como las carretillas y estanterias, no estan
optimizados para el flujo de trabajo.

Medio ambiente:

La disposicion del espacio y la sefializacion son inadecuadas, lo que dificulta la organizacion
y el acceso rapido a los productos almacenados. Este problema fue sefialado como un
obstaculo para cumplir con los tiempos de entrega establecidos.

Al analizar estas categorias, se concluye que los problemas recurrentes del almacén surgen
de la falta de tecnologia adecuada y de un disefio espacial que no responde a las necesidades
operativas actuales. Sin embargo, estas conclusiones requieren una validacion més profunda,
para lo cual se utilizo la herramienta de los 5 ¢Por qué?.

Falta de Automatizacién

1. ¢Por qué falta la automatizacion?

Porque los procesos actuales son manuales.

2. ¢Por qué los procesos son manuales?

Porque no se cuenta con un sistema automatizado de control de inventarios.
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3.¢Por qué no se cuenta con un sistema automatizado?

Porque la empresa no ha priorizado la inversion en tecnologia.

4.;Por qué no se ha priorizado la inversién en tecnologia?
Porqgue no se habia identificado el impacto de los procesos manuales en la eficiencia del

almacén.

5.¢Por queé no se habia identificado el impacto?
Porgue no existia un diagndstico detallado que evidenciara los errores y costos asociados a
la falta de tecnologia.

Organizacién Inadecuada del Almacén
1.;Por qué la organizacion del almacén es inadecuada?
Porque el espacio no esta disefiado para maximizar la capacidad ni optimizar los flujos de

trabajo.

2.¢Por qué el espacio no esta disefiado adecuadamente?

Porque no se utiliz6 una metodologia especializada para la planificacion del almacén.

3.¢Por qué no se utilizé una metodologia especializada?

Porgue no se considerd una necesidad prioritaria en las gestiones anteriores.

4.;Por qué no se considerd prioritaria la planificacion del almacén?

Porque no se analizaron las consecuencias de la saturacion y el mal manejo de materiales.
5.¢Por qué no se analizaron estas consecuencias?

Porque no habia herramientas de diagnéstico para evaluar el impacto de la disposicion

espacial en las operaciones.
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El uso combinado del Diagrama de Ishikawa y los Cinco Porqués demuestra que las causas

subyacentes del problema son la falta de automatizacion y la organizacion inadecuada del

almacén. Estas causas generan un efecto acumulativo: los errores manuales, la saturacion del

espacio y la falta de control eficiente del inventario impactan directamente la capacidad de

la empresa para responder a las demandas del mercado.

4.2.4 Clasificacion de las salidas del proceso productivo

Cuadro No. 13. Desechos del proceso.

Tipos de Cantidad Método Zona de almacenamiento

desecho diaria

Rollo de papel 56 Se almacena en sacos |Corte de tela, zona de alisto, zonas de
y se compactan transito y area de maquinas

Caja de cartdn 15 Se comprime en Zona C (Nivel principal)
bloques

Exceso de 5 Se enrollan y Corte de tela

produccién almacenan

(rollos)

Cortes de tela 200 Se apilan Corte de tela

Fuente: Equipo de trabajo.

Cantidad mensual

Tipos de desecho

Diagrama de Pareto de Tipos de desecho

9000
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Cantidad mensual

Porcentaje

% acumulado

Fuente: Equipo de trabajo.
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Figura No. 20. Histograma de Desechos.
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° Cortes de tela: Esta categoria es responsable de la mayoria de los desechos generados,
representando un 68.7% del total mensual, con aproximadamente 5,500 unidades producidas,
este tipo de residuo es el que mas impacto tiene en los desechos totales. Esto provoca un
aumento de la ocupacion considerable durante cada operacion y sin un espacio definido para

estos desechos se acumulan en otras zonas de la planta obstruyendo la zona de trénsito.

° Rollo de papel: Representa el 21% del total de los desechos con 1,680 unidades
mensuales. Aunque es menos significativo que los cortes de tela, sigue siendo una
contribucion considerable. Este tipo de desecho esta relacionado con el enrollado y

desenrollado de tela y es el desecho que méas volumen consume.

° Cajas de cartén: Con 680 unidades y representando el 8.5%, este tipo de desecho es
menor en comparacion con los dos primeros, pero tiene mayor impacto debido al columen
que se produce. Al ser un material reciclable, se procede a compactar en bloques de 1 metro
por 1 metro junto con los rollos de papel, este desecho es continuo debido a que componentes

como las tintas provienen en este tipo de cajas.

° Otros desechos: Representan solo el 1.9% del total mensual, con 150 unidades, estos
son desechos producidos a la hora de descargar materiales de los contenedores debido a los

empaques de algunos productos de la materia prima.

El andlisis del proceso en Mercado de las Telas, utilizando histogramas como herramienta de
soporte (Figura No. 20), evidencia un problema significativo relacionado con la acumulacion
de desechos en el almacén. Estos residuos, principalmente generados en etapas clave como
el corte, la produccién y el manejo de materiales, evaluados en el cuadro No 13. No estan
siendo gestionados de manera eficiente. Esta falta de control genera un incremento constante
en el volumen de desechos, que no solo ocupa espacio critico dentro del almacén, sino que
también obstruye las operaciones diarias, afectando la distribucion, el almacenamiento y el

flujo general de trabajo.
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Ademas, esta acumulacidn genera costos asociados no solo al almacenamiento, sino también
al mantenimiento del espacio y al manejo de los residuos, lo que incrementa los costos
operativos de la empresa. Estos costos no siempre son evidentes, pero incluyen tiempos
improductivos, mayor desgaste de equipos y posibles retrasos en la preparacion y entrega de

productos debido a las restricciones espaciales impuestas por los residuos acumulados.

El problema también refleja una oportunidad para optimizar la gestion del almacén mediante
estrategias que prioricen la eliminacion regular y eficiente de desechos, ademéas de una
reorganizacion del espacio para maximizar su capacidad y minimizar las interrupciones en
las operaciones.

4.2.5 Componentes del proceso.

El cuadro No. 14. Presenta el equipo utilizado en las instalaciones de la empresa. Se realizo

un analisis la cantidad de produccion diaria y se realizaron observaciones al respecto.

Cuadro No. 14. Componentes de propuesta.

Equipo utilizado Cantidad Uso Movimiento

Rack metélico plegable 106 Almacenamiento de producto terminado Montacargas,

12mx1mx1.2m carretillas

Carretilla de tela 8 Parte de produccion Manual

Montacargas 1 Traslado de materia prima, carga y Operario
descarga de camiones

Carretilla de mano 2 Movimiento de pallets metalicos o de Manual
madera

Apiladora 1 Traslado de materia prima Operario

Fuente: Equipo de trabajo.

Insuficiencia de herramientas

) Los datos muestran que, aunque se dispone de 106 racks metalicos plegables, solo

hay un montacargas y una apiladora. Esta limitada disponibilidad de equipos especializados
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crea un cuello de botella en las operaciones, ya que estos equipos deben ser compartidos entre

multiples tareas y areas del almacén.

° Dado que solo hay un montacargas disponible, cualquier retraso o averia en su
funcionamiento puede paralizar temporalmente el transporte de productos entre las distintas

areas o inclusive la carga o descarga de camiones.

Dependencia del transporte vertical

° Dado que el almacén de Mercado de las Telas cuenta con mdltiples niveles, la
necesidad de transportar productos entre ellos depende de la utilizacion del montacargas y la
apiladora. Este transporte vertical es esencial para mover pallets y materia prima desde un
nivel a otro. Sin embargo, la escasez de equipos genera una dependencia excesiva de estos
pocos recursos, lo que reduce la velocidad de respuesta de la empresa frente a la demanda de

productos.

) Si los productos en un nivel inferior o superior necesitan ser trasladados rapidamente,
pero el montacargas o carretillas ya estan siendo utilizadas en otras areas, la capacidad de
respuesta se ve comprometida. Esto implica que las operaciones pueden sufrir demoras
importantes, especialmente cuando el flujo de productos debe mantenerse constante para

cumplir con los tiempos de entrega o la reposicion de stock en las sucursales.

Falta de equipos suficientes en areas clave

° Areas como el traslado de materia prima y el manejo de pallets son particularmente
vulnerables a las demoras, ya que tanto la carretilla de mano como el montacargas deben
repartirse entre varias funciones. Dado que estas herramientas también dependen de la
disponibilidad de operarios, cualquier retraso en un area puede afectar la eficiencia global

del almacén.
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Impacto en la capacidad de respuesta

° La falta de herramientas suficientes para operar en todos los niveles del almacén y la
dependencia del transporte por elevador con solo un montacargas y apiladora generan una
menor flexibilidad operativa. Esto significa que cuando hay un pico en la demanda o una
necesidad urgente de mover productos, la empresa no puede responder con rapidez, lo que

puede traducirse en retrasos en la entrega de productos a las sucursales.

) La falta de disponibilidad de equipos puede aumentar la espera de los operarios para
acceder a las herramientas necesarias, reduciendo el tiempo productivo y generando

ineficiencias operativas en general.

4.2.3 Costos de mantenimiento de inventario

Cuadro No. 15. Costos de almacén.

Concepto (mensual) Costos (colones) Costo por m2 (colones)
Electricidad 3.000.000 C1.818
Salarios de colaboradores 2.535.000 ¢1.536
Mantenimiento del almacén €600.000 7364
Agua 32.000 19
Amortizacion de la propiedad 833.333 505
Amortizacién y mantenimiento de €125.000 ¢76
equipos
Costos totales ¢7.125.333 ¢4.319

Fuente: Gerencia de Mercado de las Telas.

El cuadro No 15. Muestra un desglose de los costos mensuales relacionados con la operacion
del almacén, presentando los valores en colones y el costo correspondiente por metro
cuadrado. Los datos para realizar este analisis fueron proporcionados por el gerente de la
empresa con el fin de estimar los gastos operativos y evaluar la eficiencia en el manejo del

almacén.
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° El gasto mensual en electricidad asciende hasta ¢3,000,000. Este valor representa el
consumo de energia requerido en el almacen, incluye la iluminacion, equipos eléctricos,

montacargas Yy las maquinas de produccion que trabajan las 24 horas.

) Los salarios correspondientes a los seis colaboradores que laboran en el almacén
suman 2,535,000 al mes. Estos colaboradores son Jefatura de bodega, Operarios de

produccidén, Chofer y Operarios de mantenimiento.

° Se estima que el mantenimiento general del almacén tiene un costo mensual de
600,000, que incluye actividades como reparaciones, limpieza, internet y otros servicios

preventivos para garantizar el buen funcionamiento de la infraestructura y los equipos.

° El costo del agua ronda los 32,000 al mes. Esto incluye el consumo necesario para

las operaciones diarias, limpieza y otros usos.

° La propiedad del almacén esta siendo amortizada a un costo mensual de ¢833,333,

calculado en base a un valor total de 200,000,000 y una amortizacion de 20 afios.
° Los equipos utilizados en el almacén, como montacargas, carretillas, pallets y
apiladoras, tienen un costo mensual de €125,000 que incluye su amortizacion y

mantenimiento preventivo o correctivo.

Sumando todos los conceptos, los costos totales mensuales ascienden a 7,125,333, con un

costo total por metro cuadrado de €4,319/m?.
4.3 Conclusiones del analisis de la situacion actual
° La situacién actual en Mercado de las Telas revela que un 2% de la produccion diaria

de 260 rollos de tela se traduce en aproximadamente 5 rollos duplicados, ocupando espacio

en el almacén y generando pérdidas de 360,000 por dia.

81



° El diagrama de recorrido muestra movimientos ineficientes o innecesarios, se

muestran largos recorridos para acceder al elevador con un promedio de 11.87m.

° Existe una fuerte dependencia del movimiento vertical en el edificio por lo que
existen cuellos de botella a la hora de la utilizacién de equipos ya que se debe movilizar el

equipo en el elevador para cambiar de nivel.

° Hay una variedad de desechos diferentes en los procesos de produccion por lo que la
acumulacion de estos afecta el movimiento de los equipos y los operarios.

° La capacidad de almacenamiento pico es riesgosa ya que la llegada de contenedores
con materia prima compromete el espacio disponible en el almacén superando el maximo de

la capacidad disponible.

° La ocupacion excesiva del 5-10% (121m?) del espacio por desechos y productos

repetidos, que equivalen a 522,600 colones mensuales por el almacenamiento de estos.

° La causa raiz de la ineficiencia en el almacén se debe a la falta de automatizacion y

disefio optimizado.
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SOLUCION AL PROBLEMA PLANTEADO
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ALTERNATIVAS DE SOLUCION

En este capitulo se presentardn las soluciones propuestas para resolver las ineficiencias
operativas, el manejo de inventarios y la saturacion del almacén que enfrenta Mercado de las
Telas. A medida que la empresa ha crecido, estas deficiencias han afectado su capacidad de
respuesta y han generado un impacto negativo en la gestion de sus recursos. Después de
analizar detalladamente la situacion actual, se han planteado dos alternativas principales: la

automatizacion de procesos y el redisefio del almaceén.

La primera alternativa se enfoca en la automatizacion de procesos relacionados al manejo de
inventario y materia prima. Esta propuesta incluye la optimizacion de procesos mediante la
implementacidn de tecnologias de automatizacion, como sistemas de escaneo y software para
la gestion de inventarios. Ademas, se contempla la capacitacion del personal en el uso de
estos sistemas automatizados. Con este enfoque, se busca mejorar la precision en el manejo
de materia primay productos, reducir errores manuales, y optimizar el flujo de trabajo dentro
del almacén. La automatizacién también facilitara la trazabilidad y el control de inventarios,

permitiendo una mayor eficiencia operativa y una mejor toma de decisiones.

