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2.9. Metodoloǵıas enfocadas a la mejora de los procesos . . . . . . . . . . 39
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brindando su apoyo moral en los momentos de duda y fatiga. Sus palabras de ánimo
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sido fundamentales en mi desarrollo como investigador y en la culminación de esta

tesis.

A todas las demás personas y entidades que influyeron en este proyecto de

alguna manera, les agradezco sinceramente.
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Resumen

Jessica Lizeth Lara González.

Candidato para obtener el grado de Maestŕıa en Loǵıstica y Cadena de Suministro .

Universidad Autónoma de Nuevo León.

Facultad de Ingenieŕıa Mecánica y Eléctrica.

T́ıtulo del estudio: Disminución de discrepancias en el área de almacén.

Número de páginas: 92.

Objetivos y método de estudio: En el año 2022, nuestra empresa experimentó

un incremento sustancial en los desaf́ıos relacionados con la gestión de almacenes.

Entre los problemas identificados se encuentran la falta de espacio, la disposición

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

gestión de los procesos que se involucran en la operación de la logistica de la em-

presa, involucrando distintos departamentos para cumplir y alcanzar la reducción de

incongruencias en los almacenes de la empresa. Por lo tanto, la tesis esta conformada

por una investigación y recopilación de información acerca de la empresa y la situa-

ción a resolver, posteriormente se selecciona la metodoloǵıa, en la cual se basa en 4

etapas y es la metodoloǵıa DMAIC, en cada etapa se explican como se involucran

las variables y como impactar en el d́ıa a d́ıa de las operaciones de la empresa, aśı

como las acciones a seguir para lograr el objetivo establecido.

En la empresa se ha experimentado un aumento drástico referente a la gestión

de almacenes, creando un desaf́ıo inoportuno para la lógistica de la empresa, impac-

tando directamente a la satisfacción de nuestros clientes y a nuestra eficiencia en

nuestros procesos de la cadena de suministro
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Contribuciones y conlusiones: Esta tesis trae consigo la propuesta y resolu-

ción de un problema real en cualquier ámbito laboral, de la cual se ha observado

y analizado desde el púnto de vista individual. El almacen es un área con muchas

áreas de oportunidad, gracias a la metodoloǵıa y herramientas utilizadas durante

esta investigaciónn se logró tener un impacto positivo para la empresa en base a

las variables observadas durante este caso, logrando aśı reducir las discrepancias y

aumentando la eficiencia en su operatividad dentro del área del almacen.

Firma del asesor:
MLyCS Blanca Idalia Pérez Pérez



Caṕıtulo 1

Introducción

Este caṕıtulo da pie al comienzo de un proyecto crucial para nuestra organi-

zación: la optimización de nuestros procesos. La eficiencia, calidad y una excelente

gestión de nuestros servicios están intŕınsecamente relacionadas con la capacidad de

reducir discrepancias, y en este proyecto, nos enfocaremos en este desaf́ıo de manera

estructurada y enfocada.

En el actual entorno, la gestión eficiente de procesos se ha convertido en un

imperativo en mantener la competitividad y la satisfacción del cliente. En este con-

texto, nuestro proyecto de de optimización de procesos adquiere un papel cŕıtico y

de suma importancia. Las discrepancias, ya sean en la producción, en los servicios

o en cualquier otra área, pueden generar ineficiencias, costos innecesarios, sino que

también representan una amenaza significativa para la confianza y la fidelidad de

nuestros clientes.

Este caṕıtulo abordará de manera proactiva este desaf́ıo. Buscamos identificar,

analizar y reducir las discrepancias que han estado afectando nuestros procesos y, en

última instancia, elevar la calidad y la eficiencia en toda la organización. Establece-

remos las bases para comprender la razón de ser de nuestro proyecto de disminución

de discrepancias.

1
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Nuestra visión va más allá de resolver problemas espećıficos; buscamos incitar

la cultura de una mejora continua que se arraigue en cada uno de los niveles de tal

organización. La optimización de procesos no es una simple iniciativa; es una promesa

con la excelencia y la recompensa del cliente que servirá ser el motor impulsor para

nuestro éxito futuro.

