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1. INTRODUCCION 

 

En la actualidad existen muchas herramientas administrativas y de producción, que 

sirven para fortalecer los procesos tanto administrativos como productivos en una 

empresa dedicada a la manufactura de cualquier bien. En Colombia y el mundo 

existe una gran demanda de productos de belleza, que cada vez que avanza el 

tiempo aumenta. El mercado colombiano de cosméticos vale 3.280 millones de 

dólares al año “Adriana carolina leal, portafolio 12 de febrero de 2019”, esto 

demuestra que la línea para el cuidado personal y la belleza es de mucho valor. 

Para Confemundo Internacional que incursiona en una línea de mercado muy 

cercana a la de los productos de belleza es de vital importancia, su especialidad es 

el diseño, elaboración y comercialización de fajas moldeadoras a nivel nacional e 

internacional que está ubicada en Cali, Colombia y cuenta con una planta de 

producción con dos líneas de procesos corte y confección, que se deben afinar a 

los cambios de la tecnología y las constantes exigencias del mercado, ofreciendo 

una oportunidad para analizar e implementar metodologías que mejoren los 

procesos internos, por lo que el objetivo de este proyecto, es plantear una propuesta 

con estrategias de operaciones adecuadas, para disminuir las paradas en los 

procesos de producción de fajas moldeadoras, y sean implementadas a mediano 

plazo. Con modelos administrativos como el Just In Time que exige la búsqueda de 

un mejoramiento continuo en componentes de  Kaizen, tarjetas de control (Kanban), 

con el fin de tener las materias primas y suministros en las cantidades necesarias y 

en el menor tiempo posible, y no generar inventarios innecesarios, teniendo en 

cuenta lo mencionado, en Confemundo este modelo no se cumple, porque las 

materias primas y suministros no llegan a tiempo, ocasionando paradas y pérdidas 

de tiempo en las líneas de corte y confección, donde se realizó un análisis y se 

propuso realizar controles de los inventarios con tarjetas kanban y la revisión de los 

lead time con los proveedores, el papel del departamento de compras es 

fundamental y garantiza el abastecimiento de todos los requerimientos de 

materiales del proceso. Se propuso estrategias de operación, con base en los 

análisis realizados con el modelo de compras eficientes de Pitter Kraljic, donde se 

planteó un estudio de todos los proveedores, se clasificaron con base en los tipos 

de materiales usados en los procesos, y se identificó su papel dentro de la empresa,  

con el impacto generado tanto en abastecimiento como financiero, buscando 

estrategias para mejorar el cumplimiento de las entregas, y planteando un control 

de los proveedores bajo el diseño de formatos, como inscripción de proveedores, 

evaluación y seguimiento de proveedores, que impacte positivamente en el 

indicador en cumplimiento de entregas de órdenes de compras, con el objetivo de 

aumentarlo y que de esta forma repercuta en los procesos subsiguientes, 
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disminuyendo los tiempos perdidos por la falta de materiales, que afectan los 

componentes que hacen parte del EGP de cada proceso y mejorarlos, bajo el rango 

ideal de aceptación en la evaluación de proveedores con el fin de obtener un 

beneficio, por el ahorro de tiempos perdidos incurridos en la mano de obra ociosa y 

así aumentar el número de unidades producidas. 
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2. IDENTIFICACIÓN DEL PROBLEMA 

 

2.1 PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA 

 

Datos generales de venta Confemundo  
 

Confemundo es una empresa México - Colombiana, especializada en diseño y 

comercialización de fajas moldeadoras elaboradas en powernet, tela de alta 

compresión, forradas en franela hipoalergénica que estilizan, controlan y reducen 

cintura, abdomen, cadera, levanta glúteos, realzan el busto y ayudan a la 

recuperación post quirúrgica y post parto como también a corregir la postura 

reduciendo molestias en la espalda, se encuentra ubicada en el barrio 7 de agosto 

en la ciudad de Cali y el 75% de su producción total es para exportación y su 25% 

restante está en el mercado nacional, contó con un presupuesto para el año 2017 

de $998.000.000 y tuvo ventas de 14.630 fajas a nivel global. (Ver tabla 1). 

 

Tabla 1 Presupuesto en ventas 2017 % cumplimiento en ventas 

 

 
Fuente: Confemundo LTDA 

 

Mes Exportacion Nacionales Total Presupuesto MM Ejecucion real MM %ppto

Febrero 811 0 811 -$                               31.380.860$                  

Marzo 1359 215 1574 91.000.000$               80.717.848$                  89%

Abril 795 197 992 91.000.000$               52.339.005$                  58%

Mayo 1398 606 2004 91.000.000$               89.091.433$                  98%

Junio 897 325 1222 91.000.000$               53.542.422$                  59%

Julio 856 103 959 89.000.000$               39.149.288$                  44%

Agosto 1043 649 1692 104.000.000$            60.826.478$                  58%

Septiembre 1250 452 1702 90.000.000$               76.452.035$                  85%

Octubre 783 207 990 104.000.000$            54.710.785$                  53%

Noviembre 1486 243 1729 130.000.000$            72.309.361$                  56%

Diciembre 383 572 955 117.000.000$            52.794.757$                  45%

11061 3569 14630 998.000.000$            663.314.272$               66%

76% 24%

PRESUPUESTO EN VENTAS AÑO 2017 Y % DE CUMPLIMIENTO Y EJECUCION 
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Ilustración 1 Gráfico de cumplimiento de presupuesto 2017 

 
Fuente: Confemundo LTDA 
 
Proceso general de Confemundo 

Confemundo cuenta con un sistema de producción de fajas moldeadoras, 
reductoras y post quirúrgica,  que está constituido por dos procesos principales de 
producción, corte y confección, tiene los procesos de apoyo (compras, recursos, 
humano, contabilidad y logística) que ayudan a suplir todas las necesidades para 
que el sistema funcione en línea. El proceso de corte es realizado por tres operarios 
que realizan dos tipos, uno denominado para este proyecto como corte automático 
que se realiza con máquina, por tener tirajes mayores se hacen en bloques de tela 
apilada, para los pedidos de cantidades pequeñas que es su mayoría son 
personalizados y de baja rotación, se denominó corte manual que se hace por medio 
de tijeras, ambos procesos son programados según los pedidos de ventas, que 
determinan que tipo de faja se va fabricar según su cantidad, se realizan los cortes 
de acuerdo a los moldes necesarios para el proceso y se trasladan al siguiente, 
confección que está constituido por estaciones de trabajo dependiendo del tipo de 
referencia a fabricar, con los componentes que determinan cada una y 
generalmente son copas, delantero y espaldar que son realizados por 8 operarias 
de confección aproximadamente  que realizan las actividades en cada estación. 
Cuando el proceso es finalizado se realiza la revisión de calidad y empaque, para 
su posterior distribución a nivel nacional o internacional dependiendo del cliente. 

Los procesos mencionados anteriormente de una faja, determinan su costeo en 
mano de obra y su consumo de insumos y materias primas, a continuación se 
muestra la hoja de costo de la referencia de mayor venta. 
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Tabla 2 Costeo de la faja con mayor demanda de Confemundo referencia 224. 

 
Fuente: Ingeniero de producción Confemundo (Daniel Ocampo). 
 
Para identificar los procesos de Confemundo se discrimina cada uno a continuación 
en particular, con sus respectivas características de disponibilidad, eficiencia, y 
calidad para conocer el EGP actual de cada uno y evidenciar posibles acciones de 
mejora en estrategias de operacion. 
 

 

 

CONSUM UND VR.UND. COSTO

224 TELA POWERNET AMATISTA 0,5259 MT 24.440,0000 12.852,0690

224 TELA LYCRA REF. 766 0,2566 MT 15.555,5556 3.990,8046

224 TELA FRANELA COSMOS 0,2600 MT 11.666,6667 3.033,3333

224 SESGO ELASTICO BASE H068/14 1,4000 MT 164,0000 229,6000

224 ENCAJE SILICONADO 5CMS 0,9000 MT 2.440,0000 2.196,0000

224 MARQUILLA SAMANTHA XS SATIN 1,0000 UND 123,0000 123,0000

224 ALMAS SAMANTHA 1,0000 UND 150,0000 150,0000

224 BOLSA VINILO MEDIANA 16X45 1,0000 UND 520,0000 520,0000

224 HILO T 40 CONO POR 3000 YD EPIC 51,2280 MT 5,6503 289,4554

224 HILO MAYOR 120 CONO POR 5000 YD BRAVO 7,0000 MT 2,4016 16,8110

224 HILAZA NYLON 0,0023 KG 34.000,0000 77,4293

224 HILAZA POLIESTER 0,0007 KG 20.160,0000 13,4185

224 ELASTICO CROCHET L 001/16-0000R 3,2 mm 0,4400 MT 286,0000 125,8400

224 CIERRE FIJO POLIESTER 32 1,0000 UND 785,0000 785,0000

224 ABROCHADURA INTERNA 1*2 4,0000 UND 214,0000 856,0000

224 ZETA CLASICA 6 MM 1,0000 UND 32,0000 32,0000

224 CARGADERA TIRA LA GREÑUA 16MM 1,0000 UND 697,0000 697,0000

224 TENSOR 13 MM ZAMAC  2,0000 UND 47,5300 95,0600

224 ZETA CLASICA ZAMAC 13 MM 4,0000 UND 62,0000 248,0000

224 PREHORMAR TRASEROS/copas 1,0000 par 420,0000 420,0000

TOTAL MATERIALES 26.750,8211

TIEMPO DE CORTE 3,5000 MIN 250,8000 877,8000

TIEMPO DE CONFECCION 21,1200 MIN 250,8000 5.296,8960

Tiempo de terminacion 5,4900 min 250,8000 1.376,8920

TOTAL MANO DE OBRA DIRECTA 30,1100 7.551,5880

TOTAL  COSTO MATERIALES + CONF. 34.302,41$   

COMERCIAL 3.000,0000

33.100,71$   

2018-02-01

Faja larga short, esp alta, hueco 

interno, cola prehor, tiras 

DATOS DE CONSUMO

REFERENCIA 224-1

PRODUCTO / MATERIAL

GENERAL 
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2.1.1 Proceso corte Confemundo  

 
Confemundo cuenta con una línea de producción de fajas de donde se derivan dos 
procesos: corte y confección. En el proceso para la elaboración de fajas en 
Confemundo son utilizados dos tipos de tela y el corte es realizado de dos formas: 
corte manual (tijera) y corte automático (con maquina). 
 
Ilustración 2 Proceso de corte 

 
Fuente: Autores 

 

Este proceso  cuenta con un estandar para corte automatico ( con maquina), que 

es realizado con los tirajes largos y el corte se puede realizar a maquina de forma 

automatica.   El corte manual (tijera), se realiza para tirajes pequeños de muy pocas 

unidades, que por su tamaño debe ser realizado con tijera o maquina de corte 

individual. 

 
Se determinara el EGP de cada proceso en general según su formula en su 
secuencia logica en particular. 
 
EGP = Disponibilidad x eficnecia x calidad.  
 
Se mustra a continuacion el procesos de corte en su primera face disponibilidad que 
fijo confemundo según los rendimientos estimados por el asesor de produccion. 
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Disponibilidad procesos de corte 
 
Para el año 2018, se estimo un equipo de trabajo de 3 operarios, para realizar el 
proceso de corte tanto automatico como manual, fijado con un estandar (ver tabla 
3). La empresa confemundo tiene un programacion de una sola jornada diaria de 8 
horas y 48 horas semanales, dando una disponibilidad de 480 minutos dia por 
operario para un total de 1440 minutos disponibles. 
 
Tabla 3 Disponibilidad del proceso de corte 

ESTANDAR  

TIEMPO 
MINUTOS  

DESCRIPCION  
NÚMERO DE 
OPERARIOS 

TIEMPO DISPONIBLE DE 
PRODUCCION MIN/DIA 

2,5 
CORTE AUTOMATICO TIRAJE 

LARGO 3 1440 

12,5 
CORTE MANUAL TIRAJE 

REDUCIDO 3 1440 

Fuente: Autores 
 
En el proceso de corte la empresa Confemundo establecio la meta de produccion 
en 2400 unidades mensuales de fajas, y la linea cuenta con una capacidad según 
sea el corte y disponibilidad de tiempo de produccion mensual, este proceso esta 
programado 8hr diarias y un promedio de 24 dias al mes con un equipo de trabajo 
de 3 operarios:  
 

 Tiempo disponible de produccion: Se tomo de multiplicar las 8hr diarias 
por 60min que nos da como resultado 480min por 3 operarios para un total 
de 1440min/dia y por el promedio de dias trabajados al mes que son 24 dias 
menos 30 minutos otorgados para la alimentacion. 

 480 X 3 = 1440 Alimentacion = 90 min programacion diaria 

 1440 – 90 = 1350 Tiempo programado menos alimentacion 

 1350 x 24 = 32400 Tiempo disponible de produccion mensual 
 

Tabla 4 Metas del proceso de corte 

 
Fuente: Autores 

ESTANDAR 

MIN X 

UNIDAD 

CAPACIDAD 

PARA 

PRODUCIR 

UNIDADES 

TIEMPO 

DISPONIBLE DE 

PRODUCCION 

MIN - TIEMPO 

ALMUERZO

ESTANDAR 

MIN X 

UNIDAD 

CAPACIDAD 

PARA 

PRODUCIR 

UNIDADES 

TIEMPO 

DISPONIBLE DE 

PRODUCCION 

MIN - TIEMPO 

ALMUERZO

MENSUAL 2400 2,5 12960 32400 12,5 2592 32400

DIARIA 100 2,5 540 1350 12,5 108 1350

POR HORA 12,5 2,5 67,5 169 12,5 13,48 169

METAS DE CORTE

CORTE MANUAL CORTE AUTOMATICO

DESCRIPCION UNIDADES
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El tiempo disponible para producir en corte automático, se calculó 
proporcionalmente  al nivel de producción para cada corte respecto al total.  
 

 Tiempo disponible general del proceso x porcentaje del tiempo disponible 
para corte = Tiempo disponible para producir corte auto (Ver tabla 5). 

 

Tabla 5 Disponibilidad de la línea de corte automático 

 
Fuente: Autores 

 

Formulación de la tabla 5 de disponibilidad de la línea de corte automático 

 

 Para calcular el porcentaje de producción total de corte automático se tomó:  

 

o Cantidad de unidades producidas en corte automático  

   Producción total general 

 

 Para calcular el tiempo en minutos de producción de corte automático se  

tomó: 

 

o      Cantidad und producidas corte automático 

      Estándar de corte automático = 2.5 min x und 

 

 Para calcular el tiempo disponible para producir corte auto min se tomó: 

 

o  Tiempo disponible general del proceso 

   % del tiempo disponible para corte 

 

 Para calcular el porcentaje de disponibilidad se tomó: 

 

o  Tiempo en min producción corte automático 

 Tiempo disponible para producir en corte auto min 

 

MES

PRODUCCION 

TOTAL 

GENERAL 

CANTIDAD UND 

PRODUCIDAS 

CORTE 

AUTOMATICO 

% DE 

PRODUCCION 

TOTAL CORTE 

AUTOMATICO

DIAS 

PROGRAMADO

TIEMPO 

DISPONIBLE 

GENERAL 

PROCESO 

% DEL TIEMPO 

DISPONIBLE 

PARA  CORTE

TIEMPO EN MIN 

PRODUCCION 

CORTE 

AUTOMATICO

TIEMPO 

DISPONIBLE 

PARA PRODUCIR 

CORTE AUTO 

% 

DISPONIBILIDAD

Enero 1154 900 78% 15 20250 78% 2250 15793 14%

Febrero 1935 349 18% 24 32400 18% 872,5 5844 15%

Marzo 2147 1424 66% 24 32400 66% 3560 21489 17%

TOTAL 5236 2673 51% 63 85050 51% 6683 43126 15,5%

DISPONIBILIDAD EN LA LINEA DE CORTE AUTOMATICO
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El tiempo disponible para producir en corte manual, se calculó proporcionalmente  
al nivel de producción para cada corte respecto al total.  
 

 Tiempo disponible general del proceso x porcentaje del tiempo disponible 
para corte = Tiempo disponible para producir corte manual (Ver tabla 6). 

 

Tabla 6 Disponibilidad de la línea de corte manual 

 
Fuente: Autores 

 

Formulación de la tabla 6 de disponibilidad de la línea de corte manual 

 

 Para calcular el porcentaje de producción total de corte manual se tomó:  

o Cantidad de unidades producidas en corte manual  

   Producción total general 

 

 Para calcular el tiempo en minutos de producción de corte manual se tomó: 

o   Cantidad und producidas corte manual 

      Estándar de corte manual = 2.5 min x und 

 

 Para calcular el tiempo disponible para producir corte manual min se tomó: 

o  Tiempo disponible general del proceso 

   % del tiempo disponible para corte 

 

 Para calcular el porcentaje de disponibilidad se tomó: 

o           Tiempo en min producción corte manual 

 Tiempo disponible para producir en corte manual min 

 

El tiempo disponible en producción de corte automático y manual es proporcional a 

la cantidad de unidades producidas y el tiempo disponible general del proceso. 

 

Para el corte automático la disponibilidad del primer trimestre del total registrado es 

en de 15.5% y para el corte manual está en 76%. 

MES

PRODUCCION 

TOTAL 

GENERAL 

CANTIDAD UND 

PRODUCIDAS 

CORTE 

MANUAL 

% DE 

PRODUCCION 

TOTAL CORTE 

MANUAL

DIAS 

PROGRAMADO

TIEMPO 

DISPONIBLE 

GENERAL 

PROCESO 

% DEL TIEMPO 

DISPONIBLE 

PARA  CORTE

TIEMPO EN MIN 

PRODUCCION 

CORTE MANUAL

TIEMPO 

DISPONIBLE 

PARA PRODUCIR 

CORTE MANUAL  

MIN

% 

DISPONIBILIDAD

Enero 1154 254 22% 15 20250 22% 3175 4457 71%

Febrero 1935 1586 82% 24 32400 82% 19825 26556 75%

Marzo 2147 723 34% 24 32400 34% 9038 10911 83%

TOTAL 5236 2563 49% 63 85050 49% 32038 41924 76%

DISPONIBILIDAD DEL CORTE MANUAL PRIMER TRIMESTRE DE 2018
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Ilustración 3 Grafico de comportamiento del proceso de corte automático 

 
Fuente: Autores 

 

En el proceso de corte automático se evidencia que la disponibilidad de cada mes 

del primer trimestre del 2018 y en total  del periodo evaluado es de 15.5% total y 

como se evidencia en el grafico anterior hay un alto porcentaje de tiempo no 

aprovechado. 

 

Ilustración 4 Grafico de comportamiento del proceso de corte manual 

 
Fuente: Autores 

 

En el proceso de corte manual se evidencia que la disponibilidad de cada mes del 

primer trimestre del 2018, en total del periodo evaluado es de 76% total, como se 

evidencia en el grafico anterior al igual que el corte automático hay tiempo ocioso o 

tiempo no aprovechado. 
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Tabla 7 Índice de disponibilidad del proceso de corte general 

 
Fuente: Autores 

 

Se calculo el tiempo programado con base en la sumatoria de los tiempos 

registrados en el primer trimestre del 2018, proporcionalmente al nivel de produccion 

de cada uno respecto al total (ver tabla 5 y 6), por lo dias laborados asi:  

 

 1.440 x 63 x 51% = 46.001 Tiempo total programado corte automatico 

 1.440 x 63 x 49% = 44.719 Tiempo total programado corte manual 

 

Eficiencia procesos de corte  
 

En Confemundo se estimo que para los dos tipos de corte un rendimiento de:  

 

 2,5 minutos en corte automatico  

 12,5 minutos en corte manual  

 

Tabla 8 Eficiencia corte automático primer trimestre de 2018 

EFICIENCIA EN CORTE AUTOMATICO PRIMER TRIMESTRE 2018 

MES 

CANTIDAD UND 
PRODUCIDAS 

CORTE 
AUTOMATICO  

RENDIMIENTO 
MINUTOS X 

FAJA 

CAPACIDAD 
UNIDADES  

TIEMPO 
DISPONIBLE 

PROGRAMADO  

DIAS 
LABORADOS 

EFICIENCIA 
PROD/ CAP 

Enero 900 2,5 6317 15793 15 14% 

Febrero 349 2,5 2337 5844 24 15% 

Marzo 1424 2,5 8596 21489 24 17% 

TOTAL  2673 2,5 17250 43126 63 15,5% 

Fuente:Autores 

CORTE AUTOMATICO CORTE MANUAL 

TIEMPO EN MINUTOS TIEMPO EN MINUTOS 

TIEMPO TOTAL PROGRAMADO 46.001 44.719
PARADAS PROGRAMDAS POR REFRIGERIOS 

Y ALIMENTACION 
2.875 2.795

TIEMPO DISPONIBLE 43.126 41.924
TIEMPOS NO APROVECHADOS O PARADAS 

DEL PROCESO 
36443 9887

TIEMPO UTILIZADO 6683 32038
INDICE DE DISPONIBILIDAD 15,5% 76%

DESCRIPCION 

INDICE DE DISPONIBILIDAD EN CORTE PRIMER TIRMESTRE DE 2018
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La eficiencia en el proceso de corte automatico del trimestre fue de 15.5 % general. 

 

 Para calcular la capacidad se tomo: 

 

o Tiempo disponible programado 

Rendimiento min por faja 

 

 Para calcular la eficiencia se tomo: 

 

o Cantidad und producidas corte automatico 

      Capacidad unidades 

 

Ilustración 5 Grafico de comportamiento de la eficiencia primer trimestre 
corte automático 2018. 

 
Fuente: Autores 

 

Como se evidencia en el grafico anterior del comportamiento de la eficiencia del 
corte automático la capacidad de producción es superior y la producción solo 
alcanza el 15.5 % general y demuestra que se tiene tiempos ociosos muy altos. 
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Tabla 9 Eficiencia corte manual primer trimestre 2018 

EFICIENCIA EN CORTE MANUAL PRIMER TRIMESTRE DE 2018 

MES 

CANTIDAD UND 
PRODUCIDAS 

CORTE 
AUTOMATICO  

RENDIMIENTO 
MINUTOS X 

FAJA 

CAPACIDAD 
UNIDADES  

TIEMPO MIN 
DISPONIBLE 

PROGRAMADO  

DIAS 
LABORADOS 

EFICIENCIA 
PROD/ CAP 

Enero 254 12,5 357 4457 15 71% 

Febrero 1586 12,5 2125 26556 24 75% 

Marzo 723 12,5 873 10911 24 83% 

TOTAL  2563 12,5 3354 41924 63 76% 

Fuente: Autores 

  

 Metodo de calculo de eficiencia y capacidad. 

 

o Tiempo disponible programado  = Capacidad  

Rendimiento min por faja 

 

o Cantidad und producidas corte automatico = Eficiencia 

                Capacidad unidades 

 

La eficiencia en el proceso de corte manual del trimestre fue de 76 % general. 

 

Ilustración 6 Grafico de comportamiento de la eficiencia corte manual primer 
trimestre de 2018. 

 
Fuente: Autores 
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A diferencia del corte automatico el proceso manual tiene un comportamiento 

general del 76% donde se puede trabajar para mejorar. 

 
Calidad del proceso de corte 
 
En Confemundo los metodos de corte general en el proceso, son operados 

manualmente por el personal tanto la máquina de corte automatico y en el de tijera 

(corte manual ), en ellos surgen reprocesos donde se aprovecha la tela, si se realiza 

un corte por fuera de las especificaciones, se cortan otras piezas que esten dentro 

de su tamaño especifico y no son desechadas como unidades malas. 

 

Tabla 10 Ratio de calidad corte automático primer trimestre de 2018 

CALIDAD  EN CORTE AUTOMATICO PRIMER TRIMESTRE 2018 

MES 
UNIDADES 

BUENAS  
UNIDADES 

REPROCESADAS  

CANTIDAD UND 
PRODUCIDAS 

TOTALES 

% CALIDAD 
UND BUENAS 
/ UND TOTAL 

Enero 888 12 900 99% 

Febrero 349 0 349 100% 

Marzo 1406 18 1424 99% 

TOTAL  2643 30 2673 99% 
Fuente: Autores 

 

Tabla 11 Ratio de calidad corte manual primer trimestre de 2018 

CALIDAD EN CORTE MANUAL PRIMER TRIMESTRE DE 2018 

MES 
UNIDADES 

BUENAS  
UNIDADES 

REPROCESADAS  

CANTIDAD UND 
PRODUCIDAS 

TOTALES 

% CALIDAD 
UND BUENAS 
/ UND TOTAL 

Enero 249 5 254 98% 

Febrero 1567 19 1586 99% 

Marzo 716 7 723 99% 

TOTAL  2532 31 2563 99% 
Fuente: Autores 

 

Como se evidencia en las (tablas N°10 y 11), los procesos de corte estan en un 

nivel optimo para el primer trimestre de 2018 con un 99%. 
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EGP procesos de corte 
 
Se calcula el EGP de los procesos de corte del primer trimestre del 2018 con los 
datos de los resultados anteriores mencionados. 
 
