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Resumen Ejecutivo

El presente trabajo monografico tiene como propésito principal proponer la
implementacion del método Poka Yoke como una herramienta de mejora continua
para optimizar el control y la gestidon en el area de bodega de accesorios de la
empresa Tide Manufacturing, ubicada en la ciudad de Managua, Nicaragua. Esta
propuesta nace a partir de la necesidad identificada para minimizar los errores
humanos que afectan directamente el flujo de trabajo, la precision en los
inventarios, la trazabilidad de los productos y, por ende, la eficiencia general del

area de bodega.

El método Poka Yoke, cuyo origen se remonta al sistema de produccion japonés,
se basa en la incorporacién de mecanismos o dispositivos sencillos disefiados
para prevenir errores antes de que estos ocurran, o en su defecto, detectarlos de
forma inmediata. En el contexto de la empresa Tide Manufacturing, se ha
identificado que la aplicacion de esta metodologia puede contribuir
significativamente a reducir equivocaciones en la clasificacion, ubicacion,

despacho y registro de los accesorios almacenados.

A lo largo del trabajo propuesto se realiza un analisis detallado del funcionamiento
actual de la bodega, identificando las principales deficiencias operativas y sus
causas raiz. Posteriormente, se plantea una propuesta que incluye la
implementacion de dispositivos visuales, sefalizacion y procedimientos
estandarizados, todos disefados bajo el enfoque Poka Yoke, con el fin de reforzar

el control de procesos y asegurar la calidad en la gestion de inventarios.

Una de la principal ventaja es la prevencion de errores humanos, obteniendo la
capacidad para evitar que los errores ocurran, lo cual impacta positivamente en

la reduccién de reprocesos, pérdidas y demoras.
Otras ventajas de la implementacion del método Poka Yoke:

Mejora en la eficiencia operativa: Al eliminar causas comunes de errores, los
procesos se vuelven mas rapidos, seguros y confiables, incrementando la

productividad del personal y del area en general.



Reduccion de costos asociados a errores humanos: La prevencion de errores
reduce significativamente los costos de productos mal ubicados, pérdidas de

materiales o inventarios incorrectos.

Fomento de una cultura de calidad: La metodologia promueve una mayor
conciencia del personal sobre la importancia del orden, la disciplina y la mejora

continua en sus labores diarias.
Algunas de las desventajas la aplicacion del método Poka Yoke son:

Resistencia al cambio: Uno de los principales desafios es la posible resistencia
del personal operativo a adoptar nuevas practicas o herramientas, especialmente

si no se acompafa de una adecuada capacitacion.

Limitaciones técnicas: En ciertos casos, la simplicidad del método puede no ser
suficiente para abordar problemas complejos, requiriendo apoyo de otras

herramientas o sistemas mas avanzados.

Mantenimiento y seguimiento constante: Para garantizar su efectividad a largo
plazo, los mecanismos Poka Yoke deben ser supervisados y mejorados
continuamente, lo cual implica un compromiso constante de parte de la gerencia

y del equipo de trabajo.

En conclusién, la propuesta de implementacién del método Poka Yoke en la
bodega de accesorios de Tide Manufacturing representa una soluciéon viable,
practica y eficiente para fortalecer la gestién y el control logistico. A través de una
estrategia de mejora continua, esta metodologia permite a la empresa avanzar
hacia una operacidén mas segura, ordenada y orientada a la excelencia operativa,
siempre que se acompane de una adecuada planificacién, capacitacion y

seguimiento.
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Introduccién

La empresa Tide Manufacturing, ubicada en la ciudad de Managua, Nicaragua,
se especializa en la fabricacion y distribucion de productos industriales, logrando
destacar por su compromiso con la calidad y la eficiencia operativa. Sin embargo,
la empresa enfrentdé desafios en el area de bodega de accesorios, donde se
identificaron problemas de errores en el almacenamiento, selecciéon y despacho
de insumos para la confeccidn del producto. Estas dificultades ocasionaron
pérdidas de inventario, demoras en la produccion y errores en la entrega de

insumos, afectando la productividad y generando costos adicionales.

El area de bodega de accesorios fue muy significativa dentro de la cadena de
suministro de Tide Manufacturing, ya que gestionaba el almacenamiento y
distribucion de componentes esenciales para la produccion. En ese momento, la
organizacion no contaba con un sistema de control eficiente, lo que resulté en
errores humanos recurrentes, como encontrar material con calidad no aceptable
al momento de ser utilizado, asi como en la identificacion de insumos y registros

inadecuados en el inventario.

La gestiébn de insumos en la bodega de accesorios presentd dificultades
relacionadas con errores en el control del inventario, pérdidas de material y fallos
en la distribuciéon. Estos problemas afectaron la eficiencia operativa, generando
inconsistencias en los procesos de almacenamiento, despacho y confeccién de

las prendas por la colocacion incorrecta de materiales.

El alcance inicial del proyecto contempld la aplicacién de la metodologia Poka
Yoke con el objetivo de optimizar la precision del inventario, identificar el tipo de
insumo correspondiente para cada estilo, minimizar errores operativos y mejorar

la eficiencia en los procesos de almacenamiento y distribucion.

El proyecto fue desarrollado en un periodo de 6 meses, dividido en cinco fases:
inicio de concepcion de la idea, aprobacion de la estrategia global del plan,
ejecucion del método Poka Yoke, evaluacion y verificacion del plan con los

resultados obtenidos.



A través de una evaluacion exhaustiva de los procesos actuales, se analizaron
las causas raiz de los problemas operativos y se disefiaron mecanismos practicos
que se adaptaron a las necesidades y caracteristicas especificas de la empresa.
Asimismo, la propuesta considerd el cumplimiento de las normativas nacionales
e internacionales relacionadas con el manejo y almacenamiento de materiales,
asegurando que las soluciones estuvieran alineadas con los estandares de

calidad y seguridad aplicables.



Antecedentes

En el contexto empresarial actual, la optimizacién de procesos y la reduccién de
errores se han convertido en pilares fundamentales para el éxito y sostenibilidad
de las organizaciones. En Nicaragua, donde el sector industrial enfrenta retos
significativos en términos de competitividad y mejora continua, las empresas
deben buscar estrategias innovadoras para perfeccionar sus operaciones y
garantizar la satisfaccion de sus clientes. La gestion de inventarios y el control en
areas criticas como bodegas representan un desafio clave, dado su impacto

directo en la eficiencia operativa y los costos asociados.

Tide Manufacturing, dedicada a la fabricacion y distribucidon de productos de alta
calidad, no es ajena a estos desafios. El area de bodega de accesorios enfrenta
problemas recurrentes derivados de errores en la gestion de inventarios y el

manejo de materiales.

Estos errores se han vueltos recurrentes en los ultimos afios causados por la falta
de seguimiento, falta de registro de calidad y no tener un plan de accién de
respuesta. Entre los errores mas comunes tenemos los siguientes: registros
incorrectos de nuevos insumos al inventario, falta de organizacién en el area
ocasionando tiempos prolongados en la localizacion de productos, deterioro de
materiales por mal almacenamiento, desinformacién del estado de calidad de los
accesorios, entre otros. Lo que genera desperdicios, pérdidas de tiempo, costos
adicionales, o incluso comprometer la calidad del producto final. Estos problemas
no solo afectan la rentabilidad de la organizacién, sino también la satisfaccion del

cliente y la competitividad en el mercado.

Para abordar estos problemas, la empresa ha implementado diversas estrategias,
tales como capacitaciones al personal, implementacion de software de gestion de
inventarios y auditorias internas. Sin embargo, estos esfuerzos no han sido
suficientes para eliminar por completo los errores humanos en el proceso de
almacenamiento y distribucion. En este contexto, la metodologia Poka-Yoke,

enfocada en la prevencion de errores y en la estandarizacion de procesos, se



presenta como una alternativa viable para optimizar la eficiencia y minimizar los

fallos operativos.



Justificacion
El manejo adecuado de los insumos es un aspecto crucial para garantizar la
eficiencia y la eficacia en las operaciones de cualquier organizacion, ya sea en el

ambito industrial, comercial o logistico.

La optimizacién del manejo de insumos en Tide Manufacturing es fundamental
para mejorar la eficiencia operativa y garantizar la calidad del producto final. El
manejo de insumos se ha vuelto un reto debido al aumento en la demanda de
diversos estilos, provocando el aumento de los stocks en materia prima, la
complejidad en la gestion de inventarios y la falta de un procedimiento
estandarizado. Estas deficiencias ocasionan desperdicios, pérdidas de tiempo y
costos adicionales, lo que impacta negativamente en la rentabilidad de la
empresa. Ademas, pueden comprometer la satisfaccion del cliente y la
competitividad en el mercado. Por ello, es imprescindible implementar estrategias
que optimicen estos procesos, permitiendo una gestion mas

eficiente y sostenible.

La propuesta de implementar el método Poka Yoke en el area de bodega de
accesorios de Tide Manufacturing surge como una respuesta estratégica para
optimizar la gestion de inventarios y materiales. Este proyecto tiene como objetivo
principal identificar los puntos criticos en los procesos actuales de la bodega y
disefiar soluciones especificas que minimicen los errores y maximicen la
eficiencia. Ademas, se busca fomentar una cultura organizacional centrada en la
calidad de forma efectiva, integrando al personal en el desarrollo e

implementacion de estas iniciativas.

