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RESUMEN

Jessica Lizeth Lara Gonzélez.

Candidato para obtener el grado de Maestria en Logistica y Cadena de Suministro .
Universidad Auténoma de Nuevo Ledn.

Facultad de Ingenieria Mecanica y Eléctrica.

Titulo del estudio: DISMINUCION DE DISCREPANCIAS EN EL AREA DE ALMACEN.

Numero de paginas: 92.

OBJETIVOS Y METODO DE ESTUDIO: En el afio 2022, nuestra empresa experimentd
un incremento sustancial en los desafios relacionados con la gestion de almacenes.
Entre los problemas identificados se encuentran la falta de espacio, la disposicién
inadecuada de productos y las dificultades para localizar y acceder a los materiales.
El objetivo de la presente tesis es disminuir las discrepancias, realizando una mejor
gestion de los procesos que se involucran en la operacion de la logistica de la em-
presa, involucrando distintos departamentos para cumplir y alcanzar la reduccion de
incongruencias en los almacenes de la empresa. Por lo tanto, la tesis esta conformada
por una investigacion y recopilacion de informacién acerca de la empresa y la situa-
cién a resolver, posteriormente se selecciona la metodologia, en la cual se basa en 4
etapas y es la metodologia DMAIC, en cada etapa se explican como se involucran
las variables y como impactar en el dia a dia de las operaciones de la empresa, asi
como las acciones a seguir para lograr el objetivo establecido.

En la empresa se ha experimentado un aumento dréstico referente a la gestion
de almacenes, creando un desafio inoportuno para la logistica de la empresa, impac-
tando directamente a la satisfaccion de nuestros clientes y a nuestra eficiencia en
nuestros procesos de la cadena de suministro

XV
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CONTRIBUCIONES Y CONLUSIONES: Esta tesis trae consigo la propuesta y resolu-
cion de un problema real en cualquier ambito laboral, de la cual se ha observado
y analizado desde el punto de vista individual. El almacen es un area con muchas
areas de oportunidad, gracias a la metodologia y herramientas utilizadas durante
esta investigaciénn se logrd tener un impacto positivo para la empresa en base a
las variables observadas durante este caso, logrando asi reducir las discrepancias y
aumentando la eficiencia en su operatividad dentro del area del almacen.

Firma del asesor:

MLyCS Blanca Iddlia Pérez Pérez



CapriTULO 1

INTRODUCCION

Este capitulo da pie al comienzo de un proyecto crucial para nuestra organi-
zacion: la optimizacién de nuestros procesos. La eficiencia, calidad y una excelente
gestion de nuestros servicios estan intrinsecamente relacionadas con la capacidad de
reducir discrepancias, y en este proyecto, nos enfocaremos en este desafio de manera

estructurada y enfocada.

En el actual entorno, la gestion eficiente de procesos se ha convertido en un
imperativo en mantener la competitividad y la satisfaccion del cliente. En este con-
texto, nuestro proyecto de de optimizacion de procesos adquiere un papel critico y
de suma importancia. Las discrepancias, ya sean en la produccién, en los servicios
o en cualquier otra area, pueden generar ineficiencias, costos innecesarios, sino que
también representan una amenaza significativa para la confianza y la fidelidad de

nuestros clientes.

Este capitulo abordara de manera proactiva este desafio. Buscamos identificar,
analizar y reducir las discrepancias que han estado afectando nuestros procesos y, en
ultima instancia, elevar la calidad y la eficiencia en toda la organizacién. Establece-
remos las bases para comprender la razén de ser de nuestro proyecto de disminucién

de discrepancias.



CAPITULO 1. INTRODUCCION 2

Nuestra visién va mas alla de resolver problemas especificos; buscamos incitar
la cultura de una mejora continua que se arraigue en cada uno de los niveles de tal
organizacion. La optimizacion de procesos no es una simple iniciativa; es una promesa
con la excelencia y la recompensa del cliente que servira ser el motor impulsor para

nuestro éxito futuro.

1.1 DESCRIPCION DE LA EMPRESA

La empresa se especializa en la distribucién de productos de los clientes, la
compania se encarga de resolver problemas logisticos para diferentes empresas e
industrias en todo el mundo, contamos con mas de 100,000 clientes en 150 paises
dentro de 6 continentes. Con una trayectoria desde el ano 1905 en el mercado, la
empresa ha experimentado un crecimiento constante y ha expandido su presencia a
nivel nacional e internacional. La cadena de suministro y la logistica desempenan un
papel fundamental en la entrega oportuna y precisa de productos a clientes en todo

el mundo.

A continuacién se mostrara un layout de cémo es el area de trabajo en donde

se desarrollard y se llevara a cabo la implementacién del proyecto. (ver figura 1.1)
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1.2 DESCRIPCION DEL CASO DE ESTUDIO

En el entorno empresarial moderno, la gestion eficaz de la cadena de abaste-
cimiento es esencial para el éxito y la competitividad de cualquier organizacion. A
medida que las aspiraciones de los clientes y las demandas de entrega se vuelven mas
rigurosas, el reducir los tiempos de entrega, la minimizacién de pérdidas y danos en
los productos se han vuelto imperativos criticos. Este caso de estudio se adentra en
una investigacion exhaustiva destinada a analizar y resolver las discrepancias que
plagan los procesos de envio y recepcién de mercancias en el area de almacén de

nuestra organizacion.

La empresa ha optado por la logistica como una prioridad dentro de sus es-
trategias empresariales en gestionar sus actividades y mantener la eficiencia en las
operaciones de sus procesos, manteniéndose competitivos en el mercado. La logistica
empresarial conlleva de forma coordinada englobando un conjunto de distintas ope-
raciones cruciales y areas tales como inventarios, clasificacién, empaquetado, trans-
porte y distribucion para la correcta entrega de los productos a distintos puntos de
venta. Cada uno de estos aspectos es de gran relevancia en términos de costos y

calidad para nuestra empresa.

Para cada departamento del almacén los articulos representan costos significa-
tivos para la empresa, las discrepancias en los procesos se manifiestan con un reporte
que exponga las pérdidas, desajustes en los pedidos de los clientes o danos del ma-
terial dentro de los procesos de entrega y envio de los productos (Coalla (2017);
Dantzig y Wolfe (1960)). Existen discrepancias dentro de los procesos de cada édrea
hacia el cliente, errores tales como entrega de material danado al cliente, cantidades
del producto solicitado son mayores o menores a las que el cliente pidié, entre otros.
En el desarrollo de esta investigacion se propone encontrar la causa raiz de estas
discrepancias y detectar el principal motivo de aumento de errores en el periodo de

tiempo especificado.
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En esta tesis, abordaremos la importancia de la disminucion de discrepancias
como un proceso fundamental en mejorar la precisién y la fiabilidad de los resultados
dentro de la investigacion y asi como también mejorar los procesos en la empresa
(McLaren (2019)). Analizaremos las causas subyacentes de las discrepancias, que
pueden surgir debido a errores de medicion, limitaciones en la recopilacién de datos,
divergencias en los enfoques metodoldgicos o diferencias en las interpretaciones de
los resultados. Cabe destacar que el aumento de discrepancias afecta significativa-
mente en la parte econémica de la empresa como el valor competitivo a un mercado
constantemente en innovacion, de exigencia en calidad en servicio al cliente y de

mejora continua.

F1GURA 1.2: Gestion de almacenes

123rf (2023) Gestién de almacenes como concepto de esquema de trabajo. Recuperado de:
https://es.123rf.com/photo-160026274-gesti %C3 %B3n-de-almacenes-como-concepto-de-esquema-de-trabajo-de-distribuciC3 %B3n-
de-inventario-de-existencia.html?vti=undefined-1-78
A lo largo de esta tesis, demostraremos como la disminucién de discrepancias
puede contribuir de manera sustancial a la mejora en la calidad de la informacién y
la reduccién de la incertidumbre en diversas disciplinas (Henderson (2020)). También

resaltaremos que la colaboracién interdisciplinaria es relevante y la implementacién

de enfoques innovadores para abordar esta problematica de manera efectiva.
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ALGUNAS DISCREPANCIAS IDENTIFICADAS DENTRO DE LA EMPRESA INCLUYEN:

- DISCREPANCIAS EN LA CALIDAD DEL PRODUCTO:

= Variabilidad de la Calidad: La calidad del producto ha demostrado variabili-
dad, lo que ha resultado en discrepancias en las expectativas del cliente y la

satisfaccion.

= Costos de Calidad Elevados: Las discrepancias en la calidad han llevado a cos-

tos significativos relacionados con la inspeccion, el retrabajo y las devoluciones.

- DISCREPANCIAS EN LOS C0OSTOS DE PRODUCCION:

= Desperdicio de Recursos: Las ineficiencias en los procesos de produccién han
resultado en desperdicio de materiales y recursos, generando discrepancias en

los costos.

» Inconsistencias en la Estimacién de Costos: Las discrepancias en la estimacion

de costos y el costo real de produccion han afectado la rentabilidad.

F1aurA 1.3: Discrepancias en costos

Courthoud, M (2023) Evaluating Uplift Models. Towards Data Science. Recuperado de:
https://towardsdatascience.com/evaluating-uplift-models-8a078996a113
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- DISCREPANCIAS EN LOS TIEMPOS DE ENTREGA:

= Retardos en la Entrega: Esas discrepancias en los tiempos de entrega han ge-

nerado insatisfaccion entre los clientes y han llevado a la pérdida de contratos.

» Ineficiencias en la Logistica: Las discrepancias en la planificacién y ejecucién

logistica han resultado en retrasos en la entrega.

El enfoque fundamental del caso de estudio se centra en la implementacion
de un proceso sistematizado capaz de lograr la disminucion de discrepancias, lo
que traduciremos en generar mayor satisfaccion al cliente, y como resultado de esta
aplicacion hacer eficiente el flujo del proceso en cada area de trabajo. Abordar esta
problematica no solo tiene un impacto directo en la calidad de nuestros servicios,
sino que también respalda nuestra posiciéon competitiva en el mercado (Christopher

(2011)).

1.2.1 DEPARTAMENTOS PRINCIPALES EN EL AREA DE ALMACEN

En el area de almacén, se identifican departamentos criticos que juegan un papel
esencial en el flujo de productos y servicios. Cada uno de estos departamentos des-

empena un papel vital en la cadena de suministro y requiere una atenciéon minuciosa:

s Recibo de mercancia

Se comprueba que toda mercancia recibida corresponda con las que se solici-
taron y las que estan especificadas en la nota de entrega. De igual manera,
se verifican para garantizar las cantidades, la calidad y las caracteristicas del

material entregado.
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Almacenamiento/Inventario

Su funcién es garantizar el abasto idoneo de los articulos disponibles dentro del
almacén, asi como la custodia de las existencias de los productos y el registro
de las cantidades exactas de cada producto.

Empaquetado

Se lleva a cabo el proceso de recogida y empaque de productos para formar un
pedido o varios.

Transportacién /Envio

Coordinacion y distribucion de los vehiculos y conductores para que el producto
sea tranportado correctamente al destino correspondiente.

Clasificacion

Sistema que se utiliza para clasificar articulos de forma automatica y derivarlos

hacia diferentes contenedores, segiin su destino.

1.2.2 CONTAR CON DISCREPANCIAS DENTRO DE LOS PROCESOS

LLEGA A CAUSAR:

Mayores gastos por material danado.

Al llevar a cabo la recoleccién y clasificacién de los materiales y despositarlos
dentro de sus empaques/embalaje de envio, pueden llegar a presentar un mal
acomodo del material dentro de su caja causando danos y que el material llegue

desperfecto al cliente.

Material extraviado / erréneo

Al hacer el acomodo de material para su destino correspondiente el material
puede ser acomodado para distribuirse a un destino erréneo, por lo que se

atrasa la llegada del material y el cliente recibe material equivocado.
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» Insatisfaccion del cliente y menor competividad

Las discrepancias dentro de las actividades de area causan fallas en los procesos
de calidad de la empresa y menor confianza por parte del cliente, por lo que se
tiende a que el cliente acuda a cambiar de proveedor, teniendo una disminucién

de competitividad en el mercado.

En resumen, este caso de estudio se enfoca en la mejoria de la gestion de
la cadena de suministro y en la disminucion de discrepancias como una estrategia
critica para sostener la competitividad y el resarcimiento del cliente en un mercado
empresarial en constante evolucién. El enfoque sistematico y el andlisis profundo de

los procesos desempenan un papel central en este esfuerzo.

1.3 OBJETIVO

Mejorar la gestion de los procesos de nuestra empresa mediante la reduccion

de discrepancias dentro de las operaciones de trabajo.

Dentro del periodo Enero - Diciembre 2022 se calcul6é un nivel de satisfaccion
al cliente del 78 %: buscamos incrementar este porcentaje teniendo como meta el

90 % de satisfaccién dentro del primer semestre del ano 2023..

Categoria Porcentaje (2022)

Entregas a tiempo 75%
Nivel de inventario 81%

Nivel de satisfaccion al
cliente ((Entregas a tiempo + 7.8
Nivel Inventario)/2)

F1GURA 1.4: Nivel de servicio
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1.4 HirOTESIS

Implementando la metodologia de mejora continua en las operaciones de tra-
bajo, se lograra una reduccion de discrepancias.

El estudio brindara un analisis de las causas raiz de los errores y por medio de

una comunicacién clara y efectiva con los equipos involucrados se podra llegar a la

toma de medidas correctivas, evitando la recurrencia de problemas similares.

Y
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FicuraA 1.5: Hipotesis

Excelsior OWL (2023) Hipétesis de investigacién. Excelsior Online Writing Lab. Recuperado de:

https://owl.excelsior.edu/es/research/research-hypotheses/

1.5  JUSTIFICACION

La presente investigacion cobra vital importancia al abordar la aplicaciéon de
una metodologia de mejora continua en nuestra empresa. Este enfoque nos permite

definir claramente el alcance del proyecto y presentar la resolucién del problema de
una manera concreta y sistematica.

Permitiendo no solo aumentar la eficiencia de los involucrados dentro de los
equipos de trabajo, sino también de los materialistas dentro de la linea de proce-

so a largo plazo, planificando con mejores resultados futuros proyectos para seguir

mejorando el servicio y los tiempos de entrega (Express (2022)).



CAPITULO 1. INTRODUCCION 11

La implementacién de un método de mejora continua se justifica por una serie
de beneficios que buscamos obtener. Un método de mejora continua dentro de los
procesos es la facilidad que se tendra de controlar la gestion de las entradas y salidas
de discrepancias dentro de los procesos del almacén, la depreciacién disminuiria,
los costos se gestionarian con mayor facilidad y permitira analizar las discrepancias

generadas en un futuro de manera efectiva.

Es importante lograr la disminucién de discrepancias en el area de almacén, ya
que son pérdidas econémicas y fisicas, por ejemplo, pérdidas de inventario debido a

una variedad de factores, como:

Dartios en la mercancia.

Vencimiento por fecha de caducidad.

Errores en el proceso de recepcién y envio.

Falta de organizacién en el almacén.

1.6 BENEFICIOS ADICIONALES DE LA INVESTIGACION

La investigaciéon no solo busca abordar los problemas actuales de discrepancias,
sino que también tiene como enfoque sentar las bases para una cultura de mejora
continua arraigada en todos los niveles de la organizacion. La implementacion de
estd metodologia nos brindara la capacidad de controlar y gestionar de manera mas
efectiva nuestras operaciones, mejorando nuestra competitividad en el mercado y

fortaleciendo nuestra posicién como proveedores confiables.

Ademas, al analizar y resolver problemas de manera sistematica, aumentaremos

la calidad de nuestros servicios, lo que contribuird a la satisfaccién del cliente y, por
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ende, a su fidelizacion. Nuestro compromiso con la mejora continua no solo es una
iniciativa aislada; es un compromiso a largo plazo con la excelencia y la satisfaccién

del cliente, lo que impulsard nuestro éxito empresarial en el futuro.

1.7 METODOLOGIA

Selecciéon del tema

e Realizar una revisién de la informacion con la que ya contamos dentro

del proyecto para poder elegir el tema de investigacion.

Analisis del problema

e Planteamiento del problema, plantear el problema a resolver en el caso

de estudio.

Mapeo del problema

e Crear por medio de un mapeo posibles estrategias de solucién en base al

problema.

Marco tedrico

e Teorias de solucién e historial de informacion del caso de estudio.

Proposicién de herramienta de solucién

e Generar un estudio de la posible solucién detectada dentro del caso.