1.1 Descripción de la empresa

La empresa se especializa en la distribución de productos de los clientes, la

compañia se encarga de resolver problemas loǵısticos para diferentes empresas e

industrias en todo el mundo, contamos con más de 100,000 clientes en 150 páıses

dentro de 6 continentes. Con una trayectoria desde el año 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 loǵıstica desempeñan un

papel fundamental en la entrega oportuna y precisa de productos a clientes en todo

el mundo.

A continuación se mostrará un layout de cómo es el área de trabajo en donde

se desarrollará y se llevará a cabo la implementación del proyecto. (ver figura 1.1)
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Figura 1.1: Layout almacén
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1.2 Descripción del caso de estudio

En el entorno empresarial moderno, la gestión eficaz de la cadena de abaste-

cimiento es esencial para el éxito y la competitividad de cualquier organización. A

medida que las aspiraciones de los clientes y las demandas de entrega se vuelven más

rigurosas, el reducir los tiempos de entrega, la minimización de pérdidas y daños en

los productos se han vuelto imperativos cŕıticos. Este caso de estudio se adentra en

una investigación exhaustiva destinada a analizar y resolver las discrepancias que

plagan los procesos de env́ıo y recepción de mercanćıas en el área de almacén de

nuestra organización.

La empresa ha optado por la loǵıstica 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 loǵıstica

empresarial conlleva de forma coordinada englobando un conjunto de distintas ope-

raciones cruciales y áreas tales como inventarios, clasificación, empaquetado, trans-

porte y distribución 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 art́ıculos 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 daños del ma-

terial dentro de los procesos de entrega y env́ıo de los productos (Coalla (2017);

Dantzig y Wolfe (1960)). Existen discrepancias dentro de los procesos de cada área

hacia el cliente, errores tales como entrega de material dañado al cliente, cantidades

del producto solicitado son mayores o menores a las que el cliente pidió, entre otros.

En el desarrollo de esta investigación se propone encontrar la causa ráız de estas

discrepancias y detectar el principal motivo de aumento de errores en el periodo de

tiempo especificado.



Caṕıtulo 1. Introducción 5

En esta tesis, abordaremos la importancia de la disminución de discrepancias

como un proceso fundamental en mejorar la precisión y la fiabilidad de los resultados

dentro de la investigación y aśı como también mejorar los procesos en la empresa

(McLaren (2019)). Analizaremos las causas subyacentes de las discrepancias, que

pueden surgir debido a errores de medición, limitaciones en la recopilación de datos,

divergencias en los enfoques metodológicos o diferencias en las interpretaciones de

los resultados. Cabe destacar que el aumento de discrepancias afecta significativa-

mente en la parte económica de la empresa como el valor competitivo a un mercado

constantemente en innovación, de exigencia en calidad en servicio al cliente y de

mejora continua.

Figura 1.2: Gestión de almacenes

123rf (2023) Gestión 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 cómo la disminución de discrepancias

puede contribuir de manera sustancial a la mejora en la calidad de la información y

la reducción de la incertidumbre en diversas disciplinas (Henderson (2020)). También

resaltaremos que la colaboración interdisciplinaria es relevante y la implementación

de enfoques innovadores para abordar esta problemática 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

satisfacción.

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

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

- Discrepancias en los Costos de Producción:

Desperdicio de Recursos: Las ineficiencias en los procesos de producción han

resultado en desperdicio de materiales y recursos, generando discrepancias en

los costos.

Inconsistencias en la Estimación de Costos: Las discrepancias en la estimación

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

Figura 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 insatisfacción entre los clientes y han llevado a la pérdida de contratos.

Ineficiencias en la Loǵıstica: Las discrepancias en la planificación y ejecución

loǵıstica han resultado en retrasos en la entrega.

El enfoque fundamental del caso de estudio se centra en la implementación

de un proceso sistematizado capaz de lograr la disminución de discrepancias, lo

que traduciremos en generar mayor satisfacción al cliente, y como resultado de esta

aplicación hacer eficiente el flujo del proceso en cada área de trabajo. Abordar esta

problemática no solo tiene un impacto directo en la calidad de nuestros servicios,

sino que también respalda nuestra posición competitiva en el mercado (Christopher

(2011)).