EGP Corte automático  
 
EGP = Disponibilidad x Eficiencia x Calidad 

 

Tabla 12 EGP corte automático primer trimestre de 2018 

EGP CORTE AUTOMATICO DEL PRIMER TRIMESTRE DEL 2018 

MES DISPONIBILIDAD  EFICIENCIA  CALIDAD  EGP 

Enero 14% 14% 99% 2% 

Febrero 15% 15% 100% 2% 

Marzo 17% 17% 99% 3% 

PROMEDIO  15% 15% 99% 2% 
Fuente: Autores 

 

La eficiencia en corte automatico es de un 2%, pero se desconoce las actividades 

realizadas en el tiempo ocioso por lo que se esta recopilando la informacion para 

ajustar la disponibilidad que modificaria los datos y asi ajustaria la eficienca. 

 

EGP corte manual  

 

EGP = Disponibilidad x Eficiencia x Calidad 

 

Tabla 13 EGP de corte manual primer trimestre de 2018. 

EGP CORTE MANUAL DEL PRIMER TRIMESTRE DEL 2018 

MES DISPONIBILIDAD  EFICIENCIA  CALIDAD  EGP 

Enero 71% 71% 98% 50% 

Febrero 75% 75% 99% 55% 

Marzo 83% 83% 99% 68% 

PROMEDIO  76% 76% 99% 57% 
Fuente: Autores 

 

En el proceso de corte manual se evidencia un EGP del 57% mostrando un 

opotunidad de mejora. 
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Teniendo en cuenta la informacion anterior, sobre la eficiencia general de los 

procesos de corte por separado, se debe generalizar el EGP, de todo el proceso de 

la linea de corte, para realizar la identificacion de las causas a nivel general, ya que 

en el momento de un parada, no se puede discrimiar, si es en corte automatico, o 

corte manual, ya que el impacto puede afectar los dos procesos al mismo tiempo. 

 

EGP general del proceso de corte.  

 

EGP = Disponibilidad x Eficiencia x Calidad 

 

Disponibilidad general del proceso (automatico + manual). 

 

A continuacion de muestra en la tabla 15, los datos generales de producción 

requeridos, para realizar el calculo de la disponibilidad general del proceso la linea 

de corte, que arrojaron un indice de 45.5% en conjunto.  

 

Tabla 14: Disponibilidad general de la línea de corte 

 
Fuente: Autores 

  

Se calculo el tiempo disponible con base en Los dias programados por el tiempo 

programado diario menos el tiempo de alimentacion del primer trimestre del 2018 

de cada uno de los procesos.  

 

 1.440  – (3 x 30 min)  =  1.350  Tiempo disponible general del proceso 

 

Eficiencia general del proceso de corte (automático + manual). 

 

Se realizo en conjunto la eficiencia de los procesos de corte, automático y manual, 

donde se toma proporcionalmente la capacidad de cada uno de los procesos, se 

suman teniendo en cuenta el redimiento individual para totalizar la linea en la (tabla 

16), arrojando una eficiencia total de 25.4 % para todo el proceso en su conjunto.    

 

MES

CANTIDAD UND 

PRODUCIDAS 

CORTE 

AUTOMATICO 

CANTIDAD UND 

PRODUCIDAS 

CORTE MANUAL 

DIAS 

PROGRAMADOS 

TIEMPO 

PROGRAMADO 

DIARIO - 

ALIMENTACION 

PRODUCCION 

TOTAL 

GENERAL 

TIEMPO 

DISPONIBLE 

GENERAL 

PROCESO 

TIEMPO EN MIN 

PRODUCCION DE 

LOS DOS 

PROCESOS 

% DISPONIBILIDAD 

TIEMPO DISPONIBLE G 

DEL 

PROCESO/TIEMPO EN 

MIN PRODUCCION 

Enero 900 254 15 1350 1154 20250 5425 27%

Febrero 349 1586 24 1350 1935 32400 20698 64%

Marzo 1424 723 24 1350 2147 32400 12598 39%

TOTAL 2673 2563 63 1350 5236 85050 38721 45,5%

DISPONIBILIDAD EN LA LINEA DE CORTE GENERAL 
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Tabla 15 Eficiencia general de proceso de corte 

 
Fuente: Autores 

 

La capacidad de unidades de la linea de corte del primer trimestre del 2018, se 

calculo  con los resultados de la sumatoria del proceso de corte automatico y 

manual, realizados  en la (tabla 8 y 9). 

 

Ratio de calidad de proceso general corte (automático + manual). 

 

Se tomo el ratio de calidad de cada una de los cortes (automático y manual) y se 

genero un ratio gleneral de todo el proceso, ver (tabla N°17) que se mantuvo en un 

99% generando confianza en la parta de calidad del proceso, al no presentar bajas 

significativas.  

 

Tabla 16: Ratio de Calidad del proceso de corte general. 

 
Fuente: Autores 

 

EGP del proceso general de corte (automático + manual). 

 

Como se planteó anteriormente, los tres componentes para calcular el EGP del 

proceso general de corte, donde se combinaron los datos del proceso automático y 

manual, que arrojara una cifra genera para todo el proceso ver (tabla N°17). 

 

EGP = Disponibilidad x Eficiencia x Calidad 

MES

CANTIDAD UND 

PRODUCIDAS 

CORTE 

AUTOMATICO 

CANTIDAD UND 

PRODUCIDAS 

CORTE MANUAL

PRODUCCION 

TOTAL 

GENERAL 

RENDIMIENT

O MINUTOS X 

FAJA

RENDIMIENT

O MINUTOS X 

FAJA 

MANUAL 

CAPACIDAD DE 

UNIDADES 

GENERAL 

(MANUAL + 

AUTOMATICO) 

TIEMPO 

DISPONIBLE 

PROGRAMADO 

DIAS 

LABORADOS

EFICIENCIA 

PRODUCCION 

TOTAL / 

CAPACIDAD 

TOTAL 

Enero 900 254 1154 2,5 12,5 6674 20250 15 17%

Febrero 349 1586 1935 2,5 12,5 4462 32400 24 43%

Marzo 1424 723 2147 2,5 12,5 9469 32400 24 23%

TOTAL 2673 2563 5236 2,5 12,5 20604 85050 63 25,4%

EFICIENCIA GENERAL DE LA LINEA DE CORTE PRIMER TRIMESTRE 2018

MES

UNIDADES 

BUENAS 

CORTE 

AUTOMATICO

UNIDADES 

REPROCESADAS 

CORTE 

AUTOMATICO

UNIDADES 

BUENAS CORTE 

MANUAL

UNIDADES 

REPROCESADAS 

CORTE MANUAL 

CANTIDAD UND 

PRODUCIDAS 

BUENAS TOTALES

CANTIDAD UND   

TOTALES 

PRODUCIDAS 

% CALIDAD UND 

BUENAS / UND 

TOTAL

Enero 888 12 249 5 1137 1154 99%

Febrero 349 0 1567 19 1916 1935 99%

Marzo 1406 18 716 7 2122 2147 99%

TOTAL 2643 30 2532 31 5175 5236 99%

CALIDAD  EN CORTE GENERAL PRIMER TRIMESTRE 2018
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Tabla 17: EGP general del proceso de corte. 

 
Fuente: autores 

 

En Confemundo no se llevan registros ver (tabla N°19) de paradas en el proceso de 

corte, por lo que se diseño un formato para levantar la informacion relevante a los 

paros. En este formato se debe consignar la fecha, tipo de parada, actividad 

relacionada con esta, hora inicio y fin; para proceder con la identificacion de los 

problemas que afectan la disponibilidad dentro del proceso de fabricacion de fajas 

que repercuten en la eficiencia. 

 

Tabla 18 Base de datos de paradas del proceso de corte 

Fuente: Autores 

 

 

 

 

 

 

 

MES DISPONIBILIDAD EFICIENCIA CALIDAD EGP

Enero 27% 17% 98% 5%

Febrero 64% 43% 99% 27%

Marzo 39% 23% 99% 9%

TOTAL 46% 25% 99% 11%

EGP GENERAL DE CORTE DEL PRIMER TRIMESTRE DEL 2018

FECHA ACTIVIDAD TIPO DE PARO HORA INICIO HORA FIN OBSERVACION 

TIEMPOS DE PARADAS PROCESO DE CORTE

OBSERVACIONES: 

SUPERVISOR(A):
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2.1.2 Proceso de confeccion  

 
En confemundo el proceso de confeccion se lleva a cabo con un promedio de 8 
operarios y una jornada diaria de 8hr para un total de 480min de tiempo disponible 
de cada uno y un total promedio de 3840min para toda la linea que se subdivide por 
celulas de trabajo que son 3: 

 

 Copas 

 Delanteros 

 Espaldar 
 
Donde se confecciona cada una de las partes y se realiza la union de estas para 
armar la faja y pasarla a revision y calidad, donde se verifica que todas cumplan con 
las especificaciones para realizar su empaque y enviarlas a la bodega para su 
distribucion.  
 
Ilustración 7 Proceso de confección 

 

Fuente: Autores 

 

Tabla 19 Disponibilidad proceso de confección de fajas primer trimestre de 
2018 

 
Fuente: Autores  

MES
UNIDADES 

PRODUCIDAS 

META 

PRODUCCION 

DIAS 

LABORADOS

TIEMPO DE 

PRODUCCION 

MINUTOS 

CANTIDAD 

DE 

OPERARIOS

TIEMPO DE 

PRODUCCION 

DISPONIBLE 

MINUTOS 

TIEMPO NO 

APROVECHADO 

% 

DISPONIBILIDAD

TIMEPOS 

IMPRODUCTIVOS 

Enero 809 1.200 15 17.334 8 53.040 35.706 33% 67%

Febrero 1.349 2.400 23 38.955 8 77.040 38.085 51% 49%

Marzo 2.235 2.400 20 56.793 8 74.400 17.607 76% 24%

TOTAL 4.393 6.000 58 113.082 24 204.480 91.398 55% 45%

PRODUCCION PROCESO DE CONFECCION FAJAS PRIMER TRIMESTRE DE 2018 
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 Para calcular la disponibilidad del proceso de confeccion de fajas primer 
trimetre de 2018 se tomo: 
 

o          Tiempo de produccion en minutos          = % Disponibilidad 
Tiempo de produccion disponible en minutos 
 

o        Tiempo no aprovechado                               
Tiempo de produccion en minutos 

 
El tiempo disponible de produccion en el area de confección se toma de la cantidad 
de operarios por su jornada diaria de 8 horas por 60 minutos y el número de dias 
trabajados al mes menos 30 minutos otorgados para la alimentacion. 
 
Tabla 20 Índice de disponibilidad del primer trimestre de 2018. 

 
Fuente: Autores 
 
En la (tabla 21) se evidencia una oportunidad de mejora en la disponibilidad, ya que 
se tiene encuenta que el porcentaje del primer trimestre del 2018 es del 55% 
general, donde se pierden 91.398 minutos dentro del proceso que no son 
aprovechados y se desconoce las causas que originan esta perdida de tiempo. 
 
Si se realiza un calculo por el numero de operarios dentro del proceso del trimestre 
se obtiene que por cada uno, no son aprovechados 11.425 minutos trimestralmente 
y en promedio 3.808 min mensuales: 
 

 Tiempo no aprovechado / cantidad de operarios 

 91.398 / 8 = 11.425 min/ # operarios  

 Tiempo en Horas 11425 / 60 = 190  
 
Teniendo esto en cuenta se puede calcular los costos perdidos en la operación 
con el salirio de los operarios. 

DESCRIPCION TIEMPO EN MINUTOS 

TIEMPO TOTAL PROGRAMADO 218.400
PARADAS PROGRAMDAS POR REFRIGERIOS Y 

ALIMENTACION 
13.920

TIEMPO DISPONIBLE 204.480
TIEMPOS NO APROVECHADOS O PARADAS DEL 

PROCESO 
91398

TIEMPO UTILIZADO 113082
INDICE DE DISPONIBILIDAD 55%

INDICE DE DISPONIBILIDAD DEL PRIMER TIRMESTRE DE 2018
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 Salario minimo $ 781.242 

 Costo minuto $ 781.242 / 240 = $ 3.255 

 Total costos perdidos aproximados 3.255 x 190 = $ 618.450 

 Total costos perdidos por 8 operarios en un trimestre $ 618.450 x 8 = 
$4.947.600. 
 

Ilustración 8 Comportamiento de la eficiencia en confección primer trimestre 
de 2018 

 
Fuente: Autores 
 
En el proceso de producción de fajas se observa que el comportamiento de la 
disponibilidad, tiene la capacidad para cumplir la meta de 2.400 unidades 
mensuales, como se refleja en el mes de marzo, con un 76% en comparación con 
los meses de enero y febrero en promedio para el primer trimestre la disponibilidad 
está en el 55%.  
 
Este resultado variable en el primer trimestre del 2018 de la disponibilidad, muestra 
que si se puede mejorar y reducir la diferencia entre cada periodo.  
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Ilustración 9 Disponibilidad vs improductivos 

 
Fuente: Autores 
En el anterior grafico se identifica que en el primer trimestre del 2018 los tiempos 
improductivos en promedio son del 45%, siendo muy altos en promedio para el 
trimestre y la disponibilidad promedio fue del 55% en el primer trimestre, por tal 
motivo se enfocara en el proceso de confección para poder analizar las causas y 
realizar las propuestas de mejora que disminuyan los tiempos improductivos y su 
variabilidad en el proceso. 
 
Eficiencia. 
 
En Confemundo se estimó un rendimiento de 32 minutos por cada unidad producida 
  
Tabla 21 Eficiencia del proceso de confección de fajas. 

 
Fuente: Autores 
 

 Tiempo disponible programado / Rendimiento por faja = Capacidad 

 Unidades producidas totales / Capacidad de unidades = Eficiencia  
 
Como se evidencia en la (tabla N° 22), el porcentaje de eficiencia del primer 
trimestre de 2018 está en 69%, mostrando una oportunidad de mejora para 
aumentar el % del proceso de confección que contribuya positivamente con el EGP. 

MES
UNIDADES 

BUENAS 

UNIDDADES 

REPROCESADAS

UNIDADES 

PRODUCIDAS 

TOTALES

META 

PRODUCCION 

RENDIMIENTO 

X FAJA EN 

MINUTOS 

CAPACIDAD 

UNIDADES 

TIEMPO 

DISPONIBLE 

PROGRAMADO 

DIAS 

LABORADOS 

EFICIENCIA 

PROD/CAP

Enero 786 23 809 1.200 32 1.658 53.040 15 49%

Febrero 1.308 41 1.349 2.400 32 2.408 77.040 23 56%

Marzo 2.184 51 2.235 2.400 32 2.325 74.400 20 96%

TOTAL 4.278 115 4.393 6.000 32 6.390 204.480 19 69%

EFICIENCIA DEL PROCESO DE CONFECCION PRIMER TRIMESTRE DE 2018 
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Ilustración 10 Comportamiento eficiencia proceso confección 

 
Fuente: Autores  
Como se evidencia en la gráfica anterior, para el mes de marzo el porcentaje de 
eficiencia fue considerable respecto a los otros periodos, demostrando una 
oportunidad para estabilizar el proceso en todos los periodos ya que en promedio la 
eficiencia está en el 69%. 
 
Calidad en el proceso de confección   
 
En la empresa Confemundo el proceso de confección de fajas es metódicamente 
manual, en los casos que salen piezas que hacen parte de la prenda con defectos 
o imperfecciones, en el proceso son cambiadas y reprocesadas, en el flujo de salida 
no se reportan piezas defectuosas, si no reprocesadas. 
 
Tabla 22 Ratio de calidad del proceso de confección 

CALIDAD DEL PROCESO DE CONFECCION PRIMER TRIMESTRE DE 2018  

MES 
UNIDADES 

BUENAS  
UNIDDADES 

REPROCESADAS 

UNIDADES 
PRODUCIDAS 

TOTALES 

% DE CALIDAD 
UND BUENA / 
UND REPROC 

Enero 786 23 809 97% 

Febrero 1.308 41 1.349 97% 

Marzo 2.184 51 2.235 98% 

TOTAL  4.278 115 4.393 97% 

Fuente: Autores  
 
EL porcentaje de calidad para confección en el trimestre fue de 97% como se 
evidencia en la (tabla N°23). 
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Ilustración 11 Grafico calidad del proceso de confección. 

 
Fuente: Autores 
 
En el grafico anterior se aprecia el comportamiento de las unidades buenas vs las 
unidades fabricadas totales incluyendo las reprocesadas ratificando el 97 % de ratio 
de calidad promedio para el primer trimestre de 2018.  
 
EGP actual del proceso de confección 
 
En la siguiente tabla de específica cómo se encuentra el EGP actualmente para el 
proceso de confección de fajas en Confemundo.  
 
Tabla 23 EGP del proceso de confección primer trimestre 2018: 

EGP DEL PRIMER TRIMESTRE DEL 2018 

MES DISPONIBILIDAD  EFICIENCIA  CALIDAD  EGP 

Enero 33% 49% 97% 15% 

Febrero 51% 56% 97% 27% 

Marzo 76% 96% 98% 72% 

TOTAL  55% 69% 97% 37% 
Fuente: Autores  
 
EGP = Disponibilidad x Eficiencia x Calidad 
 
Como se evidencia el EGP en el proceso de confección fue de 37% global para todo 
el trimestre de 2018, y se aprecia una oportunidad de mejora para aumentar el EGP 
principalmente en Confección. 
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Para evidenciar las causas que afectan el resultado reducido de la disponibilidad en 
la confección de fajas, se está levantando la información referente a todas las 
paradas dentro del proceso, para lo cual se diseñó un formato (ver tabla 25). 
 
Tabla 24 Base de datos de paradas del proceso de confección 

 
Fuente: Autores 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

FECHA ACTIVIDAD TIPO DE PARO HORA INICIO HORA FIN OBSERVACION 

CONFEMUNDO 

TIEMPOS DE PARADAS CONFECCION 

OBSERVACIONES:

SUPERVISOR:
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2.2. FORMULACIÓN DEL PROBLEMA 

 
¿Cómo generar estrategias de operación que mejoren los procesos de corte y 
confección en la fabricación de fajas?  

 

2.3 SISTEMATIZACIÓN 

 

 ¿Cuál será el EGP actual y las causas que generan perdida en el proceso de 

operación?  

 

 ¿Cuál será el plan de estrategias de operación que mejoren el proceso de 

corte y confección? 

 

 ¿Cuál será el impacto de las estrategias de operación que mejoren el proceso 

de corte y confección de fajas? 
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3. OBJETIVOS 

 

3.1. OBJETIVO GENERAL 

 

Proponer una metodología en estrategias de operación en el proceso de corte y 

confección que genere mejoras en el proceso de fabricación de fajas. 

 

3.2. OBJETIVOS ESPECÍFICOS 

 

 Determinar las causas que generan perdida en la operación y hallar el 

EGP en corte y confección. 

 

 Formular un plan con estrategias de operación que mejoren el proceso de 

corte y confección. 

 

 Identificar el impacto de la propuesta en estrategias de operación en las 

líneas de corte y confección de fajas. 
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4. JUSTIFICACIÓN 

 

La propuesta que se plantea a continuación se basa en la importancia de 

presentar a la empresa Confemundo LTDA, una propuesta para mejorar las 

estrategias  de operación en la  producción de fajas, teniendo en cuenta que el 

mercado de productos para el cuidado y la belleza, se potencializa cada vez más,  

y genera ingresos de forma rentable para una organización, que está enfocada 

en ese nicho de mercado a nivel nacional e internacional, teniendo la oportunidad 

de obtener rendimientos por su negociación en moneda extranjera y la diferencia 

en cambio que se genera en Colombia, por lo que es de vital importancia reducir 

las pérdidas por paradas, en los procesos de producción por medio de estrategias 

de operación, teniendo en cuenta todas las herramientas y metodologías que 

existen dentro del campo de la ingeniería industrial, como los métodos JIT, Six 

sigma, Lean manufacturing, TPM entre otras, estas sirven de sustento 

metodológico para su implementación, y llevar a cabo una mejora sustancial 

dentro de cualquier proceso de manufactura, el enfoque que se dará en esta 

propuesta, con base en el planteamiento de estrategias de operación que se 

pueden realizar en Confemundo, es con la identificación de las causas y 

restricciones de los procesos internos y externos que afectan el proceso, que 

dieron como resultado el desabastecimiento de materias primas y suministros, 

para el proceso de elaboración de fajas, como retrasos en tiempos de entrega, 

paradas de producción por falta de suministros entre otros; el mejor método para 

reducir y controlar estos inconvenientes, que se ajuste a la situación actual de la 

empresa Confemundo, es llevar proponer metodologías con estrategias de 

operación, que arranquen en el departamento de compras, responsable  de 

abastecer los materiales necesarios del proceso, en el momento justo y en la 

cantidad necesaria, sin exceder los inventarios que pueden afectar 

financieramente la empresa por compras innecesarias, si se tiene encueta que 

unas de las estrategias de operación, establecen perdidas por el mal manejo de 

inventarios, falta de control de los proveedores y procedimientos inadecuados, 

siendo una oportunidad para aplicar los conocimientos adquiridos en la carrera 

de ingeniería industrial en la Institución Universitaria Antonio José Camacho. 
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5. MARCO REFERENCIAL 

 

5.1. MARCO CONTEXTUAL 

 

Confemundo, es una empresa México - Colombiana, especializada en diseño y 

comercialización de fajas moldeadoras que corrigen tu postura post-quirúrgica y 

post-parto. Elaboradas en tela de alta compresión anti-alérgicas que no se notan 

bajo su ropa también manejan líneas de vestidos de baño, se encuentra ubicada en 

Dg. 15 # 71-130 B/ 7 DE AGOSTO -SUCURSAL 2 Calle 13 # 23 – 62. 

 

 

Ilustración 12 Ubicación de la empresa Confemundo LTDA 

 
Fuente: Información procedente de GOOGLE MAPS 
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5.2 MARCO TEORICO 

 

5.2.1 ESTRATEGIA DE OPERACIONES Y SUMINISTRO 

 

La estrategia de operaciones y suministro se ocupa de establecer las políticas y los 

planes generales para utilizar los recursos de una empresa de modo que apoyen de 

forma más conveniente su estrategia competitiva a largo plazo. La estrategia de 

operaciones y suministro de una empresa es global porque está integrada a la 

estrategia corporativa. La estrategia implica un proceso de largo plazo que debe 

fomentar un cambio inevitable. Una estrategia de operaciones y suministro involucra 

decisiones relativas al diseño de un proceso y a la infraestructura que se necesita 

para apoyarlo. El diseño del proceso incluye elegir la tecnología adecuada, 

determinar el tamaño del proceso a lo largo del tiempo, la función del inventario 

dentro del proceso y la ubicación del proceso. Las decisiones relativas a la 

infraestructura incluyen la lógica asociada a los sistemas de planeación y control, 

los enfoques para controlar y asegurar la calidad, las estructuras para remunerar el 

trabajo y la organización de la función de operaciones. 

 

Es preciso señalar que la estrategia de operaciones y suministro forma parte del 

proceso de planeación que coordina las metas de las operaciones y las de la 

organización general. Dado que las metas de la organización general cambian con 

el transcurso del tiempo, la estrategia de las operaciones se debe diseñar de modo 

que anticipe las necesidades futuras. Cabe decir que las capacidades de la empresa 

para las operaciones son vistas como el portafolio de opciones más conveniente 

para adaptarse a las cambiantes necesidades, tanto del producto y/o del servicio, 

de los clientes de la empresa. 

 

DIMENSIONES COMPETITIVAS 

 

Dadas las opciones que los clientes tienen hoy en día, ¿cómo deciden cuál producto 

o servicio comprarán? Diferentes atributos atraen a distintos clientes. Algunos 

clientes se fijan, principalmente, en el costo de un producto o servicio y, en 

consecuencia, algunas compañías tratan de posicionarse como las que ofrecen los 

precios más bajos. Algunas de las principales dimensiones que establecen la 

posición competitiva de la empresa son:1 

 

                                                
1Richard B. Chase, F. Robert Jacobs, Nicholas J. Aquilano, Administración de operaciones  

producción y cadena de suministros, Mcgraw-hill / interamericana editores, s.a. de c.v  
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Costo o precio: “Fabricar el producto o brindar el servicio a un precio barato” 

 

En toda industria suele haber un segmento del mercado que compra exclusivamente 

en razón de un costo bajo. Para competir con éxito en este nicho, la empresa debe 

ser un productor que tiene costos bajos, a pesar de que esto no siempre garantice 

la rentabilidad ni el éxito. Los productos y los servicios que se venden estrictamente 

en razón del costo suelen ser de tipo mercancías generales; es decir, los clientes 

no pueden distinguir el producto o servicio de una empresa de los de otra. Este 

segmento del mercado con frecuencia es muy grande y el potencial de una utilidad 

sustantiva atrae a muchas compañías, porque lo asocian a grandes volúmenes de 

unidades. Sin embargo, por lo mismo, en este segmento hay una competencia feroz 

y también un elevado índice de fracasos. Al final de cuentas, sólo puede haber un 

único productor que tiene costos bajos y, por lo general, éste establece el precio de 

venta en el mercado. Sin embargo, el precio no es el único elemento para que una 

empresa compita (¡aun cuando muchos economistas al parecer presuponen que lo 

es!). Otras compañías, como BMW, tratan de atraer a personas que desean mayor 

calidad (en términos de desempeño, presencia o características), a pesar de ir 

acompañados de un precio más elevado. 