Conclusiones y resultados

e Resolucion del caso expuesto.
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F1cURA 1.6: Diagrama de proceso de la compania, 1ra seccion
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FiGura 1.7: Diagrama de proceso de la compania, 2da seccién
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1.8 ESTRUCTURA DE TESIS

La presente Tesis se va a estructurar de la siguiente manera:
Capitulo 1. Introducciéon

En este primer capitulo se presenta la descripcion del caso de estudio al igual
que el objetivo, hipdtesis y justificacién de la problematica a abordar. Teniendo el
objetivo de poner al lector en contexto del tema a abordar y definir los términos

basicos que abarcan el problema en cuestion.
Capitulo 2. Antecedentes

Dentro del capitulo 2 se presentan los antecedentes investigados del caso de
estudio que da la revision bibliografica a las herramientas que se emplearan. Den-
tro de este capitulo se adjuntard el historial de investigacion del caso, proponiendo

alternativas de solucién al proyecto de investigacion.
Capitulo 3. Metodologia

En el capitulo 3 se presenta la metodologia, mediante el cual se aboradara el
proyecto de tesis. Se presentan las técnicas y métodos a desarrollar para poder llegar

a la solucién del problema.
Capitulo 4. Analisis e implementacion

En este capitulo se presentan los procesos que se llevaron a cabo dentro de la
solucion propuesta del problema a investigar, al igual que se expondra la implemen-

tacion de la metodologia desarrollada y el andlisis de resultados finales.
Capitulo 5. Conclusiones

Se presentan las conclusiones y contribuciones del problema investigado.
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ANTECEDENTES

En el actual panorama empresarial, altamente dindmico y competitivo como
lo es hoy en dia, contar con la calidad y con la eficaz capacidad en los procesos se

erigen como pilares fundamentales para el éxito continuo de cualquier organizacién

(Cox (1999); Bhat et al. (2016); Chiarini (2011)).

Este desafio se manifiesta en el notable aumento de defectos en nuestros pro-
ductos y procesos de produccién, una tendencia que amenaza con socavar la satis-
faccién del cliente, elevar los costos operativos y danar nuestra valiosa reputacion en
el mercado. Los defectos no solo representan pérdidas econémicas directas, sino que
también erosionan la confianza de nuestros clientes y la percepcién de calidad de
nuestros productos. La resolucién de este desafio se ha transformado en un criterio

unico.

Para abordar de manera efectiva esta problematica, se llevaran a cabo varios
estudios de metodologias de mejora con el planteamiento de Six Sigma, cada he-
rramienta estudiada se ha consolidado como una herramienta probada y efectiva
en optimizacién de procesos y en la reduccién de defectos (Pyzdek y Keller (2014);
George (2002a)). Este proyecto se centra en la aplicacién de la mejor metodologia,
basada en estudios, para identificar, analizar y eliminar las fuentes de defectos en

nuestros procesos, lo que, a su vez, permitird restaurar en la calidad y eficiencia de

16



CAPITULO 2. ANTECEDENTES 17

nuestra forma de ofrecer productos y servicios.

En el contexto actual, una gestiéon de procesos sin discrepancias y pérdidas
minimas es de gran importancia tanto para la empresa como para los operadores
que intervienen en la cadena de valor que maximicen y se realice de calidad cada
proceso y operaciéon (Montgomery (2009a); Thomas et al. (2009)). La logistica y
las estrategias en la gestiéon de almacenes se han vuelto cada vez mas complejas a
lo largo de los anos, exigiendo cambios y adaptaciones constantes, se enfocan en
la optimizacién de procesos formando parte dentro de la estructura funcional de la

empresa, ya sea en el ambito industrial o comercial.

Actualmente, al hablar acerca de ‘bodega’ en logistica, abarca una estructu-
ra mucho mas que compleja, con diversos procesos y momentos involucrados, que
si bien, se gestionan de la manera adecuada y correcta, estos procesos, llegaran a
generar un valor agregado a los servicios que mi empresa realiza (Heragu (2019)).
La gestion eficiente de procesos en el ambito logistico se ha vuelto en un imperativo
para sostenerse altamente competitivo hacia el mercado y cumplir las expectativas

o satisfaccién de los clientes (Carreno (2011)).

S,

FiGurA 2.1: Bodega

arRacking (2023) Suelos y Pavimentos en una bodega logistica. Recuperado de:

https://www.ar-racking.com/cl/blog/suelos-y-pavimentos-en-un-almacen-logistico-importancia-y-tipos/
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En este capitulo, proporcionaremos una visiéon completa de los antecedentes
que se llevaron a cabo para la seleccion y ejecucion de la mejor herramienta selec-
cionada (Burga Gonzales (2021); Bicheno y Holweg (2009)). Exploramos el historial
del problema, su impacto tanto en nuestra empresa como en nuestros clientes, y el

contexto empresarial que nos impulsa a tomar medidas inmediatas.

Es crucial comprender por qué este proyecto es esencial y su éxito se traducird
en beneficios significativos para nuestra organizacion. Los antecedentes nos permiten
apreciar la magnitud del desafio y la urgencia de abordarlo con un enfoque estructu-
rado. Este andlisis contextual es esencial para motivar a todo el equipo y garantizar

una comprensiéon profunda de la necesidad de cambio (Egas Argoti (2017)).

El aumento de defectos no solo afecta nuestras finanzas y operaciones inter-
nas, sino que hay un impacto directo negativo en las expectativas del cliente y, en
ultima instancia, en nuestra posicion en el mercado (Sokovic et al. (2010)). Nuestra
capacidad para abordar este desafio de manera efectiva se traducira en una ventaja

competitiva sostenible y en la preservacion de nuestra reputacion como proveedores

de calidad (De Mast y Lokkerbol (2012)).

A través de una evaluacion exhaustiva de los antecedentes, estamos seguros de
que este proyecto DMAIC se convertira en una herramienta invaluable para impulsar
la calidad, eficiencia y competitividad de nuestra empresa en el mercado actual
y futuro (Sokovic et al. (2010)). La implementacién de una metodologia probada
y eficaz como DMAIC nos brinda la confianza de que, a medida que avanzamos,
lograremos restaurar la calidad en como ofrecemos nuestros productos y servicios, lo
que serd beneficioso para todos los interesados, desde nuestros clientes hasta nuestros

acclonistas.
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2.1 CADENA DE SUMINISTRO

Como cliente, al momento de adquirir un producto, en la tienda comercial
nunca nos ponemos a pensar en el proceso por el que pasa el producto para llegar a
nuestras manos, la Cadena de Suministro consta en su mayoria elementos que con-
vergen en el proceso de llegada de un producto (Christopher (2016);Mata (2011)).
Una Cadena de Suministro es un pilar importante con el que cuentan todas las em-
presas e involucra desde el desarrollo y ensamble del producto, su forma de abastecer,
su produccion, hasta la logistica que conlleva para la distribucion, de lo cual, una
correcta gestién de la Cadena de Suministro es fundamental para tener el éxito en

la compania (SAP (2020)).

La cadena de suministro, como un sistema integral que engloba desde un inicio,
como lo es la adquisicion de materias primas, para después realizar la entrega de pro-
ductos a consumidores finales o clientes, es un componente critico en la mayor parte
de las organizaciones. En el escenario de este proyecto, se busca mejorar y optimizar
aspectos especificos de la cadena de suministro de la compania. Este capitulo va a
proporcionar una vista amplia de los antecedentes que respaldan una necesidad de
abordar los desafios en la cadena de suministro.
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Materia Prima Produccién Transporte ;en_tro t?e Transporte Puntodeventa  Cliente final
Proveedores logistico Distribucién logistico Consumidor
Almacén

F1GUurA 2.2: Cadena de Suministro
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Si la cadena de suministro llegard a tener complicaciones, la materia prima,
productos, servcios llegarian a no estar disponibles para los clientes en tiempo y for-
ma. Por ende, las empresas mas exitosas cuentan con mecanismos ya con resultados
que se comforman de acuerdo a sus necesidades, para una correcta gestiéon de sus
procesos. En el caso, de la cadena de suministro, es importante que una vez estable-
cidos las variables para su operacion, es necesario que existan procedimientos con
una solucién para que permita incluir la informacién en un solo punto en gestionar
los detalles y certificar la operacién adecuada de todo (McLaren (2019)) (ver figura

2.3).

F1GURA 2.3: Solucion a multiples necesidades

R & D (2016) Soluciones sencillas a grandes fallas de su cadena de suministro. R & D Consulting. Recuperado de:

https://www.rd.com.pa/2016/05/30/soluciones-sencillas-a-grandes-fallas-de-su-cadena-de-suministro/
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2.2 LOS DESAFIOS IDENTIFICADOS EN LA CADENA DE
SUMINISTRO DE LA EMPRESA SE PUEDEN DIVIDIR EN

VARIOS ASPECTOS CLAVE:

2.2.1 VARIABILIDAD EN LA DEMANDA:

La demanda de los productos es altamente variable y sujeta a cambios rapidos

debido a las tendencias del mercado y las temporadas.

ASPECTOS ESPECIFICOS DE ESTE DESAFIO INCLUYEN:

= Errores en Prondsticos: Los prondésticos de demanda han sido inconsistentes y
en ocasiones inexactos, lo que ha dificultado la planificaciéon adecuada de la

cadena de suministro.

= Fluctuaciones Estacionales: Las ventas de productos pueden verse afectadas
por estacionalidades, lo que puede resultar en fluctuaciones significativas en la

demanda.

» Cambios en las Tendencias del Mercado: Las preferencias del consumidor y
las preferencias del mercado pueden tener cambios repentinos, dificultando la

prediccién precisa de la demanda.

= Impacto de Eventos Externos: Eventos imprevistos, como pandemias o desas-

tres naturales, pueden generar cambios bruscos en la demanda de productos.

2.2.2 INEFICIENCIAS EN LA GESTION DE INVENTARIOS:

La gestion de inventarios ha demostrado ser un desafio importante.
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ASPECTOS ESPECIFICOS DE ESTE DESAFIO INCLUYEN:

» Exceso de obsolescencia: La acumulaciéon de inventario obsoleto ha llevado a
pérdidas financieras significativas, es un problema costoso y desperdiciador de

recursos.

= Falta de Inventarios: Las politicas de inventario no optimizadas han llevado a
un uso ineficiente de los recursos y el espacio de almacenamiento, esto puede
impactar en las pérdidas de las ventas y llegar a tener un preambulo de disgusto

de parte de los clientes.

= Exceso de Inventarios: Mantener niveles de inventario mas altos de lo necesario
puede generar costos de almacenamiento innecesarios y el riesgo de obsolescen-

cia.

2.2.3 RETRASOS EN LA ENTREGA Y CALIDAD IRREGULAR

Los retrasos en la entrega y la calidad irregular de los productos han tenido

una repercusion en cumplir las expectativas del cliente.

ASPECTOS ESPECIFICOS DE ESTE DESAFIO INCLUYEN:

= Entregas Tardias: La falta de coordinacién y eficiencia en la cadena de suminis-
tro ha resultado en entregas tardias a los clientes, lo que ha llevado a pérdida

de contratos.

s Defectos de Calidad: Los problemas en la cadena de suministro han contribuido
a la entrega de productos defectuosos, lo que ha danado la reputacion de la

empresa.

= Coordinacién Deficiente: La falta de coordinacién entre los departamentos,
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colaboradores y distintos centros de distribucion dentro de la cadena de sumi-

nistro puede causar retrasos en la comunicacion y en la entrega.

Estos son algunos de los retos habituales que las organizaciones conforntran
en la administracion de su logistica. La identificacion y resolucién de estos desafios

son esenciales para lograr una cadena de suministro eficiente y efectiva (Gutiérrez

(1999)).

2.3 GESTION LOGISTICA EN LA CADENA DE

SUMINISTRO

La gestion logistica realiza un papel primordial en la cadena de suministro al
garantizar que los productos lleguen de manera eficiente a los clientes finales. Es
esencial entender que los procesos logisticos abarcan una serie de actividades deta-
lladas que se extienden desde el inicio hasta el final del proceso. La implementacién
y organizacién adecuadas de estos procesos se logran a través de la gestion logistica,

que se encarga de coordinar y supervisar todas las etapas involucradas (Chopra y

Meindl (2008)).

Para ilustrar esto, consideremos el caso de una compania que se dedica el e-
commerce en la que vende productos. Desde la adquisicion de materias esenciales
hasta la entrega de sus productos finales a los consumidores, se sigue una serie
de actividades logisticas, como el almacenamiento, el embalaje y el transporte. La
gestion logistica se asegura de que estos procesos se ejecuten de manera eficiente y

sin problemas (Gutiérrez (2002)).

Un aspecto critico de la gestién logistica es la optimizacién de los procesos
en un almacén. Al utilizar herramientas de andlisis, la empresa puede evaluar y
comparar las mejores practicas implementadas en su centro de distribucién (Rueda

(2011)). Por ejemplo, pueden usar sistemas de gestion de almacenes (WMS) para
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rastrear el movimiento de productos en tiempo real, teniendo la oportunidad de
tomar decisiones informadas para mejorar la operaciéon de manera eficiente logrando
reducir los errores en cualquier proceso dentro de sus operaciones diarias (Garcian

(2016)).

La gestion logistica no solo se trata de mejorar la eficiencia interna, sino tam-
bién de obtener una ventaja competitiva en el mercado (Souza (2014); Tan et al.
(2002)). Al certificar que dichos productos se realice la entrega en tiempo y en for-
ma, se logra tener un mejor nivel de atencion al cliente, dando resultado a una alta

fielizacion de los consumidores y a una ventaja competitiva.

En una visién més amplia, la administracion de una cadena de suministro
puede tener multiples interpretaciones. Existen diferentes definiciones relacionadas
con la coordinacién de la cadena de suministro. Estas definiciones abarcan a partir
de los procesos de gestion dentro de un centro de distribucion hasta la estructura

organizativa de toda la empresa (Harland (1996)) (Ver figura 2.4).
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FIGURA 2.4: Gestion Cadena de Suministro
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2.4 GESTION DE ALMACENES

La gestion eficiente del almacenamiento es un componente esencial de la cadena
de suministro y la operacion de una organizacién. Las operaciones de almacenamiento
se han convertido en un eslabén critico que impacta directamente en la calidad de
los productos, la eficiencia operativa y, en ultima instancia, en la satisfaccién del
cliente. El contexto empresarial actual exige que abordemos de manera proactiva
estos desafios para mantener nuestra competitividad y garantizar la excelencia en

nuestros servicios.

Existen retos que impactan en un incremento sustancial como lo son la falta
de espacio, la disposicién inadecuada de productos y las dificultades para localizar y
acceder a los materiales. Estos obstaculos han repercuten directamente en retrasos
en la produccién, costos operativos adicionales y un incremento en los errores de
envio. Una vez que los desafios son identificados cada uno de ellos tiene implica-
ciones importantes para la operacion y la posicion en el mercado de las empresas

(Ten Hompel y Schmidt (2008)).

2.4.1 DESAFIOS DETECTADOS QUE ESTAN RELACIONADOS CON

LA GESTION DE ALMACENAMIENTO:

FALTA DE ESPACIO
La falta de espacio en el almacén principal se ha convertido en un desafio critico
que se ha estado gestando con el tiempo (Heppner (1997)). Como consecuencia,
esto ha generando una utilizacién ineficiente del espacio y la necesidad de recurrir
a areas temporales de almacenamiento, lo que, a su vez, se traduce a un aumento
de los costos operativos y desubicacion de productos por falta de informacion de su
localizacién en un ambiente y lugar de trabajo ineficiente (René B. M. De Koster y

Roy (2017)).
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F1GuRrA 2.5: Problemas de organizacion y falta de espacio

Desconocido (2023) La falta de espacio logistico amenaza el comercio electrénico. Haycanal. De:

https://haycanal.com/noticias/12696 /la-falta-de-espacio-logistico-amenaza-el-comercio-electronico

ASPECTOS ESPECIFICOS DE ESTE DESAFIO INCLUYEN:

s Capacidad Maxima Alcanzada: El espacio de almacenamiento existente ha
alcanzado su capacidad maxima, lo que se traduce en una utilizacion ineficiente
del espacio. Los pasillos entre estanterias estan abarrotados, dificultando el

movimiento del personal y la maquinaria de manipulacién de materiales.

= Necesidad de Areas Temporales: Debido a la falta de espacio, la empresa ha
tenido que recurrir a areas temporales de almacenamiento, como patios al aire
libre o alquiler de espacio adicional. Esto ha resultado en costos operativos

adicionales y una mayor complejidad en la gestion.

= Desorden y Desorganizacion: La falta de espacio ha llevado a un desorden
generalizado en el almacén. Las estanterias estan sobrecargadas, lo que dificulta

la organizacién de productos y la capacidad de localizarlos rapidamente.
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2.4.2 ERRORES DE LOCALIZACION Y ACCESO:

El aumento en el volumen de inventario ha dado como resultado una mayor
dificultad en la localizacion y acceso a los productos en el almacén. Esto ha resultado

en retrasos en la preparaciéon de pedidos y envios incorrectos (Axséter (2015)).

La incapacidad de localizar y acceder a productos de manera eficiente en el
almacén ha sido un desafio importante que ha afectado la precisién y la puntualidad

en la preparacion de pedidos.

F1GURA 2.6: Error de localizacion o dificultad de acceso

IOE Business School (2023) Layout: que es y como se aplica a la cadena de suministro. IOE Business School. Recuperado el dia 11

de noviembre de 2023 de: https://www.grupoioe.es/layout-que-es/

ASPECTOS ESPECIFICOS DE ESTE DESAFIO INCLUYEN:

= Errores de empaquetado: La falta de un sistema de organizacién eficiente ha
resultado en errores de seleccién (picking). Los trabajadores a menudo tienen
dificultades para encontrar los productos correctos, lo que lleva a la preparacion

de pedidos incorrectos.