Esta investigacion busca establecer un conjunto de procedimientos claros,
estandarizados y efectivos para la correcta gestion de los insumos, desde su
adquisicién hasta su almacenamiento y distribucion. La implementacién de este
proyecto de estudio contribuira a la optimizacidon de los procesos internos,
minimizando el desperdicio de materiales y reduciendo los costos operativos, lo

cual permitira a la organizacion mejorar su competitividad en el mercado.



La implementacién del método Poka Yoke se presenta como una solucion
innovadora y efectiva para abordar estos problemas. Originario del sistema de
produccion japonés, Poka Yoke se enfoca en la prevencion y deteccidén inmediata
de errores humanos mediante la incorporacidon de mecanismos simples pero
eficientes en los procesos operativos. Al adoptar este método, Tide Manufacturing
podra reducir significativamente la incidencia de errores en la gestion de la
bodega, lo que conlleva una mejora en la precision de los inventarios, una
optimizacién en el tiempo de busqueda y manejo de materiales, y una disminucion

en el deterioro de productos.

Este enfoque no solo pretende resolver problemas operativos inmediatos, sino
también establecer una base sodlida para el crecimiento sostenible de Tide
Manufacturing. Entre los beneficios esperados se incluyen la reduccion de costos
asociados a errores, una mayor eficiencia en el uso de recursos y la creacién de
un entorno de trabajo mas organizado y confiable. En ultima instancia, la
implementacion del método Poka Yoke en Tide Manufacturing podria posicionar
a la empresa como un referente en la industria, reconocida por su capacidad para

ofrecer productos y servicios de alta calidad.

Con esta propuesta, Tide Manufacturing podra mejorar la organizacion y el control
en la bodega de accesorios, garantizando una mayor precision en la gestion del
inventario y reduciendo los costos asociados a errores en el proceso. A su vez,
servira como modelo de mejora continua para otras areas operativas dentro de la

empresa.



V.

Objetivos

4.1 Objetivo general:
Proponer mecanismos preventivos o de deteccion inmediata para la reduccion de
incidencia por errores humanos de los procesos operativos en el area de bodega

de accesorios en la empresa Tide Manufacturing enfocadas en la metodologia
Poka Yoke.

4.2 Objetivos especificos:

Diagnosticar las deficiencias actuales en la gestion de la bodega de accesorio en
la empresa Tide Manufacturing.

Proponer soluciones basadas en el método Poka Yoke, enfocadas en la
prevencion y deteccion de errores en los procesos operativos de la bodega.
Disefar herramientas de ayuda visual como trim card, para la identificacion y el

control de accesorios.



Marco Teérico

El término Poka Yoke proviene de dos palabras japonesas: poka (que significa
error o fallo) y yokeru (que significa evitar o prevenir). Por tanto, Poka Yoke se
traduce comunmente de la siguiente manera “a prueba de errores" (Shingo,
1986). Esta metodologia tiene como objetivo eliminar la posibilidad de que
ocurran defectos durante el proceso de produccion, y se enfoca en el disefio de
sistemas que detectan, corrigen o previenen los errores antes de que se

conviertan en problemas mayores.

Shigeo (Shingo, 1986) lo defini6 como una "técnica para evitar errores
involuntarios". El enfoque se basa en la idea de que los seres humanos, por
naturaleza, cometen errores; sin embargo, al mejorar el disefio de los procesos y
herramientas, es posible prevenir la ocurrencia de esos errores, minimizando asi

el riesgo de defectos en los productos.

En términos sencillos, un Poka Yoke puede ser cualquier dispositivo, accién o
disefio implementado en un proceso productivo que hace imposible o dificil que
un operario cometa un error, o bien que permita detectar un error inmediatamente

para corregirlo antes de que cause un defecto en el producto final.

5.1 Principios Fundamentales de Poka Yoke
Los principios de Poka Yoke se centran en dos estrategias clave: la prevencion

de errores y la deteccidon temprana de los mismos.

Prevencion de errores: El objetivo primario es disefar el proceso de manera que
los errores sean imposibles o extremadamente dificiles de cometer. (Shingo,
1986) sostiene que "la prevencion de errores debe ser el primer paso, y el control
de calidad solo debe intervenir después de que el error ya haya ocurrido". Por
ejemplo, en el caso de ensamblajes, se pueden usar dispositivos que aseguren

que las piezas solo puedan encajar de una manera especifica.

Deteccion temprana: En caso de que se produzca un error, los dispositivos Poka

Yoke deben ser capaces de detectarlo inmediatamente, lo que permite que el



operario intervenga antes de que el defecto pase a las siguientes fases del

proceso (Imai, 1986).

5.2 Tipos de Poka Yoke
Existen dos tipos de Poka Yoke que pueden aplicarse segun la naturaleza del

proceso y el tipo de error que se desea evitar (Shingo, 1986):

Poka Yoke de prevencion: Se disefian dispositivos que evitan que un error ocurra
en primer lugar. Un ejemplo tipico de esto es una maquina que solo permite

insertar una pieza de una forma especifica, evitando errores de montaje.

Poka Yoke de correccion: En este caso, los dispositivos estan destinados a
detectar un error y corregirlo antes de que cause defectos. Un ejemplo seria un
sensor que verifica si una pieza esta en su lugar antes de iniciar un proceso, como

el llenado o la soldadura. (Shingo, 1986)

5.3 Tipos de dispositivos Poka Yoke:
Existen diferentes tipos de dispositivos Poka Yoke que se pueden utilizar segun

el tipo de error que se desea prevenir. Algunos de los mas comunes son:

Dispositivos de contacto: Utilizan sensores para detectar si una pieza esta

colocada correctamente o si falta algun componente.

Dispositivos de conteo: Se utilizan para asegurar que se utilizan la cantidad

correcta de materiales o componentes en un proceso.

Dispositivos de secuencia: Guian al operario a través de los pasos de un proceso

para asegurar que se realizan en el orden correcto.

5.4 Ventajas de la Implementacion de Poka Yoke
El uso de Poka Yoke ofrece numerosas ventajas que contribuyen a la mejora de

los procesos de produccion:

Reducciéon de errores y defectos: Al prevenir los errores antes de que se
conviertan en problemas significativos, los costos asociados con el retrabajo y la



inspeccion de productos defectuosos disminuyen significativamente (Monja,
2025)

Mejora en la eficiencia operativa: La implementacion de Poka Yoke permite una
produccion mas fluida, ya que los errores son evitados o corregidos en tiempo

real, lo que reduce el tiempo perdido en el proceso (Shingo, 1986).

Mayor seguridad: Algunos sistemas Poka Yoke también aumentan la seguridad
del lugar de trabajo, ya que eliminan la posibilidad de errores que puedan

comprometer la seguridad de los operarios o los productos.

Mejora en la formacion de empleados: al tener sistemas que guian a los
empleados a través de procesos sin errores, la curva de aprendizaje se reduce
notablemente. Esto es especialmente util cuando se trabaja con equipos
externalizados que pueden no estar familiarizados con todos los aspectos de la

marca o producto.

Satisfaccion del cliente: la implementacion de Poka Yoke ayuda a asegurar que
el servicio o producto entregado sea de alta calidad y libre de errores, lo que

mejora la satisfaccién y la lealtad del cliente.

Reduccion de costes: al prevenir errores, se reducen los costes asociados con

rehacer el trabajo, gestionar devoluciones o realizar ajustes debido a fallos.

La metodologia Poka Yoke es una estrategia clave dentro del ambito de la gestidn
de calidad que busca eliminar errores humanos en los procesos de produccion.
Este enfoque fue desarrollado por Shigeo Shingo, ingeniero japonés y uno de los
principales arquitectos del Sistema de Produccion Toyota (TPS), y tiene como
objetivo crear procesos mas eficientes y seguros mediante el uso de dispositivos
simples y accesibles para prevenir fallos y defectos en los productos (Shingo,
1986).

Dentro de una empresa es fundamental la correcta administracion de la cadena
de suministros, esta se debe realizar mediante una buena gestion de los puntos

criticos. El area de insumos es de vital importancia dentro de la organizacion ya
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que se encuentra directamente ligada al proceso de produccién y al manejo de

inventarios.

Un inventario es el conjunto de mercancias o articulos que tiene una empresa
para comerciar, permitiendo la compra y venta o la fabricacion para su posterior
venta en un periodo economico determinado. Este debe ser administrado de
manera correcta el cual persigue dos objetivos principales; el primero garantizar
con el inventario disponible la operatividad de la empresa y como segundo
objetivo conservar niveles éptimos que permitan minimizar los costos totales de

pedido y mantenimiento.

En este caso nos ubicamos dentro de la industria textil, donde si una prenda no
tiene todos los insumos necesarios no se pueden comenzar con el proceso de
confeccion, lo que provocara que la prenda se quede en espera hasta que estos
se encuentren listos, de esta forma el tiempo estipulado en el cronograma se vera

afectado y podria no llegar al cliente en el tiempo pactado.

Esto denota la importancia de los inventarios en una organizacion como nos
menciona (Ortega, 2022) en su articulo sobre el control interno de los inventarios,
estos tienen como propdsito fundamental proveer a la empresa de materiales

necesarios para el proceso de produccion a fin de afrontar la demanda.