 

Calidad: “Fabricar un producto o brindar un servicio excelentes”  

 

Dos características de un producto o servicio definen la calidad: la del diseño y la 

del proceso. La calidad del diseño se entiende como el conjunto de características 

que contiene el producto o servicio. Es evidente que la calidad de la primera bicicleta 

de un niño es ostensiblemente diferente de la de un ciclista de categoría mundial. 

El uso de aleaciones especiales de aluminio y de cadenas y engranajes ligeros 

especiales es importante para el desempeño que requiere un ciclista avanzado. 

Estos dos tipos de bicicleta son diseñados para satisfacer necesidades diferentes 

de los clientes. El producto de mayor calidad para el ciclista tiene un precio más 

elevado en el mercado en razón de sus características especiales. La meta de 

establecer el grado correcto de calidad del diseño es concentrarse en los 

requerimientos del cliente. Los clientes considerarán que los productos con un 

diseño excesivo y los servicios con características inapropiadas y en demasía, son 

prohibitivamente caros. Por otro lado, los productos y los servicios que tienen muy 

poco diseño perderán clientes ante aquellos que cuestan un poco  más pero que se 

perciben como productos que ofrecen más valor.2 

                                                
2 Richard B. Chase, F. Robert Jacobs, Nicholas J. Aquilano, Administración de operaciones  

producción y cadena de suministros, Mcgraw-hill / interamericana editores, s.a. de c.v  
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La calidad del proceso, o la segunda característica de la calidad, resulta crítica 

porque se relaciona directamente con la confiabilidad del producto o servicio. No 

importa si el producto es la primera bicicleta de un niño o la de un ciclista 

internacional, los clientes quieren obtener productos que no tengan defectos. Por lo 

tanto, la meta de la calidad del proceso es producir bienes y servicios que no tengan 

defectos. Las especificaciones de los productos y los servicios, proporcionadas en 

índices de tolerancia de las dimensiones y/o errores en los servicios, definen cómo 

se tendrá que producir el bien o el servicio. El cumplimiento de estas 

especificaciones es fundamental para garantizar la confiabilidad del producto o 

servicio al tenor de la definición del objeto en su uso. 

 
Inventarios.  
 
Las decisiones sobre inventarios determinan lo que debe ordenar, qué tanto pedir y 
cuándo solicitarlo. Los sistemas de control de inventarios se utilizan para administrar 
los materiales desde su compra, a través de los inventarios de materia prima, de 
producto en proceso y de producto terminado. Los gerentes de inventarios deciden 
cuánto gastar en inventarios, dónde colocar los materiales y numerosas decisiones 
más relacionadas con lo anterior. Administran el flujo de los materiales dentro de la 
empresa. 
 
Velocidad de la entrega: “Fabricar el producto o brindar el servicio con 

rapidez”. En algunos mercados, la capacidad de la empresa para entregar su 

producto con mayor rapidez que sus competidores es fundamental. La compañía 

capaz de ofrecer un servicio de reparación en sus instalaciones en sólo 1 o 2 horas 

tendrá una ventaja significativa frente a una compañía de la competencia que 

garantiza el servicio en 24 horas. 

 

Confiabilidad de entrega: “Entregue cuando haya prometido” Esta dimensión 

se refiere a la capacidad de la empresa para suministrar el producto o el servicio en 

la fecha de entrega prometida o antes de ella. En el caso de un fabricante de 

automóviles es muy importante que el proveedor de neumáticos entregue la 

cantidad y los tipos que se necesitan para la producción diaria de autos. Si un 

automóvil llega al punto de la línea de montaje donde se instalan los neumáticos y 

los que necesita ese automóvil en particular no están disponibles ahí, tal vez sea 

necesario detener la línea entera de montaje hasta que lleguen en el caso de una 

compañía de servicios como Federal Express, la confiabilidad de las entregas es el 

fundamento de su estrategia.3 

                                                
3 Richard B. Chase, F. Robert Jacobs, Nicholas J. Aquilano, Administración de operaciones  
producción y cadena de suministros, Mcgraw-hill / interamericana editores, s.a. de c.v 
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Afrontar los cambios de la demanda: “Cambie el volumen”  

 

En muchos mercados, la capacidad de la compañía para responder ante 

incrementos o decrementos de la demanda es muy importante para su capacidad 

competitiva. Es bien sabido que una compañía que afronta un incremento de la 

demanda suele hacer mal algunas cosas. Cuando la demanda es fuerte y está 

incrementando, los costos van disminuyendo de forma continua en razón de las 

economías de escala y no es difícil justificar las inversiones en nuevas tecnologías. 

Pero cuando la demanda disminuye, la reducción podría requerir muchas 

decisiones difíciles, como despedir a empleados y otras reducciones de activos. La 

capacidad para manejar debidamente la demanda dinámica del mercado al largo 

plazo es un elemento esencial de la estrategia de operaciones. 

 

Flexibilidad y velocidad para la introducción de nuevos productos: 

“Cámbielo”  

 

La flexibilidad, desde una perspectiva estratégica, se refiere a la capacidad de la 

compañía para ofrecer una amplia variedad de productos a sus clientes. Un 

elemento muy importante de la capacidad para ofrecer diferentes productos es el 

tiempo que la compañía necesita para desarrollar un nuevo producto y para 

transformar sus procesos a efecto de poder ofrecer el nuevo producto. 

 

Otros criterios específicos del producto: “Apóyelo”  

 

Las dimensiones competitivas que se han descrito son, sin lugar a dudas, las más 

comunes. No obstante, con frecuencia otras dimensiones se refieren a productos o 

situaciones específicas. Observe que la mayor parte de las dimensiones 

enumeradas a continuación se refiere a los servicios. Los servicios especiales 

muchas veces se brindan para aumentar las ventas de los productos 

manufacturados.4 

 

 

1. Enlace y apoyo técnico. Cabe esperar que un proveedor proporcione ayuda 

técnica para el desarrollo de un producto, en especial durante las primeras etapas 

del diseño y la fabricación. 

                                                
4 Richard B. Chase, F. Robert Jacobs, Nicholas J. Aquilano, Administración de operaciones  

producción y cadena de suministros, Mcgraw-hill / interamericana editores, s.a. de c.v  
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2. Cumplimiento de la fecha de lanzamiento. Tal vez se requiera que una 

empresa se coordine con otras para un proyecto complejo. En tal caso, la 

fabricación podría ocurrir mientras no se ha terminado el trabajo de desarrollo. La 

coordinación del trabajo de varias empresas y el trabajar de forma simultánea en un 

proyecto disminuirá el tiempo total requerido para terminarlo. 

 

3. Apoyo del proveedor después de la venta. Una dimensión competitiva 

importante podría ser la capacidad de la empresa para apoyar su producto después 

de la venta. Esto implica la disponibilidad de refacciones y, tal vez, la modificación 

de productos ya existentes para que alcancen nuevos niveles de desempeño. La 

velocidad de respuesta a estas necesidades después de la venta es también muy 

importante. 

 

4. Otras dimensiones. Por lo general, algunas incluyen factores como los colores 

disponibles, el tamaño, el peso, la ubicación de la fábrica, la posibilidad de fabricar 

a la medida y las opciones para la mezcla del producto.5 

 

5.2.2 Método justo a tiempo (JIT)  

 

Para el JIT sigue siendo perfectamente válida la definición de desperdicio apuntada 

por Ford a principios de siglo: "Todo lo que no añade valor, añade coste". E incluso 

la lleva más adelante. Fujio Cho, directivo de Toyota, define en uno de sus escritos 

el desperdicio como "todo lo que no sea la cantidad mínima de equipo, materiales, 

piezas, espacio y tiempo del trabajador que no resulten absolutamente esenciales 

para añadir valor al producto". Tomando este principio, los modelos JIT tratan en lo 

posible de reducir las diferentes formas de desperdicio presentes en cualquier 

empresa. Algunos autores justifican esta obsesión por eliminar el desperdicio 

basándose en que la industria japonesa moderna sentó sus bases en una época de 

postguerra, en la que la escasez de recursos era total. La necesidad obligó a aguzar 

el ingenio, ideando sistemas austeros al mismo tiempo que eficaces.6 

El JIT engloba en siete categorías distintas las diferentes formas de desperdicio que 

pueden presentarse en una empresa. En concreto podemos hablar de:  

 

1. Desperdicio por exceso de producción. Sin duda se trata del más 

peligroso de los desperdicios y, directa o indirectamente, el detonante de 

                                                
5 Richard B. Chase, F. Robert Jacobs, Nicholas J. Aquilano, Administración de operaciones  

producción y cadena de suministros, Mcgraw-hill / interamericana editores, s.a. de c.v  
 
6 Alonso, García, Ángel. Conceptos de organización industrial, Marcombo, 1998. 
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todos los demás. Aparece cuando el trabajo se adelanta con vistas casi 

siempre a evitar imprevistos o futuras urgencias. En estos casos el nivel de 

existencias aumenta, aparecen dobles manipulaciones, transportes 

innecesarios, necesidades de maquinaria superflua, etc.  

 

El desperdicio por sobreproducción también suele venir acompañado de una 

curiosa paradoja. Se origina despiste a la hora de distinguir qué es lo que hay que 

hacer primero; los trabajadores parecen atareados porque realizan dobles o triples 

manipulaciones innecesarias; también las máquinas suelen parecer totalmente 

saturadas y al límite del colapso. Todas estas circunstancias crean en la dirección 

de la empresa la ilusión de escasez de recursos, cuando la verdadera situación es 

totalmente contraria. Los procesos que no disponen de ningún sistema de freno son 

sin duda los más predispuestos a la sobreproducción.7 

 

2. Desperdicio por espera. Aunque debiera ser el más fácil de distinguir, en la 

vida real no siempre es así. Las esperas suelen ser disfrazadas por medio 

de desperdicio encubierto. El desperdicio por espera generalmente nace 

como desperdicio visible, pero la tendencia natural de toda persona a ocultar 

sus tiempos de ociosidad lo transforma rápidamente en desperdicio 

encubierto. Cuando se llega a esta situación, resulta muy difícil identificarlo y 

eliminarlo. 

 

3. Desperdicio de transporte. Los transportes y las manipulaciones que éstos 

implican, son formas de desperdicio muy comunes en las empresas. Casi 

siempre se encuentran asociados a layouts erróneamente diseñados o a 

problemas de orden y limpieza. Todavía hoy en día no debería sorprendernos 

el descubrir que determinado producto recorre en fábrica unos cuantos 

kilómetros antes de estar acabado.  

 

4. Desperdicio de proceso. Se engloban en esta categoría todos aquellos 

desperdicios ocasionados por la propia transformación del producto. 

Operaciones innecesarias, malos métodos de trabajo, mala adaptación de 

las máquinas a la operación que realizan, observa cómo funciona una 

máquina, etc. Todo proceso en sí mismo constituye una fuente inagotable de 

desperdicio.  

 

                                                
7 Alonso, García, Ángel. Conceptos de organización industrial, Marcombo, 1998. 
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5. Desperdicio de existencias. El exceso de existencias siempre incrementa 

el coste del producto. Requiere más manipulación, espacio, papeleo, gastos 

financieros, etc. Se dijo además que a medida que reduzcamos los niveles 

de existencias comenzarán a aflorar todos los problemas asociados a nuestro 

proceso (símil del mar de los stocks). Por esta razón, suele ser un buen 

comienzo atacar en primer lugar el desperdicio por existencias para que, 

poco a poco, vayan aflorando problemas que al ser resueltos reduzcan las 

otras formas de desperdicio. 

 

6. Desperdicio por movimiento. Movimiento no tiene por qué ser siempre 

sinónimo de añadir valor. Es posible mover brazos y piernas, e incluso sudar 

mucho, sin haber realizado ninguna operación productiva. Buscar piezas o 

herramientas, desplazarse largas distancias para conseguir materiales o 

ejecutar operaciones innecesarias, son claros ejemplos de desperdicio por 

movimiento. 8 

7. Desperdicio por falta de calidad. Cuando un defecto se propaga a través 

de un proceso, se pierden todas las operaciones y recursos empleados en el 

producto desde el punto en que se originó el defecto hasta el punto en que 

se detecta. En muchas ocasiones se llega a perder la totalidad del producto, 

por ser imposible su recuperación. Y si el producto llega a manos del cliente, 

sin duda puede llegar a perderse mucho más. Durante los tiempos de la 

fabricación en masa era posible jugar con la tolerancia del mercado para 

minimizar la incidencia de los costes originados por los defectos. Sin 

embargo, hoy por hoy esa vía se encuentra del todo cerrada.9 

 

5.2.3 CARACTERÍSTICAS DEL MÉTODO JIT  

 

En la gestión de los sistemas de producción hay dos problemas críticos: 

 

1. Demanda generalmente muy oscilante.  

2. Necesidad de controlar los desfases temporales y la consiguiente fijación de las 

prioridades en el trabajo. 

 

 

                                                
8 Alonso, García, Ángel. Conceptos de organización industrial, Marcombo, 1998. 
9 Alonso, García, Ángel. Conceptos de organización industrial, Marcombo, 1998. 
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Ilustración 13 Dificultades de aplicación  del método JIT 

 
Fuente: Companys, Pascual, Ramón, and i Guardiet, Joan B. Fonollosa. Nuevas 

técnicas de gestión de stocks: MRP y JIT, Marcombo, 1999.  

 

El método JIT trata de resolver ambos mediante una vigilancia atenta y permanente 

para autorizar y controlar la actividad (tarjetas kanban), y un control de los ritmos de 

trabajo, acompañado de una intervención constante de obreros y mandos (nuevas 

formas de organización). 

 

Si bien el JIT y el kanban son fundamentales en los sistemas de gestión industrial a 

la japonesa, dependen de ciertos condicionantes que trascienden estrictamente a 

la gestión de operaciones (por ello hemos hablado anteriormente de "filosofía de 

gestión"):  

— El diseño de procesos.  

— La normalización de las tareas y mejora de métodos.  

— La regularización (alisado) de la producción.10 

 

5.2.4 IMPLANTACIÓN DEL JIT 

 

La parte más delicada de todo modelo JIT es, sin duda, su implantación. A estas 

alturas del capítulo debería haber quedado claro que el JIT se compone de una 

robusta base teórica —referente a los sistemas de arrastre y de control de 

                                                
10  Companys, Pascual, Ramón, and i Guardiet, Joan B. Fonollosa. Nuevas técnicas de gestión 
de stocks: MRP y JIT, Marcombo, 1999 
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existencias— pero, además, necesita de una importante componente filosófica, que 

obliga a un cambio de mentalidad previo a la implantación. 

 

Esta última característica ha sido tradicionalmente la que más quebraderos de 

cabeza ha producido a los directivos de empresas occidentales que decidieron en 

su día internarse por el sendero del JIT. Puede afirmarse con rotundidad que sin 

colaboración no hay JIT. Este hecho obliga a comenzar toda implantación que se 

precie con labores de formación y sensibilización. Se dice que un plazo realista para 

conseguir un cambio de mentalidad en cualquier empresa oscila entre los 3 y los 6 

años, dependiendo de la pericia y habilidad de la dirección. El valor coincide también 

con el tiempo que se precisa para asimilar, por ejemplo, la filosofía kaizen, la calidad 

total. Conviene que la fase de sensibilización se salpique con las primeras 

experiencias prácticas dirigidas sobre todo a la creación de equipos de mejora, 

círculos de calidad, aplicación de los primeros sistemas de arrastre, metodologías 

SMED, etc. Durante esta primera etapa no es recomendable mostrarse demasiado 

exigente con los más que probables resultados discretos que se obtendrán. 11 

 

La impaciencia y falta de confianza suelen ser las causas más frecuentes de 

abandono en la implantación de un modelo JIT. A este respecto recuerde que el JIT 

nunca tiene inconveniente en renunciar al beneficio a corto, con vistas a obtener 

ventajas en el medio y el largo plazo.  

 

Finalizada la etapa de formación comenzaría una fase de identificación de 

problemas para resolver. Una buena manera de identificarlos es reducir 

paulatinamente el nivel de stocks en proceso, utilizando para ello sistemas de 

arrastre basados en el kanban. A medida que los problemas afloren deberán ser 

resueltos uno a uno. Llegados a este paso de la implantación, ya deberían ser 

plenamente operativos los equipos de trabajo aparecidos durante la fase de 

formación, por lo que este es el momento oportuno para que ofrezcan todo su 

potencial. Normalmente, los primeros problemas en aflorar —aunque este dato 

depende mucho del sector industrial en cuestión— serán los de cambio rápido de 

utillajes. Para resolverlos, una buena herramienta es la metodología SMED, que 

cualquier equipo de trabajo debe conocer. Otro posible problema será la incorrecta 

distribución de flujos de materiales. Para resolverlo, suele dar buen resultado una 

adecuada agrupación de productos en familias que luego son asignadas a distintas 

células de fabricación debidamente especializadas (layout al proceso).12 

                                                
11 Alonso, García, Ángel. Conceptos de organización industrial, Marcombo, 1998. 
12 Alonso, García, Ángel. Conceptos de organización industrial, Marcombo, 1998. 
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Con relación al problema de averías en las máquinas, su momento de aparición 

dependerá mucho del estado de nuestro parque de maquinaria y su modernidad. 

En algunas empresas tiene una especial relevancia este problema, mientras que en 

otras apenas incide. La mejor forma de resolverlo es empleando técnicas propias 

del TPM (Mantenimiento Productivo Total) con las que se trata de involucrar al 

personal de producción en el mantenimiento de sus máquinas, realizando sencillas 

operaciones de preventivo o correctivo. 

 

Los últimos problemas en aparecer suelen ser los de calidad, que se resuelven 

mediante técnicas de inspección en la fuente, poka yoke, etc. Al tiempo que se 

solucionan todos estos problemas también se lleva un riguroso seguimiento del 

desperdicio, que debería ser paulatinamente reducido a medida que la labor de los 

equipos de trabajo y sistemas de sugerencias vaya optimizándose. Solucionado lo 

que podríamos llamar problemas internos conviene poner la vista en las relaciones 

con los proveedores. En este sentido debe hablarse más de colaboración que de la 

clásica relación proveedor cliente a la que estamos acostumbrados. Para diseñar 

un modelo JIT integral se precisa agilidad en el proceso de entrega de materiales, 

con vistas a conseguir un suministro también justo a tiempo. 

 

Las labores se centrarán sobre todo en minimizar la burocracia, crear un sistema de 

entregas escalonadas que reduzca sensiblemente el tamaño de los lotes, y 

simplificar los sistemas de control de existencias. Para conseguir este propósito se 

pueden emplear acuerdos previos con proveedores sobre la forma en que realizarán 

el suministro, de manera que quede estandarizada. También es posible extender el 

concepto de kanban al proveedor creando un sistema de arrastre externo. Por 

supuesto que todas estas medidas pasan primero por un firme compromiso del 

proveedor en cuanto a la calidad de sus productos, puesto que con tamaños de lote 

pequeños la incidencia de las piezas defectuosas es decisiva, y también en cuanto 

a la precisión en sus entregas, ya que un fallo en el suministro paralizaría buena 

parte de los procesos internos de la empresa cliente.  

 

Una buena manera de reforzar la relación y el compromiso del proveedor se 

consigue mediante acuerdos de compra en exclusiva. Aparentemente, y por tratarse 

el JIT en definitiva de un mecanismo de relojería para la incorporación de materiales 

al producto final, el instinto de seguridad recomienda trabajar con proveedores 

alternativos como medida preventiva a los problemas de suministro. Sin embargo, 

la experiencia demuestra que con acuerdos en exclusiva se adquiere mayor 

compromiso y precisión en las entregas. Además, como ventajas adicionales se 

consiguen normalmente precios más bajos y una significativa reducción de la 
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burocracia, por estandarizarse la manera en que se hacen los pedidos. También se 

invita de alguna forma al proveedor a realizar inversiones de mejora en nuestro 

producto, que repercutirán favorablemente en el precio final. 13 

Otro aspecto a considerar en la relación con los proveedores es la disyuntiva entre 

proveedores locales y distantes. Generalmente, son los proveedores locales los que 

satisfacen mejor los requisitos propios del JIT. Aunque en ocasiones es posible 

encontrar un proveedor distante que puede suministrar a un precio más bajo, esta 

ventaja competitiva se reduce mucho si consideramos que para minimizar los gastos 

de transporte el tamaño de lote debe ser mayor y que, además, sus plazos de 

entrega se alargarán. Haciendo cómputo global, lo más positivo para el modelo JIT 

suelen ser los proveedores locales.  

 

Para finalizar, el último paso en la implantación del JIT consistirá en crear también 

vínculos con los clientes. Pese a que el enfoque clásico de la empresa asume que 

"el cliente siempre tiene la razón", también es cierto que los acuerdos en cuanto a 

planes de suministro, plazos y condiciones de entrega, aumentan mucho la 

productividad del modelo JIT. Los buenos acuerdos siempre terminan siendo 

positivos para ambas partes.14 

 

5.2.5 OEE (OVERALL EFFICIENCY EQUIPMENT): EFICIENCIA GLOBAL DE 

EQUIPOS  

 

La "eficiencia global de los equipos" (OEE) es un indicador, que se calcula 

diariamente para cada equipo y establece la comparación entre el número de piezas 

que podrían haberse producido (si todo hubiera ido perfectamente) y las unidades 

que realmente se han producido. Para la utilización de este indicador se dispone de 

los siguientes índices: Índice de Disponibilidad, Índice de Eficiencia e Índice de 

Calidad. La OEE es el producto de estos tres índices, de manera que: 15 

 

OEE= Índice de Disponibilidad x Índice de Eficiencia x Índice de Calidad. 

OEE = (IDisp) (IEf) (ICal) [%] 

 

A continuación se procede al cálculo de estos tres índices, empezando por el de 

disponibilidad: 

 

                                                
13 Alonso, García, Ángel. Conceptos de organización industrial, Marcombo, 1998. 
14 Alonso, García, Ángel. Conceptos de organización industrial, Marcombo, 1998. 
15 Rajadell, Carreras, Manuel, and García, José Luis Sánchez. Lean Manufacturing, la evidencia de 
una necesidad, Ediciones Díaz de Santos, 2010. 
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Ilustración 14 Índice de disponibilidad 

 
Fuente: Rajadell, Manuel, Sánchez, José, Luis. Lean Manufacturing la evidencia 

de una necesidad, 2010 

 

Ilustración 15 Tiempo total disponible 

 
Fuente: Rajadell, Manuel, Sánchez, José, Luis. Lean Manufacturing la evidencia 

de una necesidad, 2010 
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Ilustración 16 Índice de eficiencia 

 
Fuente: Rajadell, Manuel, Sánchez, José, Luis. Lean Manufacturing la evidencia 

de una necesidad, 2010 

 

Ilustración 17 Eficiencia tiempo programado 

 
Fuente: Rajadell, Manuel, Sánchez, José, Luis. Lean Manufacturing la evidencia 

de una necesidad, 2010 
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Ilustración 18 Índice de calidad 

 
Fuente: Rajadell, Manuel, Sánchez, José, Luis. Lean Manufacturing la evidencia 

de una necesidad, 2010 

 

 

Ilustración 19 Ratio de calidad 

 
Fuente: Rajadell, Manuel, Sánchez, José, Luis. Lean Manufacturing la evidencia 

de una necesidad, 2010 
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Ilustración 20 Índice OEE 

 
Fuente: Rajadell, Manuel, Sánchez, José, Luis. Lean Manufacturing la evidencia 

de una necesidad, 2010 

 

5.2.6. METODO DE CORTE Y TRAZO TIRADA MEDIA 

 

La empresa Confemundo utiliza métodos de trazo y corte, muy utilizados en la 

industria de confección, con el objetivo de minimizar tiempo y optimizar el corte para 

reducir los desperdicios dentro del proceso, tanto de tela como de tiempos 

operativos, este a nivel interno lo determinaron como tirada media, la que consiste 

en: 

 

Realizar el extendido de la tela sobre la mesa de corte, de tal forma que refleje cara 

con cara de forma tubular, en primer lugar para sacar, tanto la parte derecha como 

la izquierda con un solo trazo de la prenda a confeccionar, con este esquema se 

busca apilar de manera uniforme los extendidos de tela necesarios según la 

programación del corte y la cantidad de cada talla requerida en un pedido, con el fin 

de realizar un solo trazado y un corte en bloque, implicando que todas las 

cantidades sean iguales. Si este esquema es aplicado cuando las cantidades 

ingresadas a corte y trazado no son iguales generan prendas adicionales 

(inventarios) a la programación establecida, pero optimiza tiempos operativos 

significativos dentro del proceso de extendido, trazado, distribución y corte.16 

 

                                                
16 Información suministrada por Juan Carlos Moreno, jefe de corte en Confemundo. 
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Tabla 25 : Método de corte tirada media. 