= Tiempo Perdido: La busqueda de productos dentro del almacén consume tiem-
po significativo, lo que provoca que la preparacion de pedidos tenga retrasos

impactando también en la entrega de servicios o productos a los clientes.
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» Satisfaccién del Cliente Afectada: Los errores de preparacion de pedidos y los
retrasos en las entregas han afectado negativamente la satisfaccion del cliente,

lo que se refleja en quejas y pérdida de clientes.

2.4.3 VARIABILIDAD EN LA DEMANDA:

La demanda de los productos es altamente variable debido a factores esta-
cionales y cambiantes condiciones de mercado (Chong et al. (2018)). La falta de
flexibilidad en la gestion de inventario ha llevado a problemas de exceso y falta de

stock.

ASPECTOS ESPECIFICOS DE ESTE DESAFIO INCLUYEN:

= Stock Excesivo: La falta de una gestion de inventario efectiva para adaptarse a
la variabilidad en la demanda ha llevado a mantener niveles de stock excesivos
en ciertos periodos, lo que resulta en costos de almacenamiento adicionales y

obsolescencia de productos.

s Stock Insuficiente: Por otro lado, en momentos de alta demanda, la empresa
ha enfrentado problemas de falta de Stock, 1o que ha resultado en la pérdida

de oportunidades de ventas y la insatisfaccion de los clientes.

= Pronéstico Ineficiente: La empresa ha luchado con la precisién de los prondsti-
cos de demanda, lo que ha contribuido a los problemas de gestion de inventario

y almacenamiento.

Estos desafios de almacenamiento identificados proporcionan un contexto com-
pleto para la necesidad de abordar la gestion de almacenamiento en el proyecto de
mejora de la empresa. Cada uno de estos desafios tiene un impacto significativo en

la eficiencia operativa y la satisfaccién del cliente (Méndez-Araya (2010)).



CAPITULO 2. ANTECEDENTES 29

FIGURA 2.7: Variabilidad de la demanda en un almacen

AR Racking Solution (2023) Suelos y Pavimentos en una bodega logistica: Importancia y tipos. Recuperado de:
https://www.ar-racking.com/cl/blog/suelos-y-pavimentos-en-un-almacen-logistico-importancia-y-tipos/
El equipo del proyecto se compone de expertos en logistica, personal de al-
macén, y un gerente de proyecto. Cada miembro aporta conocimientos y experiencia

para abordar el problema del almacenamiento.

Se implementard un plan de comunicacién para mantener a todas las partes
interesadas informadas sobre el progreso del proyecto y se aplicaran estrategias de
gestién del cambio para garantizar que las mejoras se mantengan en tiempo (Holguin

(2010)).

2.5 LOGISTICA DE INVENTARIOS

La gestion de inventarios es un pilar esencial en la cadena de suministro de
cualquier organizacién. Su correcta administracion es clave para garantizar la dispo-
nibilidad puntual de productos, reducir costos y elevar la satisfaccion del cliente. A
continuacion, profundizaremos en los aspectos esenciales de la logistica de inventa-

rios, proporcionando ejemplos y claridad en su importancia:

La logistica de inventarios abarca el conjunto de procesos, documentacién y
actividades relacionadas con la entrada y salida de productos en el almacén de una

empresa. Su principal objetivo radica en supervisar y controlar el inventario fisico
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presente en el almacén, asegurando que coincida con los registros del sistema (Coalla

(2017)).

Imaginemos una cadena de supermercados que necesita gestionar su inventario
de alimentos perecederos, como frutas y verduras (Escobar et al. (2017)). La logistica
de inventarios en este contexto implicaria mantener un registro actualizado de la
cantidad de productos en existencia, sus fechas de vencimiento y las necesidades de
reposicion. El uso de sistemas de gestion y etiquetas de codigos de barras ayuda a
realizar un seguimiento eficiente de estos productos para garantizar su frescura y

evitar desperdicios (Salas (2009)).

Dentro de la gestion de inventarios, se utilizan diversas estrategias para organi-
zar y clasificar los productos en funcion de criterios como su valor, tamano, rotacién
y relevancia. Un método ampliamente conocido es la clasificacion A — B — C, que

divide los productos en tres categorias:

Clasificacion A: Representa los productos de mayor valor y relevancia en el
inventario. Por lo general, estos constituyen aproximadamente el 80 % del valor to-
tal de los inventarios. Ejemplos de productos de Clasificacion A en un almacén de

electrénicos podrian ser los ultimos modelos de teléfonos inteligentes.

Clasificacion B: Incluye productos de valor intermedio, que representan alre-
dedor del 15% del valor total del inventario. En un escenario de la industria de la

moda, estos podrian ser prendas de vestir populares pero no de temporada.

Clasificacion C: Engloba productos de menor valor y relevancia, aproximada-
mente el 5% del valor total del inventario. En un almacén de suministros de oficina,

esto podria ser material de papeleria basico.
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ABC —
Vo N
R

Ficura 2.8: Clasificacién del método ABC

Bnegochea, Daniel (2022) Método ABC para almacenes: qué es y cémo aplicarlo en tu inventario. outvio. Recuperado de:

https://outvio.com/es/blog/metodo-abc-almacenes/

En resumen, la logistica de inventarios es un componente crucial de la cadena de
suministro que garantiza una administracion eficaz de productos, reduciendo costos
y mejorando la satisfaccién del cliente (Au (2009)). La clasificacién de materiales,
como la A — B — C, facilita la organizacion y el control de inventarios, asegurando que

los recursos se asignen adecuadamente y se optimice la operacién (Navarro (1990)).

DESAFiOS EN LA LOGISTICA DE INVENTARIOS IDENTIFICADOS

EXCESO O FALTA DE INVENTARIOS

s Costos de Almacenamiento Elevados: Mantener altos niveles de inventario ha
generado costos significativos relacionados con el almacenamiento, incluyendo

alquiler de espacios y mantenimiento de almacenes (Mganga (2014)).

» Pérdida de Ventas Potenciales: La falta de productos en stock en momentos
criticos ha llevado a la pérdida de oportunidades de ventas y a la insatisfaccion

de los clientes.

= Rigidez en la Adaptacion: La incapacidad para adaptar las disitntas variaciones
de inventario a las fluctuaciones del mercado que ha generado problemas de

agotamiento de stock.
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COMPLEJIDAD DE LA CADENA DE SUMINISTRO

= Multiples Ubicaciones de Almacenamiento: Gestionar inventarios en multiples
ubicaciones, como almacenes regionales o locales, aumenta la complejidad de

la logistica de inventarios (Kanani (2019)).

» Amplia Gama de Productos: Ofrecer una amplia gama de productos aumenta
el nivel de dificultad de una coordinaciéon de inventarios y una planeacién de

la demanda.

FicuraA 2.9: Complejidad en la cadena de suministro

Descar Argentina (2023) PLANIFICACION DE LA PRODUCCION EN UNA CADENA DE SUMINISTRO COMPLEJA. Descar
Argentina. Recuperado de:

https://aps-argentina.ar/opcenter-aps/planificacion-de-la-produccion-en-una-cadena-de-suministro-compleja/

INEFICIENCIA EN LA PLANIFICACION DE INVENTARIOS

= Precisién en Prondsticos: La falta de informacién precisa en la planeacién
de productos ha dificultado la planificacién efectiva de inventarios (Mwaise-

je (2019)).

= Variabilidad en la Demanda: La demanda de productos electrénicos es alta-
mente variable y esta sujeta a cambios rapidos debido a factores del mercado,

lo que ha generado dificultades en la planificacién (Rugemalila (2020)).

La identificacién y resolucién de estos desafios son esenciales para lograr una

logistica de inventarios eficiente y efectiva.
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La falta de control de inventarios causa un gran conflicto dentro de los me-
canismos de una cadena de suministro de la compania, este puede atraer atrasos
en tiempos de entrega, material erroneo, envios en malas cantidades al cliente, en-
tre otros (Protasova et al. (2012)). Este tipo de discrepancias afectan a la empresa
tanto internamente como externamente, al identificar errores en las cantidades de
inventario dentro de la empresa, hay que generar un plan de accién, con conteos
de inventarios fisicos reales, sistema de almacenamiento y registro de movimientos

(Cornejo Gémez (2016)).

2.6 MEJORA EN LA GESTION DE OPERACIONES

La optimizacién en la administracién operativa es un enfoque fundamental
para crear una mejora en ser eficaz, incrementar la productividad y la calidad en
una organizacion. Implica el uso de métodos y técnicas para maximizar la utilizacién

de recursos y minimizar el desperdicio en los procesos operativos.

2.6.1 CONCEPTOS CLAVE EN LOS QUE NOS ENFOCAREMOS PARA

EL DESARROLLO DE ESTE PROYECTO

MEJORA DE PROCESOS:

= Mejora Continua: La optimizacién de procesos implica una bisqueda constante
de formas mas eficientes de realizar tareas. Esto se logra a través de propuestas
de una mejora continua, como lo es el Lean, Six Sigma, DMAIC y el Ciclo de

Deming (PDCA).

= Reingenieria de Procesos: En algunos casos, se requiere un enfoque mas radical
para la optimizacion, como la reingenieria de procesos, que implica la reevalua-

cién y la reconstruccién completa de los procesos existentes (Aragon y Sharma



CAPITULO 2. ANTECEDENTES 34

(2003)).

F1GURA 2.10: Optimizar procesos

Anton Budon (2021) 5 Claves para la optimizacién de procesos en tu empresa. Bitrix24. Recuperado de:

https://www.bitrix24.mx/articles/5-claves-para-la-optimizaci-n-de-procesos-en-tu-empresa.php

GESTION DE LA CALIDAD:

» Control de Calidad: La optimizacién implica un control de calidad efectivo
garantizando que los servicios o productos finales cumplan con los lineamientos,

y los requerimientos solicitados.

= Resolucién de Problemas: La solucion e identificacion de problemas en la cali-
dad son esenciales a la hora de optimizar todo proceso de la organizacién con

el fin de evitar costosos reprocesos (Harry y Schroeder (2005)).

MEDICION Y ANALISIS:
» Indicadores de Desempeno: La optimizaciéon se basa en la medicién del desem-
peno a través de KPIs (Key Performance Indicators).

s Anadlisis de Datos: El andlisis de datos realiza una labor importante en la

identificacién de ineficiencias y oportunidades de mejora.
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Ficura 2.11: KPI

Shelley Pursell (2022) Todo sobre los KPI: definicién, tipos y ejemplos. Hubspot. Recuperado de:
https://blog.hubspot.es/marketing/que-es-un-kpi

MEJORA EN LA CADENA DE SUMINISTRO:

= Gestion de Inventario: La optimizacién de la cadena de suministro implica
equilibrar los niveles de inventario para minimizar los costos mientras se ga-
rantiza la disponibilidad de productos cuando se necesitan (Paulsson (2017);

Finch (2004)).

» Logistica Eficiente: La optimizacién de la cadena de suministro se refiere a la
planificacién y ejecucién eficiente de actividades de transporte, almacenamien-
to y distribucién para reducir costos y tiempos de entrega (Stevens (1990);

Yohana (2013)).

Con la optimizacion en la gestion de operaciones buscamos maximizar la efi-
ciencia y la efectividad en todas las etapas de la cadena de valor de la organizacion.
A través de enfoques y técnicas especificas, podremos lograr una mejora constante

y sostenible en los procesos y resultados operativos (Bermejo Terrones (2016)).
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2.7 INCERTIDUMBRE EN EL MANEJO DE

DISCREPANCIAS

La gestion de discrepancias, también conocida como gestién de desviaciones o
gestion de no conformidades, es un proceso que involucra la identificacion, evaluacién,
correccién y prevencién de discrepancias o desviaciones en los procesos, productos
o sistemas de una organizacién. Estas discrepancias pueden incluir problemas de
calidad, incumplimientos de politicas o procedimientos, defectos en productos o ser-
vicios, desviaciones en los resultados, entre otros. La coordinacion de discrepancias es
fundamental para asegurar una calidad de excelencia, la seguridad y el cumplimiento

en una organizacion (Garza-Reyes et al. (2012);Jadhav et al. (2015)).

FicuraA 2.12: Confusién e incertidumbre

Picolla, G.(2020) Es un 6, o es un 9. LinkedIn. Recuperado de:
https://www.linkedin.com/pulse/es-un-6-0-9-gustavo-picolla/?originalSubdomain=es
En los retos que se relacionan con un control de inventarios, la programacion de
la produccion o tiempo éptimo de compra y cantidades, se espera que se conozca con
precision las cantidades disponibles de los diversos bienes en existencia dentro de la

empresa. Sin embargo, al generar un conteo general del inventario actual dentro del
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almacén es casi seguro que habra un porcentaje de discrepancias, ya sea que sea por
producto de méds o producto faltante. Rinehart (1960) menciona que el efecto de la
existencia de discrepancias no se ha considerado generalmente en estudios tedricos,
pero los operadores de los sistemas de suministro reconocen bien su efecto nocivo y
como afecta en el funcionamiento de los procesos para conseguir la elaboracién de

los productos de los consumidores.

Las causas mas comunes dentro de las discrepancias pueden ser causadas por
mala gestién de registros de conteo, error en recibo de material de proveedores, robo
de hormigas, entre otros (Montgomery (2009b)). Tales discrepancias pueden tener
solucion por medio de la ejecucion de un sistema de mejora de recuentos de pro-
ductos que apoye en notificar las existencias fisicas y conteos ciclicos de inventarios

(Henderson (2020)).

F1GURA 2.13: Incertidumbre en tiempos de entrega

flaticon (2023) Reloj De Arena. Recuperado de: https://www.flaticon.es/icono-gratis/reloj-de-arena’5678091
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2.8 BENEFICIOS DEL CASO DE ESTUDIO

Una administracion eficiente hacia la Cadena de Suministro es vital para lo-
grar tener una rentabilidad significativa en la empresa y tal rendimiento puede lograr
concretarse varios beneficios o ganancias, como también forma parte un flujo 6pti-
mo de bienes y/o servicios, como también lograr tener las espectativas del cliente

cumplidas (Express (2022)).

Un manejo eficiente y eficaz en la correcta gestion de las discrepancias trae
consigo beneficios inherentes, por ejemplo, concretar ventas de productos o servicios
en condiciones favorables, un control de costos, lineamientos rigidos de calidad dentro
de los procesos del drea con el propdsito de disminuir errores y tener mayor control

en los procesos (Francisco Marcelo (2014)).

= Ventajas

e Planeacién del flujo de procesos y mayor eficiencia en el area de almacén.
Mejor control de calidad en el flujo de procesos, por medio de trabajos
estandarizados

e Reduccion de discrepancias

Una Cadena de Suministro eficiente y sistematizada genera menos errores
dentro del proceso, por lo tanto, reduce los costos generales asociados con

el almacenamiento, mantenimiento y la seguridad.

e Cumplimiento de tiempos de entrega

Al tener mayor precision y flujo en los procesos se disminuiran tiempos

de procesos causados por retrabajos, mal conteos, entre otros.
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2.9 METODOLOGIAS ENFOCADAS A LA MEJORA DE

LOS PROCESOS

Existen miultiples metodologias que contribuyen a mejorar la eficiencia de los

procesos dentro del area de almacén, como:

- METODOLOGIA DMAIC:

La metodologia DMAIC, como parte integral de Six Sigma, se desarrollé para pro-
porcionar una perspectiva estructurada, basado en datos con el fin de una mejora
de procesos (Chen et al. (2013); Ferndndez (2003)). Se basa en la secuencia de pasos
Definir, Medir, Analizar, Mejorar y Controlar, y se enfoca en eliminar e identificar las

causas raiz de tales problemas, realizar una optimizacién de procesos y la reduccién

de defectos (Garcia et al. (2003); Houlihan (1985)).

DMAIC

O TRILAR

it
MEJORAR

Ficura 2.14: Ciclo DMAIC

Pérez Rocha, Julia (2022) DMAIC: Qué es y cudles son sus pasos. Blog Mudanai.

https://blog.mudanai.org/kaizen-mejora-continua/calidad /dmaic-que-es-y-cuales-son-sus-pasos/
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- CicLo PDCA (Plan-Do-Check-Act) 0 CICLO DE DEMING:

PDCA, conocido como el ciclo de Deming o ciclo de mejora continua, es un enfoque
iterativo que implica planificar, ejecutar, verificar y actuar para mejorar continua-
mente los procesos (Bonilla Pastor de Céspedes et al. (2010)). Se enfoca en el ciclo

de mejora y la toma de decisiones basada en datos.

- METODO DE LAS OCHO DISCIPLINAS (8D):

El método de las 8D es una metodologia estructurada de resolucién de problemas
utilizada comunmente en la industria para abordar y resolver problemas de calidad,
fallas de productos o servicios, y otros desafios operativos. Las 8 ”Drepresentan
ocho etapas secuenciales que guian a un equipo a través del proceso de resolucién
de problemas de manera sistemética y efectiva (Harry y Schroeder (2005)). Es un
enfoque estructurado para la resolucion de problemas y la mejora continua. Se utiliza

comunmente en la industria automotriz y se centra en identificar, corregir y prevenir

problemas (Gijo y Scaria (2014)).
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FicurA 2.15: Grafica de las 8D

Avila Martinez, Alejandro J. (2023) 8 Disciplinas / Metodologia para mejorar la eficiencia de la operacién de las empresas.