Por otro lado, la segunda alternativa propone un redisefio del almacén para optimizar el uso
del espacio disponible, mejorar la gestion de desechos, y estandarizar los equipos. El redisefio
incluye una nueva distribucion fisica del almacén, que permitira mejorar el flujo de trabajo,
categorizacioén y clasificacion del inventario, ademas de una mejor disposicion de areas

especificas para el manejo de desechos.

La implementacion de sistemas de clasificacion y la estandarizacion de equipos como
escaleras y carretillas facilitaran la operacion en todas las areas del almacén. Esta opcién
también incluye un enfoque en un mejor manejo de desechos y la mejora en la capacidad de
almacenamiento mediante el uso de racks selectivos y apilamiento eficiente, lo que permitira

un mejor aprovechamiento del espacio disponible y una mayor organizacion del inventario.
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Figura No. 21. Diagrama de planteamiento de solucion.
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El Diagrama de planteamiento de solucién (Figura No. 21) permite visualizar de manera
integral como las soluciones propuestas se presentan un andlisis de factibilidad para evaluar
aspectos criticos de cada una. Este analisis se fundamenta en los hallazgos del analisis de la
situacion, la distribucion del espacio y las salidas del proceso. Las dos principales
oportunidades de mejora detectadas incluyen se muestran en un esquema en la siguiente

figura, (Figura No. 22).

Propuesta de mejora de almacén

' y

Automatizacion Rediseiio del
de procesos almacén
\J Y \ Y
Diagndstico Solucitn Resultados Diagnéstico Solucién Resultados
relacionado propuesta esperados relacionado propuesta esperados
Implementacion Almacenamiento Reorganizacion

Liberacion de

Gestién manual de un sistema Reduccisn de no optimizadoy  de la distribucion un 5% del
y falta de que integre errores de falta de un delalmacény  espacio ocupado
herramientas herramientas de  sobreproduccion sistemna de eliminacion de y mejora en los
tecnoldgicas. identificacién en un 1.5%. gestion de areas que no ﬂujgs
automatica. desechos. aportan valor, Operativos.

Fuente: Equipo de trabajo

Figura No. 22. Propuesta de mejora del almacén.
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5.1 Automatizacion de procesos

5.1.1 Evaluacién Técnica

Capacidades tecnologicas existentes y Requerimientos de hardware y software

El almacén ya cuenta con una infraestructura sélida para soportar la automatizacion. Existen
redes disponibles, asi como puntos de energia en las ubicaciones estratégicas necesarias. Sin
embargo, es necesario adquirir ciertos equipos de automatizacion, como escaneres y

etiquetadoras.

Se utilizaran dispositivos de la marca Zebra, incluyendo la impresora ZT411 y el escéaner
DS9908, que ofrecen soluciones completas para la impresion y lectura de codigos de barras
y codigos QR. La plataforma de Zebra, junto con Microsoft Power Automate, facilitara la
creacion, impresion y gestion de cddigos, permitiendo una integracién sin inconvenientes
con los sistemas actuales. Esta integracion permitira la automatizacion de procesos clave
relacionados con el manejo de la materia prima, almacenamiento y distribucion, optimizando

la trazabilidad de los productos y reduciendo errores, el cuadro No.16 muestra un resumen:

Cuadro No. 16. Requerimientos tecnolégicos.

Equipo Caracteristicas Claves Funcién Principal

Impresion por transferencia térmica;
ancho méximo de impresion 104 mm;
velocidad de impresion de 356 mm/s; |Impresion de etiquetas y codigos
opciones de 203, 300 y 600 dpi; de barras.

pantalla tctil de 4.3" (USB, Ethernet,
Bluetooth)

Zebra ZT411

Dimensiones: 20,3 cm Al X 9,4 cm A X
13,2 cm P; capacidad para
decodificacion de simbologias 1D, 2D, |Lectura de cddigos de barras y
OCR,; sellado ambiental 1P52; soporta |QR.

caidas de 1,5 m sobre concreto; sensor
de imagen de 1280 x 800 pixeles.

Zebra DS9908
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Capacidad de carga: 2000 kg; altura
minima de 76 mm y méaxima de 165
mm; precision de pesaje 0,5 kg;
longitud de ufias: 1150 mm; pantalla
retroiluminada; pesa 115 kg.

Carretilla paletera manual
con bascula

Transporte y pesaje de cargas
pesadas.

Resistencia a rasgufios y manchas;
adhesivo a prueba de manipulacioén,
deja un patron "VOID" al retirarla; alta
durabilidad.

Etiquetas VOID Control de activos y seguridad.

Fuente: Equipo de trabajo.

Mantenimiento técnico

° Preventivo: Limpieza periodica de los escéneres y las impresoras Zebra, calibracion

de carretillas pesadoras, y actualizacion de software de los equipos.

° Correctivo: Reparacion de piezas dafiadas, ajuste de sistemas de pesaje en carretillas,

y solucién de fallos en la lectura de codigos o atascos en impresoras.

° Escalabilidad: La implementacion de estos sistemas automatizados permitird una
escalabilidad futura para incluir tecnologia RFID, mejorando ain mas la trazabilidad de los
productos en todo el almacén. A largo plazo, se podra expandir esta infraestructura para
abarcar el control automatizado de todo el flujo logistico, optimizando la cadena de

suministro en su totalidad.
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5.1.2 Evaluacioén operativa

En el analisis operativo se propone un nuevo flujo de proceso para mejorar la eficiencia y
productividad del almaceén, ver figura No. 23. Este redisefio busca optimizar el manejo de
inventarios y el redisefio de tareas mediante la implementacion de nuevas herramientas y
equipos.

Recepcién de Materia Prima

° Cuando la materia prima llega al almacén, se realiza la recepcion y se procede a la

descarga de contenedores que contienen la materia prima.

) Una vez descargada la materia prima, se realiza una inspeccion visual que permita a

los operarios identificar los distintos tipos de productos que ingresaran al almacén.

Control de Calidad de Materia Prima:

° Antes de que la materia prima sea utilizada en la produccion, pasa por un control de
calidad visual para asegurar que cumpla con los estandares necesarios. Si la materia prima

no cumple con los requisitos, es retirada del proceso.

° Si pasa el control de calidad, se etiqueta la materia prima con un c6digo y se escanea

para su identificacion y posterior seguimiento.

Almacenamiento de Materia Prima:

° Los productos son trasladados mediante el uso de carretillas manuales y racks

plegables a sus zonas designadas.

) Los productos son almacenados de manera correspondiente a su clasificacion ABC

donde puede ser por apilamiento o racks selectivos.
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Lectura de Codigos Escaneados para Uso en Produccion:

° Al trasladar la materia prima a la produccién, se realiza una nueva lectura de codigos
escaneados para asegurar que los materiales correctos estan siendo utilizados en el proceso
adecuado. Esto permite un control preciso del inventario y evita el uso incorrecto de

materiales.

Proceso de Produccion:

° Durante la produccion, la configuracion y preparacion de maquinas se realiza en
funcién de los materiales disponibles, y la ejecucion del proceso de fabricacion se lleva a
cabo conforme a los requerimientos de la orden de produccion.

° A medida que los productos avanzan en el proceso, se realiza una inspeccion de
productos durante el proceso de produccidn para verificar que cumplen con los requisitos de
calidad.

Almacenamiento de Producto Terminado:

) Una vez completado el proceso de producciéon y aprobado en la inspeccion, los
productos finales son etiquetados con cddigos de barras que contienen informacién sobre el

lote, fecha de produccién y otros datos relevantes.

° Los productos etiquetados se envian al almacenamiento de producto terminado,

donde se organizan de acuerdo con las ordenes de pedido.

Lectura de Cddigos y Control Logistico:
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) Al salir del proceso de produccion, los productos se escanean nuevamente para
garantizar que se estan moviendo los productos correctos hacia el area de alisto o hacia las

sucursales correspondientes.

° En la etapa de alisto de pedido, se separan y cortan los productos de acuerdo con las

ordenes recibidas. Finalmente, se etiquetan antes de ser trasladados.

Lectura de Cddigos de Barra en la Sucursal:

) Al llegar a la sucursal, los productos son nuevamente leidos mediante escaneres para

confirmar su llegada y actualizar el inventario en tiempo real.

) Ademas, si los productos no cumplen con los requisitos durante el proceso de
traslado, el sistema emite un reporte de salida de proceso para identificar posibles errores.

Pesaje y Control Final:

° Como parte del control logistico, el producto etiquetado es pesado en carretillas para

verificar que el peso coincide con lo esperado, y luego es enviado a la sucursal
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Figura No. 23. Disefio de flujo con automatizacion.

Al automatizar los procesos de almacén en Mercado de las Telas, se espera una mejora
significativa en la eficiencia operativa. Las operaciones se optimizaran al reducir los errores
humanos y la carga manual, permitiendo gestionar un mayor nimero de pedidos en menos

tiempo.

Como se muestra en el cuadro No. 17. Una mayor precision en las actividades diarias reducira
los errores, lo que se traducird en menores costos operativos y un aumento en la cantidad de
rollos exitosamente producidos. Ademads, esta automatizacion establecera una base
tecnoldgica que permitira futuras innovaciones, como la implementacion de sistemas RFID,
que incrementaran aun mas la trazabilidad de los productos y la capacidad operativa del
almacén en toda la cadena de suministro, garantizando una gestion mas eficiente y escalable

a largo plazo.

Este sistema simplifica considerablemente el método de medicidn de las salidas del proceso

ya que se gestionan tanto productos defectuosos como productos listos para la venta.

Cuadro No. 17. Beneficios de la automatizacion.

Métrica Proceso Actual Nuevo disefio Mejora Estimada (%)
Automatizacion de 9% 5204 3%
procesos
Capacidad de espamo 74.99% 69.99% 504
de almacenamiento
Precision del inventario 90-95% 99-100% 5%
Errores de proceso 2% 0.05% 1.5%

Fuente: Equipo de trabajo.
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Automatizacion del proceso

La automatizacion de procesos es uno de los principales enfoques para la mejora en Mercado
de las Telas. Actualmente, el nivel de automatizacion es del 29%, y con la implementacion
del nuevo sistema automatizado, se espera que este porcentaje aumente al 52%, lo que

representa una mejora del 23% durante todo el proceso productivo.

Capacidad de espacio de almacenamiento:

La automatizacion permitird un uso mas eficiente del espacio de almacenamiento, con una
mejora estimada del 5%. Esto se traduce en un ahorro de 84,2 m2 adicionales, lo que ayudara

a liberar espacio para productos adicionales y mejorar el flujo de trabajo en el almacén.

Precisién del inventario

Actualmente, la precision del inventario se encuentra entre el 90% y el 95%. Con la
automatizacion, se espera que este porcentaje aumente al 99-100%, lo que implica una mejora
del 5%. Esto permitird un conocimiento en tiempo real de la capacidad de inventario,

facilitando la toma de decisiones y evitando faltantes o excesos.

Errores de proceso

Actualmente, los errores en los procesos son del 2%, lo que genera un promedio de cinco
rollos defectuosos diarios. Con la automatizacion, se espera una reduccion del 1.5%, lo que
significa que habra cuatro rollos menos repetidos por dia. Esto no solo reducira el
desperdicio, sino que tambiéen disminuira los costos asociados a la reposicion de productos

defectuosos.
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Capacitacion de personal

El plan de capacitacion tiene como objetivo preparar a los empleados de Mercado de las Telas
para operar los nuevos sistemas y equipos automatizados del almacén. Esto incluye el uso de
herramientas especificas que seran fundamentales para optimizar los procesos, garantizar la

precision en el manejo de inventarios y mejorar la eficiencia en las operaciones diarias.

El personal sera entrenado en la operacion de impresoras Zebra ZT411, utilizadas para la
creacion e impresion de etiquetas que facilitaran la identificacion rapida y precisa de los
productos. También se abordaré el manejo de los escéneres Zebra DS9908, empleados en la
lectura de cddigos de barras, permitiendo un control mas agil y preciso en las etapas de

recepcion, almacenamiento y despacho.

Ademas, se capacitara a los operadores en el uso de carretillas con bascula, una herramienta
gue mejora la precision en el pesaje de productos durante el almacenamiento y distribucion.
Este conocimiento permitira reducir errores en las mediciones, asegurando una mejor gestion

del inventario.

El programa de capacitaciéon incluira también una seccion dedicada al mantenimiento
preventivo y correctivo de los equipos mencionados. Este enfoque garantizara que los
dispositivos se mantengan en éptimas condiciones, minimizando posibles fallas y reduciendo

el tiempo de inactividad que podria afectar las operaciones del almaceén.

Por otro lado, se entrenara al personal del area de Tl en la integracion de las plataformas de
gestién de los dispositivos con sistemas como Microsoft Power Automate. Este conocimiento
permitird automatizar procesos clave y optimizar la trazabilidad de los productos a lo largo
de la cadena de suministro. La integracion de estas herramientas contribuird a una operacion

mas eficiente y mejoraréa la capacidad de respuesta ante las demandas del mercado.
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Con este plan, los empleados estardn capacitados para manejar los equipos y sistemas de

forma efectiva, asegurando que las mejoras tecnoldgicas se traduzcan en un aumento

significativo en la productividad del almacén y la calidad de las operaciones.

Cuadro No. 18. Plan de Implementacion Propuesta A.