1.2.1 Departamentos principales en el área de almacén

En el área de almacén, se identifican departamentos cŕıticos que juegan un papel

esencial en el flujo de productos y servicios. Cada uno de estos departamentos des-

empeña un papel vital en la cadena de suministro y requiere una atención minuciosa:

Recibo de mercanćıa

Se comprueba que toda mercanćıa 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 caracteŕısticas del

material entregado.
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Almacenamiento/Inventario

Su función es garantizar el abasto idóneo de los art́ıculos disponibles dentro del

almacén, aśı 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.

Transportación/Env́ıo

Coordinación y distribución de los veh́ıculos y conductores para que el producto

sea tranportado correctamente al destino correspondiente.

Clasificación

Sistema que se utiliza para clasificar art́ıculos de forma automática y derivarlos

hacia diferentes contenedores, según su destino.

1.2.2 Contar con discrepancias dentro de los procesos

llega a causar:

Mayores gastos por material dañado.

Al llevar a cabo la recolección y clasificación 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 daños y que el material llegue

desperfecto al cliente.

Material extraviado / erróneo

Al hacer el acomodo de material para su destino correspondiente el material

puede ser acomodado para distribuirse a un destino erróneo, por lo que se

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

Las discrepancias dentro de las actividades de área 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 disminución

de competitividad en el mercado.

En resumen, este caso de estudio se enfoca en la mejoŕıa de la gestión de

la cadena de suministro y en la disminución de discrepancias como una estrategia

cŕıtica para sostener la competitividad y el resarcimiento del cliente en un mercado

empresarial en constante evolución. El enfoque sistemático y el análisis profundo de

los procesos desempeñan un papel central en este esfuerzo.

1.3 Objetivo

Mejorar la gestión de los procesos de nuestra empresa mediante la reducción

de discrepancias dentro de las operaciones de trabajo.

Dentro del peŕıodo Enero - Diciembre 2022 se calculó un nivel de satisfacción

al cliente del 78%: buscamos incrementar este porcentaje teniendo como meta el

90% de satisfacción dentro del primer semestre del año 2023..

Figura 1.4: Nivel de servicio
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1.4 Hipótesis

Implementando la metodoloǵıa de mejora continua en las operaciones de tra-

bajo, se logrará una reducción de discrepancias.

El estudio brindará un análisis de las causas ráız de los errores y por medio de

una comunicación clara y efectiva con los equipos involucrados se podrá llegar a la

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

Figura 1.5: Hipótesis

Excelsior OWL (2023) Hipótesis de investigación. Excelsior Online Writing Lab. Recuperado de:

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

1.5 Justificación

La presente investigación cobra vital importancia al abordar la aplicación de

una metodoloǵıa de mejora continua en nuestra empresa. Este enfoque nos permite

definir claramente el alcance del proyecto y presentar la resolución del problema de

una manera concreta y sistemática.

Permitiendo no solo aumentar la eficiencia de los involucrados dentro de los

equipos de trabajo, sino también de los materialistas dentro de la ĺınea de proce-

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

mejorando el servicio y los tiempos de entrega (Express (2022)).
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La implementación 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 tendrá de controlar la gestión de las entradas y salidas

de discrepancias dentro de los procesos del almacén, la depreciación disminuiŕıa,

los costos se gestionaŕıan con mayor facilidad y permitirá analizar las discrepancias

generadas en un futuro de manera efectiva.

Es importante lograr la disminución de discrepancias en el área de almacén, ya

que son pérdidas económicas y f́ısicas, por ejemplo, pérdidas de inventario debido a

una variedad de factores, como:

Daños en la mercanćıa.

Vencimiento por fecha de caducidad.

Errores en el proceso de recepción y env́ıo.

Falta de organización en el almacén.

1.6 Beneficios Adicionales de la Investigación

La investigación 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 organización. La implementación de

está metodoloǵıa nos brindará la capacidad de controlar y gestionar de manera más

efectiva nuestras operaciones, mejorando nuestra competitividad en el mercado y

fortaleciendo nuestra posición como proveedores confiables.