LOFTON Servicios Integrales. Recuperado de: https://loftonsc.com/marketing-digital/eficiencia-de-la-operacion-de-las-empresas/
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- METODOLOGIA KAIZEN:

Durante la posguerra en Japén, la filosofia de mejora continua, conocida como Kai-
zen, se desarrollé como una parte fundamental de la cultura de calidad japonesa.
Kaizen enfatiza la mejora constante a través de pequenos cambios graduales de pro-
cesos y productos(Hoerl y Gardner (2010)). Kaizen es una filosofia japonesa que se
enfoca en la mejora continua en todos los aspectos de la vida, incluido el trabajo.
La metodologia Kaizen se ha aplicado ampliamente en la gestion empresarial y se
centra en realizar mejoras incrementales y constantes en los procesos, productos o

servicios (Magnusson et al. (2003)).

?i+%=

KAl ZEN

CAMBIO MEJOR MEJORA
CONTINUA

FIGURA 2.16: Kaizen

SD Industrial (2022) ;Qué es el modelo de gestién Kaizen?. SDI. Recuperado de: https://sdindustrial.com.mx/blog/kaizen/

- TEORIA DE RESTRICCIONES (TOC):

La teoria de restricciones es un enfoque de gestion desarrollado por Eliyahu M.
Goldratt en su libro "La Meta”. La teoria se centra en identificar y gestionar las res-
tricciones que limitan la capacidad de una organizacién para alcanzar sus objetivos
(Goh (2002)). TOC tiene un enfoque en la identificacién y eliminacién de restric-
ciones que no permiten la eficiencia y productividad en un sistema, se utiliza para

lograr impactar en la capacidad y la gestién de proyectos(Néslund (2013)).
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2.10 SEeELECccION DE METODOLOGIA

Al aplicar las distintas metodologias propuestas, se aconseja comprobarlas, por
lo que se desarrollaron estudios de procesos e investigaciones que complementaron
la seleccién de dos posibles herramientas de mejora, estds metodologias demostraron

cumplir con los objetivos y alcances que tiene la empresa para solucionar el problema:

MEeToDOLOGIA DMAIC Y cicLo PDCA (Plan-Do-Check-Act) O CICLO DE DE-

MING

DMAIC (Define, Measure, Analyze, Improve, Control) y PDCA (Plan, Do,
Check, Act) son dos metodologias de mejora de procesos ampliamente utilizadas
en la gestion de la calidad y la mejora continua. Ambas metodologias comparten
similitudes en términos de enfoque en la mejora y la resolucién de problemas, pero

difieren en su estructura y enfoque (Villlavicencio et al. (2017)).

DIFERENCIAS CLAVES ENTRE DMAIC vy PDCA:

s Estructura: DMAIC sigue una estructura de cinco fases, mientras que PD-
CA sigue una estructura de cuatro fases. PDCA a menudo se considera mas

iterativo y flexible, lo que permite realizar ajustes continuos en el proceso.

= Enfoque en andlisis: DMAIC pone un fuerte énfasis en identificar la causa raiz
y el andlisis de datos, lo que puede hacer que sea mas adecuado para problemas
complejos. PDCA se enfoca en la planeacion, en ejecutar y en aplicar la mejora

continua sin una fase de analisis tan especifica.

= Control: La metodologia DMAIC incluye una fase de Control dedicada a la
sostenibilidad y al mantenimiento de las mejoras. En contraste, PDCA tiende

a incluir la mejora continua como parte de su ciclo iterativo.
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PDCA (1939) DMAIC (1986)

Plan (Planear) Define (Definir)
Se define un plan para abordar un problema o mejorar un proceso.| Se establece claramente el problema o el objetivo del proyecto.
Se establecen objetivos y metas, se identifican posibles soluciones y | Se definen los objetivos, el alcance y se desarrolla un plan de
se crea un plan de accién. proyecto
Do (Hacer) Measure (Medir)

Se implementa el plan de accién definido en la etapa de Plan. Se | Se recopilan datos relevantes para el problema y se establecen
llevan a cabo las actividades necesarias para abordar el problema| medidas de rendimiento clave. Se realiza una evaluacién de la

o mejorar el proceso. situacién actual del proceso.

Analyze (Analizar)
Se analizan los datos recopilados para identificar las causas raiz

Check (Revisar) de los problemas y las oportunidades de mejora. Se utilizan
Se evalia el impacto de las acciones tomadas en la etapa de herramientas estadisticas y técnicas de andlisis de datos.
"Hacer". Se recopilan datos y se comparan con los resultados Improve (Mejorar)
esperados. Se desarrollan soluciones para abordar las causas raiz

identificadas. Se implementan mejoras en el proceso y se lleva a
cabo un plan de accién.

Act (Actuar) Control (Controlar)
En funcién de los resultados de la etapa de "Verificar", se toman La dltima fase se enfoca en mantener y monitorear las mejoras
decisiones para ajustar y mejorar el proceso. Se implementan implementadas. Se establecen controles y se asegura que el
cambios basados en la retroalimentacién recibida. proceso siga funcionando de manera efectiva y sostenible.

F1Gcura 2.17: PDCA vs. DMAIC

(Chen et al. (2013))

Ambas metodologias son valiosas en entornos de gestion de la calidad y mejora
continua, y la elecciéon entre DMAIC y PDCA depende de la naturaleza del problema,
los recursos disponibles y la preferencia de la organizacién (Kaushik y Khanduja
(2009)). Para lograr su seleccién se llevé a cabo un modelo de diagrama de Pugh
donde se especificaron los alcances de cada metodologia y como su implementacién

ayudara al éxito de este proyecto.

Dentro de este anélisis se puede destacar que los criterios de evaluacion fueron:

- Definir el problema

Costos de operacién

Impacto en el proceso

Identificacién de causa raiz
- Define nuevos procesos de mejora

- Estabilidad operacional
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- Motiva a la comunicacién
- Riesgos

- Costos de mantenimiento

Criterios
Criterio 1 PDCA DMAIC Valoracién Total vs ponderado
-1 Negativo 20 500
3 - 1 1 [ Normal
Define el problema n ot 18 450
'ositivo
Costos de operacion = 0 0 16 400
Impacto en el proceso = 0 0 14 350
g_ Identifica causa raiz = 1 1 12 - 300 8
3 Define nuevos procesos de 1 1 = 0 250 s
i - = °
g mejora = 8 o 200 §
(%]
Estabilidad operacional = 0 1 6 5 150 o
Motiva a la comunicacién = 1 1 a4 > r 100
Riesgos = 0 0 2 L 50
= 0 - I Total
Costos de mantenimiento = 0 0 o v ro
1 2 3
0 2 5 -2 50
Grado de relevancia 0 100 100 4 100
Ponderado 0 200 500

Ficura 2.18: Diagrama de Pugh

Gracias a estos criterios y a la valoracién llevada a cabo por jefes de depar-
tamento, es que se pudo destacar que la mejor herramienta a implementar en este
caso de estudio es la metodologia DMAIC, generando un valor de 300 pts arriba en
comparacion con la herramienta PDCA. La eleccién de la metodologia DMAIC se
basa en su capacidad para proporcionar un enfoque estructurado y basado en datos
que nos permitird identificar, analizar y resolver los problemas clave que enfrentamos

en nuestro proceso.

En este capitulo, hemos explorado los antecedentes que han llevado a la selec-
cién y ejecucién del proyecto DMAIC para abordar nuestros desafios de calidad y
eficiencia en los procesos (Shankar (2009)). Hemos identificado un aumento signi-
ficativo en los defectos en nuestros productos y procesos de produccién, lo que ha
dado lugar a costos adicionales, insatisfaccion del cliente y una amenaza para nuestra

competitividad en el mercado.

Este contexto nos ha llevado a la decision de implementar la metodologia
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DMAIC, un enfoque probado y eficaz para la mejora de procesos y la reduccién
de defectos. La visién principal de este proyecto es restaurar la excelencia en la ca-
lidad y eficiencia de nuestros productos y servicios, al tiempo que se preservan los

recursos y se asegura la satisfaccion del cliente.

Hoy en dia, en cualquier proceso de mejora, la gestion de almacenes implica
una serie de procesos operacionales que suponen un gran desafio por su naturaleza
dinamica y compleja. Ademas de una partida importante de los costes a los que tiene
que hacer frente cualquier empresa. Por ello, se busca por medio de la implementa-
cién de este estudio identificar los problemas frecuentes en la logistica del almacén.
Los antecedentes presentados han demostrado la importancia critica de este proyec-
to, no sélo para nuestra organizacion sino también para nuestros clientes y partes
interesadas (Aguilar-Saven (2004)). La calidad y eficiencia de nuestros procesos son
fundamentales para nuestro éxito continuo y para mantener nuestra posicion en el
mercado. Ademas, esta iniciativa se alinea con nuestros objetivos estratégicos de

mejora continua y excelencia operativa.

De acuerdo a la investigacion recopilada en el ultimo semestre del ano 2022 se
ha podido observar detalladamente los problemas que estan causando las discrepan-
cias dentro de los procesos que existen en el area de almacén, por eso mismo se ha
dado la tarea de crear una solucién a estos problemas, con el propdsito de mejorar
los procesos reduciendo discrepancias, cumpliendo las expectativas del cliente y de
la empresa. Con una comprension completa de los antecedentes, estamos preparados
para avanzar en la metodologia DMAIC con un sentido claro de propésito y determi-
nacion. Este proyecto representa una oportunidad para abordar de manera efectiva
los desafios identificados y, finalmente, para posicionar a nuestra organizacién en

una posiciéon mas fuerte y competitiva en el mercado (Gupta y Jain (2015)).



CAPITULO 3

METODOLOGIA

En el presente capitulo denominado metodologia se describen cinco etapas que
conforman un circulo de mejora continua y sistematica en los sistemas de gestion de
procesos de una empresa. Cabe destacar que este proceso es desarrollado con el fin

de que pueda ser implementado en cualquier industria.

Este capitulo esta dedicado a presentar la metodologia DMAIC que se utilizara
como marco de trabajo para la ejecucién de nuestro proyecto de mejora de procesos.
La metodologia DMAIC es ampliamente reconocida y utilizada en la gestién de
calidad y mejora de procesos, y se ha convertido en un enfoque estandar para abordar

los desafios y las ineficiencias en diversas industrias (Devane (2004); Karthi (2013)).

Esta metodologia se divide en cinco fases claramente definidas, cada una con sus
objetivos especificos, herramientas y técnicas apropiadas. A través de este capitulo,
detallaremos cémo aplicaremos la metodologia DMAIC en nuestro proyecto, lo que
nos permitird comprender mejor el proceso actual y realizar mejoras sostenibles

(Douglas et al. (2015); Devane (2004)).

46
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DEFINIR

Define el problema v oportunidad de
mejora,

MEDIR

Mide el desempefio actual del proceso.

ANALIZAR

Analiza el proceso para identificar
la causa raiz del problema.

MEJORAR

Meijora el rendimiento del proceso por
medio de la implementacién de soluciones

CONTROLAR

Contrela el proceso actual y futuro
con las mejoras implementadas.

FicUurA 3.1: Metodologia DMAIC

Free PPT Templates Download (2021) DMAIC Modern PPT Template. Free PPT Templates Download. Recuperado de:
https://www.free-ppt-templates-download.com/2021/12/dmaic-modern-ppt-template-download.html
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3.1 MEeTODOLOGIA DMAIC

El DMAIC es un acrénimo que representa las cinco etapas principales de un
enfoque estructurado utilizado en Six Sigma para mejorar los procesos existentes.

Cada letra del DMAIC representa una etapa especifica (Kwak y Anbari (2006)).

Definir (Define): En la etapa de ‘Definir’, se establece claramente cudl es el
problema o el objetivo de mejora. Se define el alcance del proyecto, se identifican
las metas especificas y se determinan las expectativas de los clientes. Esta fase es
fundamental para asegurarse de que el equipo esté enfocado en un problema real y

relevante para la organizacion.

Medir (Measure): Se recopilan datos relevantes sobre el proceso actual uti-
lizando técnicas de recopilaciéon de datos adecuadas. Se identifican las principales
entradas (inputs) y salidas (outputs), asi como también las métricas claves que se
utilizaran para evaluar el desempeno del proceso y determinar el nivel actual de efi-
ciencia o calidad del proceso, asi como las variables criticas que afectan a la calidad

o el rendimiento.

Analizar (Analyze):En la etapa de ‘Analizar’, se profundiza en los datos recopi-
lados para identificar las causas subyacentes del problema con los datos de la etapa
anterior. Se utilizan herramientas y técnicas estadisticas para comprender mejor
cémo funciona el proceso y por qué se producen los problemas, identificar patrones,

tendencias y posibles causas raiz de los problemas o areas de mejora a identificar.

Mejorar (Improve): Una vez que se han identificado las causas raiz de los proble-
mas, se pasa a la fase de ‘Mejorar’. En esta etapa, se generan soluciones potenciales y
se implementan cambios en el proceso, cabe destacar que dependiendo de las necesi-
dad y recursos pueden realizarse pruebas pilotos para verificar la efecctividad de las
soluciones (Zu et al. (2008); Knowles et al. (2005)). Estos cambios se basan en datos

y evidencia sélida para garantizar que realmente aborden las causas subyacentes del
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problema. El objetivo es mejorar el proceso y reducir los defectos.

Controlar (Control): Implementa controles y medidas de seguimiento para ga-
rantizar que las mejoras implementadas se mantengan a largo plazo, desarrollando
un plan de control para detectar y corregir cualquier desviacién o deterioro en el

rendimiento del proceso (J. Ashayeri (1985)).

Esta metodologia ha evolucionado a lo largo del tiempo y se ha convertido en
un estandar en la gestion de calidad y la mejora de procvesos en diversas industrias.
Se hara mencién de varios puntos del porqué es tan confiable y como puede ser

utilizado para lograr impactos significativos:

= Adaptabilidad Universal:
DMAIC se distingue por su versatilidad, ya que puede ser implementado en
practicamente cualquier industria. Sin importar si se trata de la manufactura,
servicios financieros, atencion médica o cualquier otra area, DMAIC se adecua

a los desafios de los procesos y necesidades de la empresa (Nonthaleerak y

Hendry, 2008; Néslund (2013)).

B

FiGuraA 3.2: Adaptacién a diferentes situaciones

Navarrete, Diana (2022) ADAPTABILIDAD, la clave para abrirte mercados. Exito empresarial. recuperado de:
https://exitoempresarial.com.mx/BlogName/ADAPTABILIDAD,-LA-CLAVE-PARA-ABRIRTE-MERCADOS
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» Enfoque Basado en Datos:
Una de las fortalezas mas notables de DMAIC es su enfoque riguroso y basado
en datos. Cada una de las etapas de DMAIC se apoya en la recopilacién y
una exahustiva investigacién de datos concretos. Esto aporta una sélida base
a la hora de una toma de decisiones informadas, permitiendo localizar las
causas raices de los retos que se presentan y efectuar el diseno de soluciones

permanentes.

FiGuraA 3.3: Enfoque a datos

flaticon (2023) Analisis de datos. Recuperado de: www.flaticon.es/icono-gratis/analisis-de-los-datos2586899

= Impacto Medible:
DMAIC no solo busca mejorar los procesos, sino que también busca medir y
cuantificar ese progreso. Esto permite a las organizaciones evaluar de manera
tangible los resultados de las mejoras implementadas, ya sea en funcion de
reducir los costos, aumentar la eficiencia o mejorar en la satisfaccién del cliente.

Esto es fundamental en un entorno empresarial orientado a resultados.

= Evolucién y Validacién Continua:
A lo largo de los afios, DMAIC ha evolucionado y se ha enriquecido con nuevas
técnicas y enfoques. La metodologia sigue siendo relevante gracias a su capa-
cidad de adaptacién y mejora constante (Garza-Reyes et al. (2012); George
(2002b)). Ademas, las organizaciones confian en DMAIC debido a su historial

de éxito y a la validacién continua en diversos sectores.
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F1GURA 3.4: Evolucién y escalando nuevos progresos

Gestién (2019) Cinco empresas que prueban que usted debe evolucionar para tener éxito. Gestién. Recuperado de:

https://gestion.pe/economia/management-empleo/5-empresas-prueban-debe-evolucionar-exito-nnda-nnlt-262349-noticia/

s Soluciones Sostenibles:

Una caracteristica fundamental de DMAIC es su enfoque en la sostenibilidad
de las mejoras. No se trata simplemente de aplicar soluciones temporales, sino
de garantizar que los cambios implementados perduren en el tiempo y sigan

siendo efectivos.