 
Fuente: Confemundo 

 

Observando la (tabla No 26), se identificada que el método de tirada media se puede 

aplicar en la producción de la Ref. FJ204 donde la producción con mayor cantidad 

son las tallas M, L, XL con la misma cantidad a cortar, a diferencia de las tallas XS 

y S que requieren una menor cantidad de unidades, realizando el método de tirada 

media se generara un inventario de las tallas XS y S adicional pero se optimizara el 

tiempo de extendido, trazado, distribución y corte. 

 

5.2.7. MODELO PROPUESTO POR PETTER KRALJIC 

 

La matriz de Kraljic es un modelo clave para cualquier estrategia de compra.  Petter 

Kraljic en su publicación de la revista Harvard Business Review en 1983 fue el 

primero en aplicar modelos de cartera en el área de compras. La matriz de Kraljic 

se utiliza para analizar la cartera de compras de una empresa y se basa en dos 

dimensiones para clasificar los materiales o componentes comprados:  

 

1. Impacto en la compra/ Impacto en el resultado: Es la importancia 

estratégica de las compras en términos de valor añadido por línea de 

producto, el porcentaje de materia prima en los costes totales y su impacto 

en la rentabilidad. Ej: Volumen de gasto, volatilidad de precios, impacto en la 

rentabilidad y volumen unitario de compra. 

 

2. Riesgo en el suministro/ Riesgo de incumplimiento: Es la complejidad de 

la oferta del mercado medida por la escasez de la oferta, el ritmo de la 

tecnología, la sustitución de materiales, los obstáculos de entrada y las 

condiciones de monopolio u oligopolio. Ej: Concentración de proveedores, 

amenaza de sustitución, potenciales nuevos proveedores, influencia del 

comprador, porcentaje del mercado, criticidad del tiempo de entrega, calidad 

y riesgo técnico, impacto en los costes por un fallo en el suministro. 

XS S M L XL TOTAL 

FJ201 15 15 15 15 15 75 75 TIRADA MEDIA IDEAL 

FJ202

FJ203

FJ204 11 13 15 15 15 69 75 TIRADA MEDIA OPTIMIZADA 

FJ205

FJ206

TOTAL CORTE
TALLAS 

REFERENCIA 
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La estrategia de una empresa hacia un proveedor está determinada por la posición 

que ocupa su suministro en la matriz de Kraljic. Recíprocamente, determina que 

puede esperar un proveedor de su cliente. 

El modelo divide entonces a los productos que adquiere en las 4 categorías que se 

detallan a continuación:17 

 

Ilustración 21 Matriz de Peter Kraljic 

 
Fuente: Raúl Alonso, Matriz de Kraljic o la gestión de compra inteligente 2018 

 

1. Productos apalancados: Son productos que representan un alto porcentaje 

de las ganancias o resultados de la empresa compradora, y a la vez se 

cuenta con muchos proveedores disponibles. Es fácil cambiar de proveedor. 

La calidad de productos esta estandarizada por lo que el riesgo inherente al 

suministro es bajo. El comprador domina el mercado al tener muchas 

alternativas de suministro y un alto valor de compra, nivel moderado de 

independencia. 

 

Al tratarse de grupos de productos que suponen un gran impacto en las 

compras, aunque de baja complejidad y riesgo en el suministro, la estrategia 

recomendada seria buscar nuevas oportunidades para conseguir reducir los 

costes. Estas se podrían materializar reduciendo en estos grupos el número 

                                                
17 Raúl Alonso, Matriz de Kraljic o la gestión de compra inteligente 2018 
 

https://www.contunegocio.es/autor/raul-alonso/
https://www.contunegocio.es/autor/raul-alonso/
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de productos y proveedores, centralizando las compras y asignando 

proveedores competitivos con niveles de calidad deseados a través de 

licitaciones, subasta inversa electrónica, fijación de precios objetivo 

específicos, acuerdos marco o pedidos abiertos de aprovisionamiento.18 

 

2. Productos estratégicos: Son productos que son cruciales para la empresa, 

siendo los más importantes en el proceso de compra y a la vez los de mayor 

complejidad y riesgo en el  proceso de suministro. Se caracterizan por un alto 

riesgo de suministro debido al escaso número de proveedores o por una 

entrega compleja. 

 

3. Productos no críticos o rutinarios: Son productos fáciles de comprar y que 

también tienen un impacto relativamente bajo en los resultados financieros. 

 

Se da un poder equilibrado, bajo nivel de interdependencia. Para los grupos 

posicionados en este cuadrante al tratarse de productos no críticos, en su 

posición relativa respecto a otros grupos, la estrategia propuesta seria la 

búsqueda de mercados fáciles, la simplificación de los procesos 

administrativos, la estandarización y reducción de referencias, reducir el 

número de proveedores y la búsqueda de sistemas de contratación que 

agilicen el proceso, reducir el tiempo dedicado y dinero gastado en estos 

productos y normalizar los productos para conseguir el procesamiento 

eficiente. Lo más importante en este cuadrante es reducir costes, pues no 

son productos críticos. Ej: Órdenes de compra abiertas (contratos marco) con 

precios negociados por compras que estén disponibles para los usuarios, 

catálogos electrónicos a disposición de usuarios. 

 

4. Productos cuello de botella o críticos: Son productos que solo pueden ser 

adquiridos a un proveedor o a escaso número de proveedores y tienen un 

impacto relativamente bajo en los resultados financieros. El proveedor 

domina el mercado por tratarse de productos normalmente especializado, 

nivel moderado de interdependencia. 

La estrategia a aplicar en este cuadrante es garantizar el suministro, 

reduciendo la dependencia a proveedores únicos, ya sea haciendo contratos 

a largo plazo o aumentando el portafolio de proveedores. Es necesario que 

los contratos firmados contengan cláusulas de penalización, dado que 

afectan a la rentabilidad y a las ventas simultáneamente. Se propone 

                                                
18  Raúl Alonso, Matriz de Kraljic o la gestión de compra inteligente 2018 

https://www.contunegocio.es/autor/raul-alonso/
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formalizar contratos con una duración máxima de 2 años y realizar un 

contratipado, de esta forma pueden homologarse varios proveedores para 

reducir la dependencia frente a un solo proveedor y así diversificar el riesgo.19 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

                                                
19  Raúl Alonso, Matriz de Kraljic o la gestión de compra inteligente 2018 
 

https://www.contunegocio.es/autor/raul-alonso/
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5.3 MARCO CONCEPTUAL 

 

Ilustración 22 Mapa de proceso de Confemundo 

 

Fuente: Autores 

                                                 Recepcion - Contol de peso               Recepcion - Contol de peso

          Almacenaje                Almacenaje

          Revisión ancho de tela                Desenrrollar tela

          Desenrrollar tela                Reposar tela min 8 hrs

          Reposar tela min 8 hrs                Revisar ancho de tela

Orden de compra

Orden de producción

        Hacer trazo               Hacer trazo

        Extender tela               Extender tela

        Cortar tela               Cortar tela

        Amarrar paquetes               Amarrar paquetes y ensamblar

POWERNET

1

2

3

4

5

PROCESO DE 
CORTE

FRANELA

1

2

3

4

5

1

2

PAPEL TRAZO

POWERNET FRANELA

6

7

8

9

6

7

8

9

ENTREGAR A PLANTA 
DE PRODUCCIÓN

PROCESO DE RECEPCIÓN DE  
MATERIA PRIMA
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Ilustración 23 Mapa de proceso de confección 

 
Fuente: Autores 

 

 

PREHORMAR FORRAR FORRAR

RECIBIR PREHORMA COLLARIN ABAJO FIJAR LEVANTA-COLA

FIJAR COPA UNIR TIRO-REFILAR COLLARIN LEVANTA-COLA

REFILAR COPA PEGAR COPA Y TIRO REFILAR ESPALDA

UNIR Y ARMAR ESPALDA

COLLARIN TRASERO

COSER CIERRE

CERRAR LADO

UNIR HOMBRO

FILETEAR

FILETEAR SISA Y ESCOTE

ASENTAR CIERRE

FILETEAR PIERNA

PEGAR ENCAJE A PIERNA

CERRAR ENTREPIERNA

FILETEAR HUECO TIRO

SESGAR SISA Y ESCOTE

HACER PUNTA DE CIERRE

PRESILLAR

PULIR Y REVISAR

DOBLAR Y EMPACAR

COPAS DELANTERO

TIRA

PROCESO DE CONFECCIÓN

ESPALDAR

1

2

3

4

5

6

7

8

9CIERRE

10

11GAFETICO

12

13

14

15

16

17

18

25

24

23

22

21

20

19

26

27

28

29MATERIAL DE EMPAQUE

MARQUILLAS

SUMINISTROS
DEL PROCESO

ENCAJE ELASTICO 

SESGO ELASTICO

ZETA METALICOS 8mm

BODEGA PROD.TERMINADO
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6. IDENTIFICACION DE LAS CAUSAS 

 

Para la identificación de las causas se realizaran 3 estudios: análisis de Pareto, 

diagrama de causa y efecto (espina de pescado) y el método de los 5 porqués, con 

el levantamiento de las paradas de Confemundo. 

 

Se realizó el levantamiento de las paradas e inconvenientes, que se presentaron a 

lo largo de un trimestre comprendido entre (Julio - Septiembre), el cual fue llevado 

a cabo por el personal de las áreas de corte y confección como se muestra en las 

(tablas 27 y 28), que arrojo diferentes causales, las cuales fueron analizadas por 

medio de un gráfico de control de Pareto ver (ilustraciones 24). 

 

Proceso de corte  

 

Tabla 26 Tiempos de paradas en corte 

 
Fuente: Autores 

 

A continuación se presenta el grafico de Pareto como herramienta de análisis de las 

paradas e inconvenientes que se presentaron, en el trimestre mencionado 

anteriormente en la (tabla 27), donde la información fue recopilada por el personal 

FECHA ACTIVIDAD TIPO DE PARO 
HORA 

INICIO 
HORA FIN 

TIEMPO 

HORAS 

PERDIDAS 

TIEMPO 

MINUTOS 

PERDIDOS

% OBSERVACION 

27-jul-18 CORTE INVENTARIO 8:00 a. m. 10:30 a. m. 2,5 150 4% TODO EL TURNO 

10-ago-18 CORTE 

BUSQUEDA DE 

REFERENCIAS DE FAJAS 

PERDIDAS 

9:00 a. m. 12:00 p. m. 3 180 5%

11-ago-18 CORTE NO HAY PEDIDO 6:00 a. m. 2:00 p. m. 8 480 13%

13-ago-18 CORTE BRIGADA DE SEGURIDAD 6:00 a. m. 2:00 p. m. 8 480 13% TODO EL TURNO 

17-ago-18 CORTE CORTE RETAL DE SHORTS 6:00 a. m. 18/08/2018 14:00 16 960 27%

NO HABIA TELA PARA 

REALIZAR CORTE DE 

ORDENES PRODUCCION

23-ago-18 CORTE INVENTARIO 6:00 a. m. 9:00 a. m. 3 180 5%

29-ago-18 CORTE 

PENDIENTE POR 

APROBACION DE CALIDAD 

TELA 

6:00 a. m. 11:00 a. m. 5 300 8%
NO GUSTO LA TELA AL 

CLIENTE

27-sep-18 CORTE NO HAY TELA LICRA 6:00 a. m. 28/09/2018 12:00 14 840 24%

59,5 3570 100%

CONFEMUNDO 

TIEMPOS DE PARADAS PROCESO DE CORTE

OBSERVACIONES: GENERAL SUPERVISOR(A): JUAN CARLOS MORENO

TOTALES
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de Confemundo, que grafica los datos para determinar cuáles son las causas 

principales para minimizarlas y reducir su impacto. 

Según el grafico que se muestra a continuación (ilustración 24), se puede concluir 

que la causa principal con un 27% en relación al total analizado en pérdida de 

tiempo, está relacionada con la falta de suministros y materias primas, se presentan 

a continuación las 4 con mayor porcentaje de tiempo. 

 

 27% corte retales de shorts (falta de materia prima) 

 24% No hay tela (falta de materia prima) 

 13% No hay pedidos (sin ventas) 

 13% brigada de seguridad  

 

Lo que muestra una oportunidad para revisar los procesos de compras y 

consecución de suministros y materias primas para reducir esta causa. 

 

Ilustración 24 Gráfico de Pareto de paradas e inconvenientes en área de corte. 

 
Fuente: Autores  
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Proceso de confección.  

Tabla 27 Tiempos de paradas en confección 

 
Fuente: Autores 

 

A continuación se presenta el grafico de Pareto como herramienta de análisis de las 

paradas e inconvenientes que se presentaron, en el trimestre mencionado 

anteriormente en la (tabla 28), donde la información fue recopilada por el personal 

de Confemundo en confección , que grafica los datos para determinar cuáles son 

las causas principales para  reducirlas  y minimizar su impacto. 

 

Según el grafico que se muestra a continuación (ilustración 25), se puede concluir 

que la causa principal con un 24% en relación al total analizado en pérdida de 

tiempo, está relacionada con la falta de suministros y materias primas, se presentan 

a continuación las 5 con mayor porcentaje de tiempo. 

 

 19% Se terminaron las almas (falta de materia prima). 

 17% Se terminó el encaje licrado (falta de materias primas). 

 15% Se terminó la abrochadura (falta de materias primas). 

 14% No hay pre-hormas (falta de suministros) 

 13% Se acabaron las marquillas (falta de suministros). 

 

FECHA ACTIVIDAD TIPO DE PARO HORA INICIO HORA FIN 

TIEMPO 

TOTAL HORAS 

PERDIDAS 

TOTAL 

MINUTOS 

PERDIDOS 

%
% 

ACUMULADO
OBSERVACION 

23-jul-18 EMPAQUE 
SE TERMINARON LAS ALMAS 

POR CAMBIO DE DISEÑO
10:00 a. m. 31/07/2018 6:00 64 3840 19% 19%

SE DEMORO LA 

ENTREGA EN 8 DIAS 

11-jul-18
PEGADO DE ENCAJE 

LICRADO 

SE TERMINO ENCAJE 

LICRADO 
11:00 a. m. 18/07/2018 8:30 58,5 3510 17% 35%

SE TREBAJO EN LA 

PARTE SUPERIOR DE 

LA PRENDA

15-ago-18
PEGADO DE 

ABROCHADURA 

SE TERMINO LA 

ABROCHADURA 
12:30 p. m. 21/08/2018 11:00 53 3180 15% 51%

22-sep-18 FORRADO DE PRENDAS NO HAY PREHORMAS 6:00 a. m. 27/09/2018 14:00 48 2880 14% 65%

8-ago-18
ENSANBLE DE 

MARQUILLAS

SE ACABARON LAS 

MAQUILLAS TALLA M- L 
6:00 a. m. 13/08/2018 10:00 44 2640 13% 77%

13-jul-18 FORRADO DE PRENDAS NO HAY PREHORMAS 6:00 a. m. 18/07/2018 6:00 40 2400 12% 89%
LLEGO SOLO UN 

PARCIAL 

24-sep-18 ENSANBLE DE ENCAJE NO HAY ENCAJE SILICONADO 6:00 a. m. 27/09/2018 14:00 32 1920 9% 98%

24-jul-18 PEGADO DE ENCAJE
DEVOLUCION A FILETEADO 

POR ENSAMBLE ERRADO 
6:15 a. m. 24/07/2018 13:00 6,25 375 2% 100%

345,75 20745 100%

CONFEMUNDO 

TIEMPOS DE PARADAS CONFECCION 

TOTALES

OBSERVACIONES: GENERAL SUPERVISOR: PATRICIA MORENO
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Lo que muestra una oportunidad para revisar los procesos de compras y 

consecución de suministros y materias primas para reducir esta causa, como se 

evidencia en las 5 principales son por falta de suministros y materias primas. 

 

Ilustración 25: Grafico de Pareto paradas e inconvenientes de confección. 

 
Fuente: Autores
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6.1  DIAGRAMA CAUSA-EFECTO 

 

Por medio de un diagrama de espina de pescado o causa-efecto se llevó a cabo la identificación de las causas con la 

investigación y recolección de datos por parte del personal de Producción y corte en la empresa Confemundo, donde 

fueron reconocidas las que disminuyen el EGP en la empresa y que deben ser atacadas para lograr una mejora 

continua. 

 

Ilustración 26 Diagrama espina de pescado 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Fuente: Autores 
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Con el método utilizado para su identificación, se logró reconocer unas de sus 
causas tanto principales como secundarias dentro del proceso, que está 
ocasionando demoras y pérdidas de tiempo en mano de obra ociosa, retraso en la 
entrega de producto terminado a los clientes las cuales se describen a continuación:  

Principales:  

 

 No hay insumos y materia prima  

 Mano de obra ociosa  

 Maquinas paradas en confección  

 No hay acuerdos con proveedores para pago a crédito  

 

Las cuales llevaron a la causa raíz del problema en las 4 m  

 

 No hay suficiente flujo de caja para realizar todos los pagos de contado 

 

6.2  METODO DE LOS 5 PORQUE.  

 

En Confemundo se realizó el análisis con el método de los 5 porque (Ver ilustración 

27), en complemento del mencionado anteriormente, para tener una idea más clara 

de las causas que reducen el EGP en la empresa  con la información recopilada en 

producción y corte de los paros y novedades llevadas a cabo en los procesos (ver 

tabla 27 y 28), donde se determinaron una serie de causas principales y que su 

objetivo es llegar a la raíz del problema y su causa. 

 

Los resultados obtenidos con este método fueron lo que se nombran a continuación: 

 

 Requerimientos de anticipos para compra de materia prima e insumos con 

proveedores. 

 No se puede comprar maquinaria para realizar los procesos internamente 

porque no se tiene garantizada el 100% de ocupación, para los procesos que 

se envían a terceros. 

 No se tiene acuerdos de pago con proveedores a crédito. 

 No hay una forma adecuada de comunicación entre corte y producción que 

se cortaron prendas adicionales. 

 No se gestionan los recursos necesarios por la gerencia flujo de caja 

 No se realizó el seguimiento adecuado al pedido con anticipación y tomar 

medidas. 



 

67 
 

 El proveedor no informo a compras que el pedido no cumplía con el lote 

mínimo de venta. 

 

Ilustración 27 Los 5  por que 

 
Fuente: Autores 

 

POR QUE POR QUE POR QUE POR QUE POR QUE

Porque no 

llegaron las 

prehormas 

porque no planificaron 

de forma adecuada la 

programacion de los 

pedidos según su 

prioridad

porque la proridad la 

manifiesta el gerente 

para mejorar el flujo de 

caja por pago de 

anticipos 

porque hay clientes 

que pagan anticipos y 

se prioriza el pedido o 

se va adelantando 

porque se requieren los 

anticipos para compras 

de materia prima e 

insumos 

Porque no 

llegaron las 

prehormas 

porque se envian a 

proveedores externos 

las prehormas

porque no se cuenta 

con los equipos 

necesarios para realizar 

el proceso interno de 

produccion 

porque son muy 

costosos los equipos 

para prehormar y 

requiere de mano de 

obra especializada 

porque no se tiene 

garantizado el 100% de 

la ocupacion para el 

operario en el proceso, 

y poder adquirir los 

equipos para el proceso  

Porque se acabo 

el encaje 

porque se realizo el 

pedido a tiempo, pero 

el proveedor no lo 

ingreso a produccion

porque el proveedor 

solicita el pago de 

anticipo para iniciar el 

proceso de produccion 

del pedido. 

porque no se tenia flujo 

de caja en el momento, 

para pagar el anticipo 

requerido por el 

proveedor 

porque no se tiene 

acuerdos de pago a 

credito con este 

proveedor 

Porque se acabo 

el encaje 

porque utilizaron mas 

metros de encaje en 

confeccion,  y se tenia 

justa la cantidad de 

metros para el pedido 

en inventario 

porque en el proceso 

de corte se corto mas 

prendas que llevan 

encaje, que el pedido a 

producir en confeccion. 

porque en el proceso 

de corte se maneja un 

esquema de corte por 

tirada media o bloque 

por tallas (ver marco 

teorico, tirada media)

porque  no hay una 

forma adecuada de 

comunicación entre 

corte y producción, 

informando que se 

cortaron prendas 

adicionales.

porque se acabo 

la tela 

porque se realizo el 

pedido pero quedo 

pendiente con el 

proveedor 

porque no se realizo el 

pago al proveedor del 

pedido 

porque no habia flujo 

de caja para reallizar el 

pago sin recursos 

porque gerencia no 

gestiono los recursos

porque se acabo 

el encaje 

siliconado 

porque se realizo el 

pedido pero quedo 

pendiente con el 

proveedor 

porque no se realizo el 

pago al proveedor del 

pedido 

porque no habia flujo 

de caja para reallizar el 

pago sin recursos 

porque gerencia no 

gestiono los recursos

porque se acabo 

la abrochadura 

porque el proveedor no 

entrego el pedido que 

se solicito 

porque el proveedor no 

informo, que no tenia 

materia prima para 

producir el pedido 

solicitado. 

porque no utilizo de 

manera correcta los 

canales de 

comunicación con 

compras 

porque no se realizó el 

seguimiento adecuado 

al pedido con 

anticipación y tomar 

medidas.

porque se 

acabaron las 

marquillas 

porque el proveedor no 

entrego el pedido

porque el proveedor no 

le dio prioridad para 

producir la cantidad 

solicitada 

porque el pedido 

estaba por debajo de su 

tope minimo para 

atender una solicitud 

El proveedor no 

informo a compras que 

el pedido no cumplía 

con el lote mínimo de 

venta.
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Teniendo en cuenta los análisis de las paradas anteriores en los procesos de 

confección y corte, con base en los métodos propuestos de ¿5 porque?, espina de 

pescado y gráfico de Pareto, se tomó un indicador interno sobre el control de las 

órdenes de compra realizadas en el mes de Abril de 2018 (ver ilustración 28) y (ver 

anexos tabla 46), para determinar cuál era su comportamiento y los porcentajes de 

cumplimiento frente a lo solicitado en Confemundo de insumos y materias primas. 

 

Ilustración 28: Indicador de cumplimiento órdenes de compra abril 2018. 

 
Fuente: Autores 

 

Según el grafico anterior el indicador del cumplimiento de compras en Confemundo, 

con las áreas involucradas que emiten sus pedidos y solicitudes, según sea la 

necesidad y requerimiento de insumos y materias primas, se puede concluir que: 

 

 El porcentaje acumulado de cumplimiento sobre 63 órdenes de compra que 

fueron emitidas y solicitadas, con proveedores externos es solo el 62% para 

un total de 39 órdenes entregadas a tiempo. 

 El mayor número de órdenes de compra emitidas las realiza el departamento 

de compras con 38 órdenes para suplir las necesidades de producción e 

inventarios. 
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7. PLAN DE ACCION PROPUESTO 

 

Con la identificación de las causas en el punto 6 de la propuesta, se identificó que más del 

80%, ver gráfico de Pareto (ilustración 25 y 26), de las paradas e inconvenientes, que se 

generan en los procesos de corte y confección en la empresa Confemundo, derivan de la 

falta de abastecimiento de materias primas y suministro, ocasionando paradas en los 

procesos por motivos de incumplimiento en las fechas de entrega de materiales, acuerdos 

de pago con los proveedores y flujo de caja, por lo que se propone como primer paso en el 

plan de acción documentar y establecer un adecuado procedimiento de compras 

encaminado hacia un sistema de gestión de calidad y capacitar al personal en metodologías  

y estrategias de operación, como just in time, método de Petter Kraljic y Kaizen, que ayuden 

a gestionar los procesos administrativos y de producción que reduzcan los tiempos por 

paradas, por causa del desabastecimiento y lleven a cabo un método de compras eficientes 

propuesto por Petter Kraljic, que determina un correcto manejo del proceso de compras 

como: clasificación de proveedores y materiales para determinar su riesgo financiero y de 

abastecimiento, para proponer estrategias de operación y tomar decisiones que contribuyan 

con acuerdos positivos en la reducción de tiempos de entrega y formas de pago con los 

proveedores, que suministran las materias primas e insumos, complementado con métodos 

utilizados como el kaizen o mejoramiento continuo, en la identificación, evaluación y control 

de proveedores, para identificar las falencias estableciendo un adecuado proceso de 

selección, con mejores condiciones para las partes en mutuo beneficio (proveedor- 

comprador), sumado a el control de inventarios por medio de tarjetas kanban de 

identificación, que ayuden a realizar un control visual directo reduciendo el 

desabastecimiento en materias primas e insumos, reconociendo su punto de reorden y en 

realizar la solicitud. 