Capacitaciones de

Equipos/Sistemas

procesos
automatizados

. Objetivo Lapso | Participantes | Responsable
equipos Involucrados
Capacitar en la
creacion e impresion .
Impresoras de . P Operarios de | Proveedor de
Uso de Impresoras Zebra . de etiquetas y . . .
etiquetas y L 2 dias | almacény equipos
ZT411 - codigos de barras .
codigos de barras equipo de TI Zebra
usando el software
Zebra Designer.
Ensefiar el uso
L ) ) correcto de los . Proveedor de
Operacién de Escaneres Escéneres de escéneres en procesos| 1 dia Operarios de CaUIDOS
Zebra DS9908 cddigos de barras p. almacén quip
de almacenamiento y Zebra
despacho.
Capacitar sobre el
Uso de Carretillas con Carretillas con  {uso y manejo 1dia Operarios de Jefe de
Bascula pesaje integrado |correcto de las almacén Planta
carretillas con pesaje
Software de Ensefiar la
Integracion de Power automatizacion |integracion entre el . .
. . 2 dias |Equipode Tl| Jefe de Tl
Automate (Zebray sistema de etiquetas y quip
Microsoft) Power Automate.
Capacitar al personal
- . en el mantenimiento Operarios de
Mantenimiento Equipos Zebra 'y . . P ) Jefe de
. . . preventivo y ldia | almacény
Preventivo y Correctivo carretillas . . Plantay TI
correctivo de los equipo de Tl
equipos.
Asegurar que todo el
personal se adapte a Auditoria
Plan de Gestién de Todos los equipos |las nuevas 1 Todo el interna de
Cambios involucrados  |tecnologias y semana | personal curva de

aprendizaje

Fuente: Equipo de trabajo.
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5.1.3 Evaluacion financiera

El cuadro No. 19. Presenta los costos estimados para la implementacion del proyecto de
automatizacion de procesos en el almacén de Mercado de las Telas. Incluye gastos en
capacitacion, adquisicion de equipos, integracion de sistemas, y mantenimiento, con un costo
total de 5,460,875.

Cuadro No. 19. Costos del proyecto.

Concepto Costos ()
Capacitacion Impresoras Zebra ZT411 215,180
Costo de equipos Zebra ZT411 1,364,610
Capacitacion Escaneres Zebra DS9908 107,590
Costo de equipos Zebra DS9908 360,675
Capacitacion Carretillas con Bascula 107,590
Costo de equipos Carretillas 1,746,912
Integracién Power Automate 215,180

Costo de Implementacion Power Automate (109,127

Mantenimiento Preventivo y Correctivo  |€107,590

Costo de Equipos Mantenimiento 50,525
Plan de Gestion de Cambios 1,075,898
Costo total del proyecto 5,460,875

Fuente: Equipo de trabajo.
El cuadro No. 20 muestra los ahorros estimados que se generaran tras la implementacién del

proyecto. Los ahorros mensuales alcanzan los ¢7,200,000 en sobreproduccion evitada y

233,766 en el almacenamiento de esta.
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Cuadro No. 20. Ingresos del proyecto.

Concepto Ingresos/Ahorros (%)

Ahorros mensuales estimados |€7,433,766

Ahorros anuales estimados 89,205,192

Fuente: Equipo de trabajo

El analisis financiero del proyecto muestra resultados positivos y prometedores. La tasa de
corte anual utilizada fue del 13%, con una tasa de corte mensual del 1.10%, lo que representa
un costo de oportunidad razonable para la evaluacion de la inversion. Los resultados del

calculo arrojan:

Tasa Interna de Retorno (TIR)

La TIR para este proyecto es del 81%, lo cual indica una alta rentabilidad, superando

ampliamente la tasa de corte anual del 13%. Esto sugiere que la inversion generara retornos

significativos en comparacién con otras alternativas de inversion.

Valor Actual Neto (VAN)

después de descontar los flujos futuros exceden los costos de la inversion inicial. Un VAN

positivo refuerza la viabilidad econémica del proyecto.

Periodo de Recuperacion (PR)

La inversion se recupera en 3 meses 'y 7 dias, lo cual es un tiempo de retorno bastante rapido.

Esto permite que los recursos invertidos se recuperen en el corto plazo, minimizando riesgos

y mejorando la liquidez para futuras inversiones.
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5.2 Redisefio de almacén

5.2.1 Evaluacioén Técnica

Se identificaron todas las actividades que se desarrollan dentro del almacén, clasificandolas
en areas clave como la zona de equipos, zona de alisto, almacenamiento, maquinas, entre
otras. Estas areas fueron seleccionadas de acuerdo a su funcion y relevancia dentro de la
operacion general del almacén. También se midieron las areas de cada una de las zonas
identificadas, asignando un total de metros cuadrados a cada espacio segun las necesidades
especificas de la operacion. El area de almacenamiento, por ejemplo, ocupa la mayor
superficie, dado que representa el espacio mas critico para la operacién diaria, seguido por
las areas de equipos y alisto, con espacios de 18,3 m2y 17,1 m?, respectivamente

Con base en los requerimientos operativos y el analisis de las interrelaciones entre las areas,
se desarrollé un diagrama de relaciones ver Figura No. 24. Este diagrama nos permitio
visualizar las interdependencias entre las zonas, donde se clasificaron segun su necesidad de

proximidad utilizando un codigo alfabético:

° A (Obligatorio): Estas areas requieren estar en estrecha proximidad debido a la

frecuencia de interaccion o dependencia operativa.

° E (Esencial): Zonas que deben estar relativamente cerca, aunque no es tan critico

como en las areas con "A".

° I (Importante): La proximidad facilita la operacion, aunque no es crucial.

) O (Opcional) y U (Indiferente): Estas areas no requieren una proximidad especifica,

por lo que se pueden ubicar més distantes entre si.
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Cuadro No. 21. Cuadro de factores relevantes.

NUmero

Descripcién

Acumulacion de desechos

Personal comin

Movimiento de elevadores

Comparten mismo espacio

gl ] W] N]| B

Frecuencia de movimiento

Fuente: Analisis De la Planeacidn sistematica de la distribucién

Cuadro No. 22. Diagrama de relaciones.

Zona 7| 8 9 |Superficie | Relacion
m2
ul | U
1 Maquinas 97,9 9,52%
2] 1,2 5
ul A U
2 |Zona de Equipos 18,3 42,86%
2| 45 4
ul | U
3 | Zona de Alisto 17,1 21,43%
2| 1,5 2
Ul E U
4 | Zona de pesaje 2,1 9,52%
21135| 2
ul u U
5| Zona de carga 47,4 4,76%
2| 2,3 2
ul A U
6 | Almacenamiento 957,5 9,52%
2(1,25| 2
(0]
7 Comedor 31,2 1,19%
2,45
U
8 | Corte de tela 97,9 1,19%
4
9 Oficinas 23 0,00%

Fuente: Equipo de trabajo.
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En el cuadro No 21 y No 22 se consideraron factores como la frecuencia de movimiento, la
acumulacion de desechos, y la presencia de personal comun, entre otros. Estos factores

fueron ponderados numéricamente en funcion de su relevancia para cada area.

El analisis de la Planeacion Sistemética de la Distribucion reveld la necesidad de contar con
zonas de equipos en todos los niveles del almacén para asegurar un acceso mas eficiente y
minimizar tiempos de transporte de materiales y herramientas. Ademas, se identifico la
posibilidad de eliminar el proceso de pesaje, dado que este paso no aporta valor significativo
al flujo operativo y puede ser reemplazado por la integracion de nuevas tecnologias de control
automatizado de inventarios, lo que optimizard ain mas el tiempo de procesamiento y

reducira costos operativos.

Finalmente, el layout resultante del andlisis de la PSD muestra una distribucion permite
visualizar soluciones que reduzcan el tiempo de transporte interno, mejoran el flujo de

trabajo, y permiten un manejo eficiente de materiales, maquinaria y personal.

!

Zona de ZEE I3
alisto  —

b = e

S Zona de
Corte de tela pesaje

— |

Maquinas i

—

Almacenamiento Zona de carga

Oficinas Comedor

Fuente: Analisis De la Planeacién sistematica de la distribucién

Figura No. 24. Diagrama de relaciones
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1. Seiri (Clasificacion):

En esta fase, se identificaron y eliminaron las areas y procesos que no aportaban valor, como
la zona de pesaje. Ademas, se clasificaron los productos y equipos por categorias,
optimizando su ubicacion segin su importancia y frecuencia de uso. En el cuadro No. 23 de
manejo por categoria, se puede observar como los equipos se han distribuido en las zonas
clave del almacén, asegurando que cada zona esté equipada con las herramientas adecuadas
para sus operaciones especificas.

Se redujo la densidad de desechos de un 9,78% a un 5,14%, lo que refleja la eliminacion de
materiales innecesarios y una mejor gestion de residuos. Esto liberd espacio que se puede
utilizar para mejorar la capacidad de almacenamiento, como se muestra en la Cuadro No. 25,

donde la capacidad de almacenamiento ha mejorado del 74,99% al 75,23%.

2. Seiton (Orden):

La organizacidn de los equipos y productos se realizé con el objetivo de facilitar el acceso y
laidentificacion. El layout incluye racks selectivos para productos de alta rotacion y apilacion
en el piso para productos que no requieren acceso inmediato. La tabla de SKU’s y zonas de
ubicacion muestra cémo los productos se han distribuido segin su categoria (A, B, C),
optimizando su control y manejo con sistemas LIFO y FIFO para los productos terminados

y materia prima.

La inclusidn de pallets metalicos desplegables y apilables permite un manejo mas eficiente,
maximizando el uso del espacio en zonas clave (zonas 2, 4, 7, 8) con un total de 102 pallets
disponibles los cuales cuando no se utilizan se pueden almacenar para mantener areas
despejadas. La estandarizacion de equipos en todas las areas del almacén asegura que los
empleados no pierdan tiempo buscando herramientas, lo que mejora la productividad.
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Cuadro No. 23. Manejo por categoria

. Zonas de . .
Categoria L, Estrategia Método de control
ubicacion
Control por etiquetado (lectura de
Productos A I2A, I3A LIFO, Apilable cédigos de barra, escaneo al
entrar/salir)
. Control por escaneo (lectura de
Productos B I2B, I2E, I3D | LIFO, Apilable | , . P o ( .
cbdigos y seguimiento automatizado)
LIFO, Rack Sistema de ubicacidn fija y escaneo
Productos C 12C, I13B, 13D ) I . dhicaclon fja y o
selectivo de etiquetas para trazabilidad
Producto FIFO, Rack Etiquetado al flnall’za_r el proceso y
. P1, P2 selectivo lectura de codigos en
terminado almacenamiento
Envio a . . .
Producto v Medicion y trazabilidad de cantidad
def P1 sucursal para de rollos defectuosos
efectuoso liquidacion
. Control por cédigo de barras (lectura
Rollos de papel Zona 12D LIFO, Apilable 'p. .|.g ( - N
al recibir y utilizar en produccion)
Control por lote y fecha de
Tintas S1A LIFO, Apilable | vencimiento (gestion de inventario
rotativo)
Carritos de Compactar (.?orftrol por IOtE y fec.ha de .
q h DS desechos vencimiento (gestion de inventario
€secnos rotativo)
Bloques de Plan reciclaje Indicador de _p,)eso para IIevar. ?ontrol
DS, DI actual de generacion y compactacion de
desechos desechos

Fuente: Equipo de trabajo.

3. Seiso (Limpieza):

Para garantizar un ambiente de trabajo limpio y seguro, se establecié un sistema de gestion
de desechos en el almacén. En la tabla de equipos, se observa la asignacion de carretillas de
desechos en la zona 7 para facilitar la recoleccion y eliminacion eficiente de residuos.
También se establecieron procedimientos de limpieza periddica para asegurar que el espacio

se mantenga libre de obstrucciones y en condiciones 6ptimas.
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La densidad de desechos disminuy6 en un 4,63% como resultado de un sistema de limpieza

mas eficiente, con contenedores ubicados estratégicamente para evitar la acumulacion de

residuos.

La limpieza regular mejora la seguridad del almacén y reduce los tiempos de inactividad

debido a la necesidad de despejar el area.

4. Seiketsu (Estandarizacion):

Para mantener la eficiencia y el orden a largo plazo, se estandarizé el uso de equipos y se

crearon procedimientos de almacenamiento y manejo de productos. Cada nivel del almacén

cuenta con zonas de equipos, observado en el cuadro No. 24. Asegurando que los equipos

necesarios estén disponibles en todo momento. La estandarizacion también incluye el uso de

racks selectivos y apilamiento en el piso para diferentes categorias de productos (A, B, C),

como se detalla en el cuadro No.23 de Manejo por categoria.

Cuadro No. 24. Equipamiento de almacén

Equipos Necesarios Zona de equipos Cantidad total

Pallet metalico desplegable y apilable 2,4,7,8 102
12mLxImAx12mH

Carretilla de tela 2,5,6 8
Carretilla de desechos 7 11
Montacargas 3 1
Carretilla de mano 1,2,3,4,56,7 7
Apiladora 1 1
Escalera movil 5,6 2

Fuente: Equipo de trabajo.

El uso estandarizado de equipos, como carretillas de mano y montacargas, asegura que los

empleados puedan trabajar en cualquier area del almacén sin necesidad de transportar
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equipos de una zona a otra. Este nuevo disefio permite que en la simulacion del diagrama de

recorrido la distancia promedio de las areas del almacén hacia el elevador sea de 9.25m.