Como se mencion6 anteriormente, se realizé en la empresa Tide Manufacturing
en el area de bodega, especificamente en el area insumos, donde los inventarios
son manejados por personales calificados, los cuales son los encargados de
realizar el recibimiento de insumos por parte de los proveedores y el despacho a
las areas dentro de la empresa para que estos estén listos al momento de

confeccionar una prenda.

5.5 Simplicidad: clave para la efectividad del Poka Yoke
La simplicidad es un pilar fundamental del método Poka Yoke. Un dispositivo
Poka Yoke efectivo debe ser facil de entender, implementar y utilizar por los

operarios. Si un dispositivo es demasiado complejo o requiere una capacitacion
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exhaustiva, es menos probable que se utilice correctamente y puede incluso

generar nuevos errores.

5.6 Importancia de la simplicidad:
Facilidad de uso: Los operarios deben poder entender y utilizar los dispositivos
Poka Yoke sin dificultad. Si un dispositivo es complicado, puede generar

confusién y errores en lugar de prevenirlos.

Implementacién rapida: Los dispositivos Poka Yoke simples son mas faciles y
rapidos de implementar. Esto permite que la empresa pueda solucionar

problemas de calidad de manera agil y eficiente.

Mantenimiento sencillo: Los dispositivos Poka Yoke simples suelen ser mas
faciles de mantener y reparar. Esto reduce los costos y el tiempo de inactividad

asociados con el mantenimiento.

Reduccion de la curva de aprendizaje: Los operarios pueden aprender a utilizar
dispositivos Poka Yoke simples en poco tiempo, lo que agiliza la implementacion

y mejora la productividad.

La simplicidad en los dispositivos Poka Yoke se alcanzan aplicando lo

siguiente:

Disefo intuitivo: Los dispositivos Poka Yoke deben tener un disefio intuitivo que
sea facil de entender y utilizar. Se pueden utilizar elementos visuales como

colores, formas y simbolos para guiar al operario.

Pocos componentes: Los dispositivos Poka Yoke deben tener la menor cantidad
de componentes posible para reducir la complejidad y facilitar la actualizacién de

este.

Facil instalacién: Los dispositivos Poka Yoke deben ser faciles de instalar y

ajustar. Esto agiliza la implementacion y reduce el tiempo de inactividad.

Instrucciones claras: Los dispositivos Poka Yoke deben ir acompanados de

instrucciones claras y concisas que expliquen como utilizarlos correctamente.
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Ejemplos de simplicidad en dispositivos Poka Yoke:

Conectores con forma unica: Los conectores que solo encajan en una posicion

evitan errores de conexion.

Plantillas con topes: Las plantillas con topes aseguran que las piezas se coloquen

correctamente en un proceso de ensamblaje.

Caddigos de colores: Los codigos de colores en las piezas y herramientas facilitan

la identificacion y evitan confusiones.

5.7 Estudio de métodos

El estudio de métodos es una técnica dentro del estudio del trabajo que busca
analizar y mejorar la forma en que se realizan las actividades laborales. Su
objetivo es eliminar movimientos innecesarios, simplificar tareas y redisefiar
procesos para incrementar la eficiencia y reducir costos (Barnes, 1980), Este
estudio se aplica mediante una secuencia légica de pasos: seleccidn del trabajo,
analisis de la situacion actual, desarrollo del nuevo meétodo, evaluacion y

aplicacion del método propuesto.

En una bodega de accesorios, el estudio de métodos permite optimizar procesos
como la clasificacién, almacenamiento y despacho de productos. Estas
operaciones, debido a la manipulacién de articulos pequefos y numerosos, son
especialmente propensas a errores humanos, demoras y desgaste fisico del
personal. Al aplicar el estudio de métodos, se busca reducir el numero de
movimientos, reorganizar las estaciones de trabajo y disefiar un flujo continuo y

l6gico de materiales.
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5.8 Flujo de operaciones

Para representar los flujos de operaciones en el area de bodega de accesorios
de la empresa Tide Manufacturing, se implementé el estudio de métodos como
técnica principal, el cual consiste en la observacion detallada de cada actividad
realizada en un proceso con el fin de analizar y mejorar su eficiencia. Este analisis
se complementara con la metodologia ANSI (American National Standards
Institute) para la elaboracién de diagramas de flujo de procesos, utilizando
simbolos estandarizados que permiten representar visualmente cada operacion,
inspeccion, transporte, demora y almacenamiento dentro del flujo operativo. Esta
representacion grafica facilita la identificacién de actividades redundantes, cuellos
de botella y puntos criticos donde pueden originarse errores humanos. La
integracion de estos enfoques metodoldgicos es fundamental para respaldar la
propuesta de implementacién del método Poka Yoke, ya que permite detectar
oportunidades de mejora y aplicar soluciones visuales y funcionales a prueba de
errores que contribuyan a optimizar el control y gestion en el area de bodega
(Gutiérrez Pulido & De la Vara Salazar, 2012).

Definicién del Diagrama de Flujo de Proceso

El diagrama de flujo de proceso representa de forma grafica, simple y preliminar,
las operaciones involucradas en un proceso determinado. En el contexto de la
presente propuesta, este diagrama sirve como punto de partida para la
comprension y mejora de las operaciones realizadas en la bodega de accesorios
de Tide Manufacturing, especialmente en lo que respecta al control y gestion del

inventario.

Esta herramienta no contempla excepciones o errores, sino que muestra el flujo
ideal del proceso tal como deberia desarrollarse bajo condiciones normales. A
partir de esta representacion, se podran identificar areas donde aplicar métodos

de prevencion de errores, como el Poka Yoke.
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5.9 Aplicacion de las trims cards en la industria de la confeccién

La trim card es uno de los componentes mas importantes del archivo de
produccion. El equipo de produccién de prendas necesita las pautas para
confeccionar las prendas y la referencia del tamano de hilo correcto, la etiqueta y
otros adornos que se deben agregar a la prenda con la especificacion correcta.
En la trim card, obtienen los articulos aprobados.

El almacén sigue la trim card aprobada para verificar la calidad de los cortes y las
telas que emiten contra un pedido.

Los inspectores de calidad necesitan la trim card aprobada en el momento de la
verificacion de la prenda y la inspeccién del envio. EI comerciante prepara una
copia de la trim card para el archivo del inspector de calidad. Los controladores
de calidad deben seguir la referencia del articulo aprobado, ya sea un tono de
tela, color de boton y tamafo de botdn, texto de etiqueta de cuidado.

Aprobacién de los cortes por parte de los compradores. Como procedimiento
estandar, se obtiene la aprobacion de todos los cortes y accesorios del comprador
antes de su uso en la produccion en masa. Para enviar la muestra de los cortes
y muestras de tela a granel a los compradores, se utiliza la trim card de la casa
de compras. Un comerciante utiliza la trim card para enviar la tela o el corte de

referencia para el desarrollo de la muestra a los proveedores.

5.10 Conceptos claves
A continuacion, se presentan algunos conceptos claves para la compresién del

proyecto.

Poka Yoke: El término Poka Yoke, traducido del japonés como «a prueba de
erroresy, es una filosofia y técnica disefiada para minimizar o eliminar los errores
humanos en los procesos. Esta metodologia fue introducida por Shigeo Shingo
en el contexto de Lean Manufacturing, revolucionando la forma en que las

organizaciones gestionan la calidad y la eficiencia. (Monja, 2025)
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Trim Card: Una "trim card" (tarjeta de accesorios) es una herramienta utilizada
en la industria textil para mostrar los accesorios y componentes aprobados que
se utilizaran en la produccion de prendas. Esta tarjeta incluye muestras de
elementos como hilos, botones, zipper, etiquetas y otros accesorios, y se utiliza
como referencia para garantizar que los materiales utilizados en la fabricacion

coincidan con las especificaciones aprobadas. (Sarkar, 2017)

Spec o especificaciones de estilo: La especificacion es un documento que
detalla de manera precisa los requisitos y caracteristicas de un producto, sistema
0 proceso. Su proposito es guiar el desarrollo y asegurar que el resultado final
cumpla con las expectativas y normativas establecidas, facilitando Ila

comunicacion entre las partes involucradas en el proyecto. (Sarkar, 2017)

Proveedor: Un proveedor es aquella persona fisica o juridica que se encarga de
suministrar un determinado bien o servicio a la empresa a cambio de una
remuneracion econémica o prestacion de servicio. En Tide Manufacturing se
manejan muchos proveedores sobre todo en el area de insumos. (Industriapedia.,
2022)

Inventario: Un inventario es una lista o registro de los bienes y recursos que una
empresa tiene en existencia en un momento dado. Los inventarios pueden incluir
materias primas, productos en proceso de fabricacion, productos terminados y
productos que se han adquirido para su reventa. El objetivo de los inventarios es
permitir a la empresa conocer la cantidad y valor de sus existencias, y gestionar
de manera eficiente el flujo de bienes y recursos. Los inventarios se actualizan
periodicamente para reflejar los cambios en su cantidad y valor, y se valoran
segun su costo de adquisicion o produccion. ( ¢ Qué es un Inventario? Definicion,

concepto y tipos, 2021)

Insumos: Los insumos son todos aquellos elementos necesarios para llevar a
cabo un proceso productivo. Pueden ser materiales, como la materia prima, o
también pueden ser servicios, como el transporte o la mano de obra. Sin los
insumos adecuados, es imposible llevar a cabo la produccién de bienes o

servicios. (Placencia, 2023)
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Mejora continua: La mejora continua es un enfoque de gestion empresarial que
se centra en el proceso de mejorar constantemente los productos, servicios y

procesos de una organizacion.