 

7.1 Paso 1 Documentar el proceso de compras  

 

En la empresa Confemundo no se tenía documentado un proceso de compras, por 

lo que se levantó la información requerida para elaborarlo, en conjunto con el 

personal encargado y se determinó el diagrama de flujo y el procedimiento como se 

muestra a continuación (ver ilustración 29, 30, 31 y 32), donde se documentó y se 

estableció el adecuado procedimiento de compras para Confemundo según sus 

necesidades, con base en la información del jefe de compras. 
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Ilustración 29 Diagrama de flujo compras  

 
Fuente: Autores 
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Ilustración 30 Procedimiento paso a paso del proceso de compras hoja 1 de 
3 

 
Fuente: Autores 
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Ilustración 31 Procedimiento paso a paso del proceso de compras hoja 2 de 
3 

 
Fuente: Autores 
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Ilustración 32 Procedimiento paso a paso del proceso de compras hoja 1 de 
3 

 
Fuente: Autores 
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7.2 Capacitación metodología Justo a tiempo y el modelo de compras 

eficientes de Pitter Kraljic en Confemundo. 

 

Uno de los pasos requeridos para comenzar el desarrollo de las actividades que se 

proponen para mejorar las estrategias de operación en la empresa confemundo es: 

capacitar el personal en el conocimiento requerido y propuesto en el proyecto, sobre 

la metodología Justo a Tiempo apoyado con un modelo propuesto por Peter Kraljic 

para un proceso eficiente de compras, la cual se debe tener en cuenta, si el personal 

no conoce el tema y la metodóloga propuesta. Es muy difícil llevar a cabo un proceso 

de mejora bajo estos modelos. Por lo que se presentó una capacitación en las 

instalaciones de Confemundo, con la participación del personal administrativo y 

productivo involucrado en todos los procesos (compras, contabilidad, confección, 

corte, almacenamiento, gerencia) el día 18 de Octubre de 2018, donde se divulgo 

la siguiente presentación por parte de los autores del proyecto, para dar a conocer 

y la metodología JIP y modelo de compras eficiente y todas sus necesidades desde 

el entorno de la confección. 

 

Se difundió una capacitación con una duración de 2 horas, como se evidencia a 

continuación en el formato de asistencia del personal directamente involucrado (ver 

ilustración 33). 

 

Ilustración 33: Formato de asistencia capacitación justo a tiempo y modelos 
de compras en Confemundo. 

Fuente: Autores
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Ilustración 34 ¿Qué es justo a tiempo? 

 
Fuente: Autores 
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Ilustración 35 Objetivos esenciales del justo a tiempo 

 
Fuente: Autores 
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Ilustración 36 Análisis 

 
Fuente: Autores 
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Ilustración 37 Beneficios del justo a tiempo 

 
Fuente: Autores 
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Ilustración 38 ¿Por qué justo a tiempo en Confemundo? 

 
Fuente: Autores 
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Ilustración 39 Diagrama tradicional en compras 

 
Fuente: Autores 
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Ilustración 40 Principios fundamentales en compras 

 
Fuente: Autores 
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Ilustración 41 Compras justo a tiempo 

 
Fuente: Autores 
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Ilustración 42 ¿Qué es Kanban? 

 
Fuente: Autores 
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Ilustración 43 Características principales de un sistema kanban en el just in time 

 
Fuente: Autores 
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Ilustración 44 Tipos de tarjetas kanban 

 
Fuente: Autores 
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Ilustración 45 Sistema adecuado de producción 

 
Fuente: Autores 
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Ilustración 46 Tabla de algunos de los problemas y soluciones del jit 

 
Fuente: Autores 
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Ilustración 47 Factores que dificultan su aplicación en Colombia 

 
Fuente: Autores 
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Ilustración 48 Características del justo a tiempo en compras 

 
Fuente: Autores 
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Ilustración 49 ¿Qué debemos hacer? 

 
Fuente: Autores 
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Ilustración 50 ¿Qué debemos hacer? 

 
Fuente: Autores 
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Ilustración 51 ¿Qué debemos hacer? 

 
Fuente: Autores 
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Ilustración 52 Estrategias de abastecimiento 

 
Fuente: Autores 
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Ilustración 53 Estrategias de abastecimiento 

 
Fuente: Autores 
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Ilustración 54 Estrategias de abastecimiento 

 
 

Fuente: Autores
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Como plan de acción, se tomaron medidas en el área de compras, luego de que el 

personal que lidera los departamentos de Confemundo,  recibiera  una capacitación 

por parte de los autores de esta propuesta, para mejorar las estrategias de 

operación con el objetivo, de reducir las paradas en los procesos de producción por 

medio de las metodologías planteadas anteriormente. 

 

7.3 Propuesta de clasificación de proveedores según modelo de Petter Kraljic 

 

En primer lugar con el jefe de compras, se propuso una clasificación de los 

proveedores por  tipo de insumos y materias prima, según su importancia en el 

proceso de corte y confección, en Confemundo con base en el modelo de compras 

eficientes de Peter Kraljic, este sugiere clasificar por grupos de importancia y 

evaluar cada grupo, según sea su impacto interno dentro de la compañía, que 

ayudaran a complementar los pasos de mejoramiento continuo que se requieren 

para mejorar las estrategias de operación en los procesos en especial el proceso 

de compra para lograr reducir los impactos generados por las paradas, este modelo 

plantea dos tipos de riesgo:  

 

1. Riesgo financiero: Son las compras que se realizan a proveedores que 

impactan significativamente el flujo de caja de la compañía, por su alto costo 

y metodología de pago, los cuales se evalúan con un nivel bajo y alto: 

 

 Alto: Cuando el costo de la materia prima comprada es muy alto y a 

su vez el medio de pago es de contado. 

 

 Bajo: Cuando la materia prima o insumo tiene un costo menor y su 

medio de pago es negociable o sea (contado o crédito). 

 

2. Riesgo de abastecimiento: Es el impacto que tiene un suministro o materia 

prima, el cual  genera paradas en el proceso productivo, porque depende de 

su consecución en el mercado de proveedores. 

 

 Alto: Cuando el suministro o materia prima afecta directamente la 

producción con paradas, si no se tiene en stock y su consecución tiene 

un lean time prolongado y el número de proveedores es reducido 

nacional o internacional. 

 

 Bajo: Cuando la materia prima o insumo, no afecta directamente los 

procesos de producción, o sus efectos son mínimos si no tengo stock.   
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Tiene una oferta alta por los proveedores y su lean time es reducido o 

prácticamente nulo, (si no hay es fácil adquirirlo). 

 

A continuación se muestra el resultado de la clasificación de los proveedores en el 

proceso de compras de Confemundo según su importancia y evaluación 

consensuada, con el jefe de compras según las necesidades de la compañía, ver 

tabla (29 y 30). 

 

Tabla 28 Base de datos de clasificación según el modelo de compras 
eficientes de Peter Kraljic hoja 1 de 2 

 
Fuente: Humberto Leyton jefe de compras 

 

GRUPO PROVEEDORES TIPO DE INSUMOS CLASIFICACION 
RIESGO DE 

ABASTECIMIENTO 

IMPACTO 

FINACIERO

FATELASTEX TELAS 1

TRICONYLON TELAS 2

TEXTILES BALALAIKA TELAS ELASTICAS 3

TEJIDOS SULFA SAS TELAS 4

COLTELARES S.A.S. TELAS 5

DISEÑOS EXCLUSIVOS TELAS 6

COLTEX TELAS 7

C.I. PREMIER S.A.S TELA POWERNET 8

MANUFACTURAS ELIOT TELAS 9

PORTOFINO # 158 TELAS 10

TEXTILES PUNTO FLEX TELAS 11

LA TIENDA DE LAS TELAS S.A VENTAS DE TELAS X METRO 12

COLETEX HILOS 1

FIBRATEXCOL HILOS 2

COAST CADENA HILOS 3

SURTITEX HILOS E HILAZAS 4

BANDEL ELASTICOS 1

CINTATEX ELASTICOS 2

MANUFACTURAS COLIBRI ELASTICOS Y EMPAQUES 3

FABRIPUNTO RESORTE CROCHET Y ELASTICOS 4

EDNE S.A.S SESGO 5

TEXTILES LOS PAISAS INSUMOS TEXTILES- ELASTICOS 6

ARCOLINE CORSETERIA-VARILLAS 1

SESGO COLOR ABROCHADURAS 2

INDUSTRIAS VARBRO CORSETERIA-VARILLAS-ABROCHADURA 3

VILA S.A.S. CORSETERIA, ABROCHADURA 4

JORDAO CORSETERIA 5

AMPLAS S.A.S CORSETERIA-VARILLAS 6

ROMULO MONTES INSUMOS TEXTILES, CORSETERIA 7

SAMIPLAS BOLSAS 1

FORMAS Y COLORES BOLSAS 2

PAPELERIA LOS COLORES S.A.S. BOLSA PARA EMPQUE DE FAJAS 3

SURTIPLASTICOS HERRERA BOLSA PLASTICAS Y DESECHABLES 4

JEN COLOMBIA CIERRES 1

DIANY´S COLOR EKA MARQUILLAS-CIERRES 2

1

2

3

ALTOALTO

BAJOALTO

ALTO ALTO

4

5

6

BAJOALTO

BAJOALTO

BAJOALTO
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Tabla 29: Base de datos de clasificación según el modelo de compras 
eficientes de Peter Kraljic hoja 2 de 2 

 
Fuente: Humberto Leyton jefe de compras Comfemundo 

 

Con base en la tabla anterior de análisis y organización de proveedores, se 

establecieron grupos y su tipo de riesgo de los insumos y materias primas que 

suministran, bajo el método propuesto por Peter Kraljic en Confemundo, se propuso 

la siguiente matriz ver, (ilustración 55) bajo los siguientes parámetros: 

 

 Grupos de insumo o materia primas cuello de botella 

 Grupos de insumo o materia primas estratégicas  

 Grupos de insumo o materia primas de rutina 

GRUPO PROVEEDORES TIPO DE INSUMOS CLASIFICACION 
RIESGO DE 

ABASTECIMIENTO 

IMPACTO 

FINACIERO

CAJAS Y CARTONES CAJAS DE CARTON-EMPAQUE 1

DEPOSITO LA 21 ERAZO CAJAS, ZUNCHO, GRAPAS Y CINTA ADH 2

IMPREBARRAS ESTAMPADO MARQUILLAS 1

SUR GRAFICAS MARQUILLAS-SUBLIMACION-ESTAMPACION 3

LISIMACO PORTOCARRERO PREHORMADO 1

SIGMATEX SERVICIO DE PREHORMADO 2

ALMACEN CALI ESPUMAS ESPUMAS 1

CALI ESPUMAS ESPUMAS 1

CALI PLASTICOS ESPUMAS Y PLASTICOS 2

TAURO MODA - DIMACAL S.A.S. MATERIALES PARA EL CALZADO 1

PELETERIA MG LAMINA DEPORTIVA, PEGANTES 2

PELETERIA PETER PULL INSUMOS DE PELETERIA 3

PELETERIA EL FECHO PELETERIA 4

PELETERIA ARPAZA DEL VALLE PELETERIA LAMINAS DE MADERA 5

12 TINTORERIA NELLY BORRERO TINTURADO DE INSUMOS (ENSAYOS) 1 BAJO BAJO
GRAFIMAS IMPRESIÓN PUBLICIDAD 1

LITO LASER IMPRESIÓN PUBLICIDAD 2

DEPOSITO TEXTIL ALEYDA OSORIO INSUMOS EN GENERAL 1

COMERCIALIZADORA DOTAM INSUMOS EN GENERAL 2

CACHARRERIA LA MISCELANIA INSUMOS EN GENERAL 3

LA REGALIA DEL BARATILLO # 1 ENCENDEDORES 4

LIMPIA HOGAR S.A.S ELEMENTOS DE ASEO 5

MAQTEX E.U. RESPUESTOS PARA MAQUINA 1

TECNICASTRO S.A.S RESPUESTOS PARA TALADROS 2

ELECTRIC CENTER RS ELEMENTOS ELECTRICOS 3

DUQUE VILLALBA SAS ACCESORIOS ELCTRONICOS Y RED 4

16 SUPER QUIMICOS CALI QUIMICOS 1 BAJO BAJO

17 EMPAQUETADURAS Y EMPAQUES S.A INSUMOS DE SEGURIDAD LABORAL 1 BAJO BAJO

18 FERROPLASTICOS CINTAS ADHESIVAS Y STRESS, ZUNCHO 1 BAJO BAJO
SURTIPAPEL PAPEL - MOLDERIA 1

PAPELES ALIADOS PAPEL SULFITO- MOLDERIA 2

PAPELERIA ANTIOQUIA LIMITADA PAPELARIA 3

20 CENTRO HERRAJES HERRAJES 1 BAJO BAJO

21 ETIMARCAS ETIQUETAS E IMPRESORAS ZEBRAs 1 BAJO BAJO

22 ASHE SAS CARTON PRENSADO INDUSTRIAL 1 BAJO BAJO

7

8

9

10

BAJOBAJO

19

14

15

BAJOBAJO

BAJOBAJO

BAJOBAJO

BAJO BAJO

11

13

BAJOBAJO

BAJOALTO

BAJOBAJO

BAJOBAJO
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Se graficó esta matriz con los grupos de proveedores en Confemundo por 

cuadrantes según el plano cartesiano y su riesgo así:  

 

 Riesgo de abastecimiento alto- Riesgo financiero alto 

o Cuadrante derecho superior  

 

 Riesgo de abastecimiento alto- Riesgo financiero bajo   

o Cuadrante izquierdo superior 

 

 Riesgo de abastecimiento bajo- Riesgo financiero bajo 

o Cuadrante izquierdo inferior 

 

 Riesgo de abastecimiento bajo- Riesgo financiero alto 

o Cuadrante derecho inferior 

 

Ilustración 55: Grafico matriz de grupos de proveedores por tipo de suministro 
y materia prima de Confemundo, con base en el modelo Peter kraljic. 

 
Fuente: Autores 

Alto

Bajo Alto

MATRIZ DE KRALJIC

R
ie

s
g

o
 d

e
 a

b
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to

Impacto financiero

1 3

4 9

652

7 8

Grupos de insumo o materia primas 
cuellos de botella en Confemundo

Grupos de insumo o materia primas 
de rutina en Confemundo

Grupos de insumo o materia primas 
estratégicos en Confemundo

Según la clasificación por el 
jefe de compras no hay 

grupos de artículos de 
apalancamiento

10 12

13 1514 16

19

11

18

17

2120 22
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Según el grafico anterior se puede concluir y proponer, las siguientes estrategias 

según los cuadrantes, para un modelo eficiente de compra de insumos o materias 

primas en Confemundo según sus proveedores: 

 

7.3.1 Estrategias propuestas para el modelo eficiente de compras  

 

Tabla 30 Estrategias propuestas para un modelo eficiente de compras 

 
Fuente: Autores 

TIPO DE GRUPO ESTRATEGIA PROPUESTA 

Grupo proveedores de 

suministros o materias 

primas que son cuello de 

botella para el proceso de 

corte y confeccion

Asegurar la 

consecución de 

estas materias 

primas o 

suministros

* Debido a que su impacto de abastecimiento es alto y el financiero bajo se 

propone:                                                                                                                                    

1. Definir compromisos de entrega a plazos fijos pactados con los 

proveedores para asegurar el abastecimiento en menor tiempo con 

acuerdos firmados que los comprometan.                                                                                                   

2. Definir alternativas para la consecion de estos suministros o materias 

primas, si el proveedor principal no cumple con los plazos o entregas.         

3.  Definir un nivel optimo de inventarios o punto de reorden que me 

garantice el suministro en el proceso de confección y corte segun los 

tiempos del lean time de entrega pactado.                                                                

4. Buscar alternativas en el mercado de los suministros o materias primas 

que tengas mucha dificultad en su consecución por una más viable.

Grupo proveedores de 

suministros o materias 

primas que son que son 

estrategicos para el 

proceso de corte y 

confeccion

Crear una 

asociacion 

estrategica de 

mutuo beneficio 

con el proveedor

* Debido a que su impacto financiero y de abastecimiento son altos  para 

estos suministros y materias primas en la confección de fajas, se debe 

realizar una asociación  acuerdos estratégicos con los proveedores más 

importantes y que están en la primera linea de abastecimiento como:                                                                                                                                                                                    

1. Definir acuerdos de pago a crédito, para que en el momento que se 

realiza el pedido, se de inicio al proceso de produccion del proveedor, o en 

su defecto el despacho si tiene disponibilidad en stock                                                                                                                  

2. Definir canales de comunicación asertiva y efectiva con los responsables 

de ambas partes por medio de: correos electronicos, llamadas telefonicas, 

video conferencias y visitas.                                                                                                

3. Definir plazos fijos de lean time de las materias primas o suministros 

como compromiso postumo del proveedor hacia el comprador, con términos 

claros y que beneficien ambas partes.                                                                                                                        

4. Definir financieramente una cuota minima de recursos para la compra de 

abastecimiento segun los plazos y tiempos definidos entre las partes en los 

acuerdos de pago.                                                                                                       

5. Proponer a fabricantes de fajas locales una unión temporal o alianza para 

la compra con  mayor volumen de estas materias primas o insumos y así 

lograr menores precios de compra y logisticos en las importaciones si es el 

caso, y así garantizar recursos financieros.

Grupo proveedores de 

suministros o materias 

primas que son rutinarios 

para el proceso de corte y 

confeccion 

Simplificar los 

procesos

Debido a que su impacto financiero y de abastecimiento son bajos se debe 

optar por reducir el numero de proveedores o buscar uno  que ofrezca más 

variedad de los insumos o materias primas rutinarios, para  fidelizarlo y 

reducirlos aun menor numero , garantizando un mejor proceso 

administrativo y mas eficiente que puede disminuir algunos costos por 

gestion.

MATRIZ DE ESTRATEGIAS PARA TOMA DE DECISIONES EN CONFEMUNDO 
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El modelo de compras eficientes de Pitter Kraljic se tomó en cuenta, porque en una 

implementación de estrategias de operación acorde a una metodología del just in 

time, es de vital importancia, para crear vínculos con los proveedores, porque de su 

desempeño depende los tiempos de entrega de las materias primas e insumos, 

como se justifica en el marco teórico, por ende estas propuestas nos servirán para 

que Confemundo logre afinar sus estrategias de operación encaminadas a una 

metodología como la del just in time. 

 

7.4 Propuestas de Kaizen (Ciclo de mejoramiento continuo) en el proceso de 

compras para  lograr implementar un just in time en Confemundo  

 

El método del kaizen, es conocido como una herramienta de calidad que es utilizada 

en las industrias, con el objetivo de mejorar los procesos, siendo de vital importancia 

en una metodología como la del just in time, a la hora de ser implementada, 

ofreciendo ventajas a los empleados y a las empresas por ser práctica y simple, 

como se propone en los procesos de compras dentro de Confemundo. 

 

En el modelo actual de compras en la empresa Confemundo, se identifican varias 

falencias, teniendo en cuenta que es una empresa Pyme en crecimiento, y no 

cuenta con un adecuado SIGC estructurado en funcionamiento, lo que  genera  que 

no se tenga control de algunos procesos adecuadamente como el de compras. 

 

En la actualidad Confemundo realiza un registro de proveedores en una base de 

datos, donde son clasificados por el tipo de insumo o materia prima que suministra. 

Solo con la información básica de cada uno como: 

 

 Identificación tributaria 

 Nombre del comercial 

 Dirección, teléfono y contacto 

 Información bancaria  

 Tipo de insumo o materia prima que suministra 

 

Bajo la información mencionada anteriormente se evidencia la falta de un control de 

los proveedores, porque no se cuenta con: 

 

 Registro e inscripción de proveedores  

 Evaluación de proveedores  

 Formato adecuado para su seguimiento y compromiso entre las partes  
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 Formatos adecuados donde se plantean las obligaciones de un proveedor 

con el comprador. 

 

Esto demuestra que su ausencia, debilitan el proceso de compras, como se 

evidencio anteriormente en la ilustración 28, grafico del indicador de cumplimiento 

de órdenes de compra, entregadas por los proveedores a Confemundo, de las 

materias primas e insumos, que se requieren para el proceso de confección y corte, 

que se encuentra en un nivel del 62% de cumplimiento de entrega a tiempo y todos 

sus componentes, que de 63 órdenes emitidas en un mes solo se entregaron 39, 

siendo, que el nivel óptimo de cumplimiento, debería estar en un rango de 

aceptación ideal entre 100 y 80 porciento. 

 

Teniendo en cuenta lo mencionado anteriormente como mejora continua, se 

propuso diseñar y crear los formatos de control adecuados, para el proceso de 

compras en Confemundo, que logren condiciones y compromisos adecuados entre 

el proveedor y la empresa, que beneficien ambas partes, pero a su vez formalice la 

relación entre estos, de una manera formal y documentada, con las siguientes 

propuestas: 

 

 Formato de registro de proveedores: 

Tiene como objetivo identificar al proveedor con toda su información general, 

técnica, calidad, salud ocupacional y las exigencias en documentación legal 

requerida bajo un compromiso firmado con Confemundo.  

 

 Formato de selección y evaluación de proveedores:  

Tiene como objetivo identificar el desempeño de cada uno de los 

proveedores, según sea su gestión comercial, de calidad, soporte y 

asistencia, para garantizar su continuidad en la relación comercial de 

abastecimiento con Confemundo. 

 

 Formato de criterios de evaluación de proveedores: 

Tiene como objetivo determinar los factores con los que debe ser evaluado 

cada proveedor, según sea su gestión de manera objetiva bajo los rangos 

internos de aceptación establecidos en Confemundo. 

  

 Formato de seguimiento a proveedores: 

Tiene como objetivo obtener la información y el comportamiento periódico de 

la gestión de cada proveedor para sustentar su desempaño en la evaluación.  
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A continuación se muestra cada uno de los formatos propuestos, que cuentan con 

la información requerida y los criterios necesarios para entablar una relación 

comercial de mutuo beneficio, que ayuden a reducir el indicador de cumplimiento de 

órdenes de compras, y generen nuevos acuerdos y compromisos para disminuir los 

tiempos de entrega y comprometan al proveedor al debido cumplimiento, buscando 

el ciclo de mejora continua, para mejorar las estrategias de operación con énfasis 

en la metodología del just in time, donde se establezca el ciclo necesario para llevar 

a cabo su implementación y reevaluar los compromisos y acuerdos según lo 

determine la empresa, mínimo una vez cada año o las veces que la organización lo 

determine en ese mismo periodo de tiempo. 

 

Lo que se busca con esta propuesta es que por parte del proveedor:  

 

 Formalice los compromisos y acuerdos, firmando los documentos 

establecidos 

 Suministre la documentación e información que soporte su relación comercial 

 Que pueda ser evaluado con criterios adecuados a la prestación de sus 

servicios 

 Que cumplan con los compromisos y acuerdos de compras o prestación de 

su servicio 

 Que suministre soporte y capacitación sobre los servicios o productos que 

ofrece. 

 

Por parte de la empresa: 

 

 Que la organización cumpla con los acuerdos de pago y los compromisos 

pactados con el proveedor 

 Que minimice su proceso administrativo de compras al generar confianza 

entre las partes 

 Que suministre apoyo y conocimiento de sus necesidades al proveedor  

 Que garantice el abastecimiento de las materias primas o insumos 

necesarios en el proceso de confección y corte con un just in time adecuado 

según lo pactado con el proveedor. 

 

Los formatos propuestos se realizaron con un previo análisis del proceso de 

compras en Confemundo, al verificar que en la actualidad, no se manejaba este tipo 

de documentos para realizar el control de los proveedores, que aporten al 

mejoramiento del proceso como herramienta para la implementación  de estrategias 
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de operación en el abastecimiento de los insumos y materias primas que se requiere 

para la producción, que ha futuro se deben tener en cuenta en la formalización e 

implementación de un sistema integrado de gestión de calidad, si la empresa tiene 

la disposición para llevarlo a cabo a mediano o largo plazo.  

 

Ilustración 56 Formato registro de proveedores hoja  1 de 2 

 
Fuente: Autores 
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Ilustración 57 Formato registro de proveedores hoja 2 de 2 

 
Fuente: Autores
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Ilustración 58 Formato selección y evaluación de proveedores 

 
 Fuente: Autores  
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Ilustración 59 Formato criterios de evaluación de proveedores 

 
Fuente: Autores 
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Ilustración 60 Formato seguimiento a proveedores información para la reevaluación  

 
Fuente: Autores 
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7.5 Propuesta de tarjetas kanban de identificación para inventarios en la 

bodega de suministros y materias primas. 

 

Con la realización de los análisis de las paradas en los procesos de confección y 

corte en Confemundo, se identificaron unos resultados, que arrojaron como causas 

faltantes de inventarios en suministros y materias primas, como respuesta para 

reducir estas causas, se propone la identificación de las materias primas y 

suministros dentro del stock de la bodega de abastecimiento, con tarjetas kanban, 

que faciliten el control visual de la información de cada suministro y materia prima, 

como lo plantea la metodología just in time, para una estrategia de operación con 

dos tipos de tarjetas kanban que se pueden utilizar: 

 

 De proceso: Son las tarjetas que identifican un producto a lo largo del 

proceso de producción, según su estado de elaboración generando un 

sistema de arrastre hacia el siguiente proceso. 