La estandarizacion mejora la fluidez del trabajo, lo que se refleja en la reduccion del indice

de saturacién del almacén en un 12,10%.

Los racks metalicos desplegables y apilables han sido disefiados para cumplir una doble
funcién dentro del almacén, maximizando la eficiencia del espacio. Estos racks, ademas de
ser apilables, permiten organizar los productos de manera similar a los racks selectivos, ya

que al apilarse, proporcionan un acceso directo a los productos almacenados en cada nivel.

5. Shitsuke (Disciplina):

La disciplina es clave para mantener los beneficios obtenidos con las 5S. Se han establecido
indicadores para asegurar que los estandares de clasificacion, orden, limpieza y
estandarizacion se mantengan en todo el almacén. Ademas, se capacita al personal para seguir

los procedimientos establecidos y mantener la organizacion y limpieza del almacén.

El personal del almacén ha sido capacitado para seguir un plan de manejo de materiales y
desechos, asegurando que los procedimientos de las 5S se apliquen correctamente en todas
las areas. La aplicacién continua de las 5S garantiza un entorno de trabajo eficiente y seguro,
con un 51,23% de mejora en la capacidad de almacenamiento pico.

La eleccion de la metodologia 5S para el disefio del almacén en Mercado de las Telas se basa
en su enfoque préactico y efectivo para mejorar la organizacion, limpieza y estandarizacion
de espacios de trabajo. A diferencia de otros modelos de disefio de almacenes que pueden
centrarse exclusivamente en la disposicion fisica de los elementos, las 5S abordan tanto el
orden como la cultura operativa, fomentando un ambiente de trabajo en el que cada elemento
esté en el lugar adecuado y se mantenga bajo estdndares constantes de limpieza y

organizacion.
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La implementacion de 5S permite optimizar el uso del espacio de manera continua y
adaptable, reduciendo el tiempo de busqueda de materiales, minimizando los desechos, y
promoviendo la eficiencia en el flujo de productos. Ademas, esta metodologia facilita la
identificacion y eliminacion de elementos innecesarios, contribuyendo a la mejora del flujo
de trabajo y a la disponibilidad rapida de inventario. Al involucrar a todo el equipo en el
proceso, las 5S no solo mejoran la disposicidn del almacén, sino que también fortalecen la
disciplina y el compromiso con el mantenimiento del orden y la eficiencia a largo plazo. Por
estas razones, las 5S se presentan como una solucién integral y sostenible para el redisefio
del almacén, alinedndose perfectamente con los objetivos de organizacion y optimizacion de

Mercado de las Telas.

Cuadro No. 25. Beneficios de redisefio de almacén

Actual Nuevo |Diferencia|m?2 adicionales/ahorrados
disefio
Capacidad utilizada (m2) 74,99% 4m? (utilizados
75,23% ..
adicionales)
Densidad de desechos en almacén | 9,78% 5,14% 57.2 m? (ahorrados)
T - -7 7 0 2
Indice de saturacion de almacén 75,23% 63.13% 19.98 m2 (ahorrados)
(m3)
Capacidad de almacenamiento 100,86% | 49,62% 845.29 m? (ahorrados)
pico
Distancia promedio hasta 11.87 9.25 2.62 m (ahorrados)
elevador (m)
Total 851,9 m? (ahorrados)

Fuente: Equipo de trabajo

5.2.2 Evaluacion Operativa

La Evaluacion Operativa del redisefio del almacén se enfoca en analizar la implementacién
de las nuevas estrategias y la forma en que estas afectaran las operaciones diarias. En esta
fase, se busca garantizar que los procesos de manejo de productos, almacenamiento y flujo

de materiales dentro del almacén sean mas eficientes, aprovechando al maximo los recursos
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disponibles. A continuacion, se detallan las fases clave de este proceso, desde la

reorganizacion del layout del almacén, se muestran en el cuadro No. 26.

Cuadro No. 26. Plan de implementacion Propuesta B.

Fase Objetivo Participantes Lapso Recursos
Necesarios
Reorganizacion del layout del Cinta de demarcacién
o i L Jefe de plantay
Reorganizacién |almacén (Optimizacion de . . de suelos,
_ L Operarios de 2 dias .
de Procesos espacio), Instalacion de racks bodeqa herramientas de
y zonas de apilamiento 9 medicion.
L Compra y distribucion de
Adquisicion de . pray , . Presupuesto
) equipos en las areas Gerencia, .
Equipos y : L . aprobado, lista de
o asignadas (Estandarizacion), |Operarios de 1 semana .
distribucion en o, o proveedores, equipos
Capacitacion del personal en [mantenimiento
planta . nuevos.
uso de equipos nuevos
Capacitacién sobre el uso de .
N . Todo el Equipos en sus
Capacitacion nuevos equipos, . .
o personal 2 dias |respectivas
del Personal estandarizacién de procesos |. o
. involucrado ubicaciones.
y métodos de control.
.. |Integracion de sistemas de Reporte de salida de
Implementacion L, .
, control para la medicion de Jefe de planta, . proceso, sistemas de
de Métodos de . - . 1 dia o
desperdicios y seguimiento Operarios medicién de
Control . .
del rendimiento del proceso. desperdicios.
L, - Informes de
Evaluacion de la efectividad ~
L, . -, L desempernio,
Evaluacion y del plan de implementacion y |Gerencia, jefe
. . ) 1 semana |encuestas de
Ajustes ajustes necesarios en los de planta, Tl

procesos y recursos.

satisfaccion del
personal.

Fuente: Equipo de trabajo

5.2.3 Evaluacion Financiera

Este cuadro detalla los costos asociados con diversos elementos necesarios para la realizacion

del proyecto, incluyendo materiales especificos y mano de obra. Los elementos listados van

desde cintas de demarcacion de diferentes colores hasta equipos como apiladoras y escaleras,

asi como el costo asociado a mano de obra y capacitaciones. Se puede observar el desglose

en el cuadro No. 27.
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Cuadro No. 27. Plan de implementacion

Descripcion Total

Cinta para demarcacion de pisos azul Z175.150
Cinta para demarcacion de pisos €702.125
amarilla

Cinta para demarcacion de pisos blanca| ¢140.425
Botadero rejillas cromo 92x92 cm 1.490.797
Escaleras con ruedas 2.76m 1.688.206
Estibadora manual 1000Kg 72.084.814
Mano de obra y capacitaciones Z1.963.513
Costo total del proyecto 8.245.030

Fuente: Equipo de trabajo.

Los ahorros y mejoras en eficiencia obtenidos por mes como resultado del redisefio de la

planta, en términos de espacio y operacion son visualizados en el cuadro No 28. Se analizan

diversas métricas como la capacidad utilizada, densidad de desechos, indice de saturacion

del almacén, y la capacidad de almacenamiento en pico, destacando los metros cuadrados

ahorrados en cada categoria

Cuadro No. 28. Ingresos mensuales por redisefio de planta

Concepto Ahorros en colones| m2 adicionales/ahorrados
Ahorro mensual estimado 3,687,875.1 851,9 m?
Ahorro anual estimado 744,254,501

Fuente: Elaboracion propia

El analisis financiero del proyecto muestra resultados positivos y prometedores. La tasa de

corte anual utilizada fue del 13%, con una tasa de corte mensual del 1.10%, lo que representa
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un costo de oportunidad razonable para la evaluacion de la inversion. Los resultados del

calculo arrojan que:

Valor Actual Neto (VAN)

El proyecto tiene un VAN de ¢21,153,277.38, lo cual indica que ¢l valor presente de los

flujos de efectivo futuros excede el costo de la inversion inicial.

Tasa Interna de Retorno (TIR)

La TIR del proyecto es del 24%, lo cual excede la tasa de corte anual del 13%. Esto sugiere
que la inversién es financieramente viable y generara retornos atractivos, haciendo que el

proyecto sea rentable en el largo plazo.

Periodo de Recuperacion (PR)

La inversion se recupera en 6 meses y 11 dias, mostrando un retorno en el corto plazo. Esto
significa que los recursos invertidos se recuperaran rapidamente, mejorando la liquidez de la

empresa para futuras inversiones o proyectos.

5.3 Priorizacion de soluciones

A través del cuadro No 29, se destacan las puntuaciones obtenidas en cada criterio, mientras
que la figura visualiza como se posicionan los proyectos en relacién al impacto y el esfuerzo,

facilitando la comparacion y la priorizacién para su implementacion.

Para la implementacidn inicial, hemos decidido priorizar el Proyecto B. Esta decision se
fundamenta en su alto impacto en areas clave, como la importancia estratégica y la mejora
en la satisfaccion de los empleados, lo que lo convierte en una opcién alineada con los
objetivos a largo plazo de la empresa. Aunque el esfuerzo necesario es mayor, los beneficios

potenciales y la relevancia de este proyecto superan los recursos que se invertiran, su
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implementacion permitira optimizar procesos internos y generar mejoras significativas en el

funcionamiento general de la empresa. Al final de la implementacién del Proyecto B se

procedera a la implementacién del Proyecto A ya que ambos proyectos son incluyentes para

una solucion integral. El resultado se observa en la figura No. 26.

Cuadro No. 29. Andlisis de Impacto-Esfuerzo.

Criterio

Importancia

Proyecto A

Proyecto B

Esfuerzo

Inversion

Requerimientos de jornada de trabajo

Tiempo de implementacion

Complejidad

Probabilidad de éxito

Impacto

Impacto en el negocio

Impacto en satisfaccion del cliente

Importancia estratégica

Apalancamiento

G| | L] W] 1| W[ W| W|

W[l PR, W W] R W] R

O| O Pr| P O] W| P| ©|]

Probabilidad de éxito

w

w

=

Impacto en satisfaccion del empleado

Impacto en defectos/tendencias

Score total Esfuerzo

37

85

Score total Impacto

92

178

Esfuerzo Estandarizado

2,47

5,67

Impacto Estandarizado

3,54

6,85

Escala de importancia por categoria

No importante

Importancia muy baja

Importancia media

Importancia alta

Importancia muy alta

Q| |l WO N]|
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Fuente: Equipo de trabajo

1o Matriz de Impacto Esfuerzo

Proyecto B

Impacto

Proyecto A
x

Esfuerzo

Fuente: Equipo de trabajo
Figura No. 26. Matriz Impacto-Esfuerzo.

5.4 Cronograma

El cronograma de implementacion se desarrollara en varias etapas bien estructuradas,
mostradas en el cuadro No 30. Comenzando con la reorganizacion del almacén. Esta fase
inicial busca optimizar el uso del espacio disponible mediante la instalacion de racks
adecuados y la definicion de zonas especificas para las diferentes actividades operativas,
como recepcion, almacenamiento, preparacion de pedidos y despacho. Este redisefio
permitira mejorar el flujo de trabajo, facilitando el acceso a los materiales y garantizando que
las operaciones sean mas agiles y ordenadas. La disposicién adecuada del almacén también
reducira tiempos muertos, evitard obstrucciones y garantizara que las areas criticas estén

alineadas con los nuevos procesos.
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Tras completar la reorganizacion, el proyecto avanzard hacia la implementacion de

tecnologia, un componente esencial para la solucion integral del problema. Esta fase incluye

la capacitacion del personal en el manejo de herramientas especificas, como impresoras de

etiquetas, escaneres de cddigos de barras y carretillas con bascula. Estas tecnologias no solo

agilizan las tareas diarias, sino que también aumentan la precision en el control de inventarios

y reducen errores asociados con procesos manuales.

Cuadro No. 30. Diagrama de Gantt de implementacion.

Diagrama de Gantt Semanas del Proyecto

Actividad

Setiembre [ Octubre | Novimbre | Diciembre Enero Febrero

Proyecto Redisefio de Almacén

Adquisicin de Equipos

Reorganizacion de Almacén

Capacitacion del Personal

Evaluacion y Ajustes

Automatizacion de procesos

Adquisicion de Equipos

Implementacion de tecnologas

Reorganizacion del proceso

Capacitacion del Personal

Evaluacion y Ajustes

Ajustes de control

Medicion del desempefio de indicadores

TI2[34(1[2 3[4 1)2|3[4|L|2(3]4[1|2]3]4]1]2|34

Ajuste y evaluacion de nuevos indicadores

Fuente: Equipo de trabajo.

Un aspecto clave de este plan es la integracion progresiva de sistemas automatizados, como

Power Automate, que facilitaran la trazabilidad y el seguimiento de los productos en tiempo

real. La automatizacion permitird centralizar la gestion de inventarios y vincular los
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diferentes procesos, desde la recepcion de materiales hasta el despacho de productos
terminados. Ademads, garantizard que todas las operaciones sean coherentes y estén

conectadas, optimizando asi la cadena de suministro en su conjunto.

Ambos proyectos, la reorganizacion del almacén y la implementacion tecnoldgica, son
interdependientes y complementarios, ya que juntos abordan los aspectos operativos y
tecnoldgicos del problema. La reorganizacion del almacén crea una base sélida para soportar
las nuevas herramientas, garantizando que el espacio y los flujos estén alineados con las
necesidades del sistema automatizado. Por otro lado, la implementacion tecnoldgica
maximiza los beneficios de la reorganizacion, al afiadir precision, trazabilidad y eficiencia

operativa.

Este enfoque integral asegura que cada elemento del almacén funcione de manera cohesiva.
La combinacién de un disefio fisico optimizado y la automatizacién tecnolégica no solo
resuelve los problemas actuales, sino que también prepara al almacén para futuras demandas,
garantizando sostenibilidad y competitividad a largo plazo. En ultima instancia, ambos
proyectos trabajan en conjunto para ofrecer una solucién completa, eliminando ineficiencias,
minimizando costos operativos y mejorando la capacidad de respuesta del almacén ante las

exigencias del mercado.