El enfoque DMAIC lo utilizamos dentro de este estudio para abordar proble-
mas y oportunidades especificos dentro de un proceso existente y seguir un enfoque
estructurado para lograr mejoras sostenibles (Furnival et al. (2019)). A medida que
se completan las etapas, se sigue un ciclo continuo de mejora para mantener y opti-
mizar el proceso en el futuro. La eleccion de DMAIC como marco de trabajo para
la mejora de procesos es respaldada por su solido historial de éxitos y su capacidad
para guiar a las organizaciones hacia un mejor desempeno y resultados positivos

(Jeyaraman y Teo (2010)).

3.2 MODELO DE MEJORA CONTINUA

Por medio del diagrama de Ishikawa se lograron identificar los puntos cruciales
de las causas raiz de las discrepancias con la finalidad de establecer una metodologia

sistematica en la planificacién, ejecucion y finalmente en tener el control de los
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procesos de la organizacion. El Diagrama de Ishikawa, es conocido de diversas formas,
Diagrama de Causa y Efecto o Diagrama de Espina de Pescado, es utilizada como una
herramienta grafica para identificar y visualizar las posibles causas de un problema

especifico (Drohomeretski et al. (2014); Folaron (2003)).

Maquinaria

Método

Materiales

Dafos en el
producto

Producto
perdido

Daros en el
producto

Errores de
conteo,

Retrasos de
entreg

Retrasos de
entrega por clima

Producto
equivocado,

Mano de Obra Medio ambiente medida

FiGuRrA 3.5: Diagrama de Ishikawa

Dentro del diagrama se destacaron las principales razones de discrepancias

detectadas hasta el momento, las cuales fueron:

Errores de conteo / producto equivocado

Retrasos de entrega

Danos en el producto

Producto perdido / mal locacién de envio

A continuacion, se da a conocer como se implementaron las etapas dentro de la
metodologia DMAIC para el caso de estudio. Se estima que con la implementacién
de esta propuesta se proporcionen los elementos necesarios para mejorar la gestién

de los procesos.
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3.2.1 EtTAPA 1. DEFINIR

Dentro de esta etapa se investigard y encontraran las causas raiz / responsables
de las discrepancias reportadas. Primero se realizo la buisqueda del problema, me-
diante la informaciéon que se comparte durante las reuniones de equipo, asi como en
las juntas de evaluacion, dentro de la empresa en el iltimo semestre del ano 2022 se
ha detectado un aumento de discrepancias mayor al del primer semestre del mismo
ano, por lo que, de acuerdo a la métrica de discrepancias establecida, es considerada

como situacion alarmante.

Una situacién alarmante se calcula por medio de un estudio previo del ”indice
de cumplimiento de pedidos por departamento”, se utiliza para medir la precision
con la que cada departamento del almacén cumple con los pedidos recibidos, en com-
paracion con la cantidad solicitada por los clientes. Se obtiene dividiendo la cantidad
de productos entregados correctamente por un departamento entre la cantidad total
de productos solicitados a ese departamento. Por ejemplo, si el departamento A re-
cibe pedidos de 100 unidades en un dia y logra entregar correctamente 90 unidades,

el indice de cumplimiento de pedidos para ese departamento seria del 90 %.

Este indice se obtendra para cada departamento que tiene establecido un um-
bral de alarma. Si el indice de cumplimiento cae por debajo del 95%, se podria
considerar una situacién alarmante.

Ene — Jun 2022: Jul = Dic 2022:

(entre (entre

100 — 120 por mes) 160 — 180 por mes)

F1GURA 3.6: Discrepancias 2022
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Una vez que el problema ha sido determinado y detectado como alarmante, a
continuacion se procede a buscar mas informacién al respecto, se puede proceder a

determinar las areas dentro del proceso que estan involucradas.

Recibo de mercancia (Receiving)

Almacenamiento / Inventario (Inventory)

Empaquetado (Picking)

Transportacién / Envio (Shipping)

Clasificacién (Sortation)

Se decidi6 que se iniciard el analisis del proyecto con 80 discrepancias méaximas
mensuales, con esta cantidad podremos estudiar qué departamento esta cometiendo

discrepancia y qué tipo de error es.

De acuerdo a las principales causas raiz detectadas anteriormente ser podré
llevar a cabo la simulacién de llevar a cabo una implementaciéon de la metodologia

seleccionada para una mejora continua dentro de la organizacion.

3.2.2 ETAPA 2. MEDIR

La fase de ‘Medir’ en DMAIC desempena un papel crucial al establecer la
linea base del proceso y proporcionar informacion detallada sobre su rendimiento.
Esta fase se centra en evaluar la estabilidad y capacidad del proceso, dos aspectos
fundamentales para comprender su comportamiento y determinar si cumple con las

especificaciones técnicas requeridas.

La estabilidad del proceso se refiere a la consistencia y sistematizaciéon con
la que se lleva a cabo la implementacion del proyecto. En otras palabras, se busca

comprender si el proceso es predecible y si se ejecuta de manera coherente a lo
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largo del tiempo. Para evaluar la estabilidad, se utilizan herramientas estadisticas
como graficos de control y analisis de tendencias para identificar patrones, ciclos o

cualquier variabilidad inusual en los datos recopilados (Montgomery (2009b)).

La capacidad del proceso se refiere al grado de aptitud del proceso para cumplir
con las especificaciones técnicas establecidas (Dantzig (1982)). En esta etapa, se
evalua si el proceso es capaz de producir resultados dentro de los limites predefinidos

y si existe variabilidad dentro de los rangos aceptables (Pyzdek y Keller (2014)).

Si la implementacion del proyecto conduce a un ciclo continuo de mejora, don-
de se realizan ajustes y se aplican cambios iterativos, se puede afirmar que el proceso
estd bajo control. Esto implica que se mantiene una supervision constante del rendi-
miento y se toman medidas proactivas para abordar cualquier desviacion o cambio
en el proceso. Dentro de la metodologia de ‘Medir’ en DMAIC, no solo estable-
ce la linea base del proceso, sino que también asegura que dicho sistema de medir
sea fiable, evaluando estabilidad y capacidad del proceso, y sienta las bases para el
ciclo continuo de mejora en las fases posteriores de la metodologia (Thammano y

Rungwachira (2021)).
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MATERIAL UTILIZADO:

= Archivo de discrepancias.

Se contara con el historial de las discrepancias llevadas a cabo por drea, estas
discrepancias se visualizaran en una plataforma llamada “Atmosphere”, estd
pagina es nuestro punto central de atencion al cliente, el usuario puede por

medio de un “caso” reportar la discrepancia que se llevé a cabo en su producto.

Por medio de un KPI, y gracias a la plataforma Atmosphere, podemos visua-
lizar los envios realizados a la fecha, en el momento que parten de nuestros
almacenes, todo el proceso hasta que llegan al punto de entrega. Por medio
de estda herramienta podemos visualizar fecha, hora, usuario y producto que
se realiz6 y envio al cliente. Asi como también el tipo de estatus o el tipo
de proceso que se esta realizando, como se estara presentando en la imagen a

continuacion:

Shipment Status (78)
Incomplete (1) Ordered (T) Booked (12) Loading/n Transit (48) Unloading/Delivered (10)

Incomplete (1 Ordered (7) Booked (12) Loading (1 Unioading (1)

A

In Transit (47) Deliverad (9]

Ficura 3.7: Conteo de envios en el mes de Julio 2023
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» Pizarréon de discrepancias.

Dentro del area de almacén se tendra visualizacion del conteo de discrepancias

realizadas en el mes actual, por medio de un pizarrén situado en el almacén

se podra dar a conocer los porcentajes de discrepancias que cada area estd

realizando a la fecha. En la figura 3.8 se puede visualizar como el pizarron se

encuentra divida en dos secciones una, donde se coloca las areas o equipo y

el nimero de discrepancias por cada uno, y por el otro lado, el tipo de error

que se esta generando en todas las dreas, al igual que el total de las mismas

acumuladas al momento como las generadas un mes anterior. Esto para dar

un apoyo visual implicito de la calidad de trabajo que se esta realizando y los

numeros.

pu

#DISCREPANCIAS #DISCREPANCIAS DE EQUIPO
UFErrores de conteo ===-----==xeeemeee- QINVentario ===s-====sssssmsmmmmmmuna #
I T Y —— QIRECIDO - ==sssmmmmmmmmmmmemmmmmmmcmeeae #
UDafios ----------nmsmmmeemeeeeaemeanae - | UEmpaquetado -----===nnnnmmemeenna- #
UProducto perdido ----------=------- ) (2T T = — #
OProducto equivocado --------------- S 1 [T T —— #
OMal locacién de envio -------------- e T

OTotal ------rmmmemmeeev
‘ LIDISCREPANCIAS MES ANTERIOR ---=------nmm--- #
Ficura 3.8: Ejemplo de pizarron de discrepancias
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= Reporte de discrepancias.

Cada discrepancia tendra su propio reporte fisico donde se detallara el tipo de
error que se cometié, el area que llevo a cabo el error y el usuario que originé
el error; esto con el fin de entregar el reporte al usuario responsable para que
identifique que actividades realiz6 en el proceso que tuvo un impacto negativo

en su area y que tenga un plan de mejora.

A ocurrido un ermor que afecta negativamente al cliente
Esla €5 una herramienta de ensenanza/aprendizale para prevenis luluros efmores por ocurir

Tipo de Errar Departamento Fecha
Usuario fona Tipo de error
Ticket 1D

+Como se deberia de realizar esla tarea? Explica o procedimiento correclo

Error cometido

Firma Responsable Firma Gerente/Lead

FicurA 3.9: Plantilla reporte de discrepancias
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3.2.3 ETAPA 3. ANALIZAR

Dentro de esta fase se desarrollara la investigacién de los principales causantes
de las discrepancias, con los datos recopilados dentro de las etapas anteriores, se va a
llevar un analisis donde se analizara con deternimiento y asi determinar la principal
razén por la que esta presetandose fallas en el proceso, al igual que se desarrollaran
las acciones a implementar para corregir el problema y lograr el objetivo estipulado

(Coronado y Antony (2002); De Feo y Barnard (2005); De Koning y De Mast (2006)).

Se analizaran los datos recopilados para identificar patrones y tendencias rela-

cionados con los procesos actuales y errores cometidos.
., Cémo se llevara a cabo el analisis?

Se emitird un correo semanal a managers y leads de cada area, adjuntando el
reporte con conteo de discrepancias, mostrando el conteo actual de errores realizados
a la fecha, de tal manera que los lideres de sus departamentos puedan determinar

las accciones correctivas a realizarse.

Dentro del correo semanal de discrepancias mostrado en la figura 3.10, se pue-
de ver como se separan por areas los casos generados en el mes, gracias a estos
correos podemos ver qué area esta generando mayor nimero de errores, y sabremos
cémo detectar el problema para evitar repetirlo en futuros procesos. Igualmente en
estos correos se adjunta un archivo de excel que contiene, dividido por areas las

discrepancias generadas.
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TMC Reporte de Discrepancias - DMAIC Julio 07/24/2023 - 07/28/2023

Retention Policy

Jessica Lizeth Lara
To

|—§,® General

Buen dia gerentes y lideres,

Email default 3 year policy (3 years)

Se adjunta el archivo del informe de discrepancias del 07/24/2023 al 07/28/2023.
Compartiré con ustedes el KPI del anélisis de discrepancias.

= Inventario

Incidentes

Clasificacion
16%

Inventario

14%

Transporte /
De Incidentes * Recibo Envio

Inventario 15 = Empaquetado 12% Recibo

Recibo 27 Transporte / Envio 25%

Empaquetado 36 = Clasificacién

Transporte / Envio 13

Clasificacion 13 Empaquetado

TOTAL 109

Para dudas o comentarios, no duden en ponerse en contacto conmigo.

iGracias!

Jessica Lara | Logistics Representative

FicuraA 3.10: Correo semanal de discrepancias
A B C D E F G H M N 0 P Q S
1 |Area of§ - |CHR Numb - |Cae Ref Number - |Origin Pickup C - |Origin F ~ Delivery Name M Delivery City - |Destina - |Earliest |7 |Actual ( ~ |Actual | - [Actual ! ~ [Mode -7|CHR Stat -7

412 | Receiving | 422245544 OR01081113 Wilmington IL Woodman's #37 OAK CREEK Wi 3/8/2023 | 2373 21 41135.01| Truck | Ordered
687 | Inventory | 424410445 0OR01080479 PORT READING NJ IM Smucker Company Ornville OH [2/23/2023| 44 11 22770 | Truck | Ordered
771 Picking | 427610479 OR01102811 Buena Park CA LABATT FOOD SERVICE Albugquerque NM | 3/3/2023 | 999 9.8 11621 | Truck | Ordered
772 | Receiving | 428003566 0R01104950 Buena Park CA Kroger-Ralph's Paramount DC PARAMOUNT CA 3/4/2023 | 2984 26.11 | 42427 | Truck | Ordered
775 | Picking | 428003559 OR01104885 PORT READING NJ Wakefern Grocery Dayton NJ 3/7/2023 | 4293 28 41829 | Truck | Ordered
825 | Receiving | 1581414026 OR01105112 PORT READING NJ Jetro #11 Amity Rd Jersey City NJ 3/3/2023 | 480 10 20280 Truck | Ordered
827 | Picking | 428107497 OR01105006 Buena Park CA  [roger Co. - Kroger - Las Vegas DC-Henderso! Henderson NV | 3/5/2023 | 4186 27.56 | 42150 | Truck | Ordered
833 | Picking | 428113274 UB00575338 Atwater CA Hanson Logistics HOBART IN 3/7/2023 | 2411 22.83 | 39640 | Truck | Ordered
844 | Receiving | 1581456021 OR01105172 PORT READING NJ Wal-Mart #7014 Lewiston ME 3/7/2023 | 3700 19 27616 Truck | Ordered
845 | Inventory | 1581456022 OR01105175 PORT READING NJ Walmart - Johnstown Johnstown NY 3/7/2023 | 3623 18.09 23343 Truck | Ordered
847 | Picking | 428145258 OR01102770 PORT READING NJ Gordon Food Service Shepherdsville KY 3/6/2023 | 2950 31.38 42244 Truck | Ordered
852 Picking | 428149157 OR01105206 Pooler GA YMCA OF MEMPHIS Memphis N 3/6/2023 | 3780 36 39990 Truck | Ordered
853 | Shipping | 1581464433 0R01105179 Pooler GA Wal-Mart #6099 Macclenny FL 3/7/2023 | 1378 10.68 | 23205 | Truck | Ordered
855 | Receiving | 1581468312 0OR01105169 Pooler GA Wal-Mart #6099 Macclenny FL 3/7/2023 | 3167 13 19050 Truck | Ordered
856 | Inventory | 1581462540 OR01105173 PORT READING NJ WALMART POTTSVILLE 7030 DRY POTTSVILLE PA 3/7/2023 | 4436 18.36 26349 Truck | Ordered
857 | Sortation | 1581462541 OR01105171 Pooler GA Wal-Mart #6073 Pageland 5C 3/8/2023 | 4366 23 30585 Truck | Ordered
859 | Receiving | 1581468517 0OR01105159 Pooler GA Wal-Mart #6071 Winter Haven FL 3/8/2023 | 1057 8 17248 Truck | Ordered
921 | Sortation | 427858388 OR01104291 Hutching 1L RESTAURANT DEPOT #68 Dallas X 3/6/2023 | 496 9 18137 Truck | Ordered
927 | Sortation | 427858329 OR01104334 PORT READING NJ RESTAURANT DEPQT #895 South Hackensack NJ 3/3/2003| 716 877 17142 Truck | Ordered
940 | Inventory | 427792482 OR01104410 Wilmington IL Piggly Wiggly Sheboygan Wi 3/6/2023 | 2734 2231 | 42330 | Truck | Ordered
961 | Shipping | 427828720 OR01104555 PORT READING NJ Food Lion - DC20 Disg VA 3/7/2023 | 4602 32.89 42279 Truck | Ordered
962 | Receiving | 428081938 OR01104624 Pooler GA All Faiths Food Bank SARASOTA FL 3/7/2023 | 2520 24 26661 Truck | Ordered
963 | Shipping | 427828726 0OR01102809 PORT READING NJ Valley Wholesale Foods Portsmouth OH  [2/22/2023| 698 12.17 | 24486 | Truck | Ordered
965 | Receiving | 427829929 OR01104554 Pooler GA FOOD LION, INC. DC 4 DUNN NC 3/7/203 | 4371 30.98 42365 Truck | Ordered
967 | Receiving | 427829927 OR01104552 Pooler GA Food Lion Greenville SC 3/7/2023 | 3732 27.12 42325 Truck | Ordered
969 | Inventory | 428026794 0R01104996 Buena Park CA Kroger-Fry's Tolleson Dairy Tolleson AZ 3/5/2023 | 3910 27.85 | 42341 | Truck | Ordered
1349 Shipping | 427858361 OR01103674 PORT READING NJ Laurel Grocery London KY 3/7/2023 | 1458 12.33 | 22830 | Truck | Ordered
@M?ry 427858282 OR01104173 Pooler GA PIGGLY WIGGLY OF ALA DIST BESSEMER AL 3/6/2023 | 1299 9.5 15587 Truck | Ordered

FiGura 3.11: Archivo de discrepancias
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3.2.4 EtTAPA 4. MEJORAR

La etapa de ‘Mejorar’, en el contexto de un proyecto de discrepancias implica
la implementacién de planes de accién con la finalidad de corregir y optimizar cada
proceso. Cada lider de drea es fundamental en este proceso, ya que se espera que
proponga estrategias especificas para abordar las discrepancias identificadas (Pyzdek
y Keller (2014)).