 

 De identificación: Son las tarjetas que identifican las materias primas y 

suministros dentro del stock de inventarios, con su  información técnica y de 

abastecimiento, con el fin  de ejercer un control visual para generar alertas 

por faltantes de inventarios. 

 

Al tener en cuenta la información anterior mencionada, se propone utilizar una 

tarjeta de identificación kanban, que facilite al personal de abastecimiento de la 

bodega de materias primas y suministros (jefe de compras y auxiliar de almacén) a 

ejercer un mejor control de las compras si constantemente visualiza la información 

de cada tarjeta como alerta con la siguiente información: 

 

 Código: Nomenclatura utilizada para identificar una materia prima y 

suministro dentro de una base de datos de inventarios. 

 

 Descripción: Explicación breve de la materia prima y suministro 

 

 Unidades de medida: Es el patrón de medida utilizado para cuantificar la 

materia prima o suministro (kilo, metro, etc.). 

 

 Stock mínimo (Punto de reorden): Son las unidades mínimas disponibles 

que debe tener un inventario, para suplir las necesidades en el proceso de 

producción, mientras se realiza el pedido o compra necesaria. 
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 Ubicación: Es el sitio en la cual se encuentra ubicada la materia prima y 

suministro dentro de la bodega o almacén. 

 

 Proveedor: Es el encargado de proveer a la empresa las materias primas y 

suministros. 

 

Ilustración 61 Ejemplo de tarjeta kanban propuesta 

 
Fuente: Autores 

 

Con estas tarjetas de control kanban, se busca que el personal del almacén o 

bodega de Confemundo, identifiquen todas las materias primas y suministros que 

se encuentran bajo su supervisión teniendo en cuenta las bases de datos internas 

para el control de estos inventarios que fueron establecidas con puntos de reorden 

por el jefe de compras en Confemundo ver anexo (tabla N° 47 a la 54), donde se 

identifica la siguiente información: 

    

Tabla 31 Requerimientos de stock en Confemundo 

 
Fuente: Autores 

 

En Confemundo se manejan 384 códigos entre suministros y materias primas, para 

su proceso interno de producción, se realiza un análisis a la base de datos a un 

corte del 19 noviembre de 2018, donde se requiere realizar compras para suplir la 

CODIGO 6

DESCRIPCIÓN ABROCHADURA HOMBRO 2*3*3/4 (38) BEIGE

UNIDADES DE MEDIDA UNIDAD

STOCK MINIMO 1000

UBICACIÓN

PROVEEDOR SESGO COLOR

TARJETAS DE CONTROL

REQUERIMIENTO 
CODIGO EN 

STOCK 
% 

VALOR DE NECESIDADES PARA 

COMPRA MINIMA PARA PUNTO DE 

REORDEN 

solicitar material 248 65%  $                                         67.583.797 

stock necesario 136 35%  $                                                          - 

Total general 384 100%  $                                         67.583.797 
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necesidad de stock mínimo al 65% de los ítems 248,  los cuales están por debajo 

del punto de reorden porque: 

 

 El persona al no tener la información visualmente directa, sobre el suministro 

y materia prima, no se da cuenta si está por debajo del punto de reorden. 

 

 El personal de compras identifica la alerta, en la base de datos de las 

necesidades de compra cuando esta se actualiza, y las materias primas y 

suministros ya pueden estar por debajo del punto de reorden. 

 

Con la propuesta de las tarjetas kanban, se busca que el personal del almacén o la 

bodega de materia prima y suministros, identifiquen los faltantes de inventarios que 

estén por debajo del stock, al momento de realizar la separación y entrega de los 

requerimientos que se solicitan, en el proceso de corte y confección  a diario, 

reconociendo por medio de la información de la tarjeta de control, si se requiere 

solicitar la compra y generar la alerta directa al jefe de compras, reconociendo a su 

vez el proveedor para generar una requisición del material internamente, según la 

base de datos se reconocen que el 65% de los ítems lo suministran 32 proveedores 

en Confemundo ver (tabla 32). 

 

Teniendo en cuenta la base de datos y las necesidades se puede determinar que 

una de las estrategias ver (tabla 30), es asegurar el abastecimiento de las materias 

primas y suministros, consiguiendo acuerdos con los proveedores como pagos a 

crédito, porque obtener un flujo de caja para que una pyme supla las necesidades 

estaría alrededor de $68.000.000, solo abasteciendo su inventario con los puntos 

de reorden. 
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Tabla 32 Requerimientos de stock en Confemundo y sus proveedores  

 
Fuente: Autores 
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8. CUANTIFICACIÓN Y BENEFICIO 

 

 

 8.1 Beneficios no cuantitativos  

 

 Al documentar el proceso de compras, con su paso a paso y diagrama de 

procesos, es que se espera que el personal administrativo, acoja la 

propuesta, para mantener estable su proceso de forma organizada y 

estándar, y que en una rotación de personal no sufra fluctuaciones por 

criterios personales, al suponer a través de su experiencia métodos para 

realizar tareas similares, que pueden terminar modificando la estructura en 

repetidas ocasiones, generando confusión y diferencia de opiniones al 

respecto de cómo llevar a cabo las compras en Confemundo. 

 

 Con la capacitación realizada en Confemundo, de la metodología just in time 

y el modelo eficiente de compras de Petter Kraljic, donde se plantearon los 

beneficios y ventajas de cada una, para llevar a cabo una implementación, 

con el objetivo de mejorar los procesos internos, se buscó que el personal 

conociera e identificara estas metodologías que le sirven como herramienta 

al nivel personal y profesional y puedan proponer acciones de mejoramiento 

que beneficien a la empresa y afinen la metodología propuesta a 

implementar. 

 

 Al proponer una clasificación de los proveedores y las estrategias planteadas 

con base en el modelo de compras eficiente de Petter Kraljic, complementado 

con la herramienta de kaizen (mejoramiento continuo), del diseño y creación 

de los formatos: registro de proveedores, selección y evaluación de 

proveedores, seguimiento de proveedores, para el proceso de compras se 

proyecta que a mediano plazo entre 6 meses y un año, se generen mejores 

relaciones comerciales con los proveedores, si son aplicados por 

Confemundo. 

 

 Con la propuesta de implementar tarjetas kanban en el almacén o bodega de 

materia prima y suministros, se busca mejorar el control visual de los 

inventarios, e identificar inmediatamente los faltantes de inventarios al 

momento de hacer la separación y entrega de los materiales, solicitados por 

los procesos de corte y confección, automáticamente por el personal interno, 

si Confemundo toma la decisión de implementar las tarjetas de control, en 

todo su almacén o bodega. 
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8.2  Beneficios cuantificables 

 

Indicador de cumplimiento de órdenes de compra entregadas a tiempo. 

 

Se proyecta que Confemundo, si aplica las propuestas planteadas anteriormente en 

el plan de acción (pasos 6.3, 6.4 y 6.5), de la forma correcta en el proceso de 

compras, que fue identificado en las causas como uno de los autores principales, 

generador de paradas en corte y confección, por el desabastecimiento que reducen 

el EGP,  se puede lograr a mediano plazo entre 6 meses y un año, realizando el 

registro de los proveedores con los nuevos acuerdos y estrategias tomadas, bajo el 

modelo de compras eficientes de Petter Kraljic, como:  

 

 Reducción de tiempos de entrega (lead time) 

 Acuerdos de pago  

 Evaluación y seguimiento del proveedor 

 Alianzas estratégicas con los proveedores 

 Reducción de proveedores de artículos de rutina, para reducir la gestión 

administrativa del proceso. 

 

Se puede aumentar el indicador de cumplimiento de órdenes de compra, ver 

(ilustración 28), actualmente este indicador de compras está situado en un 62% 

como muestra los datos a continuación: 

 

Tabla 33 Datos indicador de cumplimiento órdenes de compra actual 

 
Fuente: Jefe de compras Confemundo (Humberto Leyton) 

 

Teniendo en cuenta los criterios de evaluación propuestos para implementar, se 

estima que el rango ideal de aceptación, en la evaluación del proveedor se 

encuentre en un rango de (80% y 100%), ver (ilustración 58) lo que se puede tomar 

como el punto inicial del rango de aceptación, si el sistema de evaluación se 

AREA CANT
% POR AREA  

CANT / TOTAL

ORDENES 

ENTREGADAS
ACUMULADO

ORDENES 

PENDIENTES

CUMPLIMIENTO 

ENTREGADAS / 

CANT TOTAL

ADMINSTRATIVA 0 0% 0 0% 0 0%

PRODUCCION 3 5% 2 3% 1 3%

LOGISTICA 7 11% 3 8% 4 5%

CORTE 15 24% 12 27% 3 19%

COMPRAS 38 60% 22 62% 16 35%

Total 63 100% 39 24 62%

DATOS INDICADOR DE CUMPLIMIENTO ORDENES DE COMPRA ACTUAL 
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implementa y se realizan las acciones correctivas, en el momento que el proveedor 

no cumpla los parámetros establecidos, se puede proyectar así, ver la siguiente 

(tabla N°35). 

 

Tabla 34 Indicador proyectado de cumplimiento de órdenes de compra 

 
Fuente: Autores 

 

El beneficio para Confemundo en el indicador de cumplimiento, tomando como 

ejemplo el mes de abril del 2018, se analizó la entrega de OC, que de 63 órdenes 

de compra solicitadas, se entregaron 39 para un 62%, con la propuesta se espera 

que aumente a 51 órdenes entregadas para un 81%, mejorando 19 puntos solo si 

se siguen las recomendaciones con base en los formatos diseñados propuestos en 

el plan de acción propuesto ver (paso 6.4). 

 

Se beneficiara el EGP de los procesos de corte y confección con las 

estrategias de operación planteadas. 

 

Con las propuestas planteadas a Confemundo en el proceso de compras con base 

en los modelos de Pitter kraljic y la metodología Just In Time, que se planteó en el 

plan de acción, en los pasos 6.3 clasificación de proveedores según el modelo de 

compras eficientes, 6.4 kaizen ciclo de mejoramiento continuo con base en la 

inscripción, evaluación y seguimiento de proveedores con los formatos propuestos 

y 6.5 tarjetas de control para la identificación de suministros de materia prima en el 

almacén), se proyecta mejorar el indicador de complimiento de entrega de órdenes 

de compra, de suministros y materias primas, requeridas para abastecer los 

inventarios, según el rango de evaluación optimo ideal situado en (80% - 100%). 

Este aumento del indicador que pasaría de un 62% actual, a un 81% proyectado, si 

se acogen las propuestas de las estrategia de operación por Confemundo, como se 

planteó anteriormente ver (tabla N°34), aumentaría el EGP de los procesos de corte 

y confección al disminuir los tiempos de las paradas por faltantes de materia prima 

y suministros, que impactan el proceso como se evidencio en la identificación de las 

AREA CANT
% POR AREA  

CANT / TOTAL

ORDENES 

ENTREGADAS
ACUMULADO

ORDENES 

PENDIENTES

CUMPLIMIENTO 

ENTREGADAS / 

CANT TOTAL

ADMINSTRATIVA 0 0% 0 0% 0 0%

PRODUCCION 3 5% 2 3% 1 3%

LOGISTICA 7 11% 6 13% 1 10%

CORTE 15 24% 12 32% 3 19%

COMPRAS 38 60% 31 81% 7 49%

Total 63 100% 51 12 81%

DATOS INDICADOR DE CUMPLIMIENTO ORDENES DE COMPRA PROYECTADO 
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causas que sitúan el EGP de cada proceso en un coeficiente bajo ver (tablas 18), 

EGP general del proceso de corte con un porcentaje del 11% y (tabla 24) EGP en 

el proceso de confección con un porcentaje del 37% del primer trimestre del 2018  

se puede proyectar así: 

 

Beneficio proyectado de tiempo con las propuestas presentadas con base en 

las estrategias de operación en el proceso de corte. 

 

Se proyecta que al aumentar el indicador de cumplimiento de órdenes de compras, 

se obtiene un ahorro de tiempo mensual, con base en las paradas que tienen 

relación directa con los faltantes de suministros y materias primas, que no son 

entregadas en las fechas establecidas, arrojando un tiempo perdido, ver (tabla 27 

tiempos de paradas del proceso de corte), que representa más del 80% de las 

paradas, ver gráfico de Pareto (ilustración 24). Con lo que se proyecta que al 

aumentar el indicador de entregas de OC disminuya los tiempos perdidos pasando 

de un tiempo ocioso a tiempo de producción. 

 

El tiempo ahorrado proyectado (2957 minutos) ver tabla de cuantificación de ahorro 

de tiempo a continuación, donde en un trimestre pasaría a reducir el tiempo de 

parada en el proceso de corte por el desabastecimiento de materias primas e 

insumos, con las estrategias de operación propuestas.  

 

Tabla 35 Cuantificación de tiempo proyectado con el aumento del indicador 
en el proceso de corte. 

 
Fuente: Autores 

 

 

 

DESCRIPCION TIEMPOS 

TIEMPO PERDIDO CON EL INDICADOR DE 

CUMPLIMIENTO DE ORDENES DE COMPRA  

EN 62% POR FALTA DE INSUMOS

5400

TIEMPO PROYECTADO PERDIDO CON EL 

INDICADOR DE CUMPLIMIENTO DE 

ORDENES DE COMPRA  EN 81% 

2443

MEJORA (TIEMPOS CON 62% - TIEMPOS 

CON 81%
2957
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Beneficio proyectado en unidades producidas en el proceso general de corte 

 

En las estrategias de operación propuestas, con base en el tiempo ahorrado 

proyectado en la (tabla 35) 2.957 minutos en el proceso de corte, se concibe una 

producción en corte de fajas de 749 unidades, proporcionales al rendimiento de 

corte por faja, tomando como ejemplo el primer trimestre del 2018, donde se dejaron 

de producir por los tiempos perdidos. Ver (tabla 36). 

 
Tabla 36 beneficio proyectado en unidades producidas en tiempo perdido de 
corte. 

 
Fuente: Autores 

 

Beneficio proyectado de tiempo con las propuestas presentadas con base en 

las estrategias de operación en el proceso de confeccion. 

 

El beneficio proyectado, en el aumento del indicador de cumplimiento de entrega de 

órdenes de compras ver (tabla 35), que impacta los 2 procesos en Confemundo, se 

plantea un ahorro de tiempo causado en el proceso de confección, que aumentaría 

los el número  de unidades producidas  al disminuir los tiempos perdidos. 

 

En el proceso de confección, se realizó un levantamiento de datos de las paradas 

que impactan directamente el proceso ver (tabla 28), que se graficaron en un Pareto 

y arrojaron que las causas principales, se situaron por encima del 80%, por falta de 

materia prima e insumos, que no fueron entregados a tiempo o se agotaron en su 

proceso, dando como resultado pérdidas de tiempo por 10.185 min en un trimestre, 

con el que se proyectó una cantidad mensual, calculando el tiempo perdido con el 

indicador de compras en un 62% menos el tiempo proyectado perdido con el 

indicador en el 81% a continuación así:  

 

 

MES

PRODUCCIO

N TOTAL 

GENERAL EN 

CORTE 

RENDIMIENTO 

MINUTOS X 

FAJA CORTE 

AUTOMATICO

RENDIMIENT

O MINUTOS 

X FAJA 

MANUAL 

CAPACIDAD DE 

UNIDADES 

GLOBAL 

(MANUAL + 

AUTOMATICO) 

TIEMPO 

DISPONIBLE 

PROGRAMADO 

TIEMPO 

AHORRADO CON 

EL AUMENTO 

DEL INDICADOR 

DE COMRPAS 

PROYECTADO 

PROYECCION DE 

UND 

PRODUCIDAS EN 

TIEMPO 

AHORRADO

UNIDADES TOTALES 

PRODUCIDAS 

GENERAL DE CORTE 

+ UND PRODUCIDAS 

PROYECTADAS POR 

AHORRO  

Enero 1154 2,5 12,5 6674 20250 986 325 1479

Febrero 1935 2,5 12,5 4462 32400 986 136 2071

Marzo 2147 2,5 12,5 9469 32400 986 288 2435

TOTAL 5236 2,5 12,5 20604 85050 2958 749 5985

BENEFICIO  PROYECTADO EN  UNIDADES PRODUCIDAS EN CORTE GENERAL PRIMER TRIMESTRE DE 2018

A B
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Tabla 37 Tiempos perdidos por falta de material en Confección 

 
Fuente: Autores 

 

Se proyecta un beneficio mensual de tiempo de 3.395 min en el proceso de corte 

con base en el proyectado en el indicador de compras. 

 

Beneficio proyectado en unidades producidas en el proceso de confección   

 

Se proyectó con base en el tiempo ahorrado planteado anteriormente en la (tabla 

38) para cada mes, tomando como ejemplo el primer trimestre del 2018 y su 

rendimiento actual el número de unidades que se podrían producir en el tiempo 

perdido por paradas causadas por el desabastecimiento a continuación. 

 

Tabla 38 Beneficio proyectado en unidades producidas en tiempo perdido en 
confección. 

 

Fuente: Autores 

 

DESCRIPCION TIEMPO EN MINUTOS 

TIEMPO PERDIDO CON EL INDICADOR DE ORDENES 

DE COMPRA EN 62% POR FALTA DE INSUMO Y 

MATEIRAS PRIMAS EN UN TRIMESTRES

20.370

TIEMPO PROYECTADO PERDIDO CON EL INDICADOR 

DE ORDENES DE COMPRA EN 81% POR FALTA DE 

INSUMO Y MATEIRAS PRIMAS EN UN TRIMESTRE 

10.185

MEJORA DE TIEMPOS PROYECTADO ( INDICADOR 

AL 62% - INDICADOR AL 81%) EN UN TRIMESTRE
10.185

MEJORA DE TIEMPOS PROYECTADO MENSUAL 3.395

TIEMPOS PERDIDOS POR FALTA DE MATERIAL EN COFECCION 

MES

UNIDADES 

PRODUCIDAS 

TOTALES

RENDIMIENTO 

X FAJA EN 

MINUTOS 

TIEMPO 

PORYECTADO 

AHORRADO X 

MES

UNIDADES 

PROYECTADAS DE 

PRODUCCION 

SEGÚN EL 

AHORRO (B / F)

UNIDADES 

PRODUCIDAS 

PROYECTADAS 

TOTALES         

(A + C)

Enero 809 32 3.395 106 915

Febrero 1.349 32 3.395 106 1.455

Marzo 2.235 32 3.395 106 2.341

TOTAL 4.393 32 10.185 318 4.711

BENEFICIO PROYECTADO EN UNIDADES EN TIEMPO PERDIDOS RPIMER TRIMESTRE DE 2018 

DCBA F
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9.       RECURSOS 

 

 

8.1 Recursos Humanos.  

 

 Autores y responsables del proyecto. 

 Guía del proyecto. 

 Ingeniero de Confemundo responsable.  

 Supervisores de producción. 

 Analista de compras Confemundo.  

 

8.2 Recursos informáticos. 

 

 Computadores personales de los autores del proyecto.  

 Servicio de conexión a internet.  

 Programas informáticos (Word, Excel, Power Point). 

 Grabadora. 

 

 8.3 Recursos materiales.  

 

 Servicio de transporte para los autores del proyecto. 

 Refrigerios para las reuniones con el personal de la empresa.  

 Fotocopias. 
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10. PRESUPUESTO 

 

El presupuesto para la elaboración del proyecto se fundamenta en la cuantificación 

de los recursos expuestos (humanos, informáticos, materiales) para realizar el 

cálculo aproximado de la inversión total del mismo. En la tabla N° 44, se especifican 

todos los costos que demandan cada uno de los recursos relacionados. Es de 

anotar que varios de ellos no generan costos ya que se encuentran de entrada a 

disposición de los autores del trabajo.   

 

Tabla 39 Presupuesto del proyecto 

 

Fuente: Autores

COSTOS 

SEMANAL 

COSTO 

MENSUAL 

PROYECTO 10 

MESES 

Autores y responsables del 

estudio 
N.A N.A N.A

Guia del proyecto N.A N.A N.A

Ingeniero de confemundo 

responsable 
N.A N.A N.A

Supervisores de produccion N.A N.A N.A

Analista de compras 

confemundo
N.A N.A N.A

Computadores personales de 

los autores del proyecto
N.A N.A N.A

Servicio de conexión a internet  $         3.520  $       14.100  $                 56.320 

Programas de informaticos 

(Word, Excel, Power Point)
N.A N.A N.A

Grabadora N.A N.A N.A

Servicio de transporte de los 

autores del proyecto
 $       20.000  $     120.000  $            1.200.000 

Refrigerios para las reuniones 

con los encargados de la 

empresa 

 $         6.000  $       24.000  $               240.000 

Fotocopias inmersas en las 

actividades directas del 

anteproyecto 

 $         2.000  $         8.000  $                 80.000 

Impresión a color N.A N.A  $                 35.000 

Argollado N.A N.A  $                   6.000 

31.520$       

166.100$     

1.617.320$             

TOTAL MENSUAL

TOTAL PROYECTO

PRESUPUESTO PROYECTO 

RECURSOS 

H
U

M
A

N
O

S
IN

F
O

R
M

A
T

IC
O

S
M

A
T

E
R

IA
L

E
S

 

TOTAL SEMANAL 
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11. CRONOGRAMA DE ACTIVIDADES 

 

 

 

Tabla 40 Cronograma de actividades 

 
Fuente: Autores

SEMANA PROGRAMADA

SEMANA SIN PROGRAMACIÓN

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40 41 42 43 44 45 46 47 48

Desarrollo del proyecto

MARZO

ASIGNACION DE ACTIVIDADES EN LOS 2 PERIODOS SEMESTRALES

DICIEMBRE ENERO FEBREROOCTUBRE
NOVIEMBR

E
MARZO ABRIL MAYO

SEPTIEMBR

E

Sustentación del proyecto

Plan de acción propuesto

Cuantificación y beneficio

Presentación del proyecto

Entrega de anteproyecto

Sustentación de anteproyecto

Profundización teórica

Análisis de la situación actual

Identificación de las causas

Cronograma

Recursos y presupuesto

Referencias bibliográficas

AGOSTO

Marco referencial

Selección y definición del tema

Problema de investigación 

Objetivos de investigación

Justificación

FEBREROMES

DESCRIPCION DE ACTIVIDADES
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12. CONCLUSIONES 

 

 

 Se identificaron las principales causas de las paradas en los procesos de 

confección y corte que afectan el EGP en Confemundo arrojando como 

resultado el desabastecimiento de materias primas y suministros en el 

almacén, por incumplimiento en las fechas de entrega por parte de los 

proveedores, incluyendo factores como: acuerdos de forma de pago, flujo de 

caja, desinformación por la falta de comunicación entre las partes. 

 

 Se propuso tomar medidas estratégicas, con base en el análisis y 

clasificación de los proveedores del modelo propuesto por Pietter kraljic, con 

el fin de reducir los procesos administrativos de compras, identificando las 

materia primas e insumos que son cuello de botella, estratégicos y de rutina 

dentro del proceso, reconociendo su impacto financiero y de abastecimiento 

dentro de Confemundo. 

 

 Se logró dar a conocer las metodologías just in time y el modelo de compras 

eficientes de Petter Kraljic, al personal involucrado directamente en la 

administración de Confemundo, en los procesos de corte y confección, 

fortaleciendo su formación y conocimiento en las herramientas utilizadas en 

la actualidad, para que tomen acciones de mejoramiento y fortalezcan los 

procesos internos con el fin de establecer las estrategias de operación 

adecuadas a los procesos acordes a Confemundo. 

   

 Se propuso implementar y se diseñaron formatos de control, en el proceso 

de compras que no se utilizaban en la actualidad, causando informalidad de 

los acuerdos y plazos pactados con los proveedores, para el abastecimiento 

de materias primas como. Inscripción de proveedores, evaluación y 

seguimiento de proveedores, con el fin de reevaluar los acuerdos y formalizar 

la relación empresa - proveedor.     

 

 Se definió con el diseño del formato, evaluación y seguimiento de 

proveedores, los rangos ideales de aceptación para un proveedor en 

confemundo. Como forma de control en el cumplimiento de los acuerdos 

pactados formalizados en el formato, inscripción de proveedores y afinar los 

procesos para una metodología  Just in time, en la entrega de materias 

primas y suministros al proceso, más eficiente. 
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 Con la definición de los rangos de aceptación, para un proveedor en una 

evaluación, se proyectó el aumento del indicador de cumplimiento de entrega 

de órdenes de compra, que impacta positivamente en los procesos 

subsiguientes disminuyendo las paradas por falta de suministros y materias 

primas en el proceso de corte y confección. 