5.5 Matriz RACI

La matriz RACI del cuadro No. 31. Clarifica los roles y responsabilidades de cada
participante en el proyecto. En ella se establece quien es Responsable (R) de llevar a cabo las
actividades, quién tiene el rol de Aprobador (A) para dar el visto bueno final, quién debe ser
Consultado (C) para obtener su opinion o validacion, y quién debe ser Informado (1) sobre el

progreso o los resultados de las tareas.
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° El Jefe de Planta es el principal responsable en la mayoria de las actividades, como
la capacitacion y la integracion de nuevos sistemas, asegurandose de que los operarios estén

preparados y los procesos implementados correctamente.

° Mientras tanto, el Gerente General tiene el rol de Aprobador (A) en actividades clave,
como la adquisicion de equipos y la evaluacion de los resultados, para garantizar que las
decisiones importantes cumplan con los objetivos del proyecto.

) El Departamento de TI desempefia un papel de apoyo crucial, siendo Consultado (C)
e Informado (I) en actividades técnicas, y en algunos casos, como la integracion de sistemas

automatizados, toma la responsabilidad directa.

° Los Proveedores de Equipos estan involucrados en la capacitacion técnica de los
equipos, y los operarios son los Responsables (R) directos de aplicar lo aprendido en las

operaciones.
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Cuadro No. 31. Matriz RACI.

. Proveedores : .
.. ren f rari . Manteni-| Equi
Fase/Actividad Gerente| Jefe de| Opera 0? de de Equipos a_ e quipo
General | Planta | Almacén miento | de TI
Zebra

Identificacion de | R | | | |
Personal Clave
Capacitacién en
Impresoras Zebra ZT411 A ! R R ! !
Capacitacion en
Escaneres Zebra DS9908 A ! R R ! !
Capacitacion en
Carretillas con Béscula A R R | ! ¢
Integracion de Power | R C | | R
Automate
Manten!mlento . | R | | R |
Preventivo y Correctivo
Plan d.e Gestion de A R | | | R
Cambios
Adquisicion de Equipos A R | c | |
Nuevos
Evaluacion y Ajustes A R I I C I

Fuente: Equipo de trabajo
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5.6 Project Charter

El Project Charter en la figura No. 27. Establece las bases para el proyecto, proporcionando

una vision clara de los objetivos, el alcance y los recursos involucrados.

SIX SIGMA PROJECT CHARTER
COMPANIA MERCADO DE LAS TELAS
Propuesta de mejora en la gestion interna de jo de ias para la empresa Mercado de las Telas durante el lll

PROYECTO: cuairimestre del 2024,
DEPARTAMENTO: Almacén principal
PROCESO: Produccion y Al miento

CASO DE NEGOCIO MIEMBROS DE EQUIPO NOMERE DEPARTMENTO

CHAMPION/SPONSOR |Alonso Vargas CEQ
MASTER BLACK BELT
BLACK BELT
La necesidad de mejorar la utilizacién de espacio y manejo de PROCESS OWNER | Jefe de Planta
inventarios. DISENO | Isaac Arroyo Rojas
OTROS MIEMBROS | Operarios Produccién
Operarios Mantenimiento
PROJECT LEADER Técnicos IT
Isaac Arroyo Rojas
PROBLEMA/OPORTUNIDAD/DECLARACION CUADRO DE ACCIONISTAS
" . . ) Grerente General

El aumento de acumulacion de inventario generacion de desechos Jefe de Planta

afecta profundamente el desempefio de las operaciones Departamento de T|

OBJETIVO DEL PROYECTO ALCANCE, LIMITACION Y SUPUESTOS DEL PROYECTO

Alcance:Optimizacion de inventarios, almacenamiento y distribucion sin
afectar produccion ni administracién. Capacitacion del personal para
Disefiar un sistema eficiente de gestion de inventario y distribucion adoptar nuevas tecnologias.

para aumentar el espacio disponible y optimizar las operaciones. Limitantes:

Implementacién gradual debido a posibles limitaciones de compatibilidad
de tecnologia o software,

PRELIMINARY PLAN PREPARADO POR:

FECHA:

FECHA FECHA
FASE PLANEADA | REAL FIRMA:
DEFINIR| 1012024 | 119/2024
MEDIR| 12/9/2024 19/9/2024 APROBADO POR:

AMNALIZAR 20/9/2024 281912024

DISENAR| 301972024 | 51072024 FECHA:
VERIFICAR| 6/10/2024 | 31/10/2024

FIRMA:

Fuente: Equipo de trabajo.

Figura No. 27. Project Charter de proyecto.
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5.7 Gestidn de riesgos

Cuadro No. 32. Andlisis de fallas FMEA.

Efecto del Modo Causa Accion
Proceso Modo de Falla . RPN
de Falla Potencial Recomendable
Lo Incorrecta Pérdida de Disefio Revisar y ajustar
Optimizacion L . .
de Espacio organizacion del capacidad de deficiente del 140 |el layout durante
P layout almacenamiento layout las pruebas
Instalacion Verificar
Optimizacion Racks selectivos |Riesgo de colapso y| incorrecta o 81 instalacion y
de Espacio mal instalados dafio de productos | materiales materiales
deficientes adecuados
Exceso de Capacitar al
Optimizacion apilamiento en Pérdida de Falta de 240 personal sobre
de Espacio areas no productos capacitacion limites de
permitidas apilado
. Implementar un
o Falta de Retrasos en el Mal manejo p_
Estandarizacio . - . . . sistema de
. disponibilidad de manejo de del inventario 120 .
n de Equipos . . monitoreo de
equipos productos de equipos .
equipos
: Capacitacién
.., |Usoinadecuadode| . . . P
Estandarizacio . Dafios a los equipos Falta de adecuada para
. los equipos por los o 210
n de Equipos . y productos capacitacion todos los
operarios .
operarios
L Pérdida de Problemas de Revisiones y
Automatizacid Fallos en el - o
. trazabilidad, errores| software o 144 | actualizaciones
n de Procesos |sistema de escaneo . . -
en inventario hardware periddicas
L Etiquetas . .
..., | Cddigos de barra Erroresen la q Verificar calidad
Automatizacio | . . e defectuosas o . -
incorrectos o mal | identificacion de 175 | de impresiony
n de Procesos . errores en .
impresos productos ) . equipos
impresién
Desconocimiento .
o . Capacitar
Automatizacié | del sistema por Errores en el uso Falta de .
. o 120 | operarios en el
n de Procesos parte de los del sistema, retrasos| capacitacion .
. uso del sistema
operarios
- Establecer un
. Falta de Pérdida de control Falta de .
Monitoreo del . .. sistema de
seguimiento y sobre el avance y revisiones 84 o
Proyecto . , seguimiento
ajuste en los KPI’s los resultados regulares .
continuo

Fuente: Equipo de trabajo.

El cuadro No 32. Muestra el anélisis de fallas con sus respectivas acciones recomendables.
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5.8 Plan de contingencia.

Cuadro No. 33. Contingencia de fallas.

Optimizacion de Espacio

Falla Contingencia Responsable Accion Preventiva
. ) Jefe de Planta, . . .
Incorrecta Revisar y ajustar el layout antes de la operarios de Simulaciones previas
organizacion del  |implementacion, simulando flujos de trabajo para rF:) d;cciti 0 con herramientas de
layout PIEver errores. P Y software.

mantenimiento

Racks selectivos
mal instalados

Realizar inspecciones periddicas de los racks,
verificando la estabilidad estructural.

Departamento de
Mantenimiento

Uso de matenales
adecuados y personal
capacitado.

Exceso de
apilamiento en dreas
no permitidas

Implementar limites visuales y capacitar sobre los
limites de apilado.

Jefe de Planta

Inspecciones diarias
del drea de apilado.

Estandarizacion de Equipos

Falta de
disponibilidad de
equipos

Establecer un sistema de reservas y tiempos de
respuesta rapidos para fallas de equipos.

Operarios de
mantenimiento

Monitoreo continuo de
los equipos criticos.

Uso madecuado de

Capacitacion recurrente del personal y

Manual de uso y

los equipos por e : Jefe de Planta SUPETVISOres
: supervision constante de operarios. :
operarios designados.
Equipos fuera de . : Plan documentado de
ok . Implementar un plan de mantenimiento Operarios de ke
servicio por falta de : : ' o mantenimiento
- preventivo obligatorio. Mantenimiento :
mantenimiento preventivo.

Fallos en el sistema
de escaneo

Contar con respaldo manual y soporte técnico
inmediato para fallos.

Departamento de

T1

Revisiones y
actualizaciones de
software y hardware.

w
=]
o
2
=
=9
= Codigos de barra TR Operarios de | Control de calidad en
'g ~OC18 ) Implementar verificacion visual y de software P : . .,
g incorrectos o mal T Al Almacén, la impresion y
= . para detectar errores en codigos de barra. . S L3
ﬁ Impresos Supervisores | auditorias periodicas.
bt . Capacitacion adecuada
Desconocimiento . S : Recursos
E . Desarrollar médulos de capacitacion continua y . antes de la
= del sistema por p . Humanos, Jefe de | . 2y
5 ' un sistema de tutoria interna. implementacion de
operarios Planta :
sistemas.
S =] A izacién d
= . ", Tt . utomatizacion de
§ o |Falta de seguimiento |Establecer un comité de seguimiento de KPI's y | Responsable del o
= ) . . KPI's y alertas para
= © |y ajuste en los KPI's |automatizar el seguimiento. Proyecto :
=S desvios
& S.
=

Fuente: Equipo de trabajo.

El plan de contingencia mostrado en el cuadro No. 33 se basa en el resultado del anélisis de

riesgos realizado previamente.
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5.9 Plan de capacitacion

Cuadro No. 34. Plan de capacitacion de personal.

Equipo Objetivo Responsables | Frecuencia Motivo
Pallet Capacitar en el manejo Asegurar el uso adecuado y
metalico |seguro, correcta Inicial / seguro para evitar
S . Jefe de planta . -
plegable |apilamiento y despliegue Anual accidentes y maximizar el
y apilable |del pallet uso de espacio
. Entrenar en el uso eficiente - Mejorar la productividad y
Carretilla . Inicial / . .
y correcto manejo para Jefe de planta reducir la fatiga de los
de tela . .. Anual
reducir el esfuerzo fisico empleados
... |Capacitar en la gestion i
Carretilla P g . - Garantizar una correcta
adecuada de desechos, uso |Operarios de |Inicial / L
de . i . . gestion de los desechos y
de la carretilla para evitar |mantenimiento | Trimestral . L
desechos . evitar contaminaciones
derrames 0 mal manejo
Formacion en el manejo . ~
. . - Evitar dafios en productos y
Montacar |seguro, mantenimiento Operarios de |Inicial / . L
e - . mejorar la eficiencia
gas bésico y procedimientos  [almacén Anual .
. operativa
operativos
Carretilla . . L
aletera Capacitar en el correcto Mejorar la precision del
Emnual uso de la basculay pesaje |Operarios de |Inicial / pesaje para inventarios y
con para garantizar la precision [almacén Trimestral |reducir errores en control de
. en las mediciones peso
bascula
Capacitar en la creacion, -
. ., . - Asegurar el uso eficiente del
Zebra impresion de etiquetas y el Técnico de TI Inicial / eqUIno v evitar tiempos de
ZT411  |mantenimiento basico de la Trimestral |. a p _y P
. inactividad por fallas
impresora
Entrenamiento en el uso . .
, - Mejorar la velocidad y
Zebra adecuado del escéner, . Inicial / .
. L . Técnico de Tl . precision en el escaneo para
DS9908 |configuracion y manejo de Trimestral . .
- control de inventarios
codigos
Capacitar en la aplicacion Garantizar que las etiquetas
Etiquetas |correcta de las etiquetas Operarios de [Inicial / se apliguen correctamente
VOID para garantizar la seguridad |produccion Trimestral |para evitar manipulaciones
en el control de activos no autorizadas

Fuente: Equipo de trabajo

En el cuadro No. 34 se puede observar como se divide en etapas la implementacion del

redisefio del almacén.
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5.10 Actividades de control

5.10.1 Monitoreo y seguimiento

El monitoreo y seguimiento son elementos fundamentales para asegurar el éxito de la
implementacién de nuevos procesos y la optimizacion en las operaciones del almacén. Este
proceso implica una evaluacién continua de los indicadores clave de desempefio (KPIs) que

permiten medir el progreso y detectar posibles areas de mejora.

Cuadro No. 35. Monitoreo de desempefio.