El objetivo de la mejora continua es optimizar los resultados de la organizacion a
través de la identificacion y eliminacion de los desperdicios y las ineficiencias en
los procesos de produccion, reduccion de costos y mejora de la calidad del
producto. (Ortega, 2022)

Calidad: La calidad se refiere a la capacidad que posee un objeto para satisfacer
necesidades implicitas o explicitas segun un parametro, un cumplimiento de
requisitos de cualidad. (De, 2013)

AQL.: significa Limite de Calidad Aceptable. Representa un concepto critico en el
control de calidad y la inspeccion de productos, indicando el numero maximo de
defectos o desviaciones de estandares especificos que se consideran aceptables
en una muestra de productos o lote de produccion. AQL sirve como punto de
referencia para evaluar la calidad del producto y determinar si un lote cumple con
criterios de calidad predeterminados antes de ser aceptado o rechazado para su
distribucion o venta. (De, 2013)

Simplicidad: es un principio clave del método Poka Yoke. Al disefiar dispositivos
Poka Yoke simples y faciles de usar, las empresas pueden garantizar que sus
operarios los utilicen correctamente y que sean efectivos para prevenir errores y

mejorar la calidad. (México, n.d.)

Higiene Industrial: Es una técnica no médica dedicada a reconocer, evaluar y
controlar aquellos factores ambientales o tensiones emanadas (ruido,
iluminacion, temperatura, contaminantes quimicos y contaminantes bioldgicos) o
provocadas por el lugar de trabajo que pueden ocasionar enfermedades o
alteracion de la salud de los trabajadores. (Ley General de Higiene y Seguridad
del Trabajo, 2007)

Seguridad del Trabajo: Es el conjunto de técnicas y procedimientos que tienen

como objetivo principal la prevencion y proteccion contra los factores de riesgo
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que pueden ocasionar accidentes de trabajo. (Ley General de Higiene y
Seguridad del Trabajo, 2007)

Condiciéon Insegura o Peligrosa: Es todo factor de riesgo que depende unica y
exclusivamente de las condiciones existentes en el ambiente de trabajo. Son las
causas técnicas; mecanicas; fisicas y organizativas del lugar de trabajo
(maquinas, resguardos, ordenes de trabajo, procedimientos entre otros).
(Ministerio del Trabajo Ley 618. Procedimiento Tecnico de Higiene y Seguridad

del Trabajo para la evaluacion de riesgos en los centros de trabajo)

Condiciones de Trabajo: Conjunto de factores del ambiente de trabajo que
influyen sobre el estado funcional del trabajador, sobre su capacidad de trabajo,
salud o actitud durante la actividad laboral. (Ley No. 815, 2012)

Ergonomia: Es el conjunto de técnicas que tratan de prevenir la actuacion de los
factores de riesgos asociados a la propia tarea del trabajador. (Ley General de
Higiene y Seguridad del Trabajo, 2007)

Actos Inseguros: Es la violacion de un procedimiento comunmente aceptado
como seguro, motivado por practicas incorrectas que ocasionan el accidente en
cuestién. Los actos inseguros pueden derivarse a la violacion de normas,
reglamentos, disposiciones técnicas de seguridad establecidas en el puesto de
trabajo o actividad que se realiza, es la causa humana o lo referido al
comportamiento del trabajador. (Ley General de Higiene y Seguridad del Trabajo,
2007)

Salud Ocupacional: Tiene como finalidad promover y mantener el mas alto grado
de bienestar fisico, mental y social de los trabajadores en todas las actividades;
evitar el desmejoramiento de la salud causado por las condiciones de trabajo;
protegerlos en sus ocupaciones de los riesgos resultantes de los agentes nocivos;
ubicar y mantener a los trabajadores de manera adecuada a sus aptitudes
fisiologicas y psicoldgicas. (Ley General de Higiene y Seguridad del Trabajo,
2007)
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VL.

Ambiente de Trabajo: Cualquier caracteristica del mismo que pueda tener una
influencia significativa sobre la generacion de riesgos para la salud del trabajador,
tales como locales, instalaciones, equipos, productos, energia, procedimientos,
métodos de organizacion y ordenacion del trabajo, entre otros. (Ley General de
Higiene y Seguridad del Trabajo, 2007)

Disefio metodoloégico

El disefio de investigacion que se llevo a cabo fue no experimental, ya que no
se manipularon deliberadamente las variables del estudio. Se observaron las
caracteristicas y condiciones existentes en el area de bodega de accesorios de la
empresa Tide Manufacturing, con el objetivo de analizar el estado actual de los
procesos y proponer mejoras mediante la implementacidon del método Poka Yoke.
Este enfoque permitio identificar los errores y las oportunidades de mejora en su

ambiente natural.

6.1 Tipo de investigacion

La investigacion fue descriptiva, enfocandose en detallar las caracteristicas del
proceso de control y gestion en el area de bodega de accesorios. Este tipo de
investigacion permitio identificar los errores recurrentes, sus causas y los factores
que influyen en la gestion de inventarios, proporcionando un analisis detallado de

las condiciones actuales.

Se llevo a cabo una investigacion de campo, ya que se obtendra informacién
directamente del entorno de trabajo, observando los procesos operativos en
tiempo real y recopilando datos relevantes mediante entrevistas y observacion

directa.
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6.2 Tipo de Enfoque
El presente estudio tuvo un enfoque mixto. Segun Hernandez, Méndez y Mendoza
(2014), este enfoque combina métodos cuantitativos y cualitativos para obtener

resultados mas completos y confiables.

Cualitativo: Permiti6 comprender las percepciones y experiencias de los
trabajadores sobre los errores en los procesos y su impacto en las actividades de

la bodega de accesorios.

Cuantitativo: Se emplearon analisis estadisticos para evaluar la frecuencia y el
impacto de los errores detectados, proporcionando un soporte analitico a los

hallazgos.

6.3 Poblaciéon y Muestra
Poblacién: La poblacion esta conformada por trabajadores de la empresa Tide

Manufacturing.

Muestra: Constituido por un grupo de 5 personas seleccionadas del area de

bodega de accesorio.

6.4 Instrumentos para la recoleccion de datos

Se utilizaran los siguientes instrumentos para recopilar datos de manera integral:

Entrevistas estructuradas
Observacion directa

Revision documental

Lista de verificaciéon (Check List)
Analisis causa-efecto

Muestreo y medicion de errores

6.5 Proceso de diagnéstico para la recoleccion de datos
Entrevistas estructuradas: Se realizaron preguntas especificas a los operarios

encargados de los procesos criticos, con el objetivo de identificar los errores mas
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comunes y sus posibles causas para conocer los principales problemas que

enfrentan en sus actividades diarias.

Observacion directa: Se analizaron las actividades realizadas en la bodega,
documentando los flujos de trabajo, las herramientas utilizadas y los errores

detectados en tiempo real.

Revisidon documental: Se analizaron registros de inventarios y politicas de
almacenamiento utilizadas en la empresa.

Lista de verificacidon (Check List): Basada en los principios del método Poka Yoke,
permitid evaluar el cumplimiento de estandares de calidad y seguridad en los

procesos.

Analisis causa-efecto: Se utilizé la herramienta de calidad llamada diagrama de
Ishikawa (espina de pescado) para determinar las causas raiz de los errores
identificados.

Muestreo y medicion de errores: Se realizo la revision de historiales, inventario y
reportes de discrepancias para cuantificar el impacto de los errores en la

operacion.

6.6 Procedimientos para la Recoleccién de Informacion
Visitas de campo: Se realizaron visitas programadas al area de bodega durante
horarios laborales, respetando las actividades del personal para no interrumpir

sus tareas.

Observacion estructurada: Se analizaron los procesos de recepcion,
almacenamiento y despacho de insumos, documentando errores y posibles

riesgos.

Aplicacion de entrevistas: Se realizaron entrevista al personal para conocer sus

experiencias y perspectivas sobre los problemas en la gestion de insumos.
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6.7 Fuentes de Informacion

Fuentes primarias:

Datos recopilados directamente del supervisor y personal del area de bodega de

accesorio.

Observaciones realizadas en el entorno laboral.
Fuentes secundarias:

Manuales internos de gestion de inventarios.
Documentacion sobre el método Poka Yoke.

Leyes y normativas aplicables a la gestion de insumos en empresas del sector

textil.

6.8 Procesamiento de la Informacion

La informacion recolectada se organizo y analizo utilizando herramientas como:

Microsoft Excel: Para realizar calculos y diagramas que muestren estadisticas

sobre errores y fallos en los procesos.
Microsoft Word: Para estructurar y presentar los resultados obtenidos.

Diagramas de flujo: Para analizar he identificar los métodos de despachos vy

recepcion actuales.
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VII.

Anadlisis de Resultados / Desarrollo

7.1 Diagnostico del area de bodega y situacién actual

Propuesta de implementacion del método Poka Yoke para optimizar el control y
gestion en el area de bodega de accesorios en la empresa Tide Manufacturing

ubicada en ciudad Managua, Nicaragua.