 

 Se planteó identificar con tarjetas de control (kanban), los inventarios y que 

el personal del almacén tenga herramientas de control visual en la 

identificación  de puntos de reorden.  
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14. ANEXOS 

 

Tabla 41 Base de datos para indicador de órdenes de compras. 

 
Fuente: Jefe de compras Confemundo   (Humberto Leyton)

02/04/2018 115 CORTE SERVICIO DE PREHORMADO LISIMACO PORTOCARRERO S/N 09/04/2018 OK

03/04/2018 116 COMPRAS TIRA CARGADERA REF.360-13 MIC COLOR 020092 BANDEL 0068 11/04/2018 OK

03/04/2018 117 COMPRAS MARQUILLA VELAGOS IMPORTADO IMPREBARRAS COLOMBIA 0069 10/04/2018 OK

04/04/2018 118 COMPRAS ABROCHADURA HOMBRO 3X2X3/4 COLOR COCOA S/N 04/04/2018 OK

04/04/2018 119 CORTE SERVICIO DE PREHORMADO LISIMACO PORTOCARRERO S/N 09/04/2018 OK

04/04/2018 120 PRODUCCION CAJAS PLASTICAS PLEGABLES S/N 05/04/2018 OK

05/04/2018 121 COMPRAS BOLSA MEDIANA 17X45 CMS CON SOLAPA + 9,5 CMS MUNDO SELLADOS 0070 PEND

07/04/2018 122 PRODUCCION RECUBRIDOR GENERICO FLAXEAMER 36251F MAQTEX E.U. S/N 07/04/2018 OK

07/04/2018 123 CORTE PAPEL CARTULINA BLANCO PARA MOLDERIA SURTIPAPEL S.A. S/N 09/04/2018 OK

09/04/2018 124 COMPRAS VARILLA GRUESA ESPIRAL NIQUEL ARCOLINE 0071 17/04/2018 OK

09/04/2018 125 COMPRAS CIERRE POLIESTER SEP COLOR 0854 COCOA JEN COLOMBIA-YKK 0072 18/04/2018 OK

09/04/2018 126 COMPRAS TELA LYCRA REF.754 COLOR SALMON TRICONYLON SAS 0074 10/04/2018 OK

09/04/2018 127 COMPRAS CIERRE POLIESTER FIJO COLOR 0854 COCOA JEN COLOMBIA-YKK 0073 18/04/2018 OK

09/04/2018 128 CORTE SERVICIO DE PREHORMADO LISIMACO PORTOCARRERO S/N 26/04/2018 OK

10/04/2018 129 COMPRAS ELASTICOS REF.1033-9, 351-16, 605E3300 EN APT ENCAJE SILIC. COCOABANDEL 0075 12/04/2018 OK

10/04/2018 130 CORTE SERVICIO DE PREHORMADO LISIMACO PORTOCARRERO S/N 16/04/2018 OK

10/04/2018 131 COMPRAS ABROCHADURA ALETILLON NEGRO Y COCOA Y ABROCHADURA  3 POSIC. COCOAINDUSTRIAS VARBRO 0076 PEND

11/04/2018 132 CORTE SERVICIO DE PREHORMADO LISIMACO PORTOCARRERO S/N 20/04/2018 OK

11/04/2018 133 CORTE SERVICIO DE PREHORMADO LISIMACO PORTOCARRERO S/N 20/04/2018 OK

11/04/2018 134 COMPRAS HILO COATS EPIC COLOR COCOA COD C8592 ITEXCOL LTDA 0077 11/04/2018 OK

12/04/2018 135 CORTE SERVICIO DE PREHORMADO LISIMACO PORTOCARRERO S/N 20/04/2018 OK

12/04/2018 136 COMPRAS HILO COATS EPIC T-40 COLOR COCOA C8592 ITEXCOL LTDA 0079 12/04/2018 OK

12/04/2018 137 COMPRAS ABROCHADURA BODY 2X3X3/4 COLOR APT INDUSTRIAS VARBRO 0078 12/04/2018 OK

12/04/2018 138 COMPRAS ELASTICO CROCHET 30 MM NEGRO Y SESGO TACTEL APT CINTATEX 0080 24/04/2018 OK

13/04/2018 139 LOGISTICA TINTURADO DE ELASTICO 1033-9 Y ENCAJE LIC. A COCOA TINTORERIA NELLY BORRERO S/N 20/04/2018 OK

13/04/2018 140 COMPRAS ABROCHADURA ALETILLON 1X1XX50 COLOR COCOA ALEYDA OSORIO LTDA S/N 14/04/2018 OK

14/04/2018 141 COMPRAS SESGO REF.375-14 COLOR NEGRO Y COCOA 130024 BANDEL 0081 17/04/2018 OK

16/04/2018 142 COMPRAS VARILLA GRUESA ESPIRAL NIQUEL ARCOLINE 0082 26/04/2018 OK

16/04/2018 143 COMPRAS MARQUILLAS FITGURA TEJIDAS DIANYS COLOR DISTRIBUCIONES0083 28/04/2018 OK

17/04/2018 144 COMPRAS TELA POWERNET AMATISTA, JAZMIN Y CUARZO BG, CC. NGFATELASTEX 0084 30/04/2018 OK

17/04/2018 145 CORTE SERVICIO DE PREHORMADO LISIMACO PORTOCARRERO S/N PEND

18/04/2018 146 COMPRAS TELA TRICOT REFERENCIA TRICOT COCOA FATELASTEX 85 26/04/2018 OK

19/04/2018 147 CORTE SERVICIO DE PREHORMADO LISIMACO PORTOCARRERO S/N 20/04/2018 OK

19/04/2018 148 COMPRAS HILAZAS NYLON BEIGE Y NEGRO Y HILO T-40 COCOA MG106FIBRA TEXTIL S/N 18/04/2018 OK

19/04/2018 149 CORTE SERVICIO DE PREHORMADO LISIMACO PORTOCARRERO S/N 20/04/2018 OK

20/04/2018 150 CORTE SERVICIO DE PREHORMADO LISIMACO PORTOCARRERO S/N 26/04/2018 OK

21/04/2018 151 COMPRAS TELA FRANELA REF. COSMOS COLOR BEIGE COD.1241620 DISEÑOS EXCLUSIVOS 0086 PEND

21/04/2018 152 COMPRAS BOLSA MEDIANA 17X45 CMS CON SOLAPA + 9,5 CMS SAMIPLAS 0087 PEND

21/04/2018 153 CORTE SERVICIO DE PREHORMADO LISIMACO PORTOCARRERO S/N 26/04/2018 OK

23/04/2018 154 LOGISTICA CAJA CARTON REF.49.44.28 CALIBRE 720 CAJAS & CARTONES S/N PEND

23/04/2018 155 COMPRAS HILAZAS NYLON BEIGE E HILO T-40 COCOA MG106 FIBRA TEXTIL 0088 24/04/2018 OK

23/04/2018 156 COMPRAS CIERRES FIJOS POLIESTER COLOR NEGRO JEN COLOMBIA-YKK 0089 PEND

23/04/2018 157 COMPRAS CIERRES SEPARABLES POLIESTER COLOR NEGRO JEN COLOMBIA-YKK 0090 PEND

24/04/2018 158 CORTE SERVICIO DE PREHORMADO LISIMACO PORTOCARRERO S/N PEND

24/04/2018 159 COMPRAS CINTA TUBULAR 1089-15 COLOR BEIGE Y NEGRO BANDEL 0091 27/04/2018 OK

25/04/2018 160 COMPRAS SESGO ELASTICO REF.375-14 COLOR BEIGE CODIGO 020092BANDEL 0092 27/04/2018 OK

25/04/2018 161 COMPRAS ABROCHADURA REF. 3X2X3/4 COLOR APT INDUSTRIAS VARBRO 0093 PEND

25/04/2018 162 COMPRAS ABROCHADURA REF. 2X3X38 SEÑORERO APT SESGO COLOR 0094 PEND

25/04/2018 163 COMPRAS VARILLA GRUESA ESPIRAL NIQUEL ARCOLINE 0095 PEND

26/04/2018 164 LOGISTICA TINTURADO DE SESGO NYLON REF.068/15 COLOR APT TINTORERIA NELLY BORRERO S/N 30/04/2018 OK

26/04/2018 165 COMPRAS CIERRES FIJOS POLIESTER COLOR BEIGE DIANYS COLOR DISTRIBUCIONES0096 PEND

26/04/2018 166 COMPRAS CIERRES SEPARABLES POLIESTER COLOR NEGRO DIANYS COLOR DISTRIBUCIONES0097 PEND

27/04/2018 167 COMPRAS FRANELA ALGODÓN COSMOS COLOR NEGRO DISEÑOS EXCLUSIVOS 0098 PEND

27/04/2018 168 COMPRAS MARQUILLAS NYLON SARALI EDERY SPORT DISTRIBUCIONES 0099 PEND

27/04/2018 169 COMPRAS CORSETERIA ZETAS Y TENSORES BEIGE Y NEGRO ARCOLINE 0100 PEND

27/04/2018 170 LOGISTICA ETIQUETAS ADHESIVAS TALLITAS IMPREBARRAS COLOMBIA 0101 PEND

27/04/2018 171 LOGISTICA CAJA CARTON REF.49.44.28 CALIBRE 720 CAJAS & CARTONES S/N 30/04/2018 OK

28/04/2018 172 COMPRAS ABROCHADURA HOMBRO E INTERNA NEGRO Y BEIGE/2519 INDUSTRIAS VARBRO 01012 PEND

28/04/2018 173 CORTE SERVICIO DE PREHORMADO LISIMACO PORTOCARRERO S/N PEND

28/04/2018 174 LOGISTICA MARQUILLA NYLON FITGURA CONFORT LC EDERY SPORT DISTRIBUCIONES 0103 PEND

28/04/2018 175 LOGISTICA SERVICIO DE PREHORMADO TINTORERIA NELLY BORRERO S/N PEND

30/04/2018 176 COMPRAS ELASTICO 200035 MIC Y TIRA CARGAGADERA 360-13MIC BANDEL 0104 PEND

30/04/2018 177 PRODUCCION ENCENDEDORES TIC TAC LA REGALIA DEL BARATILLO # 1 S/N 02/05/2018 PEND

         INFORME DE SOLICITUDES INTERNAS DE COMPRA PARA INDICADOR

FECHA
 N.SOLICITUD 

INTERNA

AREA QUE 

SOLICITA SOLICITUD PROVEEDOR
 N. ORDEN 

DE PEDIDO

FECHA DE 

ENTREGA
ENTREGADO
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Tabla 42 Base de datos de control de inventario con puntos de reorden hoja 
1 de 8. 

 

Fuente: Jefe de compras Confemundo (Humberto leyton) 

CODIGO ITEM UNIDAD COLOR COSTO
STOCK 

MINIMO
stock

1 ABROCHADURA BODY 2*3*3/4 UNIDAD BEIGE 288,00 500 1188

2 ABROCHADURA BODY 2*3*3/4 UNIDAD NEGRO 288,00 500 600

3 ABROCHADURA BRASILERO 2X2X1 UNIDAD NEGRO 250,00 100 252

4 ABROCHADURA BRASILERO 2X2X1 UNIDAD BEIGE 220,00 100 677

5 ABROCHADURA CONTINUA X 4 HILERAS  METRO NEGRO 8.500,00 100 0

6 ABROCHADURA HOMBRO 2*3*3/4 (38) UNIDAD BEIGE 278,00 1000 2667

7 ABROCHADURA HOMBRO 2*3*3/4 (38) UNIDAD NEGRO 288,00 1000 300

8 ABROCHADURA HOMBRO 2*3*3/4 (38) UNIDAD COCOA 292,00 350 2053

9 ABROCHADURA INTERNA 1*2 UNIDAD BEIGE 214,00 2315 4700

10 ABROCHADURA INTERNA 1*2 UNIDAD NEGRO 214,00 2500 2340

11 ABROCHADURA INTERNA 1*2 UNIDAD COCOA 245,00 100 0

12 ABROCHADURA UNCUT 1X2X19 2 POSICIONES METRO COCOA 6.677,00 150 25

13 ABROCHADURA UNCUT 1X3X19 3 POSICIONES METRO COCOA 8.013,00 200 30,8

14 ALMAS SARALI SHORT UNIDAD BLANCO 320,00 1500 0

15 ABROCHADURA UNCUT ALETILLON 1X1X50 REFOR. METRO NEGRO 4.866,00 150 100

16 ABROCHADURA UNCUT ALETILLON 1X1X50 REFOR. METRO BEIGE 4.866,00 50 29,62

17 ABROCHADURA UNCUT DE 4 x 3/4 METRO BEIGE 7.631,00 50 0

18 ABROCHADURA UNCUT DE 4 x 3/4 METRO NEGRO 7.631,00 50 0

19 ABROCHADURA UNCUT 1X2X19 2 POSICIONES METRO BEIGE 6.677,00 100 49,2

20 ABROCHADURA UNCUT 1X2X19 2 POSICIONES METRO NEGRO 6.677,00 50 23,85

21 ELASTICO PANTY 9MM 10339000 METRO APT 372,00 50 400

22 ELASTICO BASE 20143600 3,6 MM    TOP METRO APT 1.992,00 200 200,27

23 ALMAS SAMANTHA UNIDAD BLANCO 150,00 1000 4949

24 ALMAS LA GREÑUA UNIDAD BLANCO 380,00 2200 2161

25 ALMAS MILENA ALDANA UNIDAD BLANCO 300,00 1000 340

26 ALMAS PEQUEÑAS UNIDAD BLANCO 150,00 50 0

27 ALMAS SARALI UNIDAD BLANCO 320,00 2000 3038

28 ARCO A1 COPA ENTERA TALLA 1  32 UNIDAD BLANCO 67,00 10 25

29 ARCO A1 COPA ENTERA TALLA 1  34 UNIDAD BLANCO 67,00 10 48

30 ARCO A1 COPA ENTERA TALLA 1  36 UNIDAD BLANCO 67,00 10 8

31 ARCO A1 COPA ENTERA TALLA 1  38 UNIDAD BLANCO 67,00 10 0

32 ARCO A1 COPA ENTERA TALLA 1  40 UNIDAD BLANCO 67,00 10 0

33 ARCO A1 COPA ENTERA TALLA 1  42 UNIDAD BLANCO 72,00 10 0

34 BOLSA VINILO MEDIANA 16X45           PARA FAJAS UNIDAD TRANSP 540,00 5000 1650

35 BOLSA VINILO PEQUEÑA 16X22 UNIDAD TRANSP 457,00 100 130

36 BOLSA PLASTICA CIERRE HERMETICO 36 X 25 CMS UNIDAD BLANCO 220,00 100 0

37 CARGADERA TIRA BRASIER CH116/13 METRO BEIGE 302,00 1000 1600

38 CARGADERA TIRA BRASIER CH116/13 METRO NEGRO 302,00 500 400

39 CARGADERA TIRA LA GREÑUA 16MM METRO COCOA 697,00 1000 1470

40 CIERRE FIJO POLIESTER 20 UNIDAD NEGRO 735,00 10 0

41 CIERRE FIJO POLIESTER 27 UNIDAD NEGRO 760,00 100 50

42 CIERRE FIJO POLIESTER 27 UNIDAD BEIGE 760,00 100 50

43 CIERRE FIJO POLIESTER 28 UNIDAD NEGRO 765,00 100 50

44 CIERRE FIJO POLIESTER 28 UNIDAD BEIGE 765,00 100 75

45 CIERRE FIJO POLIESTER 29 UNIDAD BEIGE 770,00 100 100

46 CIERRE FIJO POLIESTER 29 UNIDAD NEGRO 770,00 100 75

47 CIERRE FIJO POLIESTER 30 UNIDAD BEIGE 775,00 120 150

48 CIERRE FIJO POLIESTER 30 UNIDAD NEGRO 775,00 110 50

49 CIERRE FIJO POLIESTER 31 UNIDAD BEIGE 780,00 150 100

50 CIERRE FIJO POLIESTER 31 UNIDAD NEGRO 780,00 100 0

51 CIERRE FIJO POLIESTER 32 UNIDAD BEIGE 785,00 150 100

52 CIERRE FIJO POLIESTER 32 UNIDAD NEGRO 785,00 100 0

53 CIERRE FIJO POLIESTER 33 UNIDAD BEIGE 790,00 180 50
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54 CIERRE FIJO POLIESTER 33 UNIDAD NEGRO 790,00 140 0

55 TELA POWERNET JAZMIN KILO COCOA 60.000,00 70 151,9

56 CIERRE FIJO POLIESTER 34 UNIDAD BEIGE 795,00 150 25

57 CIERRE FIJO POLIESTER 34 UNIDAD NEGRO 795,00 120 100

58 BROCHE PLASTICO 11mm AJUSTE DURO GRANA UNIDAD VINO TINTO 64,95 300 4000

59 CIERRE FIJO POLIESTER 35 UNIDAD BEIGE 800,00 120 50

60 CIERRE FIJO POLIESTER 35 UNIDAD NEGRO 800,00 100 50

61 TELA FRANELA COSMOS KILO COCOA 31.500,00 100 0

62 CIERRE FIJO POLIESTER 36 UNIDAD BEIGE 805,00 100 0

63 CIERRE FIJO POLIESTER 36 UNIDAD NEGRO 805,00 100 70

64 CIERRE FIJO POLIESTER 37 UNIDAD BEIGE 810,00 75 0

65 CIERRE FIJO POLIESTER 37 UNIDAD NEGRO 810,00 55 30

66 CIERRE FIJO POLIESTER 38 UNIDAD BEIGE 815,00 100 50

67 CIERRE FIJO POLIESTER 38 UNIDAD NEGRO 815,00 80 30

68 CIERRE FIJO POLIESTER 39 UNIDAD BEIGE 820,00 70 50

69 CIERRE FIJO POLIESTER 39 UNIDAD NEGRO 820,00 50 10

70 CIERRE FIJO POLIESTER 40 UNIDAD BEIGE 825,00 75 95

71 CIERRE FIJO POLIESTER 40 UNIDAD NEGRO 825,00 60 0

72 CIERRE FIJO POLIESTER 41 UNIDAD BEIGE 830,00 50 46

73 CIERRE FIJO POLIESTER 41 UNIDAD NEGRO 830,00 50 25

74 CIERRE FIJO POLIESTER 42 UNIDAD BEIGE 835,00 60 0

75 CIERRE FIJO POLIESTER 42 UNIDAD NEGRO 835,00 50 0

76 CIERRE FIJO POLIESTER 43 UNIDAD BEIGE 840,00 90 0

77 CIERRE FIJO POLIESTER 43 UNIDAD NEGRO 840,00 50 0

78 CIERRE FIJO POLIESTER 44 UNIDAD BEIGE 845,00 30 0

79 CIERRE FIJO POLIESTER 44 UNIDAD NEGRO 845,00 30 0

80 CIERRE FIJO POLIESTER 45 UNIDAD BEIGE 850,00 30 49

81 CIERRE FIJO POLIESTER 45 UNIDAD NEGRO 850,00 30 0

82 CIERRE FIJO POLIESTER 46 UNIDAD BEIGE 855,00 30 47

83 CIERRE FIJO POLIESTER 46 UNIDAD NEGRO 855,00 30 16

84 CIERRE FIJO POLIESTER 47 UNIDAD BEIGE 860,00 30 60

85 CIERRE FIJO POLIESTER 47 UNIDAD NEGRO 860,00 30 0

86 CIERRE FIJO POLIESTER 48 UNIDAD BEIGE 865,00 30 50

87 CIERRE FIJO POLIESTER 48 UNIDAD NEGRO 865,00 30 12

88 CIERRE FIJO POLIESTER 49 UNIDAD BEIGE 870,00 30 50

89 CIERRE FIJO POLIESTER 49 UNIDAD NEGRO 870,00 30 0

90 CIERRE FIJO POLIESTER 50 UNIDAD BEIGE 875,00 30 50

91 CIERRE FIJO POLIESTER 50 UNIDAD NEGRO 875,00 30 10

92 CIERRE SEPARABLE POLIESTER 16 UNIDAD BEIGE 1.341,00 10 0

93 CIERRE SEPARABLE POLIESTER 27 UNIDAD BEIGE 1.319,00 50 75

94 CIERRE SEPARABLE POLIESTER 27 UNIDAD NEGRO 1.319,00 50 50

95 CIERRE SEPARABLE POLIESTER 28 UNIDAD BEIGE 1.330,00 75 35

96 CIERRE SEPARABLE POLIESTER 28 UNIDAD NEGRO 1.330,00 75 50

97 CIERRE SEPARABLE POLIESTER 29 UNIDAD NEGRO 1.341,00 50 100

98 CIERRE SEPARABLE POLIESTER 29 UNIDAD BEIGE 1.341,00 75 75

99 CIERRE SEPARABLE POLIESTER 30 UNIDAD BEIGE 1.352,00 100 70

100 CIERRE SEPARABLE POLIESTER 30 UNIDAD NEGRO 1.352,00 70 0

101 CIERRE SEPARABLE POLIESTER 31 UNIDAD BEIGE 1.363,00 100 0

102 CIERRE SEPARABLE POLIESTER 31 UNIDAD NEGRO 1.363,00 100 0

103 CIERRE SEPARABLE POLIESTER 32 UNIDAD BEIGE 1.374,00 150 100

104 CIERRE SEPARABLE POLIESTER 32 UNIDAD NEGRO 1.374,00 100 40

105 CIERRE SEPARABLE POLIESTER 33 UNIDAD BEIGE 1.385,00 100 25

106 CIERRE SEPARABLE POLIESTER 33 UNIDAD NEGRO 1.385,00 100 0
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107 CIERRE SEPARABLE POLIESTER 34 UNIDAD BEIGE 1.396,00 150 125

108 CIERRE SEPARABLE POLIESTER 34 UNIDAD NEGRO 1.396,00 100 50

109 CIERRE SEPARABLE POLIESTER 35 UNIDAD BEIGE 1.407,00 75 50

110 CIERRE SEPARABLE POLIESTER 35 UNIDAD NEGRO 1.407,00 50 55

111 CIERRE SEPARABLE POLIESTER 36 UNIDAD BEIGE 1.418,00 100 75

112 CIERRE SEPARABLE POLIESTER 36 UNIDAD NEGRO 1.418,00 50 30

113 CIERRE SEPARABLE POLIESTER 37 UNIDAD BEIGE 1.429,00 75 0

114 CIERRE SEPARABLE POLIESTER 37 UNIDAD NEGRO 1.429,00 50 0

115 CIERRE SEPARABLE POLIESTER 38 UNIDAD NEGRO 1.440,00 50 12

116 CIERRE SEPARABLE POLIESTER 38 UNIDAD BEIGE 1.440,00 75 74

117 CIERRE SEPARABLE POLIESTER 39 UNIDAD NEGRO 1.451,00 50 50

118 CIERRE SEPARABLE POLIESTER 39 UNIDAD BEIGE 1.451,00 50 100

119 CIERRE SEPARABLE POLIESTER 40 UNIDAD BEIGE 1.462,00 50 75

120 CIERRE SEPARABLE POLIESTER 40 UNIDAD NEGRO 1.462,00 30 40

121 CIERRE SEPARABLE POLIESTER 41 UNIDAD BEIGE 1.473,00 30 74

122 CIERRE SEPARABLE POLIESTER 41 UNIDAD NEGRO 1.473,00 30 25

123 CIERRE SEPARABLE POLIESTER 42 UNIDAD BEIGE 1.484,00 50 15

124 CIERRE SEPARABLE POLIESTER 42 UNIDAD NEGRO 1.484,00 30 18

125 CIERRE SEPARABLE POLIESTER 43 UNIDAD NEGRO 1.495,00 30 30

126 CIERRE SEPARABLE POLIESTER 43 UNIDAD BEIGE 1.495,00 50 35

127 CIERRE SEPARABLE POLIESTER 44 UNIDAD BEIGE 1.506,00 5 24

128 CIERRE SEPARABLE POLIESTER 44 UNIDAD NEGRO 1.506,00 5 10

129 CIERRE SEPARABLE POLIESTER 45 UNIDAD BEIGE 1.517,00 5 15

130 CIERRE SEPARABLE POLIESTER 45 UNIDAD NEGRO 1.517,00 5 0

131 CIERRE SEPARABLE POLIESTER 47 UNIDAD COCOA 1.539,00 5 60

132 CIERRE SEPARABLE POLIESTER 49 UNIDAD BEIGE 1.561,00 5 0

133 CIERRE SEPARABLE POLIESTER 49 UNIDAD NEGRO 1.561,00 5 9

134 CIERRE SEPARABLE POLIESTER 49 UNIDAD COCOA 1.561,00 5 30

135 CIERRE SEPARABLE POLIESTER 50 UNIDAD BEIGE 1.572,00 6 30

136 CIERRE SEPARABLE POLIESTER 50 UNIDAD NEGRO 1.572,00 5 0

137 CIERRE SEPARABLE POLIESTER 50 UNIDAD COCOA 1.572,00 5 73

138 COPA ROXANA 32 PAR NEGRO 2.450,00 5 0

139 COPA ROXANA 32                                                 PAR BLANCO 2.450,00 5 0

140 COPA ROXANA 34 PAR NEGRO 2.450,00 5 0

141 COPA ROXANA 34                                                 PAR BLANCO 2.450,00 5 0

142 COPA ROXANA 36 PAR NEGRO 2.450,00 5 0

143 COPA ROXANA 36                                                      PAR BLANCO 2.450,00 5 0

144 COPA ROXANA 38 PAR NEGRO 2.450,00 5 0

145 COPA ROXANA 38                                                     PAR BLANCO 2.450,00 5 0

146 COPA ROXANA 40 PAR NEGRO 2.700,00 5 0

147 COPA ROXANA 40                                                    PAR BLANCO 2.450,00 5 0

148 COPA ROXANA 42 PAR NEGRO 2.700,00 5 0

149 COPA ROXANA 42                                                    PAR BLANCO 2.450,00 5 0

150 ELASTICO CHALECO * 5 CM METRO BEIGE 2.100,00 100 81,21

151 ELASTICO CHALECO * 5 CM METRO NEGRO 2.100,00 250 0

152 ELASTICO CROCHET  L062/07 MM METRO NEGRO 157,00 100 313,14

153 ELASTICO CROCHET  L062/07 MM METRO BLANCO 141,00 50 142,64

154 ELASTICO CROCHET DE 5 CMS  L001/31 0000R METRO NEGRO 512,00 75 0

155 ELASTICO CROCHET L 001/16-0000R 3,2 mm (ALFIL.) METRO BLANCO 174,04 250 693,63

156 ELASTICO CROCHET L 001/16-0000R 3,2 mm (ALFIL.) METRO NEGRO 286,00 175 300

157 ELASTICO BASE 200035MIC- H091/35  TOP METRO BEIGE 821,00 150 0

158 ELASTICO BASE 200035MIC- H091/35  TOP METRO NEGRO 821,00 70 238

159 ELASTICO BASE 200035MIC- H091/35  TOP METRO BLANCO 821,00 5 0
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160 ELASTICO TP JACQ LA GREÑUA 22602 ROLX 30 MTS METRO COCOA 926,00 50 2340