Frecuencia de

KPI Descripcién Responsable

Monitoreo
. . . Porcentaje de discrepancia entre
Exactitud del inventario |. . . Mensual Jefe de planta
inventario fisico y digital
e . Porcentaje de capacidad de
Utilizacion del espacio J . P - Mensual Jefe de planta
almacenamiento utilizado
Relacién entre el volumen
indice de saturacion almacenado y la capacidad total del |Semanal Jefe de planta

almacén

Porcentaje de desechos generados
Manejo de desechos durante el proceso respecto a la Cada 3 dias Jefe de planta
produccion total

Porcentaje de productos defectuosos
Defectos de produccion  |en comparacion con el total A diario Jefe de planta
producido

Fuente: Equipo de trabajo

En el cuadro No. 35. Se muestran los indicadores de rendimiento mas relevantes que se deben

analizar continuamente durante las operaciones de almacenamiento y produccion.
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5.10.2 Mantenimiento preventivo

El mantenimiento preventivo es una estrategia clave para garantizar que los equipos
utilizados en el almacén y durante los procesos de produccidn se mantengan en condiciones
Optimas de funcionamiento. ElI enfoque mostrado en el cuadro No. 36, implica la
programacion regular de inspecciones y ajustes técnicos, lo que permite identificar y corregir
posibles fallos antes de que se conviertan en problemas mayores. Al evitar averias
inesperadas, el mantenimiento preventivo no solo reduce los tiempos de inactividad, sino que
también minimiza las interrupciones en la cadena productiva y optimiza la eficiencia
operativa. Ademas, este tipo de mantenimiento contribuye significativamente a prolongar la

vida Util de los equipos, ya que al mantenerlos en buenas condiciones se previene el desgaste

prematuro.
Cuadro No. 36. Mantenimiento preventivo.
Equipo Actividad de Mantenimiento Frecuencia | Responsable
Pallet metélico Revision de estructura y soldaduras, Mensual Operario de
desplegable y apilable |engrase mantenimiento
. Revision de ruedas, ajuste de partes Operario de
Carretilla de tela L J P Mensual P .
moviles mantenimiento
. Limpieza y revision de desgaste en Operario de
Carretilla de desechos P y g Mensual P .
ruedas y soporte mantenimiento
Revision de sistemas hidraulicos, Operario de
Montacargas - e Mensual o
eléctricos, y neumaticos mantenimiento
Carretilla paletera Calibracién de bascula, verificacion de Mensual Operario de
manual con bascula sistema de pesaje mantenimiento
Limpieza de cabezales, verificacion de o
Zebra ZT411 _p Mensual Técnico de Tl
rodillos.
Verificacion de conexidn, calibracién i .
Zebra DS9908 Trimestral |Técnico de Tl
de sensores
. s . - . Operario de
Etiquetas VOID Revision de calidad de adhesion Trimestral P -
produccion

Fuente: Equipo de trabajo.
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5.10.3 Encuestas de satisfaccion

La encuesta de satisfaccion del personal esté disefiada con preguntas especificas para evaluar
el impacto de la implementacion de nuevos equipos y sistemas, enfocandose en varias areas
clave. Las preguntas seleccionadas tienen como objetivo comprender como el personal ha
percibido el proceso, identificar areas de mejora y garantizar una adopcion efectiva de las

nuevas tecnologias.

° Capacitacion: Las primeras preguntas estan orientadas a evaluar la calidad de la
capacitacién proporcionada. Esto es fundamental, ya que la implementacion de nuevos
equipos o sistemas puede ser ineficaz si el personal no esta adecuadamente preparado. Saber
si los empleados consideran la formacion adecuada y si se sienten seguros con lo aprendido
permite identificar brechas en el conocimiento y ajustar los programas de formacién en

consecuencia.

° Uso de Nuevos Equipos y Sistemas: Esta seccion evalla la experiencia directa del
personal al usar los nuevos equipos. Es importante entender si las nuevas herramientas
realmente estan facilitando su trabajo diario y si han enfrentado problemas técnicos. Estas
preguntas permiten detectar desafios operativos o técnicos que podrian no haberse previsto
durante la implementacién, garantizando que los problemas se resuelvan rapidamente para

evitar la disminucion de la productividad.

° Soporte Técnico: La implementacion de nuevos sistemas muchas veces requiere
asistencia continua. Evaluar si el soporte técnico ha sido accesible y atil ayuda a garantizar

que el personal cuente con los recursos necesarios para resolver problemas.

° Satisfaccion General: Las Ultimas preguntas buscan medir la satisfaccion global del
personal con respecto a la implementacion. Una baja satisfaccion puede indicar problemas
en el proceso que no fueron evidentes durante la capacitacion o el uso inicial de los equipos.

Ademas, pedir recomendaciones o sugerencias proporciona una via para la retroalimentacion.
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5.11 Evaluacién financiera final

Valor Actual Neto (VAN)

El proyecto presenta un VAN de ¢72,593,670.29, lo que refleja un valor agregado
significativo al capital invertido. Un VAN positivo confirma la viabilidad econdémica del

proyecto y su capacidad de generar ganancias netas.

Tasa Interna de Retorno (TIR)

La TIR del proyecto es del 59%, lo cual es significativamente superior a la tasa de corte anual
del 13%. Esto indica que el proyecto es altamente rentable y que generara un retorno sélido

sobre la inversion.

Periodo de Recuperacion (PR)

La inversion se recupera en 3 meses y 30 dias, mostrando un retorno rapido que minimiza
los riesgos y mejora la liquidez de la empresa en el corto plazo, permitiendo utilizar los

fondos recuperados para otras iniciativas.
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CONCLUSIONES
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6.1 Conclusiones

° La implementacion del nuevo disefio de layout en el almacén permite una
optimizacion significativa del espacio, logrando un ahorro de 851.9 metros cuadrados

aumentando la méaxima capacidad pico en un 51%

° La automatizacion de los procesos, como parte del disefio del nuevo sistema de

gestion, logra reducir a 0.005% los errores por sobreproduccion.

° Gracias a la nueva distribucién del almacén, se puede liberar un 5% del espacio que

anteriormente estaba ocupado por productos repetidos o desechos.

) La estandarizacion de los equipos ha permitido una uniformidad en los procesos
operativos, lo que incrementa la productividad y ha reduce los tiempos de inactividad por la

dependencia del elevador.

° La propuesta de redisefio del almacén ha permite optimizar el uso del espacio y
mejorar la productividad operativa, logrando un ahorro mensual de ¢3,687,875 en ahorros

por el incremento de espacio sin la necesidad de alquilar o construir.

° La automatizacion impacta positivamente en los indicadores de errores, reduciendo
los costos asociados a errores en el control de inventarios y disminuyendo sobre produccion.

Esto ha generado ahorros mensuales adicionales de ¢'7,433,000.

° Con un Valor Actual Neto (VAN) de ¢72,593,670.29 y una Tasa Interna de Retorno
(TIR) del 59%, el proyecto no solo demuestra su viabilidad econémica, sino también un
retorno considerable sobre la inversion. La recuperacion en 3 meses y 30 dias subraya la

eficiencia del redisefio y automatizacion.
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6.2 Recomendaciones

° Se recomienda implementar el plan de mantenimiento preventivo disefiado para los
equipos automatizados. Esto garantizara una reduccion en las fallas y tiempos de inactividad,

asegurando la continuidad operativa del almacén.

° Capacitar al personal en el uso de los nuevos sistemas y equipos automatizados es
esencial. Esto permitird reducir errores operativos y mejorar significativamente la

productividad del almacén.

° Es necesario implementar el sistema de monitoreo de indicadores clave de desempefio
para evaluar el rendimiento operativo. Esto permitira identificar oportunidades de mejora y

optimizar los procesos de manera continua.

° Realizar encuestas periodicas al personal ayudara a medir el impacto de los nuevos
procesos en el bienestar del equipo. Esto fomentara un mejor ambiente laboral y un equipo

mas comprometido.

° Se debe ejecutar la redistribucion del espacio en el almacén utilizando el nuevo
disefio. Esto optimizara el flujo de trabajo, liberara espacio valioso y reducira los costos

asociados al almacenamiento.

° Realizar evaluaciones financieras continuas permitird cuantificar los ahorros
generados por las soluciones implementadas. Esto garantizara un retorno de inversién

positivo y facilitara la toma de decisiones estratégicas.
° Asegurar la integracion entre produccion, ventas y almacenamiento sera crucial para

los nuevos sistemas. Esto mejorara la coordinacion operativa y fortalecera la cadena de

suministro de la empresa.
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Apéndice A: Siglas y abreviaturas
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° WMS (Warehouse Management System): Sistema de gestion de almacenes que
permite controlar y automatizar los procesos de almacenamiento, inventario, y distribucion

de productos dentro de un almacén.

° Layout: Distribucion fisica de las areas de trabajo y equipos dentro de un almacén o
planta, disefiada para optimizar el flujo de trabajo y el uso del espacio

° KPIs (Key Performance Indicators): Indicadores clave de desempefio utilizados para
medir la eficiencia y efectividad de los procesos operativos, como el tiempo de picking, la
precision del inventario y la rotacion de productos.

° Mantenimiento Preventivo: Conjunto de actividades planificadas para inspeccionar y
reparar equipos antes de que fallen, asegurando su correcto funcionamiento y prolongando

su vida util.

° Automatizacion de Inventarios: Proceso mediante el cual se utilizan tecnologias,
como el WMS, para realizar automaticamente la gestion del inventario, reduciendo errores y

optimizando la precision.

° Lean Manufacturing: Metodologia de gestion de procesos enfocada en la eliminacion

de desperdicios para aumentar la eficiencia y reducir costos en la produccion y distribucion.

° LIFO (Last In, First Out): Método de gestion de inventarios donde los ultimos
productos que ingresan al almacén son los primeros en salir. Se utiliza principalmente cuando
los costos de los productos tienden a aumentar, permitiendo la venta de articulos mas

recientes a precios actuales.

° FIFO (First In, First Out): Método de gestion de inventarios donde los primeros

productos que ingresan al almacén son los primeros en salir.
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Apéndice B: Disefio computarizado de propuesta de layout
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Apeéndice C: Informacion técnica de utilizacion del nuevo modelo
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Nivel superior Disp:]:ibles m2 Antes m2 Después | Diferencia
Maquinas y produccion 97,9 50 50,95 -2%
Equipos 18,3 10 215 115%
Zona de pesaje 2,1 15 0 -100%
Oficinas 23,0 23 11,5 -50%
Zona de transito 29,6 0 71,2 141%
Corte de tela y enrollamiento 97,9 82 45,72 -44%
Zona de alisto 17,1 12 16 33%
Comedores y lockers 31,2 12 0 -100%
Zona de desechos 0,0 0 16 100%
Almacenamiento Zona M 69,9 60 60 0%
Total nivel superior 386,8 250,5 221,7 -12%

m2
Nivel Principal ST m2 Antes m?2 Después | Diferencia
Zona de carga y descarga 47,4 47 73,45 56%
Zona de transito 78,7 15 89,32 495%
Almacenamiento P1 33,9 25 9,57 -62%
Almacenamiento P2 21,4 20 24 20%
Zona de equipos 140,5 115 18,24 0%
Comedores y lockers 27,8 27 31,05 15%
Total nivel principal 349,8 249,0 245,6 -1%
m2

Nivel inferior 1 Disponibles m2 Antes m2 Después | Diferencia
Almacenamiento Zona 12A 118,9 69 75,89 10%
Almacenamiento Zona 12B 140,5 110 38,13 -65%
Almacenamiento Zona 12C 21,4 20 13,2 -34%
Almacenamiento Zona 12D 0 0 24 100%
Almacenamiento Zona I12E 0 0 33,71 100%
Zona de transito 78,7 65 128 97%
Zona de equipos 0 0 6,5 100%
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Total nivel inferior 1 359,5 264,0 319,4 21%

m2
Nivel inferior 2 il m2 Antes m2 Después | Diferencia
Almacenamiento Zona I3A 118,9 101 75,89 -25%
Almacenamiento Zona I13B 21,4 20 10,8 -46%
Almacenamiento Zona 13C 140,5 113 71,14 -37%
Almacenamiento Zona 13D 0 0 33,71 100%
Zona de transito 78,7 65 112 72%
Zona de equipos 0 0 6,5 100%
Total nivel inferior 2 359,5 299,0 310,0

m2
Nivel inferior 3 Sl m2 Antes m2 Después | Diferencia
Carritos de desechos 57,0 57 11 -81%
Compactadora 17,6 13 3,5 -713%
Desechos 27,6 27 10,98 -59%
Despacho de productos B 38,3 38 36,87 -3%
Zona de transito 54,1 40 41,24 3%
Zona de equipos 0 0 41,1 100%
Total nivel inferior 3 194,6 175,0 1447 -17%
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Apéndice D: Categorizacion de productos
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Producto Categoria
BRUSH ESTAMPADO A
LICRA DE BANO A

ESTAMPADA

LICRA DE BANO LISA

BRUSH LISO (180g)

RIBOLL

PUNTO LICRA 12 ONZAS

PUNTO LICRA 15 ONZAS

ANTIFLUIDOS ESTAMPADO

RESORTE LISO

BRUSH LISO JASPEADO

TELA CAMISERA

ANTIFLUIDOS LISO

SPEED DRY

LICRA FRIA LISA

RESORTE ESTAMPADO

MEZCLILLA

VIVO ELASTICO

CUERINA NEGRA

FRENCH

ELASTICO BOXER

TIJERAS

MESH ESTAMPADO

LADY LAUREL

TACTEL LISO

LIVERPOOL ESTAMPADO

CUERINA COLORES

BUZO

LIBRETE

O| | 0| | | w|w|w| w| w|w|w| w| w| w|w|[> > > > > > > > >>
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SATIN LISO

SATIN ESTAMPADO

LINO

LIVERPOOL LISO

SATIN STRECH

ELASTICO DE PRETINA

TECNO CREPE

BLONDAS

TELA CANALEADA

BLONDAS

HILOS DE 8000 YARDAS

MESH LISO

HILOS DE 5000 YARDAS

SORBETO

WAFFIT BLANCO

HONEYCOMB LISO

RAYON CUPRO

ENCAJE ELASTICO

WAFFIT COLORES

BLONDAS

ENCAJE CANALEADO

MILLENIUM LISO

RAYON

ELASTICO TRI PARA TANGA

MODAL

WAFFLE

OO O[Ol O] O[Ol O] OOl O[Ol O]l O[Ol O[Ol O] O[Ol O]l Ol O]l ol o] o
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Apéndice E: Manual de indicadores
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Empresa Version Pagina

Mercado de |Indicador de Exactitud de inventario | 1 1de5

las Telas Cadigo:

1. Objetivo del indicador

Identificar el porcentaje de discrepancia entre inventario fisico y digital

2. Formula de calculo

((Inventario fisico-inventario digital)/inventario fisico x 100

3. Caracteristicas del indicador

Semaforo: Menos de 2%
Entre 2%y 5%
Mas de 5%

4. Responsable de gestion

Jefe de planta

5. Punto de lectura e instrumento

Punto de lectura: Nivel Inferior 2
Instrumento: Hojas de registro fisicas

6. Medicién y soporte

Frecuencia de medicidn: Periodos de 30 dias.
Reporte: Hoja de registro de
Inventario
Responsable: Operario de bodega.