7.2 Objetivos del Diagnéstico

Objetivo General

Analizar la situacion actual del area de bodega de accesorios de Tide
Manufacturing para identificar fallos en el control y gestion de inventarios,
proponiendo soluciones basadas en el método Poka Yoke mejorando la eficiencia

operativa.

Objetivos Especificos

Identificar los errores recurrentes los registros, almacenamientos y distribuciones
de accesorios.

Analizar las causas raiz de los problemas operativos en la bodega.

Disefiar estrategias Poka Yoke para disminuir los errores detectados.

Proponer un plan de implementacion y monitoreo garantizando la efectividad del

método Poka Yoke.

7.3 Metodologia
Para la elaboracion de este informe, se utilizaron diversas técnicas de

recopilacion de informacion con el fin de obtener un diagndstico preciso:

Entrevistas estructuradas: Se entrevistd al personal de la bodega para conocer
los principales problemas que enfrentan en sus actividades diarias.

Observacion directa: Se realizaron visitas al area de bodega para analizar el flujo
de trabajo y detectar posibles fallos en la gestion de inventarios.

Revisién documental: Se analizaron registros de inventarios, érdenes de compra

y politicas de almacenamiento utilizadas en la empresa.
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Analisis causa-efecto: Se aplicd la herramienta diagrama de Ishikawa (espina de

pescado) para determinar las causas raiz de los errores identificados.
Muestreo y medicidn de errores: Se revisaron historiales de inventario y reportes

de discrepancias para cuantificar el impacto de los errores en la operacion.
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7.4 Resultado de Encuesta

Seccioén 1: Datos Generales

Gréfica 1 Encuesta; Datos General.

Anos de Experiencia

Menos de 1 aiio, 1,
10%

Mas de 5 aiios, 2,

1-3 aiios, 4, 40%
20%

3-5 aiios, 3, 30%
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Seccion 2: Organizacion

Gréfica 2 Encuesta; Organizacion.

4

Dificultad localizar accesorio

Siempre, 5, 50%

Frecuentemente, 5,
50%
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Seccion 3: Ubicacidon de Accesorios

Gréfica 3 Encuesta; Ubicacion del Accesorio.

Senales / Etiquetas

No, ninguna, 3, 30%

Parcialmente, 7,
70%
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7.5 Diagrama de Flujos Recepcion de Accesorios Actual

llustraciéon 1 Recepcion de Accesorios
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v

Almacenar rotulando con los
detalles de la factura

Enviar al proveedor

Y

Ingresar al inventario
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7.6 Diagrama de Flujos Despacho de Accesorios Actual

llustraciéon 2 Despacho de Accesorios.
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7.7 Descripcion del Area de Bodega

El area de bodega de accesorios en Tide Manufacturing es responsable del
almacenamiento, control y distribucion de componentes utilizados en la
produccion de prenda de vestir. Sin embargo, presenta deficiencias en la
organizacion, registro y supervision de inventarios, lo que afecta la eficiencia

operativa y genera pérdidas economicas.

llustracién 3 Bodega de Accesorios Tide llustracion 4 Bodega de Accesorios Tide

7.8 Principales Problemas ldentificados

A partir del analisis realizado, se han identificado los siguientes problemas clave:
Ubicacién ineficiente de los accesorios:

Ausencia de un sistema de almacenamiento estructurado que facilite la rapida
identificacion y retiro de materiales.
Falta de senalizacion clara y estandarizacion en la ubicacién de accesorios.

Retrasos en la entrega de accesorios a produccion:

Errores en la preparacion de pedidos internos, lo que genera demoras en la

produccion.
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Tiempos de busqueda elevados debido a la desorganizacion del inventario.

Errores en el registro de inventarios:

Discrepancias entre los registros digitales y la cantidad real de accesorios
almacenados.
Errores en la digitacion y falta de actualizacién en los sistemas de control.

Falta de estandarizacion en los procesos operativos:

Procedimientos poco definidos para la recepcién, almacenamiento y despacho de
materiales.

Dependencia excesiva de la experiencia del personal, o que incrementa la
posibilidad de errores humanos.

Dependencia de la memoria del personal y falta de automatizacion:

No se utilizan mecanismos de validacion automatica para verificar cantidades y
ubicaciones.

Alto riesgo de omisiones y equivocaciones en el control de inventarios.
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7.9 Problemas Registrados (Datos Cuantitativos)
Recolectando los registros proporcionados por la empresa, nos revelan las

siguientes incidencias:

Tabla 1 Datos Recolectados

Problemas Frecuencia Frecuencia acumulada
Entregar Accesorio

Equivocado 16 31%

Error En La Salidas De

Inventario 12 55%

Entregar Accesorio

Defectuoso 10 75%

Error En Las Hojas De
Reportadas De Nuevo

Producto 5 84%
Uso Inadecuado Del Tiempo

(No Dar Prioridad Al

Despacho) 4 92%

Colocar Trims En La
Referencia Equivocada 4 100%
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7.10 Diagrama de Pareto

Grafica 4 Diagrama de Pareto
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Dado los resultados obtenidos anteriormente, el diagrama de Pareto nos
demuestra que entregar accesorio equivocado, error en las salidas de inventario
y entregar accesorios defectuosos son las causas vitales de las quejas que
mayormente la planta de produccion viene presentando durante un periodo de 5
meses.

Los esfuerzos de mejora deben alinearse a estas irregularidades en el proceso

diario en la bodega de accesorios.
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7.11 Impacto de los Problemas ldentificados

Reduccién de la productividad: La falta de control adecuado en la bodega genera
interrupciones en la linea de produccién.

Aumento de costos operativos: Errores en inventarios provocan compras
innecesarias y pérdidas por material extraviado o deteriorado.

Ineficiencia en la gestion del tiempo: Los trabajadores invierten mas tiempo en

corregir errores que en optimizar sus actividades.

7.12 Propuesta de Implementaciéon del Método Poka Yoke
Con el fin de eliminar o reducir los errores detectados en la bodega, se propone
la implementacion del método Poka Yoke, basado en la prevencion y deteccion

temprana de fallas.

7.13 Estrategias Poka Yoke Propuestas

Herramientas de prevencion:

Implementacién y elaboracion de las trims cards (tarjeta de accesorios)
clasificando todos los accesorios que utiliza cada estilo fabricado en la empresa.
Uso de colores, etiquetas y sefializacion clara para mejorar la identificacion y
ubicacion de accesorios.

Implementacién de estanterias organizadas por categorias y frecuencia de uso.

Herramientas de apoyo para el acompafamiento del método Poka Yoke:

Entrenamiento en técnicas de control de calidad y uso de herramientas Poka
Yoke.

Cultura de mejora continua basada en la deteccion y prevencion de errores.
Auditorias permanentes.

Capacitacion y formacién del personal.
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7.14 Conclusiones del diagnéstico
El diagndstico realizado evidencia que el area de bodega de accesorios en Tide
Manufacturing enfrenta multiples deficiencias en su gestion, lo que impacta

negativamente en la eficiencia operativa y la rentabilidad de la empresa.

La implementacion del método Poka Yoke permitira optimizar la gestion de
inventarios mediante la automatizacion de procesos, el uso de herramientas
visuales y la estandarizacion de procedimientos. Estas mejoras reduciran los
errores humanos, optimizaran los tiempos de operacion y aumentaran la

confiabilidad en la administracion de accesorios.

7.15 Recomendaciones de diagndstico
Iniciar con un programa piloto de Poka Yoke en el area especifica de la bodega

de accesorios para evaluar su efectividad antes de su implementacion total.

Instruir al personal de bodega para que tengan un mejor entendimiento sobre las

especificaciones de los estilos que se producen en la empresa.

Fomentar una cultura organizacional enfocada en la mejora continua y la

prevencion de fallas.

Este informe proporciona un marco estructurado para la optimizacion del area de
bodega de Tide Manufacturing, asegurando un proceso de implementacion

eficiente y sostenible del método Poka Yoke.

Como parte de apoyo al piloto propuesto, realizar auditorias periddicas para medir

la reduccién de errores y garantizar la sostenibilidad del método Poka Yoke.
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VIIl. Ejecucion Propuesta Para Implementacion del Método Poka Yoke
La implementacion del método Poka Yoke en el area de bodega de accesorios de
Tide Manufacturing se basa en la identificacion y eliminacién de errores comunes

mediante mecanismos de prevencion y deteccidon temprana.
A continuacion, se detallan las estrategias propuestas:
Aplicaciones del método Poka Yoke en la bodega de accesorio.

Para garantizar una gestion eficiente y sin errores, se propone la implementacién

de cuatro soluciones clave:
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8.1 Diagrama de Flujos Recepcion de Accesorios Propuesto

llustracion 5 Recepcién de Accesorios Propuesto
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8.2 Diagrama de Flujos Despacho de Accesorios Propuesto

llustraciéon 6 Despacho de Accesorio Propuesto
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8.3 Herramienta de Prevencién Trims Cards (tarjeta de accesorios)

Problema: Dificultades en la identificacién y gestién de los tipos de accesorios
correspondientes a los diversos estilos de prendas de vestir que se confeccionan
en la empresa, lo que provoca confusiones en las lineas de produccion y aumento
en los tiempos fueras de estandar dando como resultado una escalacion del

problema en las siguientes etapas del proceso.
Solucién:

Estandarizacion del Formato: Se desarrollo un formato estandarizado para las
trims cards, que incluye informacion clave como descripcion, color, cédigo del

accesorio, textura y a que grupo de estilos de produccién se puede utilizar.