El plan de accién se entregara el ultimo dia del mes y deberd ser entregado en la junta
de areas, la cual se llevara en funcion del primer jueves de cada mes. A continuacién,

se desglosa detalladamente como se lleva a cabo esta etapa:

En este plan de accion el lider de area debera:

= Mostrar la estrategia a realizar durante el mes actual en que se genera el plan.

» Contener datos especificos del plan de accién para poder realizar una interpre-

tacion adecuada de la informacién.

Es crucial que el plan de accién sea estructurado de manera que sea compren-
sible y ejecutable, proporcionando la base para abordar las discrepancias de manera

efectiva (George (2002a)).

Los planes de accién se realizan por medio de la herramienta 5W2H (Byrne
(2005)). La herramienta 5W2H se utiliza como marco para la elaborar los planes de
acciéon. Las bW representan ‘;qué?’ (What), ‘ipor qué?’ (Why), ‘iquién?’ (Who),
‘tcudndo?’ (When) y ‘;dénde?’” (Where). Estas preguntas proporcionan una estruc-
tura completa para definir y comprender los elementos esenciales del plan. Ademas,

¢

las 2H representan ‘;como?’ (How) y ‘jcudnto?’ (How much), ofreciendo detalles

adicionales sobre la ejecucién y las metas cuantificables del plan (Byrne (2005)).

Dentro de esta etapa se implementan las mejoras prometidas dentro de los

planes de accion del lider de cada area.
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Fecha de creacion del plan

Fecha real de finalizacion del

plan
Responsable de drea

Area

SW2H

7/1/2023

8/1/2023

Michelle

Clasificacion

CUANDO

INICIO

FIN

POR QUE

RENDIMIENTO % DE

INSUFICIEN SUFICIEN

OPTIMO-3 CUMPLIMIENTO

Desarrollo de proposicién de

ideas por parte del personal. |  Sortation Team 7/3/2023 | 7/5/2023
(10%)
Analisis y aprobacion de .
ideas. (10%) Sortation Lead 7/5/2023 | 7/8/2023
Seguimi de modelo de
mejora individual por parte Sortation Team 7/6/2023 | 7/16/2023
I ar un modelo de |de cada bro. (25%)
mejora que logre la S
participacién activadel [\nallsis de avances en el Sortationlead  |7/17/2023 | 7/18/2023
A . de mejora. (10%)
personal del area hacia la
proposicidn de ideas desde [lunta de dreas de mejora en
surol. el modelo implementado del|  Sortation Team | 7/19/2023 | 7/19/2023
lequipo. (10%)
\Aplicacién de plan de mejora
lactualizado. (25%) Sortation Team 7/19/2023 | 7/29/2023
IAndlisis de avances en el
frea de mejora y resultados | ¢ yon 1eag | 7/30/2023 | 7/31/2023

de el plan de accién
implementado. (10%)

El equipo de
clasificacién ha
presentado en su
mayoria discrepanci

TE-1

TE-2

en “Producto perdido”
y este plan de accién
es para obtener
resultados mas
favorables por parte
del equipo, el
empleado puede
aportar buenas ideas
para mejorar la
operacion de su
proceso o el de otres,
asi como estrategias
que no se han
considerado.

67%

F1GURA 3.12: Archivo excel de discrepancias
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3.2.5 Et1ArPA 5. CONTROLAR

La fase Controlar en la metodologia DMAIC busca e incluso representa ser la
piedra angular para asegurar la sostenibilidad de los cambios implementados en el
almacén de la empresa, para asi garantizar que se alcancen los resultados esperados a
lo largo del tiempo. Esta etapa tiene el propdsito de concebirse como un mecanismo
de control continuo que no solo supervida la continuidad y efectividad de las mejoras
ya implementadas, sino que, también motive a todos los departamentos a mantener
su compromiso en llevar a cabo el proyecto de mejora teniendo como consecuencia
la conservacion de habitos y actividades a realizarse, es decir que sea una cultura de

trabajo.

., Cémo lo lograremos?

» Evaluacion Continua de Indicadores Clave de Rendimiento:

Evaluando los indicadores clave de rendimiento para verificar el éxito del pro-
yecto, por medio de auditorias en cada area una o dos veces al mes con el fin

de analizar si se estan siguiendo los planes de accién (Basu (2004); Blakeslee Jr

(1999); Breyfogle (1999)).

Cuestionario de Auditoria Fecha:
C.H. ROBINSON Revisidn: (Gerente)

Auditador: Jessica

Area: Clasificacion

Fase/operacién Sl NO N/A Observaciones

Al llegar las tarimas estan acomodadas correctamente,
sin riesgo a que el material se dafie.

Antes de emplayar la tarima se verifica que el producto
se este mandando al destino correspondiente.

El material esta bien emplayado con el sello de la
empresa como proteccidn.

Al subir las tarimas al camion se acomodan
ordenadamente, buscando su acomodo mas optimo
para el aprovechamiento del transporte.

Se verifica que al material se le etiquete correctamente
con las etiquetas del destino.

FicurA 3.13: Plantilla de hoja auditorias
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= Incentivos y Reconocimientos:

Para fomentar la participacion activa de los departamentos, se establecerda un
sistema de recompensas. El departamento que registre la menor cantidad de
discrepancias en un semestre sera reconocido y recompensado. Los KPIs, que
analizan la cantidad de discrepancias generadas mes a mes, seran compartidos
a través de correos electrénicos semanales, fomentando la transparencia y la

competencia saludable (Chang (2002)).

» Sistema de Medicion Estandariazdo:

Tras completar todas las etapas de la metodologia DMAIC, se implementara un
sistema de medicion estandarizado que permita una comprension detallada del
proceso mejorado. Este sistema brinda una visién pormenorizada de cuéndo,
cudntas y cudles discrepancias se estan desarrollando en cada drea (Antony
(2004); Arnheiter y Maleyeff (2005)). La estandarizacién del sistema de medi-
cién asegura la coherencia en la recopilacién de datos, facilita el monitoreo y

permite la toma de decisiones informadas para futuras mejoras.

Esta etapa, va mas que evaluar, su finalidad yace en que se establezca una
cultura de mejora continua. Todo gracias al conjunto de evaluaciones como lo son
los KPIs, incentivos y un sistema de medicién estandarizado, es fortalecer los cambios
ya establecidos, para que asi permanezcan la a traves del tiempo y que los siguientes
colaboradores que ingresen, siempre sea un deber ser que lo tengan inculcado en
su forma de trabajar diariamente, de esta manera, estaremos generando beneficios
sostenibles para la empresa, y asegurando una mayor eficiencia en el dia a dia de los

colaboradores.

Conocer la causal y el tipo de impacto que genera la discrepancia en los procesos
nos ayuda a visualizar como afectan a la empresa. El control de discrepancias es
esencial para garantizar la eficiencia, la calidad e integridad en una amplia variedad
de actividades y procesos, ayudando a la organizaciéon a mantenerse en linea con sus

objetivos y a tomar decisiones basadas en informacion precisa.
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Datos
recopilados

Analisis del Aplicacion de
DMA'C — rovecto Diagrma de
proy Ishikawa

Areas
involucradas con
discrepancias

;HMan sido detectadg
todos las posible
causas?

Configuracion de
estabilidad y
capacidad de los
procesos

/

Visualizacion de

las herramientas
de

‘Atmosphere’

7 La base de
proceso es
confiable?

Archivos
Conteos
Reportes

Analizar

Correo semanal

Analisis para la Datos

| determinacién del conteo actual
Mejorar . ' ‘
J dc?)r?:ilt(i]\?:ss de discrepancias los reportes

Uso de
herramienta Controlar
5W2H

Evaluacion por
medio de KPIs

Plan de accion,
elaborado por
sus lideres

Implementacién
de Sistema de

Unidad de
Medicion

¢ Se logrd controlar ¥
alcanzar la meta?

Incentivos y
Reconaocimientos

FIN

F1GURA 3.14: Diagrama de flujo, Metodologia DMAIC implementado en el proyecto



CAPITULO 4

RESULTADOS

En este capitulo, consolidaremos los frutos de nuestro arduo trabajo y presen-
taremos los resultados que hemos obtenido a lo largo del proyecto. Estos resultados
representan la culminacién de nuestros esfuerzos para mejorar el proceso y resolver
el problema que inicialmente nos propusimos abordar. A través de datos, métricas
y pruebas concretas, demostraremos el impacto de nuestras acciones y soluciones en

la mejora del proceso (reduccién de las discrepancias).

Nos centraremos en resumir y comunicar de manera efectiva los logros que se
han alcanzado hasta ahora. Hemos implementado cambios significativos en nuestro
proceso de entrega, y es esencial evaluar como estas mejoras han impactado en
los resultados. Analizaremos tanto las mejoras cuantitativas como cualitativas que
hemos observado y cémo se alinean con los objetivos iniciales que establecimos al

comienzo del proyecto.

Este informe de resultados demostrard cémo nuestras acciones estan contribu-
yendo a mejorar nuestro proceso de entrega de productos y, en tultima instancia, a
fortalecer nuestra competitividad en el mercado. Esperamos que esta vision general
de los resultados sea 1util para todos los interesados y proporcione una base sélida
para la fase de Control, en la que garantizaremos que estas mejoras se mantengan a

lo largo del tiempo.

66
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4.1 ETAPAS DEL PROYECTO

En el transcurso de esta investigacién, se han implementado cinco etapas clave
con el objetivo de potenciar el proceso actual. Esta tesis se centra en la aplicacién
rigurosa de los principios fundamentales de la metodologia DMAIC con el propdsito

de alcanzar resultados tangibles y cuantificables en la mejora del sistema en cuestion.

Los resultados que se presentaran a continuacion han sido meticulosamente
evaluados durante el periodo comprendido entre Enero - Junio 2023. Como se ha
senalado previamente, se ha empezado el andlisis con un conjunto inicial de 80
discrepancias maximas cada mes. Esta cantidad proporcionara la base para examinar
qué departamento estd incurriendo en discrepancias y la naturaleza especifica de los

errores detectados.

A continuacién, detallaremos cada una de las etapas llevadas a cabo en este
caso de estudio, delineando el enfoque estratégico y las acciones especificas tomadas

en el marco del proceso DMAIC.

4.1.1 ETAPA 1. DEFINIR:

En esta etapa, se identificé y delimitoé claramente el problema que se desea-
ba abordar. Se establecieron los objetivos especificos y se determiné el alcance del

proyecto.

Dentro del ano 2022 se tuvo un total de 1,792 discrepancias, donde en el periodo
de Enero - Junio 2022 hubo un total de 736 incidentes, sin embargo dentro de Julio
- Diciembre 2022 se detectaron 1056 incidentes, provocando que haya un porcentaje

de aumento del 43.48 % en el segundo semestre del afo.

En la figura 4.1 se visualizan las discrepancias generadas dentro del ano 2022,

este analisis nos ayudo a identificar la cantidad de discrepancias que se acumulaban
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mes a mes dentro de los procesos.

Discrepancias 2022:

1500
1000
0 Discrepancias
Ene — Jun
2022 Jul — Dic 2022
Ene — Jun 2022 Jul — Dic 2022
m Discrepancias 736 1056

F1GURA 4.1: Discrepancias detectadas en 2022

Como se mencioné anteriormente contamos con las siguientes principales razo-
nes de discrepancias detectadas:

- Errores de conteo

- Producto equivocado

- Retrasos de entrega

- Danos en el producto

- Producto pérdido

- Mal locacion de envio

A continuacién se muestra un grafico donde se pueda observar de manera cuan-

tificable las discrepancias del afo 2023 (ver figura 4.2).
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200 I WMallocacion
B Equivocado
B Froducto perdido

150 .~ Dafios
B Refrasos

B Errores de conteo

100

50

Enero  Febrero  Marzo Abril Mayo junio

F1GURA 4.2: Discrepancias detectadas mes a mes en 2023
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Areas del proceso involucradas:

- Recibo de mercancia (Receiving) Las afectaciones dentro de esta drea cuando
recibimos materiales, es un punto crucial, ya que dependiendo de nuestro inventario,
o de nuestra coordinacién de logisitca si el material se encuentra danado o con
una direccién incorrecta, se cuenta con retrasos en la ya estipulado por planeacién,

impactando directamente en los tiempos de entrega.

- Almacenamiento / Inventario (Inventory) Si durante el almacenamiento no
se encuentran en su locacion, o se encuentran danados debido a un mal manejo del
material de la cual no se reportd, o como también sucede productos incorrectos o

pérdido.

- Empaquetado (Picking) Si durante el Picking el material no es el correcto o
esta danado, afecta a la coordinaciéon e incluso en el inventariado por el almacen al

notar que es material incorrecto.

- Transportacién / Envio (Shipping) En esta drea el impacto se encuentra en
la incertidumbre de que el transporte llegue en tiempo y forma, debido a que no se
cuenta con una garantia que durante su trayecto no tenga situaciones adversas, de
tenerlo, impactaria en los tiempos y si no se cuenta con el material, perder aiin mas

tiempo

- Clasificacién (Sortation) Las discrepancias surgen debido a una confusion en
el destino final, como también que se realicé una mala clasificacién de materiales, es
decir, que no se cuente con el conocimiento adecuado o capacitaciéon para el manejo

de materiales al momento de acomodarlos en las cajas de transporte.

El analisis y mejora del proceso, tuvo su impacto en la entrega de productos

desde el momento en que se recibe el pedido hasta que se entrega al cliente.



CAPITULO 4. RESULTADOS 71

4.1.2 ETAPA 2. MEDIR:

Dentro de esta etapa se recopilaron datos relevantes relacionados con el pro-
blema de estudio, como se muestra en el capitulo 3 contamos con una plataforma
llamada Atmosphere en la cual llegan los incidentes por medio de casos que el cliente
crea en esta pagina, gracias a estd herramienta podemos generar nuestro archivo de
discrepancias diario, semanal y mensual. A continuacién (ver figura 4.3) se visualizan

los casos para el analisis de la informacién.

TMC - Cases Available To Work On*
Queues I'm a member of v
Created On T~ Title v Original Inbox (Ob... v Requester (Obje... T v

12/6/2023 3:52 PM (C32017) Order #1616963965 EDI Creatior

Orders

12/6/2023 5:33 PM

12/6/2023 5:45 PM

12/6/2023 5:53 PM

12/6/2023 5:55 PM

12/6/2023 5:57 PM

12/6/2023 6:30 PM

12/6/2023 7:00 PM

EDI Creation Not..

12/6/2023 9:02 PM EDI Creation Not.

12/6/2023 9:06 PM

n Not...

12/6/2023 9:38 PM (C32017) Order

n Not.
12/6/2023 9:49 PM (C32017) Order #1616955464 EDI Creation Not.
12/6/2023 3:59 PM

ation Not

ation Not...

12/6/2023 9:59 PM

F1GURA 4.3: Casos semana #2 Junio 2023

Contamos con los reportes de discrepancias que ayudaron a los miembros del
equipo en darse cuenta del error que cometian y cémo mejorar su proceso. Dentro
del archivo de discrepancias se destacaron la cantidad mensual de incidentes mes
a mes, lo cual ayudo a llevar una visualizacion y conteo de la cantidad de errores

cometidos en el mes.

Al tener el limite de estudiar 80 discrepancias por mes, se crearon 80 repor-
tes de discrepancias mensualmente, teniendo un total de 480 reportes en el primer
semestre del ano 2023. A continuacién, se muestran algunos reportes por area que
se repartieron dentro de este periodo, como se puede ver gracias a estos reportes

es que el usuario que cometié el error puede conocer su falla y poner en préactica
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nuevamente el proceso correctamente.