161 ENCAJE LICRADO 3 CMS METRO BEIGE 475,00 50 0

162 ENCAJE LICRADO 3 CMS METRO NEGRO 475,00 50 194

163 ENCAJE LICRADO 3 CMS METRO COCOA 475,00 65 142

164 ENCAJE SILICONADO 5CMS METRO BEIGE 2.440,00 2000 1238

165 ENCAJE SILICONADO 5CMS METRO NEGRO 2.440,00 1200 536

166 ENCAJE SILICONADO 5CMS METRO COCOA 2.440,00 2000 0

167 HILAZA NYLON CONO NEGRO 6.800,00 30 14

168 HILAZA NYLON CONO COCOA 6.800,00 50 22

169 HILAZA NYLON CONO BEIGE 6.000,00 50 11

170 HILAZA POLIESTER CONO BEIGE 4.800,00 2 0

171 HILAZA POLIESTER CONO NEGRO 4.800,00 2 0

172 HILO MAYOR 120 CONO POR 5000 YD BRAVO CONO BEIGE 10.980,00 20 21

173 HILO MAYOR 120 CONO POR 5000 YD BRAVO CONO NEGRO 10.980,00 25 10

174 HILO T 40 CONO POR 3000 YD EPIC UNIDAD COCOA 13.025,00 50 17

175 HILO T 40 CONO POR 3000 YD PERMACORE CONO BEIGE 12.290,00 75 39

176 HILO T 40 CONO POR 3000 YD PERMACORE CONO NEGRO 12.290,00 50 47

177 LAMINA DEPORTIVA 1,10X1,60 MTS LAMINA NEGRO 32.000,00 3 0

178 MARQUILLA LA GREÑUA XS UNIDAD BLANCO 70,00 150 1902

179 MARQUILLA MILENA ALDANA 2XL UNIDAD BLANCO 103,00 50 0

180 MARQUILLA SAMANTHA XS SATIN UNIDAD BLANCO 145,00 100 524

181 MARQUILLA SARALI NYLON XS UNIDAD BLANCO 145,00 100 324

182 MARQUILLA LA GREÑUA S UNIDAD BLANCO 70,00 200 3971

183 MARQUILLA MILENA ALDANA 3XL UNIDAD BLANCO 103,00 50 0

184 MARQUILLA SAMANTHA S SATIN UNIDAD BLANCO 145,00 100 635

185 MARQUILLA SARALI NYLON S UNIDAD BLANCO 145,00 100 508

186 MARQUILLA SAMANTHA M SATIN UNIDAD BLANCO 145,00 100 342

187 MARQUILLA SARALI NYLON M UNIDAD BLANCO 145,00 135 1042

188 MARQUILLA SAMANTHA L SATIN UNIDAD BLANCO 145,00 100 196

189 MARQUILLA SARALI NYLON L UNIDAD BLANCO 145,00 100 716

190 MARQUILLA MILENA ALDANA IMPORTADO UNIDAD BLANCO 103,00 100 0

191 MARQUILLA SARALI IMPORTADO VELAGOS LLC UNIDAD BLANCO 57,00 500 2377

192 MARQUILLA LA GREÑUA M UNIDAD BLANCO 70,00 200 4941

193 MARQUILLA MILENA ALDANA L UNIDAD BLANCO 103,00 50 0

194 MARQUILLA SAMANTHA XL SATIN UNIDAD BLANCO 145,00 400 295

195 MARQUILLA SARALI NYLON XL UNIDAD BLANCO 145,00 100 650

196 MARQUILLA LA GREÑUA L UNIDAD BLANCO 70,00 200 5189

197 MARQUILLA MILENA ALDANA M UNIDAD BLANCO 103,00 50 0

198 MARQUILLA SAMANTHA 2XL SATIN UNIDAD BLANCO 145,00 400 358

199 MARQUILLA SARALI NYLON 2XL UNIDAD BLANCO 145,00 400 603

200 MARQUILLA LA GREÑUA XL UNIDAD BLANCO 70,00 400 3403

201 MARQUILLA MILENA ALDANA S UNIDAD BLANCO 103,00 1000 0

202 MARQUILLA SAMANTHA 3XL SATIN UNIDAD BLANCO 145,00 600 522

203 MARQUILLA SARALI NYLON 3XL UNIDAD BLANCO 145,00 1000 520

204 MARQUILLA LA GREÑUA 2XL UNIDAD BLANCO 70,00 1000 3548

205 MARQUILLA MILENA ALDANA XL UNIDAD BLANCO 103,00 1000 0

206 MARQUILLA SAMANTHA 4XL SATIN UNIDAD BLANCO 145,00 400 649

207 MARQUILLA SARALI NYLON 4XL UNIDAD BLANCO 145,00 800 668

208 MARQUILLA LA GREÑUA 3XL UNIDAD BLANCO 70,00 600 3013

209 MARQUILLA MILENA ALDANA XS UNIDAD BLANCO 103,00 500 0

210 MARQUILLA SAMANTHA 5XL SATIN UNIDAD BLANCO 145,00 400 567

211 MARQUILLA SARALI NYLON 5XL UNIDAD BLANCO 145,00 200 646

212 SESGO ELASTICO BASE 37514000 METRO BEIGE 151,00 1000 2450
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213 SESGO ELASTICO BASE 37514000 METRO NEGRO 151,00 620 1200

214 SESGO ELASTICO BASE 37514000 METRO COCOA 156,00 200 3000

215 TAPA VARILLA METRO BEIGE 487,00 1000 1000

216 TAPA VARILLA METRO NEGRO 487,00 1000 1000

217 TELA FRANELA COSMOS KILO BEIGE 31.500,00 100 0

218 TELA FRANELA COSMOS KILO NEGRO 31.500,00 100 68

219 TELA LYCRA REF. 766 KILO BEIGE 63.000,00 50 0

220 TELA LYCRA REF. 766/VIVI KILO NEGRO 60.000,00 50 0

221 TELA LYCRA VIVI KILO COCOA 63.000,00 50 113,26

222 TELA POWERNET AMATISTA KILO BEIGE 61.100,00 120 130,86

223 TELA POWERNET AMATISTA KILO NEGRO 61.100,00 70 96,49

224 TELA POWERNET CUARZO KILO BEIGE 57.500,00 70 0

225 TELA POWERNET CUARZO KILO NEGRO 57.500,00 100 39,72

226 TELA POWERNET CUARZO KILO COCOA 57.500,00 100 0

227 TENSOR 13 MM ZAMAC  UNIDAD BEIGE 49,80 1000 2000

228 TENSOR 13 MM ZAMAC UNIDAD NEGRO 49,80 1000 4000

229 VARILLA 15 ESPIRAL UNIDAD NIQUEL 168,60 120 0

230 VARILLA 16 ESPIRAL UNIDAD NIQUEL 179,84 50 0

231 VARILLA 17 ESPIRAL UNIDAD BLANCO 191,08 50 0

232 HILO MAYOR 120 CONO POR 5000 YD BRAVO CONO COCOA 5.450,00 20 15

233 VARILLA 18 ESPIRAL UNIDAD NIQUEL 202,32 50 0

234 VARILLA 19 ESPIRAL UNIDAD NIQUEL 213,56 50 0

235 VARILLA 20 ESPIRAL UNIDAD NIQUEL 224,80 100 0

236 VARILLA 21 ESPIRAL UNIDAD NIQUEL 236,04 100 300

237 VARILLA 22 ESPIRAL UNIDAD NIQUEL 247,28 480 500

238 VARILLA 23 ESPIRAL UNIDAD NIQUEL 258,52 504 600

239 VARILLA 24 ESPIRAL UNIDAD NIQUEL 269,76 600 800

240 VARILLA 25 ESPIRAL UNIDAD NIQUEL 281,00 840 900

241 VARILLA 26 ESPIRAL UNIDAD NIQUEL 292,24 500 200

242 VARILLA 27 ESPIRAL UNIDAD NIQUEL 303,48 500 700

243 VARILLA 28 ESPIRAL UNIDAD NIQUEL 314,72 500 350

244 VARILLA 29 ESPIRAL UNIDAD NIQUEL 325,96 150 100

245 VARILLA 30 ESPIRAL UNIDAD NIQUEL 337,20 300 200

246 VARILLA 31 ESPIRAL UNIDAD NIQUEL 348,44 300 500

247 VARILLA 32 ESPIRAL UNIDAD NIQUEL 336,00 100 300

248 VARILLA 33 ESPIRAL UNIDAD NIQUEL 346,50 100 314

249 VARILLA 34 ESPIRAL UNIDAD NIQUEL 382,16 100 200

250 VARILLA 35 ESPIRAL UNIDAD NIQUEL 393,40 100 100

251 VARILLA 36 ESPIRAL UNIDAD NIQUEL 404,64 50 188

252 VARILLA 37 ESPIRAL UNIDAD NIQUEL 415,88 50 0

253 VARILLA 38 ESPIRAL UNIDAD NIQUEL 427,12 50 0

254 VARILLA 39 ESPIRAL UNIDAD NIQUEL 438,36 50 0

255 VARILLA 40 ESPIRAL UNIDAD NIQUEL 449,60 50 0

256 VARILLA 43 ESPIRAL UNIDAD NIQUEL 483,32 50 0

257 ZETA CLASICA 6 MM UNIDAD NIQUEL 33,90 1000 3000

258 ZETA CLASICA ZAMAC 13 MM UNIDAD NEGRO 65,70 2000 6000

259 ZETA CLASICA ZAMAC 13 MM UNIDAD BEIGE 65,70 1250 5000

260 TENSOR 16 MM UNIDAD NIQUEL 58,30 1000 2000

261 ZETA CLASICA 16 MM UNIDAD NIQUEL 90,10 2000 4000

262 MARQUILLA SAMANTHA SATIN SIN TALLA UNIDAD BLANCO 145,00 200 250

263 MARQUILLA LA GREÑUA TEJIDA UNIDAD MORADO 166,00 500 2705

264 AGUJA DBX 1/16*231-Nm-12/80-SES UNIDAD CROMO 382,00 50 0

265 AGUJA DBX 1/16*231-Nm-14/90-SES UNIDAD CROMO 395,00 100 0
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266 AGUJA DBX 1/16X231-Nm-16/100-SES UNIDAD CROMO 382,00 50 0

267 AGUJA 134/135*5-Nm-12/80-SES UNIDAD CROMO 395,00 70 0

268 AGUJA 134/135*5-Nm-14/90-SES UNIDAD CROMO 395,00 50 1000

269 AGUJA 134/135X5-Nm-16/100-SES UNIDAD CROMO 395,00 50 0

270 AGUJA DPX5 - 135X5 FG/SUK Nm 90/14 UNIDAD CROMO 850,00 120 0

271 AGUJA B27-Nm-70/10-GAS-SES UNIDAD CROMO 645,00 50 0

272 AGUJA B27-Nm-12/80-SES UNIDAD CROMO 645,00 100 1000

273 AGUJA B27-Nm-14/90-SES UNIDAD CROMO 645,00 100 0

274 AGUJA B63-Nm-70/10-SES UNIDAD NIQUEL 665,00 50 0

275 AGUJA B63-Nm-12/80-SES UNIDAD CROMO 665,00 200 1500

276 AGUJA B63-Nm-14/90-SES UNIDAD CROMO 665,00 150 1000

277 AGUJA UY118-Nm- 12/80-SES UNIDAD CROMO 960,00 100 0

278 AGUJA UY118 -Nm-14/90-SES UNIDAD CROMO 1.057,00 150 1000

279 AGUJA UY128-Nm-12/80-GAS-SES UNIDAD CROMO 765,00 100 0

280 AGUJA UY128-Nm-14/90-GAS-SES UNIDAD CROMO 765,00 100 0

281 AGUJA UY128-Nm-16/100-GAS-SES UNIDAD CROMO 765,00 50 0

282 MARQUILLA SAMANTHA 6XL SATIN UNIDAD BLANCO 145,00 50 436

283 SESGO ELASTICO BASE 35114 TOP METRO APT 354,00 200 0

284 TAPA VARILLA METRO COCOA 487,00 1000 400

285 ABROCHADURA UNCUT ALETILLON 1X1X50 REFOR. METRO COCOA 4.445,00 200 203,38

286 MARQUILLA LA GREÑUA XXS UNIDAD BLANCO 70,00 100 2057

287 CIERRE SEPARABLE POLIESTER 28 UNIDAD COCOA 1.330,00 100 60

288 CIERRE SEPARABLE POLIESTER 29 UNIDAD COCOA 1.341,00 50 50

289 CIERRE SEPARABLE POLIESTER 30 UNIDAD COCOA 1.352,00 50 1

290 CIERRE SEPARABLE POLIESTER 31 UNIDAD COCOA 1.363,00 100 70

291 CIERRE SEPARABLE POLIESTER 32 UNIDAD COCOA 1.374,00 100 33

292 CIERRE SEPARABLE POLIESTER 33 UNIDAD COCOA 1.385,00 70 75

293 CIERRE SEPARABLE POLIESTER 34 UNIDAD COCOA 1.396,00 75 140

294 CIERRE SEPARABLE POLIESTER 35 UNIDAD COCOA 1.407,00 100 54

295 CIERRE SEPARABLE POLIESTER 36 UNIDAD COCOA 1.418,00 75 104

296 CIERRE SEPARABLE POLIESTER 37 UNIDAD COCOA 1.429,00 60 25

297 CIERRE SEPARABLE POLIESTER 43 UNIDAD COCOA 1.495,00 30 69

298 CIERRE SEPARABLE POLIESTER 44 UNIDAD COCOA 1.506,00 30 68

299 CIERRE SEPARABLE POLIESTER 45 UNIDAD COCOA 1.517,00 30 70

300 MARQUILLA ELCI BOUTIQUE 74%-26% UNIDAD BLANCO 32,00 500 0

301 ELASTICO CHALECO * 5 CM METRO COCOA 2.100,00 100 94,64

302 CIERRE SEPARABLE POLIESTER 46 UNIDAD COCOA 1.528,00 30 44

303 CIERRE FIJO POLIESTER 28 UNIDAD COCOA 765,00 100 120

304 CIERRE FIJO POLIESTER 29 UNIDAD COCOA 770,00 120 101

305 CIERRE FIJO POLIESTER 30 UNIDAD COCOA 775,00 100 0

306 CIERRE FIJO POLIESTER 31 UNIDAD COCOA 780,00 70 50

307 CIERRE FIJO POLIESTER 32 UNIDAD COCOA 785,00 70 54

308 CIERRE FIJO POLIESTER 33 UNIDAD COCOA 790,00 80 99

309 CIERRE FIJO POLIESTER 34 UNIDAD COCOA 795,00 100 99

310 CIERRE FIJO POLIESTER 35 UNIDAD COCOA 800,00 80 50

311 CIERRE FIJO POLIESTER 36 UNIDAD COCOA 805,00 70 89

312 CARGADERA TIRA BRASIER 36016000 METRO APT 605,00 100 0

313 VARILLA GRUESA 5.5 MM PLASTICA METRO BLANCO 195,20 15 0

314 VELCROD 50 MM METRO COCOA 4.500,00 15 0

315 ABROCHADURA HOMBRO 2*3*3/4 (38) UNIDAD APT 260,00 250 0

316 EXTENSOR DE HOMBRO 2*3*3/4 (38) UNIDAD BEIGE 350,00 0

317 EXTENSOR DE BODY 2*3*3/4(38) UNIDAD BEIGE 450,00 0

318 CIERRE FIJO POLYESTER 3,0 20 CMS UNIDAD HABANO 450,00 100 0
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CODIGO ITEM UNIDAD COLOR COSTO
STOCK 

MINIMO
stock

319 ZETA CLASICA 10 MM UNIDAD NIQUEL 38,00 1000 0

320 MARQUILLA LA GREÑUA 4XL UNIDAD BLANCO 70,00 100 1953

321 MARQUILLA LA GREÑUA 5XL UNIDAD BLANCO 70,00 100 1968

322 MARQUILLA LA GREÑUA 6XL UNIDAD BLANCO 70,00 100 0

323 MARQUILLA IMPORTADO ELCI BOUTIQUE UNIDAD BLANCO 32,00 500 0

324 AGUJA 527 Nm 11/75 SES UNIDAD CROMO 670,00 20 0

325 PROTECTOR HIGIENICO PANTY UNIDAD BLANCO 50,00 200 250

326 PROTECTOR HIGIENICO BRASILERO UNIDAD BLANCO 50,00 200 1400

327 ARCO A1 COPA ENTERA TALLA 1  44 UNIDAD BLANCO 79,50 20 0

328 ARCO A1 COPA ENTERA TALLA 1  46 UNIDAD BLANCO 79,50 20 0

329 CARGADERA TIRA REF. 36016MIC METRO COCOA 360,00 500 0

330 CIERRE FIJO POLIESTER 38 UNIDAD COCOA 815,00 85 76

331 CIERRE FIJO POLIESTER 39 UNIDAD COCOA 820,00 50 30

332 CIERRE FIJO POLIESTER 40 UNIDAD COCOA 825,00 50 41

333 CIERRE FIJO POLIESTER 35 CALIBRE 3,0 UNIDAD COCOA 460,00 30 0

334 ELASTICO BASE REF.10513600 TOP SIN M. METRO COCOA 1.131,00 100 0

335 TELA LYCRA 1871 BASE NYLON SPANDEX METRO COCOA 58.000,00 60 55,9

336 CIERRE SEPARABLE POLIESTER 46 UNIDAD BEIGE 1.528,00 15 30

337 CIERRE SEPARABLE POLIESTER 46 UNIDAD NEGRO 1.528,00 15 15

338 CIERRE SEPARABLE POLIESTER 47 UNIDAD BEIGE 1.539,00 15 20

339 CIERRE SEPARABLE POLIESTER 47 UNIDAD NEGRO 1.539,00 15 9

340 CIERRE SEPARABLE POLIESTER 48 UNIDAD BEIGE 1.550,00 15 30

341 CIERRE SEPARABLE POLIESTER 48 UNIDAD NEGRO 1.550,00 15 5

342 MARQUILLA MIA SATIN MORADO UNIDAD MORADO 61,00 200 5471

343 MARQUILLA MIA SATIN  NEGRO UNIDAD BLANCO 36,00 200 2467

344 CIERRE FIJO POLIESTER 47 UNIDAD COCOA 860,00 75 0

345 BOLSA PLASTICA CIERRE HERMETICO 20 X 15 CMS UNIDAD BLANCO 220,00 50 0

346 SESGO ELASTICO 14 MM PLEGADO METRO NEGRO 1000 0

347 CIERRE FIJO POLIESTER 37 UNIDAD COCOA 810,00 50 50

348 CIERRE SEPARABLE POLIESTER 38 UNIDAD COCOA 1.440,00 50 30

349 SESGO ELASTICO BASE 37514000 FITGURA METRO COCOA 171,00 1000 0

350 TELA POWERNET AMATISTA KILO COCOA 61.100,00 100 0

351 MARQUILLA FITGURA TEJIDA XS UNIDAD TEJIDA 153,60 400 402

352 MARQUILLA FITGURA TEJIDA S UNIDAD TEJIDA 153,60 400 350

353 MARQUILLA FITGURA TEJIDA M UNIDAD TEJIDA 153,60 400 559

354 MARQUILLA FITGURA TEJIDA L UNIDAD TEJIDA 153,60 400 596

355 MARQUILLA FITGURA TEJIDA XL UNIDAD TEJIDA 153,60 400 577

356 MARQUILLA FITGURA TEJIDA 2XL UNIDAD TEJIDA 153,60 400 433

357 MARQUILLA FITGURA TEJIDA 3XL UNIDAD TEJIDA 153,60 400 495

358 MARQUILLA FITGURA TEJIDA 4XL UNIDAD TEJIDA 199,00 400 0

359 MARQUILLA FITGURA TEJIDA 5XL UNIDAD TEJIDA 200,00 400 0

360 ABROCHADURA BODY 2*3*3/4 UNIDAD COCOA 288,00 300 1070

361 MARQUILLA FITGURA NYLON CONFORT UNIDAD BLANCO 35,00 1000 2157

362 ALMAS FITGURA UNIDAD BLANCO 380,00 2000 4160

363 ABROCHADURA BRASILERO 2X2X1 UNIDAD COCOA 271,00 100 74

364 MARQUILLA LA GREÑUA NYLON 3 COMP. TALLA 2XS UNIDAD BLANCO 70,00 1000 500

365 MARQUILLA LA GREÑUA NYLON 3 COMP. TALLA XS UNIDAD BLANCO 71,00 1000 560

366 MARQUILLA LA GREÑUA NYLON 3 COMP. TALLA S UNIDAD BLANCO 72,00 1000 1014

367 MARQUILLA LA GREÑUA NYLON 3 COMP. TALLA M UNIDAD BLANCO 73,00 1000 854

368 MARQUILLA LA GREÑUA NYLON 3 COMP. TALLA L UNIDAD BLANCO 74,00 1000 868

369 MARQUILLA LA GREÑUA NYLON 3 COMP. TALLA XL UNIDAD BLANCO 75,00 1000 983

370 MARQUILLA LA GREÑUA NYLON 3 COMP. TALLA 2XL UNIDAD BLANCO 76,00 1000 1140

371 MARQUILLA LA GREÑUA NYLON 3 COMP. TALLA 3XL UNIDAD BLANCO 77,00 1000 650
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CODIGO ITEM UNIDAD COLOR COSTO
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372 MARQUILLA LA GREÑUA NYLON 3 COMP. TALLA 4XL UNIDAD BLANCO 78,00 1000 665

373 MARQUILLA LA GREÑUA NYLON 3 COMP. TALLA 5XL UNIDAD BLANCO 79,00 1000 200

374 MARQUILLA LA GREÑUA NYLON 3 COMP. TALLA 6XL UNIDAD BLANCO 80,00 1000 200

375 CIERRE SEPARABLE POLIESTER 48 UNIDAD COCOA 1.550,00 50 30

376 CIERRE SEPARABLE POLIESTER 55 UNIDAD COCOA 1.627,00 10 30

377 CIERRE SEPARABLE POLIESTER 55 UNIDAD BEIGE 1.627,00 10 0

378 CIERRE SEPARABLE POLIESTER 60 UNIDAD BEIGE 1.682,00 10 14

379 ENCAJE LICRADO 3 CMS METRO APT 475,00 150 0

380 CIERRE SEPARABLE POLIESTER 40 UNIDAD COCOA 1.451,00 100 0

381 ABROCHADURA UNCUT 1X3X19 3 POSICIONES METROS NEGRO 7.650,00 100 0

382 TELA LYCRA COOLMAX REF:4156 KILOS COCOA 11.280,00 10000 275

383 EXTENSOR HOMBRO UNIDAD COCOA 1000 957

384 EXTENSOR BODY UNIDAD COCOA 1000 95

385 EXTENSOR HOMBRO UNIDAD NEGRO 1000 909

386 EXTENSOR BODY UNIDAD NEGRO 1000 97