Las trims cards incluyen muestras de elementos como hilos, botones, zipper,
etiquetas y otros accesorios, y se utiliza como referencia para garantizar que los
materiales utilizados en la fabricacion coincidan con las especificaciones

aprobadas.

Capacitacion del Personal: Se ofrecera capacitacion a los empleados sobre el uso
y la importancia de las trims cards, asegurando que todos comprendan el archivo
y sean responsables de mantener la informacion precisa. Del mismo modo se les
estara dando una retroalimentacion de como interpretar las especificaciones del
producto producido en la empresa, esto como parte de la mejora continua del

equipo de bodega de accesorio.

Beneficio: Mejora en la organizacién y gestion de accesorios correspondiente al
grupo de estilos que lo utiliza, lo que permite una identificacion rapida y precisa
de los recursos, reduccion de errores al momento del despacho, asi mismo en el
recibimiento del producto nuevo para stock. Las trims cards son una herramienta
esencial que sirven como un estandar de calidad aceptable que permite tomar
decisiones propias si un producto cuenta con todas las especificaciones requerida

por parte de la empresa al proveedor, revisando apariencia, textura y tono.

Las trims cards tendran un impacto significativo en la compania, disminuyendo

paros no programados en las lineas de produccion por falta de un accesorio que
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se anticipd desde el recibimiento, confirmando si contaba con todos los
estandares de calidad aceptable, provocando mejoras en la eficiencia y eficacia

en el proceso productivo de la empresa.

Cuando la compafiia requiere desarrollar un nuevo producto por parte de un
cliente, las trims cards vienen a ser una parte fundamental que sirve de guia para
que todas las areas implicadas tengan conocimiento de los tipos de materia prima

y accesorios que utilizara una vez aprobado por el departamento de calidad.

8.4 Herramientas de Control Senalizaciéon y Etiquetado
Problema: Ubicacion incorrecta de los accesorios fisicos con respecto al
inventario virtual y mala rotulacion del producto recibido, lo que provoca retrasos

en la busqueda y reubicacion de materiales.
Solucion:

Implementacién de etiquetas de colores para diferenciar tipos de accesorios y

facilitar su identificacion visual.

Implementacién de referencias por cada estante ubicado en el area de bodega de
accesorios y sefalizacién clara para indicar la ubicacidn exacta de cada

accesorio.

Rotular cajas de accesorios con los detalles principales del producto, siendo
estos: numero de factura, codigo del producto, descripcion, talla, color, textura y

cantidad que contiene la caja.

Beneficio: Reduccion del tiempo de busqueda, minimizacion de errores en la
seleccion de productos y mejor control al momento de las inspecciones

permanentes.

8.5 Capacitacion y Formacion del Personal

Problema: Falta de conocimiento y habilidades en el personal respecto a las
especificaciones de los estilos, técnicas de control de calidad y el uso de
herramientas Poka Yoke, lo que conlleva a errores en los procesos y afecta la

eficiencia operativa.
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Solucion:

Capacitacion y entrenamiento operativo: Se implementara un plan de
capacitacién estructurado que incluya sesiones practicas y tedricas sobre
técnicas de control de calidad en este caso el AQL (Limite de Calidad Aceptable),
asi como el correcto uso de herramientas Poka Yoke para la prevencion de

errores.

Cultura de Mejora Continua: Se fomentara una cultura organizacional que valore
la mejora continua, donde los empleados sean alentados a identificar y reportar
problemas, asi como a proponer soluciones innovadoras para optimizar los

procesos.

Evaluaciones y retroalimentacion: Se realizaran evaluaciones periédicas para
medir el progreso del personal y se proporcionara retroalimentacion constructiva

para asegurar la correcta aplicacion de los conocimientos adquiridos.

Beneficio: Incremento significativo en la competencia del personal en técnicas de
control de calidad y en la aplicacién de herramientas Poka Yoke, lo que resulta
en una reduccion de errores, mejora en la calidad del producto y una mayor
eficiencia en los procesos de trabajo. Ademas, se promovera un ambiente de
trabajo mas proactivo, lo que beneficiara la cultura organizacional y la satisfaccion

a nivel de trabajo en equipo.
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8.6 Elaboracion de Herramienta de Prevencion Trims Cards

llustracion 7 Trims Cards

APROBACION DE HILO

Tono-Color y Textura

RG-TRIM-001 Version:01 Creacion: 04/ Abril / 2025
Proveedor de Tela: RKH Proveedor de Hilo: A&E
Contenido de Tela: 100% polyester Color de Hilo: Columbia Blue
Color de Tela: Columbia Blue Cadigo de Hilo: SP16755A
Codigo Tela: Performance Textura de Hilo: Tex 18, Tex 27
Muestra de Tela e Hilo Costurado Muestra de Hilo
Tex 18 Tex 18
Tex 18 Tex 27
Tex 27
Tex 27
STATIS COMENTARIOS
(JAPROBADO
(JRECHAZADO
Nota Aprobado Por:
**La esquina superior derecha de la muestra debe ser Sellada y/o Firmada una vez se apruebe por reponsables
de Planeacion y Calidad Planeacion
**Los tono de de Tela e Hilo deben coindicir con lo aprobado por el Cliente y/o Officina Central QA Lider
**La muestra de hilo debe costurarse Horizontal y Verticalmente sobre la Tela para mejor percepcion del Tono
del Hilo Fecha de Aprobacion
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8.7 Elaboraciéon de Herramientas de Apoyo Acompaiada al Plan de

Propuesta Poka Yoka
Formato de recepcién de accesorios

Tabla 2 Formato de Recepcion de Accesorios

Fecha de recepcion: Hora:
Proveedor
Empresa:
Nombre del gestor:
Firma:
Datos del representante de Tide Manufacturing
Nombre del gestor:
Cargo:
Firma:
Detalle del accesorio recibido
2‘: d(::\ Factura Descripcion ?:2:;?:: (igtsatlo Observacion

Firma del supervisor de bodega:
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Procedimiento de llenado de formato de entrega y recepcién de accesorios

A continuacion, se amplia la informacion del formato mostrado y se presentan
instrucciones paso a paso para completar cada casilla correctamente. Este
documento esta pensado para el personal del proveedor y del area de bodega

(Tide Manufacturing).

Fechay Hora

Fecha: Anote el dia, mes y afio en formato DD / MM / AAAA.

Hora: Registre la hora exacta en que se realiza la entrega/recepcion.

Ejemplo:

Fecha de recepcion: 15/11/2025 Hora: 7:30AM

Datos del Representante del Proveedor

Empresa: Nombre legal del proveedor que esta entregando los accesorios.
Nombre del gestor: Nombre y apellido de la persona responsable de la entrega
por parte del proveedor.
Firma: La persona que entrega el producto debe firmar con boligrafo en el espacio

designado.

Ejemplo:

Proveedor
Empresa: ETIQUETA S.A.
Nombre del gestor: Kevin Antonio Rodriguez Mairena

Firma: Kl\% I\

Datos del Representante de Tide Manufacturing

Nombre completo: Nombre y apellidos de quien recibe los accesorios en Tide

Manufacturing.

Cargo: Cargo dentro de la empresa Tide Manufacturing.

Firma: Firma de la persona que  confirma la recepcion.
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Ejempilo:

Datos del representante de Tide Manufacturing
Nombre del gestor: Gabriel Jose Soto Salgado
Cargo: Auxiliar de bodega

Firma: @&

Importante: las firmas del proveedor y de recepcionista de Tide Manufacturing

deben coincidir con los nombres escritos.
Detalle del accesorio recibido (tabla)

La tabla tiene las siguientes columnas:

N° Orden: Numero de orden de compra o numero de entrada asignado por Tide

Manufacturing.
Factura: Indique el numero de factura o remito asociado al envio.

Descripcion del Accesorio: Describir con claridad el articulo (nombre, referencia,
codigo y caracteristica relevante).
Cantidad Recibida: Cantidad fisica que entra a bodega.

Costo: Valor unitario o costo total, segun se indique en el procedimiento interno.

Observaciones: Anotar cualquier diferencia, dano, faltante, exceso, discrepancia

con la orden o la factura, o cualquier nota relevante.

Ejemplo de llenado de una fila:

Detalle del accesorio recibido

Cantidad

N°de orden Factura Descripcién an. I ] @ Costototal |Observacién
recibida

TM001-25 52611 |Corddn 2,000| $ 1,700.00 |Ninguna

Firma del Supervisor de Bodega: El supervisor de bodega firma para dejar

constancia de que la entrega y recepcion han sido verificadas.
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Formato para monitoreo de calidad
llustraciéon 8 Formato Monitoreo de Calidad

Reporte De Auditoria De Calidad Ingreso De Trims

Bodega de Trims

RG-TRIM-001 Version:01 Creacion: 25 / Noviembre / 2025
N° " . Descripcién Codigo Del Unidad De Cantidad Cantidad Cantidad Con Gl %
Factura Orden De Compra Tipo De Trim Del Trim Trim Color Talla / Textura Medida Recibida Auditada Defecto Descripcion De Defecto Defectos
Fecha: Total de Defecto:
Encargado de la Auditoria: Total Cantidad Auditada:
Encargado de Bodega: % Defectos:
Nota:

**Todo hallazgo debe ser notificado al Jefe de Planeacién, tomar foto del defecto y reportar por correo electrénico.
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Método para realizar Auditoria de Trims

Esta aplicacion se evalua mediante el uso de Tabla AQL.