7. Usuarios

Jefe de bodega

8. Red de Causa y efecto

Incremento de
Inventario mal Errores en los costos de
contabilizado pedidos operacién
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Empresa Version Pagina

Mercado de | Indicador de Utilizacion del espacio |1 2de5

las Telas Cddigo:

1. Objetivo del indicador

Medir el porcentaje de espacio utilizado en el almacén en relacién con el total
disponible.

2. Formula de calculo

(Espacio ocupado / espacio total) x 100

3. Caracteristicas del indicador

Semaforo: Menos del 70%
Entre en 70% y 80%
Mas del 85%

4. Responsable de gestion

Operario de bodega.

5. Punto de lectura e instrumento

Punto de lectura: Almacén general
Instrumento: Hojas de célculo

6. Medicién y soporte

Frecuencia de medicidn: Periodos mensual
Reporte: Hoja de registro de
desechos
Responsable: Operario de bodega.

7. Usuarios

Jefe de operaciones

8. Red de Causa y efecto

Costos
Saturacion del Reduccién de la operativos
espacio eficiencia elevados
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Empresa Version Pagina

Mercado de | Indicador de indice de saturacion 1 3de5

las Telas Cadigo:

1. Objetivo del indicador

Evaluar la relacién entre el volumen almacenado y la capacidad total del
almacén.

2. Formula de calculo

(Volumen almacenado / capacidad total de almacén) x 100

3. Caracteristicas del indicador

Semaforo: Menos del 60%
Entre el 60% y 80%
Mas del 80%

4. Responsable de gestion

Operario de bodega.

5. Punto de lectura e instrumento

Punto de lectura: Zona de carga
Instrumento: Hojas de registro fisica

6. Medicidn y soporte

Frecuencia de medicién: Periodos de 1 semana.
Reporte: Hoja de registro de
desechos
Responsable: Operario de bodega.

7. Usuarios

Jefe de operaciones

8. Red de Causa y efecto

Alto nivel de Disminucion de Incremento en
saturacion capacidad de tiempos de
respuesta entrega
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Empresa Version Pagina

Mercado de Indicador de Cantidad de desechos 1 4des

ducid
las Telas producicos Cadigo:

1. Objetivo del indicador

Identificar la actualizacién de la informacién esencial de los productos
durante el tiempo.

2. Formula de calculo

Sumatoria de registro de pesos de bascula

3. Caracteristicas del indicador

Semidforo: Menos de 15 Kg
Mas de 30 Kg
Mas de 60 Kg

4. Responsable de gestidn

Operario de bodega.

5. Punto de lectura e instrumento

Punto de lectura: Zona de carga
Instrumento: Hojas de registro fisica

6. Medicién y soporte

Frecuencia de medicidn: Periodos de 3 dias.
Reporte: Hoja de registro de
desechos
Responsable: Operario de bodega.

7. Usuarios

Jefe de operaciones

8. Red de Causa y efecto

Conocimiento

Cuantificacion Registro real de
de desechos histérico desechos
producidos producidos
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Empresa Version Pagina

Mercado de |Indicador de de Sobreproduccién 1 5de5

las Telas Cddigo:

1. Objetivo del indicador

Medir el porcentaje de productos sobre generados en relacién con la
produccién total.

2. Formula de calculo

(Total de unidades sobrantes / total de unidades producidas) x 100

3. Caracteristicas del indicador

Semaforo: Menos de 1%
Entre 1% vy 2%
Mas de 2%

4. Responsable de gestion

Jefe de planta

5. Punto de lectura e instrumento

Punto de lectura: Zona de alisto
Instrumento: Hojas de registro de salida
del proceso

6. Medicién y soporte

Frecuencia de medicidn: Periodos diarios
Reporte: Informe de salida de
proceso
Responsable: Operario de bodega.

7. Usuarios

Jefe de operaciones

8. Red de Causa y efecto

Alta tasa de Aumento de Disminucién de
sobre espacio de capacidad de
produccién sobreproduccion operaciones
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Apéndice F: Descripcion técnica de equipos requeridos
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Fichas técnicas

Descripcion

Carretilla paletera manual con romana

° La interfaz de operacion del instrumento es concisa y facil de operar, con 5 botones
funcionales
° Puede cambiar la unidad de pesaje (kg / Ib) con una tecla, lo cual es conveniente para

su uso en los requisitos de diferentes mercados

) La pantalla del instrumento estd equipada con luz de fondo, que se encendera
automaticamente cuando cambie el peso

Caracteristicas

° Capacidad: 2000 kg

° Altura minima de las ufias: 76 mm

° Altura maxima de elevacion: 165 mm
° Largo de ufias: 1150 mm

° Ancho de las ufias: 570 mm

° Tamarfo de la rueda delantera: 70 mm
° Tamarfio de la rueda trasera: 160 mm

° Radio de giro: 1368 mm

° Valor maximo de error del instrumento: 0.1%
° Precision de pesaje: 0.5 kg

° Peso: 115 kg

Descripcion

° Escaleras moviles con plataforma de trabajo, para todo tipo de usos industriales
(almacenes, picking, accesos, etc.)

° Su inclinacion de 60° confiere una gran estabilidad, ademas incluye barandillas para
mayor seguridad

° Incorpora cuatro ruedas, dos fijas y dos giratorias, para facilitar su transporte; y dos
frenos de suelo

° *La plataforma cuenta como peldafio
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Caracteristicas

Altura Plataforma: 1.91 m

Altura Total (Incluyendo Baranda Superior): 2.91 m
Longitud Total: 2.01 m

Anchura Peldafios con Estabilizadores: 1050 mm
Peso escalera: 57.77 kg

Separacion entre Peldafios: 240 mm

Medida Plataforma: 600 x 700 mm

Peso mé&ximo que soporta: 150 kg
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Apéndice G: Flujos de Caja de propuestas
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Estructura del Flujo de Caja
Ingresos operacionales:

Recaudo por disminucion de error

7,200,000 | 7,200,000

7,200,000 | 7,200,000

7,200,000

7,200,000 | 7,200,000 7,200,000

7,200,000

7,200,000 | 7,200,000

Recaudo por aumento de capacidad

Ingresos No operacionales:

Otros ingresos no operacionales
Venta de activo fijo

Recuperacion de capital de trabajo

TOTAL DE INGRESOS

7,200,000 | 7,200,000

7,200,000 | 7,200,000

7,200,000

7,200,000 | 7,200,000 | 7,200,000

7,200,000

7,200,000 | 7,200,000

7,200,000

Egresos operacionales:

Inversién Inicial

Pago de licencias
Compra de equipos

2,884,886

7,794 7,794

7,794 7,794

7,794

7,794 7,794 7,794

7,794

7,794 7,794

7,794

Costo de Mano de Obra

1,829,026

1,829,026 | 1,829,027

1,829,028 | 1,829,029

1,829,030

1,829,031 | 1,829,032 1,829,033

1,829,034

1,829,035 1,829,036

1,829,037

Pago de Cargas Sociales

676,740

676,740 676,740

676,740 676,741

676,741

676,741 676,742 676,742

676,743

676,743 676,743

676,744

Pago de Impuestos

375,035

1,013 1,013

1,013

1,013 1,013 1,013

1,013

1,013 1,013

1,013

Gastos administrativos

TOTAL DE EGRESOS

5,765,687

2,513,560 | 2,513,561

2,514,576 | 2,514,577

2,514,578

2,514,580 | 2,514,581 | 2,514,582

2,514,584

2,514,585 | 2,514,587

2,514,588

Flujo neto de efectivo

-5,765,687 | 4,686,440 | 4,686,439 |

4,685,424 | 4,685,423 | 4,685,422 | 4,685,420 | 4,685,419 | 4,685,418 | 4,685,416 | 4,685,415 | 4,685,413 | 4,685,412 |

Tasa de Corte Anual

Tasa de Corte Mensu

VAN|¢46,644,900.08
TR 81% |

PR|

3 meses y 7 dias ‘

Estructura del Flujo de Caja
Ingresos operacionales:

Recaudo por disminucion de error
Recaudo por aumento de capacidad

3,687,875 [ 3,687,875

3,687,875 3,687,875

3,687,875

3,687,875| 3,687,875| 3,687,875

3,687,875

3,687,875 [ 3,687,875

3,687,875

Ingresos No operacionales:

Otros ingresos no operacicnales

Venta de activo fijo

Recuperacion de capital de trabajo

TOTAL DE INGRESOS

3,687,875 | 3,687,875

3,687,875 | 3,687,875

3,687,875

3,687,875 | 3,687,875 | 3,687,875

3,687,875

3,687,875 | 3,687,875

3,687,875

Egresos operacionales:

Inversion Inicial

Compra de equipos

7,296,486

Costo de Mano de Obra

1,963,513 1,850,365

Pago de Cargas Sociales

726,500 684,635

Pago de Impuestos

948,543

Gastos administrativos

600,000 600,000

600,000 600,000

600,000

600,000 600,000 600,000

600,000

600,000 600,000

600,000

TOTAL DE EGRESOS

8,245,029

3,290,013 | 3,135,000

600,000 600,000

600,000 600,000 600,000

600,000

600,000 600,000

600,000

Flujo neto de efectivo 8,245,029 397,862 552,875

3,087,875 | 3,087,875 | 3,087,875 | 3,087,875 | 3,087,875 | 3,087,875 | 3,087,875 | 3,087,875 | 3,087,875 | 3,087,875 |

\ Tasa de Corte Anual van[¢21,153,277.38 PR| 6 mesesy 11 dias |
Tasa de Corte Mensual TIR] 24%
a o aja 0 0

Ingresos operacionales:
Recaudo por disminucion de error 7,200,000 7,200,000 7,200,000 7,200,000 7,200,000 7,200,000 7,200,000 7,200,000 7,200,000 7,200,000 7,200,000 7,200,000
Recaudo por aumento de capacidad 3,687,875 3,687,875 3,687,875 3,687,875 3,687,875| 3,687,875 3,687,875| 3,687,875| 3,687,875  3,687,875| 3,687,875| 3,687,875
Ingresos No operacionales:
Otros ingresos no operacionales
Venta de activo fijo
Recuperacién de capital de trabajo |

TOTAL DE INGRESOS 010,887,875 10,887,875 10,887,875 [m,mr,svs 10,887,875 | 10,887,875 [m,mr,ﬂs 10,887,875 | 10,887,875 | 10,887,875 | 10,887,875 | 10,887,875 |
Egresos operacionales:
Inversidn Inicial 1 .
Pago de licencias 7,794 7,794 7,794 7,794 7,794 7,794 7,794 7,794 7,794 7,794 7,794 7,794
Compra de equipos 10,181,372
Costo de Mano de Obra 3,792,539 | 1,850,365 1,829,028 | 1,829,028 1,829,028 1,829,028 1,829,028 1,829,028 | 1,829,028 1,829,028 | 1,829,028 | 1,829,028
Pago de Cargas Sociales 1,403,239 684,635 684,635 684,635 684,635 684,635 684,635 684,635 684,635 684,635 684,635 684,635
Pago de Impuestos 1,323,578 8,807 8,807 8,807 8,807 8,807 8,807 8,807 8,807 8,807 8,807 8,807 8,807
Gastos administrativos 600,000 600,000 600,000 600,000 600,000 600,000 600,000 600,000 600,000 600,000 600,000 600,000

el Rl eli{ok) 11,504,950 | 5,812,380 3,151,601 3,130,264 | 3,130,264 | 3,130,264 | 3,130,264 | 3,130,264 | 3,130,264 | 3,130,264 | 3,130,264 | 3,130,264 | 3,130,264

Flujo neto de efectivo

11,504,950 | 5,075,495 | 7,736,274

7,757,611 | 7,757,611 7,757,611 7,757,611| 7,757,611 7,757,611] 7,757,611 7,757,611 7,757,611] 7,757,611

Tasa de Corte Anual
Tasa de Corte Mensual:|  1.10%

van|¢72,593,670.29

TIR

59%

PR|

3 meses y 30 dias
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Apéndice H: Encuesta de satisfaccion de personal
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Encuesta de Satisfaccion del Personal — Impacto de
la Implementacion

Estimado(a) Colaborador(a),

Con el fin de mejorar continuamente nuestros procesos, agradeceriamos que tomes unos minutos
para completar esta encuesta sobre la reciente implementacion de nuevos equipos y sistemas en la
empresa. Tu opinion es muy valiosa para nosotros.

Capacitacion
1. ;Consideras que la capacitacion recibida para el uso de los nuevos equipos fue adecuada?