Se ha llevado a cabo un eror en el proceso que afecto negativamento la satisfaccién del usuario

Estaesuna de para prevenir futuros errores por ocurrir
Departamento Empaquetado Tipo de Error Error de conteo Fecha 16 Enero 2023

Usuario LARAJES Zona Buena Park, CA Nam. De caso 1617707040
Error ido

Team la zona de Buena Park reporta por medio del incidente que ordeno 800 piezas del numero de parte
27495729 de las cuales unicamente les llego 650 piezas, la cantidad afectada fue de 150 pieza
El costo que se acepto por esta discrepancia es de $74 26

Cual es el procedimiento correcto? Explica que paso no.se llevo a cabo correctamente e vt P r
Z—}l@mf\& T CARGROES” BRI 2 RO TAN DENTRO $F LAS
NIAS .
=LA TMAQJINA TOE CaNTE 0 _ESTA ALA 2

N SF NMERITICARPON | EZAD [ "
/{/Lj,(jal\ "O/{ Firma Responsible mz/b/

Firma Gerente/Lead

F1GURA 4.4: Reporte de discrepancias area empaquetado

Se ha llevado a cabo un error en el proceso que afecto negativamente la satisfaccion del usuario
Esta 3 una herramienta de ensenanza/aprendizaje para prevenir futuros errores por ocurtir

Prochuc o B rdie 0R felver 2

Departamento Clasificacion Tipo de Error Producto porddo Fosha 0O relisie DODO
Usuario ADRIALE Zona Port Reading, NJ Num. De caso 1617707555

Error cometido

Team la zona Port Reading reporta por medio de un caso que ordeno 2 piezas del nimero de parte
92039485, las cuales mencionan no les llegaron

El costo que se acepto por esta discrepancia es de $59.40

Se pidio buscar el material en contenedor numero 11-1436 pero no se encontraba dentro

e paso no se llevo a cabo correctamente . o i
(0 ce deposike_en e\ (pntne loc« Yo\ (araente
e clepesitar et en

¢Cuales el procedlry\iento correcto? Explica qu
it b i
Ny g2 A\ R{anddv e\ D((‘j‘.
clo 32 Kcandar Lo Calol. M ASKY A€y
va
/A

A

(ON Yt

Firma Gerente/LeadW’ 3 Firma Responsible 7[*\ X Ala

F1cUrA 4.5: Reporte de discrepancias area clasificacién
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Se ha llevado a cabo un error en el proceso que afecto negativamente fa satistaccion del Ustario.

Esta es una nta de je para prevenir futuros errores por ocurrir
Departamento Transporte / Envio Tipo de Error Dafios Fecha_ 23 Marzo 2023 |
Usuario ROSEMI Zona Kent, WA Num. De caso 1617707239

Error cometido

Team la zona Kent menciona por medio del incidente que ordeno 360,000 piezas del numero de parte
2940682 de las cuales 30,000 piezas les llegaron dafiadas.

El costo que se acepto por esta discrepancia es de $273

El empague se encontraba mojado y en malas condiciones

¢Cudl es el procedimiento correcto? Explica que paso no se llevo a cabo correctamente ‘\{ \ ¢ ‘i‘ E
Ve rdycar R clukp 1D o Y8 e Condoianee Cortect af Al ppmeWis of Subjy 1]
VMercdee g

Auodg Por b a0 © dacges © O jas

EA CAMICY

T /3 \
U 7 O

Firma Gerente/Lead M Firma Responsible M, V\V e [ EQOE_)\»\) W
7 =

F1GURA 4.6: Reporte de discrepancias area Transporte-envio

Se ha llevado a cabo un error en el proceso que afecto negativamente la satisfaccion del usuario

Esta es una de je para prevenir futuros errores por ocurrir.
Departamento Inventario Tipo de Error  Producto equivocado Fecha__ 18 Abril 2023 |
Usuario HOKAREV Zona Pooler, GA Num. De caso 1617706584

Error cometido
Team la zona menciona en el incidente de Atmosphere que ordené 978 piezas del nimero de parte

93049021 pero recibio las piezas fisicas del nimero de parte 9183046
Se llevo a cabo un chequeo del inventario fisico y de sistema y hubo diferencia en nuestro inventario de este

numero de parte.

Cual es el pro}:edlmlento correcto? Explica que s’o no se llevo a cabo correctamente
QB:QQ‘( Qlim la p-‘cz,a §s§ic,0 colrespon i_g a lg que enemgs |
£ sy -
Lisica no eva \a mm?_Lﬁ

Steng .
AL v o g \ocacion Vo oicza

guc el ovshlemag gnaccabg /
’M Firma Responsible /ﬁ%%é
— 7

Firma Gerente/Lead

F1GURA 4.7: Reporte de discrepancias area inventario

Se ha llevado a cabo un error en el proceso que afecto negativamente Ia satisfaccion del usuario

Esta es una nta de enser para prevenir futuros errores por ocurrir
Departamento Recibo Tipo de Error Producto perdido Fecha 28 Mayo 2023
e O POIAIdD
Usuario SAVAPAUL Zona Wilmington, CA Ndm. De caso 1617707950
o VUngon; T, 1607707950 |

Error cometido
Al momento de recibir el producto del nimero de parte 2395801 se recibié correctamente, sin embargo,

al momento de buscar el producto en su locacién no se encontro, los empaques estaban vacios

¢ Cudl es el procedimiento correcto? Explica que paso no se llevo a cabo correctamente
= s 0 = f’ . = > <
U D N\euyo oz O(ole=Neo e [EeCsilicoas gve A AR e %
O Qe o, CHMCral o) PesSe ge = Toro

< oz S e N o O\ comte< o

N 1o
Ce <er YviCon

Firma Gerente/Lead Mlgg@ <{< Ll a [mi/ o

T

F1GURA 4.8: Reporte de discrepancias area recibo
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Finalmente, nuestro pizarron de discrepancias donde se visualizo fisicamente
el nimero de discrepancias que se llevaban dentro del mes, esta herramienta ayudé
a que en todas las areas tuvieran un marcador para visualizar su calidad de trabajo
y eficiencia, apoyando a reducir y buscar alcanzar las metas establecidas en los
KPIs. Se utilizaron herramientas dadas por la empresa en la recopilacion de datos
para asegurarnos de que los resultados sean precisos y confiables. En las imagenes
a continuacion se puede visualizar como cada departamento fue disminuyendo los
errores mes a mes, cabe destacar que el conteo de discrepancias que se visualiza en

el pizarrén es el conteo total de las discrepancias mensualmente.

] a

#DISCREPANCIAS #DISCREPANCIAS DE EQUIPO
UErrores de conteo ------------------ #38 | Uinventario #15
URetrasos #23 | URecibo - #28
UDafios #19 | UEmpaquetado #46
UProducto perdido --------=x==-nnxx-- #17 | QTransporte / Envio ---<---<---<--- #33
UProducto equivocado -------------- #35 | UClasificacion #38
UMal locacién de envio ------------- #28 UTotal Enero 2023 --------- #160

UTotal Enero 2023 -------- #160

F1GURA 4.9: Conteo discrepancias enero 2023
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. #DISCREPANCIAS #DISCREPANCIAS DE EQUIPO i
UErrores de conteo =-------cxemeeemex #32 | dlnventario #10
JRetrasos #15 | URecibo - #34
UDafios #25 | dEmpaquetado #43
WProducto perdido ------------------- #19 | UTransporte / Envio ----------------- #15
dProducto equivocado -------------- #23 | dClasificacién #32
UMal locacion de envio ------------- #20 UTotal Febrero 2023 ------- #134

UTotal Febrero 2023 ------- #134
u UIDISCREPANCIAS ENERO 2023---------------- #160 g
Fi1GUrA 4.10: Conteo discrepancias febrero 2023

. #DISCREPANCIAS #DISCREPANCIAS DE EQUIPO "
UErrores de conteo ------------------ #37 | inventario #23
URetrasos #23 | QRecibo - #26
UDafios #15 | UEmpaquetado #34
QProducto perdido ----------------—-- #24 | UTransporte / Envio —------------—---- #31
dProducto equivocado —--—-----—--- #30 | dClasificacion #43
UMal locacion de envio ------------- #28 UTotal Marzo 2023 ------- #157

UTotal Marzo 2023 ---—--- #157
u UIDISCREPANCIAS FEBRERO 2023---------------- #134 g

FiGuRrA 4.11: Conteo discrepancias marzo 2023
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FiGurA 4.13: Conteo discrepancias mayo 2023

. #DISCREPANCIAS #DISCREPANCIAS DE EQUIPO r
Errores de conteo —----------------- #23 | dinventario #11
QRetrasos #17 | URecibo - #21
UDafios #21 | dEmpaquetado #25
dProducto perdido —----------mmeemuev #12 | UTransporte / Envio ------------------ #19
dProducto equivocado -------------- #19 | Qdlasificacion #27
UMal locacion de envio ------------- #11 UTotal Abril 2023 --------- #103

UTotal Abril 2023 ------- #103
LIDISCREPANCIAS MARZO 2023---------------- #157
| J
F1GURA 4.12: Conteo discrepancias abril 2023

. #DISCREPANCIAS #DISCREPANCIAS DE EQUIPO 0
UErrores de conteo ------------------ #23 | Qinventario #11
URetrasos #07 | QRecibo - #16
UDafios #12 | UEmpaquetado #28
UProducto perdido ---------zxmzeeeeex #09 | UTransporte / Envio ----------------—- #14
JProducto equivocado -------------- #15 | QClasificacion #18
UMal locacion de envio ------------- #21 UTotal Mayo 2023 --------- #87

UTotal Mayo 2023 ------- 487
LIDISCREPANCIAS ABRIL 2023---------------—- #103
C <
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i #DISCREPANCIAS #DISCREPANCIAS DE EQUIPO r
UErrores de conteo —-----------——--—- #13 | Uinventario #13
URetrasos #16 | URecibo - #14
UDaiios #11 | UEmpaquetado #19
UProducto perdido —-----------mmmmmo- #12 | UTransporte / Envio ----—---—--—————— #17
UProducto equivocado -------------- #17 | QClasificacion #16
UMal locacion de envio ------------- #10 U Total Junio 2023 -----—-- #79

UTotal Junio 2023 ----— #79
‘ CIDISCREPANCIAS MAYO 2023---------------- #87

FicurA 4.14: Conteo discrepancias junio 2023
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4.1.3 FETAPA 3. ANALIZAR:

La etapa 3 se baso en analizar los datos recopilados de la etapa 2 para identificar
patrones, tendencias y posibles causas raiz del problema en cuestion. Por medio de
correos electrénicos realizados semanalmente a managers y leads, cada area tuvo
la oportunidad de ver el conteo real de discrepancias que generd cada uno de los

departamentos.

A continuacién se muestra la recopilacién mensual de los correos en el periodo

de Enero - Junio 2023

TMC Reporte de Discrepancias - DMAIC Mes Enero 2023

Jessica Lizeth Lara
To

Retention Policy Email default 3 year policy (3 years) Expires 12/13/2026

©® General

TMC Reporte Discrepancias ENEROxlsx
38 KB

Buen dia gerentes y lideres,

Se adjunta el archive del informe de discrepancias del mes de enero 2023.
A continuacién, compartiré con ustedes el KPI del andlisis de discrepancias.

Incidentes

Inventario

Clasificacion 9%
24

1%
= Inventario Recibo
17%
= Recibo *

to » Empaquetado
Inventario Transporte/Envio
Recibo 28 = Clasificacion :
Empaquetado 46 Transporte/Envio
TransgorteiEnvio 33 Empaquetado
Clasificacion 38 29%
Total 160

Para dudas o comentarios, ponerse en contacto conmige.
iGracias!

Jessica Lara | Logistics Representative

F1GURA 4.15: Correo de discrepacias enero 2023
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TMC Reporte de Discrepancias - DMAIC Mes Febrero 2023
Jessica Lizeth Lara
To
Retention Policy Email default 3 year policy (3 years) Expires 12/13/2026
.General
TMC Reporte Discrepancias FEBREROxIsx -
38KB

Buen dia gerentes y lideres,

Se adjunta el archivo del informe de discrepancias del mes de febrero 2023.
A continuacién, compartiré con ustedes el KPI del analisis de discrepancias.

Incidentes

Inventario
8%

Clasificacion
24%

= Inventario -

[Departamento [ ncidentes] Rocko

Inventario 10 « Empaquetado

Recibo 34 i

Empaguetado 43 « Clasificacion | Transporte/Envi

Transporte/Envio 15 ‘1“% = -

Clasificacion 32 mbggﬁ: ado

Total 134

Para dudas o comentarios, ponerse en contacto conmigo.
iGracias!

Jessica Lara | Logistics Representative

TMC, a division of C.H. Robinson
WWW.MYtmC.com

F1cUurA 4.16: Correo de discrepacias febrero 2023

TMC Reporte de Discrepancias - DMAIC Mes Marzo 2023

Jessica Lizeth Lara
To
Retention Policy Email default 3 year policy (3 years) Expires 12/13/2026

. General
X & TMC Reporte Discrepancias MARZO.xlsx -
38 KB
Buen dia gerentes y lideres,

Se adjunta el archivo del informe de discrepancias del mes de marzo 2023,
A continuacién, compartiré con ustedes el KPI del andlisis de discrepancias.

Incidentes
Inventario
Clasificacion 15%
21%
=Inventario

Dsparaments [incidentss] i _

Inventario 23 « Empaquetado Recibo

Recibo 26 = Transporte/Envio

Empaquetado 34 = Clasif b :

- Transporte/Emi -
Transporte/Envio kil a Empagquetado
Clasificacion 43 20% 2%
Total 157

Para dudas o comentarios, ponerse en contacto conmigo.
iGracias!

Jessica Lara | Logistics Representative

FiGuRrA 4.17: Correo de discrepacias marzo 2023
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TMC Reporte de Discrepancias - DMAIC Mes Abril 2023

Jessica Lizeth Lara
To

Retention palicy Email default 3 year policy (3 years)

. General

TMC Reporte Discrepancias ABRILxIsx
38KB

Buen dia gerentes y lideres,

Expires 12/13/2026

Se adjunta el archivo del informe de discrepancias del mes de abril 2023.
A continuacion, compartiré con ustedes el KPI del analisis de discrepancias.

Incidentes
Inventario
Clasificacién 1%
26%
[ Departamento [ incidentes]
= Recibo Recibo
Inventario 11 e
Recibo 21 . )
Empaguetado 25 !
Cl :
Transporte/Envio 19 Transporte/Envi
Clasi Ar 27 [] Empaquetado
! 19% 24%
Total 103

Para dudas o comentarios, ponerse en contacto canmigo.
iGracias!

Jessica Lara | Logistics Representative
TMC, a division of C.H. Robinson

F1GURA 4.18: Correo de discrepacias abril 2023

TMC Reporte de Discrepancias - DMAIC Mes Mayo 2023
) lessica Lizeth Lara

JTn

Retention Policy Email default 3 year policy (3 years)
. General

TMC Reporte Discrepancias Mayo.xlsx -
38KB

Expires 12/13/2026

Buen dia gerentes y lideres,

Se adjunta el archivo del informe de discrepancias del mes de mayo 2023,
A continuacién, compartiré con ustedes el KPI del andlisis de discrepancias.

Incidentes
Inventario
clasﬂt‘;’nﬁn 13%
= Inventario
* Recibo Recibo
Inventario 11 .
Recibo 16
Empaquetado 28 -l W (i
i
Transporte/Envio 14 16% Empaquetado
Clasificacion 18 %
Total 87

Para dudas o comentarios, ponerse en contacto conmigo.
iGracias!

Jessica Lara | Logistics Representative

F1cUrA 4.19: Correo de discrepacias mayo 2023
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TMC Reporte de

Discrepancias - DMAIC Mes Junio 2023

Jessica Lizeth Lara

To !
Retention Policy Email def;

@ General

ﬁ TMC Reporte Di
38 KB

ault 3 year policy (3 years)

screpancias JUNIOxlsx -

Buen dia gerentes y lideres,

Se adjunta el archivo del i

informe de discrepancias del mes de junio 2023.

A continuacién, compartiré con ustedes el KPI del andlisis de discrepancias.

Incidentes
Clasificacion Inventario
20% 16%
= Inventario
= Recibo
[ Departamento [ IRGHames] - <rsucoeo -
Inventario 13 T /Envio
Recibo 14 = Clasificacion | Transporte/Env
Empaquetado 19 io
Transporte/Envio 17 2% Empg:u%?!aﬁo
Clasificacion 16
Total 79

Para dudas o comentarios, ponerse en contacto conmigo.

iGracias!

Jessica Lara | Logistic:

s Representative

TMC, a division of C.H. Robinson

www.mytme.com

F1cURA 4.20: Correo de discrepacias junio 2023

Expires 12/13/2026
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Dentro de estos correos se adjuntaban los archivos de Excel de discrepancias,
en los cuales se tiene cada una de las discrepancias generadas en el periodo de tiempo
requerido (Por motivos de privacidad, estos documentos no se pueden mostrar, sin
embargo dentro de la figura 4.2 se puede destacar como las discrepancias fueron

disminuyendo mes con mes).

4.1.4 EtTAPA 4. MEJORAR:

En esta etapa, se llego a proponer soluciones potenciales y mejoras basadas en
el analisis de datos y las causas raiz identificadas. Por medio de los planes de accién
elaborados se pudo acordar un compromiso mes a mes de cada area para poder lograr
la disminucién de errores de cada equipo. Por motivos de privacidad se reserva la
exposicion del archivo de los planes de accién, a continuacion se comparten las ideas
y acciones que cada departamento llevé a cabo este primer semestre del ano 2023

para mejorar sus procesos.

En esta fase se buscé implementar cambios que lleven a una mejora significativa
y sostenible de la situacion estudiada, visualizando los avances de cada plan de acciéon

y auditorias mensuales para su seguimiento.