Para auditoria de Trims se estara aplicando Nivel Il de Inspeccion con AQL de
1.0, es siguiendo el estandar que se tiene en auditoria de producto Final.

llustracion 9 Tabla AQL Para Muestreo

AUDITORIA DE TRIMS
TABLA AQL PARA MUESTREO

Para auditoria de Trims se aplicara Nivel Il de Inspeccién con AQL de 1.0

Sample size code letters

General Inspection Levels Special Inspection Levels
Lot Size ‘ | ] 1 S1 S2 S3 sS4
2to 8 A A B A A A A
9to15 A B c A A A A
16 to 25 B (o] D A A B B
26 to 50 C D E A B B (o}
51to 90 C E F B B C (o}
91to 150 D F G B B c D
151 to 280 E G H B C D E
281 to 500 F H J B (o} D E
501to0 1,200 G J K C C E F
1,201 to 3,200 H K L C D E G
3,201 to 10,000 J L M C D F G
10,001 to 35,000 K M N c D F H
35,001 to 150,000 L N P D E G J
150,001 to 500,000 M P Q D E G J
500,001 and over N Q R D E H K

Single sampling plans for normal inspection

Sample Acceptable Quality Levels (Normal Inspection)

g:dee Sample | 0065 [ 010 | 015 [ 025 [ 040 [ 085 [ 10 | 15 | 25 | 40 | 65

Letter Size Ac Re Ac Re Ac Re|/Ac Re Ac Re|Ac Re|Ac Re |Ac Re|Ac Re Ac Re | Ac Re
A 2 ' [ .3 [0
B 3 v |01 I
c 5 0 1
D 8 vy |0 1 T 1 2
E 13 0 1 I v |1 2|2 3
- 20 0 1 1 2 2 3|3 a
G 32 0 1 I [1 2|2 3|3 4|5 6
H 50 ,,011 1 2|2 3(3 4|5 6(7 8
J 80 vlio1 I 1 2|2 3|3 4[5 6|7 8|10 1"
K 125 ¢ [0 1 ‘I‘ 1 2|2 3|3 4|5 6|7 8 10 11|14 15
L 200 |0 1 v |1 22 3|3 4|5 6|7 8(10 1114 15(21 22
M 315 I I 1 2|2 3/ 3 4|5 6|7 810 11|14 15 21 22
N 500 1 2|2 3(3 4|5 6|7 8[10 11|14 15|21 22
P 800 (1 2|2 3|3 4|5 6|7 8(10 11|14 15|21 22
Q 1250 |2 3(3 4|5 6|7 8(10 11|14 15|21 22|
R 2000 |3 4|5 6 7 8[10 11,14 15[21 22| 4 |

¥ Use first sampling plan below arrow, if sample size equals 4 Use first sampling plan above arrow.
or exceeds lot or batch size, do 100 percent inspection.  AC: Acceptance number Re: Rejection number
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Ejemplo para llenado del reporte

En caso de producto en paquetes de cajas, se debe revisar la tabla con el total del muestreo entre la cantidad de
cajas para revisar una muestra equitativa.

Ejemplo: 500 piezas, se debera revisar en la tabla de AQL, que tipo de muestra se debe a aplicar.

Para la propuesta de proyecto debemos de aplicar inspeccion general nivel I, lo cual es entre 281 a 500 piezas,
esto nos indica a una muestra H, que seran 50 piezas para realizar auditoria, aceptando 1 defecto y rechazando el

lote con 2 defectos.

llustracién 10 Llenado del Reporte de Calidad

Reporte De Auditoria De Calidad Ingreso De Trims

Bodega de Trims

RG-TRIM-001 Version:01 Creacion: 25 / Noviembre / 2025
N° . . Descripcién Codigo Del Unidad De Cantidad Cantidad |Cantidad Con L %
Factura Orden De Compra Tipo De Trim Del Trim Trim Color Talla / Textura Medida Recibida Auditada Defecto Descripcion De Defecto Defectos
15523 TMO001-25 Etiqueta Satin con talla CX00M Blanco M Unidad 500 50 0 0%
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8.8 Matriz Comparativa de la Bodega

Tabla 3 Matriz Comparativa

Situacion Actual (Antes)

Criterio de Comparacion

Almacenamiento empirico.

Control deficiente.

Sin cddigos ni sefalizacién.

Procesos lentos y no

estandarizados.

Alto tiempo para localizar
productos.

Riesgo de accidentes.
Falta de rutinas de orden.

Baja productividad.

Imagen poco profesional.

Uso desordenado del espacio.

Situacion Mejorada (Después)

Distribucion planificada por areas.

Almacenamiento técnicoy
organizado.

Control eficiente y actualizado.

Productos correctamente
identificados.

Procesos agiles y estandarizados.
Reduccién del tiempo de
blusqueda.

Condiciones seguras de trabajo.
Normas permanentes de ordeny
limpieza.

Mayor productividad del personal.

Imagen organizaday confiable.
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8.9 Poka Joke Plan de Capacitacion del Personal

Objetivo General

Capacitar al personal del area de bodega en la implementacion y uso del método
Poka Yoke para optimizar el control, evitar errores y mejorar la gestion de

inventarios en la empresa Tide Manufacturing.
Objetivos Especificos

Comprender los fundamentos del método Poka Yoke.

Identificar los tipos de errores comunes en la bodega y como evitarlos.

Aplicar técnicas Poka Yoke para el control y gestion de inventarios.

Mejorar la eficiencia y calidad en la recepcién, almacenamiento y despacho de
accesorios.

Perfil de los Participantes

Personal operativo de la bodega (recepcion, almacenaje y despacho).
Supervisores y jefes de area relacionados con el control de inventarios.

Personal administrativo vinculado a la gestion de la bodega.
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Duracién y Modalidad

Esta capacitacion esta dividida en 3 sesiones de 2 horas:

Tabla 4 Capacitacion; Modalidad

. - Conceptos basicos de Presentacio
Introduccion al

Meétodo Poka Felw Veke . ny ., 2 horas
Yoke - Importancia para I_a aclaracién
bodega de accesorio de dudas
- Tipos de errores Taller
Identificacion frecuentes en la bodega .
. practico y
de errores y - Herramientas y o
. . I ejercicios de 2 horas
técnicas Poka  dispositivos Poka Yoke .
; . reforzamient
Yoke - Ejemplos aplicados a la o
gestion de accesorios
Implementacié - Procedimientos
ny monitoreo  estandarizados Simulacién
del sistema - Indicadores de calidad y vy analisis de 2 horas
Poka Yoke en  monitoreo casos

la bodega - Plan de mejora continua

Metodologia

Explicacion tedrica para fundamentar conocimientos.

Ejercicios practicos para la aplicacion directa en la bodega de accesorios.
Analisis de casos reales y simulaciones para reforzar el aprendizaje.

Uso de herramientas visuales y tecnoldgicas para facilitar la comprension.
Recursos Necesarios

Sala de capacitacion equipada con proyector y acceso a internet.

Manual impreso o digital del método Poka Yoke adaptado a la bodega de

accesorios.

Material didactico: hojas, marcadores, ejemplos fisicos de dispositivos Poka
Yoke.
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Evaluacion

Evaluacion tedrica al finalizar la segunda sesion.

Evaluacion practica durante ejercicios y simulaciones.
Retroalimentacion continua durante ejercicios y simulaciones.
Informe final con recomendaciones y plan de accion.
Responsables

Coordinador de Capacitacion: Alex Ortega.

Instructor Poka Yoke: Angelica Avellan.

Supervisores de bodega: Apoyo y seguimiento en la implementacion.

Seguimiento Post-Capacitacion
Reuniones mensuales de monitoreo y ajustes.
Reportes de indicadores de calidad y control de inventarios.

Retroalimentacién continua y soporte al personal capacitado.
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8.10 Administracion de recursos

La administracién de recursos en la implementacién del método Poka Yoke en el
area de bodega de accesorios de la empresa Tide Manufacturing en Managua,
Nicaragua, implica una planificacion estratégica que garantice el uso eficiente y
controlado de cada tipo de recurso disponible. Este proceso no solo busca evitar
desperdicios y reducir costos, sino también asegurar que la calidad y el flujo de
trabajo se mantengan de manera constante, minimizando los errores humanos y

optimizando el control de inventarios.

Tabla 5 Administracion de Recursos

Incluyen al personal operativo de bodega, supervisores y
encargados de control de calidad. Es fundamental definir
funciones claras y capacitaciones especificas sobre el
uso del método Poka Yoke a aplicar en la empresa.

Comprenden estantes, insumos para impresiones,
etiquetas autoadhesivas y equipos de proteccion
personal, necesarios para el almacenamiento vy
manipulacion segura de los accesorios.

Presupuesto para senalizacion, capacitacion,
mantenimiento y mejoras en el sistema de control.

Automatizacion del sistema para control de inventario,
escaner para el ingreso y salida de accesorios.

Planificacion para los recursos

Capacitar al personal en el uso del sistema Poka Yoke.

Reorganizar las estanterias con sefalizacién visual para evitar errores de
ubicacion.