() Totalmente de acuerdo

() De acuerdo

() Neutral

() En desacuerdo

() Totalmente en desacuerdo

2. ¢Los instructores proporcionaron informacion clara y suficiente durante las sesiones de
capacitacion?

() Totalmente de acuerdo

() De acuerdo

() Neutral

() En desacuerdo

() Totalmente en desacuerdo

3. ¢ Te sientes confiado/a en el uso de los nuevos equipos y sistemas después de la capacitacion?

() Totalmente de acuerdo

() De acuerdo

() Neutral

() En desacuerdo

() Totalmente en desacuerdo

Uso de los Nuevos Equipos y Sistemas
4. ;Los nuevos equipos han facilitado tu trabajo diario?

() Totalmente de acuerdo

() De acuerdo

() Neutral

() En desacuerdo

() Totalmente en desacuerdo
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5. ¢Has experimentado alguna dificultad técnica o problema con los nuevos equipos?

()Si
() No
Si respondiste 'Si', por favor explica brevemente:

6. ¢Sientes que los nuevos sistemas han mejorado la eficiencia en los procesos de trabajo?

() Totalmente de acuerdo

() De acuerdo

() Neutral

() En desacuerdo

() Totalmente en desacuerdo

Soporte y Asistencia Técnica
7. ¢ El soporte técnico ha sido accesible y Gtil cuando has tenido problemas con los nuevos equipos?

() Totalmente de acuerdo

() De acuerdo

() Neutral

() En desacuerdo

() Totalmente en desacuerdo

8. ¢La respuesta a las solicitudes de asistencia ha sido rapida y eficaz?

() Totalmente de acuerdo
() De acuerdo

() Neutral

() En desacuerdo
()Totalmente en desacuerdo

Satisfaccion General
9. ¢Como calificarias tu nivel de satisfaccion general con la implementacion de los nuevos equipos
y procesos?

() Muy satisfecho
(') Satisfecho

() Neutral

() Insatisfecho

() Muy insatisfecho

10. ;Recomendarias alguin ajuste 0 mejora en los equipos o procesos implementados?
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()Si
() No
Si respondiste 'Si', por favor explica brevemente:

Comentarios Adicionales:
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Apéndice I: Reporte de salidas de produccion
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Reporte de Salidas de Produccion

Informacién General
Fecha:

Responsable:

Turno:

Detalles de la Produccion
Producto Cantidad Cantidad Cantidad Observaciones
Producida Despachada Defectuosa

Observaciones Generales

Firmas
Firma del Responsable: Fecha:
Firma del Supervisor: Fecha:
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Apéndice J: Registro de desechos
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Registro de Desechos

1. Informacion General
Fecha:

Responsable:

Turno:

2. Detalles de los Desechos
Fecha Tipo de Desecho Peso (kg) Observaciones

3. Observaciones Generales

4. Firmas
Firma del Responsable: Fecha:
Firma del Supervisor: Fecha:
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Apéndice K: Encuesta para analisis interno
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Esta encuesta tiene como objetivo recopilar informacion clave para complementar y validar los
analisis FODA e Ishikawa de Mercado de las Telas. A través de sus respuestas, se busca identificar
fortalezas, oportunidades, debilidades, amenazas, y las causas subyacentes que afectan la gestion del
almacén.

Todas las respuestas seran utilizadas Unicamente para fines de diagndstico y mejora interna.

1. ;Qué indicadores o estandares considera que destacan como fortalezas en el desempefio del
almacén?

N

. ¢ Existen procesos documentados que considere efectivos y de alto impacto? Explique.

3. ¢Qué herramientas de medicidn actuales ayudan a garantizar la calidad en las operaciones?

4. ¢Qué distingue al almacén de Mercado de las Telas frente a sus competidores?

5. ¢Cuales son los principales problemas relacionados con el manejo de materiales en el almacén?
6. ¢(Coémo afecta el almacenamiento inadecuado a la eficiencia de las operaciones?

7. ¢Qué debilidades considera que existen en la identificacion y seguimiento de productos?

8. ¢Qué recursos o materiales adicionales serian necesarios para superar estas debilidades?

9. Oportunidades y Métodos

10. ¢ Qué oportunidades de mejora identifica en los métodos actuales del almacén?

11. ;Qué procesos no definidos o politicas obsoletas podrian reemplazarse para ganar eficiencia?

12. ;Como puede la empresa aprovechar tendencias o tecnologias actuales para optimizar las
operaciones?

13. ¢ Qué oportunidades de crecimiento considera posibles al implementar métodos mas modernos?
14. ;Qué amenazas relacionadas con la tecnologia afectan la operacién del almacén?

15. ¢ Qué problemas recurrentes enfrenta con el rendimiento de las maquinas en las actividades
diarias?

16. ;Como podria la variabilidad en el rendimiento de las maquinas poner en riesgo la operacion del
almacén?

17. ;Qué medidas serian necesarias para mitigar las amenazas externas que afectan los procesos
internos?

18. ;Como impacta la falta de capacitacion del personal en la eficiencia de las operaciones del
almacén?

19. ¢ De qué manera la organizacion deficiente o la falta de sefializacion afectan la seguridad y el
desempefio?
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20. ¢Qué estrategias considera que mejorarian las condiciones del ambiente laboral en el almacén?

21. ;Como podria integrarse la sostenibilidad en la operacién diaria para optimizar recursos y
mejorar la percepcion externa?

166



ANEXOS
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Anexo 1: Estilo de apilamiento en piso y rack selectivo.

168




169



Anexo 2: Tipo de rack plegable apilable.
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Anexo 3: Cotizaciones de equipos requeridos para implementacion de solucion
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CAPRIS S.A.

Cédula Juridica: 3-101-005113
Teléfana: (506) 2519-5000

Linea Gratuita: BOOD CAPRIS [227-747)
Sitio Weh: WWW.CApMS.cr

ESTIMADO CLIENTE

Cadigo: 2018452

Razan Saocial: IMPORTADORA DE TELAS VARGAS VASQUEZ LIMITADA

Cedula 3102369618

\Teléfona: 86199198 ),

CONDICIONES

Forma de Entrega: REPARTO
\Forma de Pago: CONTADO

"

cODIGO/

PRECIO %
LIN e

DESCRIPCION

COMBO COND. CANT.

UNITARIO DESC.

PROFORMA
Fecha: 22-10-2024
Valida hasta: 06-11-2024
Nomero: TA-24688
\Maneda: COLON COSTARRICENSE

CONTACTO

EDDY ISAAC VALLE CHAVARRIA (9T1)
evallei@capris.co.cr

TOTAL
LINEA
LV.I.

TOTAL %

LINEA LV.A. kst

LOADMASTER BFT TRAVERSE CARRETILLA PALETERA
1417271 MﬁNUAL 2500KG (1500KG TRANSVERSAL) ELEV.190 MM 7093-4 ( 5.00 219,872.90 1,099,364.50| 13.00(1,242,281.90|Disponible
UNAS 1220 X 685 MM
GAYMER 74-312/07 / ALY 60-07 ESCALERA INDUSTRIAL DE
2(533788 ALUMINIO CfPLATAFORMA DE TRABAID Y RUEDAS 2.67M G035-A  2.00| 727,144.50 1,454,289.00| 13.00(1,643,346.60|Disponible
150KG MAX. 7 PELDANOS
LOADMASTER SD1A 1000 ESTIBADORA HIDRAULICA
3417278 MANUAL 1000 KG URAS 800MM ALTURA MIN / MAX J093-A( 2.00( 513,450.20 1,026,900.40| 13.00{1,160,397.50(Disponible
90/1600MM
SAFETYTAC ST201 CINTA PARA DEMARCACION DE PISOS L 3 Disponible
4693230 AMARILLA 100°X2" (30.48MX50.8MM) 3027-A( 5.00( 114,173.50 570,867.50) 13.00 E-‘IE.I]E(].3(J2 En 6 Semanas
SAFETYTAC ST302 CINTA PARA DEMARCACION DE PISOS 3 Disponible
5693241 BLANCA 100'X3" (30.48MX76.2MM) 3027-A( 5.00( 137,329.00 686,645.00) 13.00 ??5.908.902 En 6 Semanas
1 Disponible
BlE93233 P o ey RCACION DE PISOS 3027-4| 5.00| 109,864.90 549,324.50| 13.00{ 620,736.702 En 6 Semanas
(30. ) ) 2 En & Semanas|
OBSERVACIONES Subtotal: 5,387,390.90
CEL. +506 8619 9198 SOLICITA ISAAC. Descuento: 0.00
TVA, 700,360.80
Cargo por Flete: Se cobrara un recargo de ¢3.500 sin excepeidn, Unicamente se exonerara del recargo por TOTAL: CRC 6,087,751.70

flete si se retira la mercaderia en nuestras instalaciones.
Gastos de Envio fuera del territorio de CR tendran que ser consultados segin el caso.

\Inventario: Todas las ventas estdn sujetas a la disponibilidad de inventario.

CONSIDERACIONES ESPECIALES

3027- |1 MES DE GARANTIA CONTRA DEFECTOS DE FABRICACION. LOS ACCESORIOS Y CONSUMIBLES NO
A APLICAN GARANTIA. VER DETALLES AL DORSO DE LA FACTURA

6035-

CONSUMIBLE UN MES DE GARANTIA CONTRA DEFECTOS DE FABRICA

- 003. |12 MESES DE GARANTIA CONTRA DEFECTOS DE FABRICACION. ACCESORIOS Y )
4 |CONSUMIBLES(BATERIAS) CON 30 DIAS DE GARANTIA SOLO CONTRA DEFECTOS DE FABRICA
VER DETALLES AL DORSD DE LA FACTURA.

Nuestros objetivos son simples... ke ayudamos & cumplic con los suyos
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Wwww.mclogisuca.com
M C L (506) 2278-1122

(WAL LT .
(506) 22780400 Cotizacion: 227808
Para: Fecha: 22/10/2024
IMPORTADORA DE TELAS VARGAS VASQUEZ LIMITADA Hora: 7:38AM
Vendedor (a): Nicole Azofeifa
SAN RAMON CENTRO Oferta valida hasta: 06/11/2024
Condicion de pago: Contado 1 Dia
SAN RAMON Tipo de cambio: 517.440
COSTARICA
Atencion: ISACC ARROYO
# Codigo Descripcién Medida Cant. Precio Total
ZEBRA / ZT411 IMPRESORA TT/TD 4.09" 203 DPI 14 IPS
1 | ZBEI00346 || o TOUCH USB/ETHERNET BTLES/MFi/USB HOST UND 2 |usD1.300.00 [USD 2,600.00
2 | OMAR00082 |GENERICO CABLE USB PARA IMPRESOR UND 2 0.00 0.00
ZEBRA / DS2208 LECTOR AREA IMAGER 1D/2D USB
3 | SYEQO00443 CON BASE 3 USD 110.00 USD 330.00
STOCK - ROLLO TT COLOR BL 2 0/0 x 1 0/0 FILA 1 CORE
4 |EQBL02780P {3 5500 2 USD 15.00 USD 30.00
ZEBRA RIBBON 2000 CERA 110MM X 450MTS NEGRO 1
5 | ZBSU00019 CALIDAD1 LIDADA USD 22.00 USD 22.00
6 | SRGE00002 |TRANSPORTE NACIONAL UND 1 USD 4.00 USD 4.00
Comentarios:
Impuesto: USD 388.18
Total: USD 3,374.18
Aceptacion de Cotizacion
Nombre:
Firma:

Estimado Cliente por favor revisar el nombre de la razén social de esta cotizacién y el correo electrénico que nos ha

proporcionado, ya que asi se emitira su factura electrénica.

Correo electrénico:  importadoradetelasvyv@gmail.com
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\, E RTI C E Proforma #: 01622809

Ced. luidica: 3-101-1535%5

EXH.LOG ESP.SALA AVIO

Teléfono: Fax: 2257-4416
800-Vertice [B37-8423) www . verlicecr.com

Atencidn: Vendedor: Jennifer Pamela Mohs
Cliente: 83663135 IMPORTADORA DE TELAS VARGAS VASQUEZ Fecha: 08-10-2024
Direccién:  San Ramon, CENTRO Pagina: 1 del
Descripcion del Producto Cantidad Precio Precio Total
Botadero Rejllas Cromo %2 x $2 CM 10 135,527 .42 1,355,274.20
oo
i L l
: ¥ CODIGO: GTC34/C
]
J
Condiciones de Pago: Contado Sub Total: 1,355,274.20
Tiempo de Entrega: 0.00
Vigencia de la Oferta: 8 dias Impuesto de Ventas: 174,185.45
Bancos: Cuentas: Cuenta Cliente: Monto Total: ¢ 1,531,459.00
Bac San Jose ¢: Q00-246117 CR3401020000%0024461173
Banco MNacional ¢: 100-01-000-2128462-7 CR47015100010012128626
Bac San Jose $: 051119469 CR3801020000%0511124%6
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CURRICULUM
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Isaac Arroyo Rojas

Ingeniero industrial

Educacion
° Licenciatura en Ingenieria Industrial, Universidad Latina de Costa Rica (2020)
° Bachillerato en Ingenieria Industrial, Universidad Latina de Costa Rica (2019)

Experiencia profesional

° Supply Chain Manager, RYA Soluciones Electromecanicas S.A.
° Consultor de Proyectos, Artekativo Consultoria y Construccion
° Asistente de Gerencia de Proyectos, Construlinea S.A.

° Asistente de Proyectos, RYA Soluciones Electromecéanicas S.A.
Habilidades

° Paquete Office

) Arena

° Minitab

° SAP

° Visual Basic
) Power Bl

° Auto CAD
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