4.1.5 Et1APA 5. CONTROLAR:

Una vez implementadas las mejoras, se establecieron los mecanismos de control
(auditorias) para asegurar que los cambios se mantengan en el tiempo y se logren los
resultados esperados, por medio de la motivacion brindada a cada departamento se
pudo avanzar en el proyecto. Igualmente se monitorearon y evaluaron los indicadores
clave de rendimiento dentro de las auditorias para verificar el éxito del proyecto. Por

motivos de privacidad los archivos de auditorias no se pueden mostrar.
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Febrero 2023

Marzo 2023 Inventario

Abril 2023

Mayo 2023
Junio 2023

Enero 2023

Febrero 2023

Marzo 2023
Abril 2023
Mayo 2023
Junio 2023

Enero 2023
Febrero 2023
Marzo 2023
Abril 2023
Mayo 2023
Junio 2023

Enero 2023
Febrero 2023
Marzo 2023
Abril 2023
Mayo 2023
Junio 2023

Enero 2023
Febrero 2023
Marzo 2023

Abril 2023

Mayo 2023
Junio 2023

Recibo

Empaquetado

Transporte/Envio

Clasificacion

# Mes Departamento Mejora propuesta en Plan de Accién
Seguimiento de inventario con precisidn, por medio de un software de gestién de
Enero 2023 inventarios, aqui se tendra toda la informacion de los productos que salen o entran

al almacén, y se actualiza en tiempo real.

Conteo fisico del inventario periodicamente, aunque sea aleatorio, para verificar que
las existencias reales coincidan con las registradas.

Control de inventarios: revisiones periddicas, auditorias, ingreso de mercancias,
actualizacion de stock.

Informes de gestién periddicas para detectar puntos de mejora, problemas y
avances con respecto a meses o afios anteriores.

Seguimiento de inventario con precision, con un software de gestion de inventarios,
informacién de los productos que salen o entran al almacén actualizada en tiempo

Establecer un nivel éptimo de inventario.

Planificar las entradas: la recepcion de los producto debe ser totalmente
planificada, para ahorrar tiempo y reducir el nimero de incidencias.

Control de inventario: conocer el stock con el que cuentas en almacén de cada
producto.

Diferenciar entre mercancia interna y externa.

Establecer las condiciones de entrega.

Habilitar una zona exclusiva de descarga.

Almacenar inmediatamente la mercancia.

Disefiar rutas de picking éptimas.

Optimiza cada recorrido: establecer patrones de funcionamiento.

Formacion de los empleados: técnicas de empaquetado eficientes.

Incentivar a los trabajadores mas eficaces.

Revisar tus utensilios y maquinaria.

Formacion de los empleados: técnicas de picking eficientes.

Uso de tecnologias moéviles y en la nube.

Rastrear pedidos en tus canales digitales: tiempo real.

Planificacién de entregas y rutas.

Seguimiento del producto desde el punto de partida hasta el final.

Auto-evaluacioén realizada por cada miembro del equipo.

Gestién de los vehiculos.

Proposicién de ideas de mejora.

Evaluacion del proceso.

Incentivar a los trabajadores mas eficaces.

Planificacién previa: antes de preparar los pedidos, planificar los recursos
adecuados para optimizar el proceso.

Formacidn de los empleados: técnicas de Clasificacién eficientes.

Layout de bodega. disefiar para facilitar las rutas y eliminar obstaculos.

FiGura 4.21:

Planes de accion periodo Enero - Junio 2023

De acuerdo a los resultados obtenidos se pudo destacar que el departamento

que registré la menor cantidad de discrepancias dentro del semestre Enero - Junio

2023 fue el area de Inventario. El incentivo que el departamento de calidad les otorgo

fue un bono del 10 % de su salario.

Departamento | Incidentes Enero - Junio 2023

Inventario 83

Recibo

139

Empaquetado 195

Transporte/Envio 129

Clasificacién 174

Total

720

F1GURA 4.22: Incidentes enero - junio 2023

Rango de posiciones:

1. Area de inventario

con 83 discrepancias.
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2. Area de Transporte/Envio con 129 discrepancias.
3. Area de Recibo con 139 discrepancias.

4. Area de Clasificacién con 174 discrepancias.

5. Area de Empaquetado con 195 discrepancias.

Contando con un total de 720 discrepancias en el periodo enero - junio 2023.

4.2 LOGROS Y REsSuULTADOS CLAVE:

Hemos alcanzado con éxito el objetivo principal de nuestro proyecto, que era
mejorar la gestién de los procesos, logrando reducir las discrepancias en un 50 %,
logrando que haya un maximo de 80 a 90 discrepancias al mes durante el primer

semestre del ano 2023.

Se ha observado una disminucién significativa en los errores dentro de las ac-

tividades, lo que demuestra una mejora sustancial en la eficiencia del proceso.

Nuestro enfoque en la mejora continua ha dado como resultado una reduccion
del 50 % en los errores del proceso que generaban discrepancias, sin embargo se busca
seguir aplicando esta herramienta y lograr disminuir al maximo los errores dentro

de los procesos.

4.2.1 AHORROS MONETARIOS:

El ahorro monetario es una practica financiera fundamental que formé parte
importante para alcanzar nuestra meta dentro del proyecto. Gracias a la implenta-
cion de este proyecto hemos podido ahorrar y recuperar perdidas monetarias que

se estaban detectando por fallas en los procesos. Se hizo un analisis grafico para
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visualizar el ahorro monetario mensual en comparacién con el ano 2022, se puede
destacar como mes a mes se iban recuperando las perdidas que se tuvieron en 2022
(ver figura 4.23). También dentro de la figura 4.24 se pueden ver las pérdidas que se

presentaron dentro de las discrepancias que se generaron en el afio 2023.

$530 o
$5.10 Inicio del Proyecto
$45%0 .
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$420
$4.10
5350
0. - 623 i T - .
535 - 1 ! ' - ' ¥ 3 %
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310 | ] ® ] * i ;
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250
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2 5210
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s130
110
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2022 2023 30 DAYS

F1GURA 4.23: Ahorro monetario mensual 2023
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FI1GURA 4.24: Perdidas monetarias semanales 2022-2023
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Este andlisis de resultados podria ser el punto de partida para establecer nuevos

objetivos de ahorro dentro del proyecto para el futuro.

El andlisis sugiere que, aunque hemos logrado un crecimiento modesto, hay
oportunidades para mejorar aun méas nuestros resultados financieros. En un futuro
se pueden implementar estrategias adicionales, como aumentar la cantidad ahorra-
da, explorar procesos mas eficientes o ajustar la estrategia en funciéon de cambios en
nuestra gestion de procesos. La incorporacién de consideraciones financieras a cada
etapa del proyecto DMAIC nos podria ayudar a asegurar que las mejoras imple-
mentadas también generen beneficios tangibles en términos de ahorro monetario y

eficiencia financiera.

Gracias a la implementacion de estd metodologia pudimos ver que DMAIC ha
demostrado hasta ahora ser una herramienta de mejora continua eficaz que contri-
buye a la satisfaccion del cliente y la optimizacion de los procesos. Esta herramienta
fue siendo ampliamente utilizada en la mejora de procesos y proyectos dentro de
la organizacién; nos centramos en la obtencion de resultados medibles y cuantifi-
cables, permitiendo evaluar el éxito del proyecto y mostrar el valor de las mejoras
realizadas hasta el momento. Cada etapa de la metodologia DMAIC ha implicado
el andlisis de datos para tomar decisiones informadas, ayudando a eliminar supo-
siciones y opiniones subjetivas, lo que lleva a soluciones mas objetivas y efectivas.
Dentro de la implementacion del proyecto se foment6 la colaboracién entre diferentes
partes interesadas y departamentos. Al involucrar a equipos multidisciplinarios, se
aprovecharon diferentes perspectivas y habilidades, lo que nos llevo a soluciones mas

completas y creativas.



CAPITULO 5

RECOMENDACIONES Y CONCLUSIONES

El capitulo que tienes ante ti representa el cierre de un viaje dedicado a la
mejora continua, un recorrido que ha sido guiado por la metodologia DMAIC. A
lo largo de este proyecto, hemos trabajado incansablemente para entender, evaluar
y transformar un proceso o resolver un problema especifico que inicialmente nos

desafié.

El proyecto es un enfoque estructurado utilizado en la metodologia Six Sig-
ma para abordar problemas y mejorar procesos dentro de una organizacion. Esta
metodologia se utiliza para identificar areas de mejora, analizar datos, implementar

soluciones y monitorear continuamente los resultados.

La reduccion de discrepancias es un objetivo comin en proyectos que siguen el
enfoque DMAIC. Las discrepancias se refieren a las diferencias o desviaciones entre lo
que se espera y lo que realmente ocurre en un proceso, producto o servicio. La meta
fue minimizar estas discrepancias para mejorar la calidad, eficiencia y consistencia en
el proceso. De acuerdo a los resultados generados hasta el momento se puede destacar
que la metodologia implementada dentro de los procesos de la empresa reflejan una
reduccion significativa en las discrepancias de al menos un 52 %, generando mejoras
visibles, ya que se ha logrado reducir los errores por parte de cada uno de los equipos

dentro del area de almacén.

87
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Con la implementacién de DMAIC se obtuvo un control de las discrepancias

generadas mensualmente, como:

= Mejorar la precision y la calidad:

El control de discrepancias permitié identificar y corregir las diferencias y dis-
crepancias entre lo que se espera y lo que realmente ocurre, ayudando a mejorar

la precision y la calidad de los productos, servicios y/o procesos.

= Mejorar la satisfaccion del cliente:

En el servicio al cliente, el control de discrepancias ayudo a identificar proble-
mas y resolverlos de manera efectiva, lo que a su vez mejoro la satisfaccion del

cliente.

= Mejora de los procesos:

Al analizar las discrepancias, la organizacion pudé identificar areas en las que
los procesos no estaban funcionando de manera eficiente y se tomaron medidas

para optimizarlos.

» Prevencién de problemas futuros:

El control de discrepancias no solo corrigié los problemas actuales, sino que
también nos ayudo a prevenir problemas futuros. Al identificar discrepancias
temprano, se pudieron tomar medidas para evitar que se conviertan en proble-

mas mas graves.

» Evaluacién de desempeno:

En el ambito laboral, el control de discrepancias se utilizo para evaluar el
desempeno de los empleados y las operaciones. Permitiendo identificar areas

en las que se necesitaba capacitacion o mejoras.

No obstante, al reflexionar sobre la implementaciéon de DMAIC, es crucial
reconocer sus pros y contras. Entre los beneficios destacados se encuentran la es-

tructura sistematica que proporciona para la mejora continua y la capacidad para
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abordar problemas complejos de manera metodoldgica. Sin embargo, no puede pa-
sar desapercibido que la rigidez de esta metodologia puede presentar desafios en

situaciones logisticas caracterizadas por su dinamismo y variabilidad (Coronado y

Antony, 2002).

Las recomendaciones derivadas de este estudio respaldan la continuidad de
la aplicacion de DMAIC en proyectos de mejora logistica. Sin embargo, se sugiere
una adaptacién consciente de la metodologia a las particularidades de cada contex-
to, asi como la consideracion de enfoques complementarios que puedan abordar las
complejidades especificas de la gestion logistica. La aplicacion cuidadosa y ajustada
permitird maximizar los beneficios de DMAIC, garantizando una mejora continua

alineada con los desafios cambiantes del entorno logistico.

5.1 FORTALEZAS

Las fortalezas de este proyecto radican en el enfoque estructurado y sistemati-
co que ofrece la metodologia para abordar problemas y mejorar los procesos en la
organizacion; gracias a la participacion de los departamentos y a la comunicacién
continua dentro del caso de estudio se llevd a cabo correctamente el proyecto, pro-
moviendo una mentalidad de mejora continua en la organizacion, lo que permitié
identificar oportunidades de mejora y optimizar los procesos de manera constante.
Aplicando la metodologia DMAIC se pudo llevar a cabo una secuencia loégica y bien
definida de cada etapa, lo que nos ayudé a mantener el enfoque y la coherencia en el
proyecto, facilitando el seguimiento y la gestién del proyecto de manera eficiente con
una secuencia definida lo suficientemente flexible como para adaptarse al problema

en mencion. Algunas de las principales fortalezas del proyecto DMAIC fueron:

- IDENTIFICACION DE CAUSAS RA{z: Dentro de la etapa 3, pudimos enfocar-

nos en encontrar la causa raiz del problema asegurando las soluciones mas efectivas.
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- HERRAMIENTAS Y TECNICAS: La metodologia proporciond herramientas y
técnicas que utilizamos en cada etapa del proyecto para facilitar el andlisis, la toma

de decisiones y la implementacién de las mejoras.

- PARTICIPACION MULTIDISCIPLINARIA: La elaboracién de este proyecto fo-
mento la colaboracion de los equipos multidisciplinarios y diversas partes interesadas.
Esta colaboracion permitié aprovechar diferentes perspectivas y habilidades dentro

de los procesos, lo que condujo a soluciones mas completas y creativas.

- ENFOQUE PROACTIVO EN LA PREVENCION DE PROBLEMAS: Identificamos
y abordamos las causas raiz del problema identificado, gracias a que DMAIC ayudd
a prevenir futuros problemas y a establecer sistemas de control para mantener las

mejoras en el tiempo.

En conjunto, estas fortalezas hacen que la metodologia sea una herramienta
valiosa para impulsar la mejora continua, resolver problemas complejos y alcanzar

resultados significativos y sostenibles la organizacion.

5.2 OBSTACULOS

Aunque la metodologia DMAIC es una herramienta valiosa para la mejora de
procesos, también puede enfrentar ciertos obstaculos y desafios en su implementa-
cién. Algunos de los obstaculos comunes que se presentaron al aplicar DMAIC dentro

de los procesos son:

- RESISTENCIA AL CAMBIO: Implementar los cambios considerados para lo-
grar las mejoras por la metodologia, en la organizacion se encontré con resistencia
por parte de los empleados, debido a que estaban acostumbrados a los procesos exis-
tentes en las cuales generaban discrepancias por lo que llevarlo a cabo no fue tarea

sencilla.
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F1GURA 5.1: Rechazo a los cambios

Villa, A. (2022) Resistencia al cambio. LinkedIn. Recuperado de:
https://www.linkedin.com /pulse/resistencia-al-cambio-alejandro-villa-pmp/ ZoriginalSubdomain=es
- ALCANCE MAL DEFINIDO: Al principio los miembros del equipo no com-
prendian el alcance del proyecto, lo tenian poco claro o mal definido, lo que ini-
cialmente nos llevo a desviaciones y confusiones durante el proyecto, conforme el
proyecto fue avanzando se establecieron limites claros de los procesos y fue fluyendo

conforme a la préactica.

- FALTA DE EXPERIENCIA EN DMAIC: El personal involucrado no tenia
experiencia / formacién adecuada en DMAIC, algunos no conocian la metodologia,
por lo mismo del punto anterior al principio la implementacion fue poco efectiva y
enfrenté dificultades, a cada miembro se les explicaba el proceso y la metodologia
en cuanto surgian dudas y asi es como se pudo llevar a cabo la implementacién del

estudio.

A pesar de estos obstaculos, es importante destacar que, con una planifica-
ciéon adecuada, liderazgo comprometido y la superacién de desafios, la metodologia
DMAIC puede ser un enfoque efectivo para lograr mejoras significativas y sostenibles
en una organizacién. Sin embargo, la metodologia implementada en este proyecto es
poderosa y estructurada para abordar problemas, mejorar procesos y lograr resulta-
dos medibles y cuantificables en la organizacion a través de sus etapas bien definidas
y su enfoque basado en datos; DMAIC proporciona un camino claro y sistematico
para impulsar la mejora continua y resolver desafios complejos en diversas areas y

sectores.
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5.3 RECOMENDACIONES Y PERSPECTIVAS FUTURAS

Continuaremos monitoreando de cerca el proceso para garantizar que las me-

joras se mantengan y buscaremos oportunidades para una mayor optimizacion.

Exploraremos la posibilidad de aplicar el enfoque DMAIC en otros procesos
dentro de nuestra organizacién, ya que hemos visto el impacto positivo que puede

tener.

Se realizaran esfuerzos para seguir manteniendo los cambios realizados y lograr
que estas implementaciones se arraigen en la compania como una cultura de trabajo

imprescindible para una mayor eficiencia y calidad de trabajo a nuestros clientes.

Seguiremos enfocandonos en la capacitacion y desarrollo del personal para
asegurarnos de que todos estén equipados para mantener y mejorar constantemente

el proceso.

En el futuro este proyecto servira de base para nuevos y futuros proyectos de
mejora, es decir, que con los datos recopilados en las bases de datos, con las nuevas
tecnologias y herramientas que emergen, asi como también las innovaciones que se
implementan en el dia a dia ayudaran a evolucionar la manera de trabajar y de

realizar implementaciones o cambios a los procesos de manera mas eficiente (Folaron

(2003)).

Como 1ltimo comentario podemos concluir que la reducciéon de discrepancias
es esencial para mejorar la calidad y el rendimiento de un proceso o producto, y
sigue siendo un objetivo importante dentro de la empresa, desde la manufactura
del material hasta los servicios. Esperamos que los resultados obtenidos contintien
generando beneficios a largo plazo y que las lecciones aprendidas guien nuestras

futuras iniciativas de mejora.
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