Incluir etiquetas de colores que prevengan confusién entre productos similares.
Establecer un cronograma de implementacion para la aplicacion en la bodega.
Planificar la compra y elaboracion de dispositivos para la ayuda visual trim card y

la familiarizacién del producto.
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Asignacion de recursos

Recursos Humanos: El jefe de bodega supervisa la implementacion y cuatro
trabajadores colocan las etiquetas y organizan los espacios e inventario y validan

el orden.

Recursos Financieros: Se destinan C$15,000 cérdobas estimados para insumos
de trim card, compra de etiquetas autoadhesivas y compra de un escaner para el

manejo de inventario.

Recursos Materiales y Tecnoldgicos: Se instala un lector de codigo para verificar
el producto antes del despacho y un sistema de verificacion visual para evitar

errores en la seleccion de productos y asi evitar errores de seleccion.

Tabla 6 Asignacion de Recursos

4 trabajadores y 1 supervisor 30%

Etiquetas, estantes, 25%
contenedores plasticos

C$15,000 estimados para 20%
herramientas de control y
escaner

Lector de codigos 25%
automatizados

La adecuada administracién de los recursos garantiza que el método Poka Yoke
se implemente de forma eficiente, reduciendo los errores en el despacho,
optimizando el tiempo de busqueda de accesorios y minimizando reprocesos. La
distribucién equitativa entre recursos humanos, materiales, financieros y
tecnoldgicos refleja un balance que facilita el control y la gestién integral de la

bodega.
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Gréfica 5 Administracion de Recursos

Porcentaje de uso (%)
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Ejecucioén

Colocacion de etiquetas visuales tipo Poka Yoke en cada area de estanteria.
Simulacion de procesos con el personal para verificar que se comprenda el
método Poka Yoke.

Ajustes de sefalizacion y redistribucion de productos con alto indice de error.

Configuracion del sistema de inventario para alertar sobre discrepancias.
Monitoreo y control

Se aplican indicadores de calidad para medir el impacto de la implementacion,

estos indicadores se registran durante un mes:

Tasa de errores en despacho (%).
Tiempo promedio de busqueda de producto (minutos).

Cantidad de reprocesos por errores de ubicacion.
Evaluaciéon y mejora

Tras esta evaluacion, se pretende lograr una disminucién del 80% en errores de
despacho. Se recomienda dar seguimiento y ampliar el uso del método Poka Yoke
a la recepcion de productos y optimizar el uso de colores para etiquetas que aun
generen confusion. Asimismo, se sugiere capacitar periodicamente al personal y

actualizar las herramientas tecnoldgicas para mantener la efectividad.
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IX.

Conclusiones

La presente propuesta de implementacion del método Poka Yoke en el area de
bodega de accesorios de la empresa Tide Manufacturing, ubicada en la ciudad
de Managua, Nicaragua, tiene como objetivo principal, disefiar mecanismos
preventivos o de deteccion inmediata para la reduccion de incidencia por errores
humanos de los procesos operativos, reduciendo asi desperdicios, tiempos

improductivos y fallos en los procesos logisticos internos.

A lo largo de la monografia se ha demostrado que la aplicacion de dispositivos a
prueba de errores, caracteristicos del sistema Poka Yoke, representa una
herramienta eficiente, practica y econdémica para abordar problematicas
recurrentes en la manipulacion y almacenamiento de accesorios. Esta
metodologia contribuye no solo a la estandarizacion de tareas, sino también al
fortalecimiento de la cultura de calidad dentro de la organizacion, fomentando el
compromiso Y la conciencia del personal respecto a la importancia del orden, la

precision y la responsabilidad individual en cada funcion desempefiada.

Asimismo, se comprobd que el sistema Poka Yoke es adaptable a las condiciones
especificas de la empresa, lo que permite su implementacion progresiva sin
necesidad de realizar inversiones excesivas o transformaciones estructurales
significativas. Este aspecto convierte a la propuesta en una solucion sostenible y
accesible para empresas manufactureras que buscan mejorar su eficiencia sin

comprometer su estabilidad financiera.

Entre los resultados esperados tras su aplicacidon se incluyen la mejora en la
trazabilidad de los productos, la reduccidon de pérdidas por errores de
identificacion o ubicacion, y el incremento en la eficiencia del inventario. Estos
beneficios repercuten directamente en la productividad global de la empresa,

generando ventajas competitivas sostenibles a mediano y largo plazo.
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Recomendaciones
En definitiva, la implementacion del método Poka Yoke no solo es factible, sino
también indispensable para garantizar un proceso logistico mas confiable,

eficiente y alineado con los estandares de calidad que exige el mercado actual.

Se recomienda que la empresa Tide Manufacturing continie impulsando la
capacitacion del personal en temas de control de calidad, prevencion de errores
y gestion del inventario. La formacion continua permitira que los colaboradores
comprendan la importancia de la metodologia y apliquen los procedimientos con
precision y responsabilidad, evitando la recurrencia de fallos y fortaleciendo el

trabajo en equipo.

De igual forma, se sugiere establecer indicadores de desempefio que permitan
monitorear el impacto de la aplicacion del método Poka Yoke. Entre ellos, se
pueden incluir métricas relacionadas con el porcentaje de errores reducidos,
tiempos de respuesta en el abastecimiento, pérdidas por identificacion incorrecta
y nivel de satisfaccion interna respecto a los nuevos procesos. Estos datos

facilitaran una evaluacion objetiva y permitiran realizar ajustes oportunos.

Asimismo, se recomienda implementar revisiones periddicas del sistema para
garantizar su continuidad y eficacia, asi como fomentar espacios de comunicacion
en los que el personal pueda aportar ideas de mejora y compartir experiencias

relacionadas con la aplicacion del método.

Por ultimo, es importante que la empresa mantenga un compromiso constante
con la innovacién tecnoldgica, buscando integrar herramientas digitales que
complementen la filosofia Poka Yoke, como sistemas de trazabilidad

automatizados, cédigos de barras o software de gestidén de inventario.

La aplicacion de esta metodologia en Tide Manufacturing constituye, en definitiva,
un paso firme hacia la excelencia operativa, contribuyendo al desarrollo
competitivo y sostenible de la empresa, garantizando procesos mas seguros,

precisos y productivos.
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Anexos _
12.1 Poka Yoke de Prevencién Trims Cards

llustracion 11 Trims Cards
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Color de Tela: Columbia Blue Codigo de Hilo: SP16755A
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12.2 Encuesta

Encuesta para Diagnéstico del Area de Bodega — Implementacién del Método
Poka Yoke

Empresa: Tide Manufacturing
Area de Bodega de Accesorios
Ciudad: Managua, Nicaragua

Instrucciones: Por favor, responda con sinceridad a las siguientes preguntas. La
informacion proporcionada sera utilizada unicamente para mejorar los procesos
de la bodega y optimizar la gestion de inventarios mediante el método Poka Yoke.

Marque con una “X” o complete segun corresponda.

Seccion 1: Datos Generales

e Nombre (opcional):

e Cargo:

¢ ARos de experiencia en el area de bodega:

O Menos de 1 ano
O 1-3 anos
O 3-5anos

O Mas de 5 afnos

Seccion 2: Organizacion y Ubicacién de Accesorios

e Considera que la ubicacion de los accesorios en la bodega es clara y

ordenada:

OO0 Siempre
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O A veces

O Nunca

¢ Existen sefales o etiquetas que faciliten identificar cada accesorio?

O Si, todas
O Parcialmente

0 No, ninguna

¢ Con qué frecuencia encuentra dificultades para localizar un accesorio

especifico?

O Nunca

O Ocasionalmente
O Frecuentemente
O Siempre

¢ Qué sugerencias daria para mejorar la organizacion y ubicacion de los

accesorios?

Seccion 3: Control y Registro de Inventarios

¢ Con qué frecuencia detecta discrepancias entre los registros y la

cantidad fisica de accesorios? —

0 Nunca

0 Rara vez

O A veces

[0 Frecuentemente

En su opinidn, ¢cual es la principal causa de los errores en inventario?

(Marque las que correspondan)

[0 Errores en digitacion de registros
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[0 Falta de actualizacidn del sistema
[0 Mala organizacion de los accesorios

0 Dependencia de la memoria del personal

e ;Cree que el uso de herramientas visuales (colores, etiquetas, tarjetas de

accesorios) ayudaria a reducir los errores de inventario?
O Si
O No

[0 No estoy seguro

Seccion 4: Procedimientos y Estandarizacion

e Los procedimientos de recepcion, almacenamiento y despacho de

accesorios estan claramente definidos:

[0 Siempre
0 A veces
0 Nunca
e ;Recibe instrucciones claras sobre como realizar su trabajo en la bodega?
O Si, siempre
0 A veces

O No, nunca

e ;Considera que la implementacion del método Poka Yoke podria ayudar

a prevenir errores en su trabajo diario?
O Si
0 No

[0 No estoy seguro
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Seccion 5: Capacitacion y Mejora Continua

e ;Ha recibido capacitacion sobre control de inventarios o herramientas

para prevenir errores?

O Si
O No

e ;lLe gustaria recibir entrenamiento especifico en el método Poka Yoke y

técnicas de control de errores?
O Si
O No

e ;Qué tipo de apoyo considera necesario para mejorar la gestion y control

en la bodega?

Observaciones adicionales:
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