Además, al analizar y resolver problemas de manera sistemática, aumentaremos

la calidad de nuestros servicios, lo que contribuirá a la satisfacción del cliente y, por
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ende, a su fidelización. Nuestro compromiso con la mejora continua no solo es una

iniciativa aislada; es un compromiso a largo plazo con la excelencia y la satisfacción

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

1.7 Metodoloǵıa

Selección del tema

• Realizar una revisión de la información con la que ya contamos dentro

del proyecto para poder elegir el tema de investigación.

Análisis del problema

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

de estudio.

Mapeo del problema

• Crear por medio de un mapeo posibles estrategias de solución en base al

problema.

Marco teórico

• Teoŕıas de solución e historial de información del caso de estudio.

Proposición de herramienta de solución

• Generar un estudio de la posible solución detectada dentro del caso.

Conclusiones y resultados

• Resolución del caso expuesto.
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Figura 1.6: Diagrama de proceso de la compañ́ıa, 1ra sección
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Figura 1.7: Diagrama de proceso de la compañ́ıa, 2da sección
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1.8 Estructura de tesis

La presente Tesis se va a estructurar de la siguiente manera:

Caṕıtulo 1. Introducción

En este primer caṕıtulo se presenta la descripción del caso de estudio al igual

que el objetivo, hipótesis y justificación de la problematica a abordar. Teniendo el

objetivo de poner al lector en contexto del tema a abordar y definir los términos

básicos que abarcan el problema en cuestión.

Caṕıtulo 2. Antecedentes

Dentro del caṕıtulo 2 se presentan los antecedentes investigados del caso de

estudio que da la revisión bibliográfica a las herramientas que se emplearan. Den-

tro de este caṕıtulo se adjuntará el historial de investigación del caso, proponiendo

alternativas de solución al proyecto de investigación.

Caṕıtulo 3. Metodoloǵıa

En el caṕıtulo 3 se presenta la metodoloǵıa, mediante el cual se aboradara el

proyecto de tesis. Se presentan las técnicas y métodos a desarrollar para poder llegar

a la solución del problema.

Caṕıtulo 4. Análisis e implementación

En este caṕıtulo se presentan los procesos que se llevaron a cabo dentro de la

solución propuesta del problema a investigar, al igual que se expondrá la implemen-

tación de la metodoloǵıa desarrollada y el análisis de resultados finales.

Caṕıtulo 5. Conclusiones

Se presentan las conclusiones y contribuciones del problema investigado.
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Antecedentes

En el actual panorama empresarial, altamente dinámico y competitivo como

lo es hoy en d́ıa, contar con la calidad y con la eficaz capacidad en los procesos se

erigen como pilares fundamentales para el éxito continuo de cualquier organización

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

Este desaf́ıo se manifiesta en el notable aumento de defectos en nuestros pro-

ductos y procesos de producción, una tendencia que amenaza con socavar la satis-

facción del cliente, elevar los costos operativos y dañar nuestra valiosa reputación en

el mercado. Los defectos no solo representan pérdidas económicas directas, sino que

también erosionan la confianza de nuestros clientes y la percepción de calidad de

nuestros productos. La resolución de este desaf́ıo se ha transformado en un criterio

único.

Para abordar de manera efectiva esta problemática, se llevarán a cabo varios

estudios de metodoloǵıas de mejora con el planteamiento de Six Sigma, cada he-

rramienta estudiada se ha consolidado como una herramienta probada y efectiva

en optimización de procesos y en la reducción de defectos (Pyzdek y Keller (2014);

George (2002a)). Este proyecto se centra en la aplicación de la mejor metodoloǵıa,

basada en estudios, para identificar, analizar y eliminar las fuentes de defectos en

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

16
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nuestra forma de ofrecer productos y servicios.

En el contexto actual, una gestión de procesos sin discrepancias y pérdidas

mı́nimas 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 operación (Montgomery (2009a); Thomas et al. (2009)). La loǵıstica y

las estrategias en la gestión de almacenes se han vuelto cada vez más complejas a

lo largo de los años, exigiendo cambios y adaptaciones constantes, se enfocan en

la optimización de procesos formando parte dentro de la estructura funcional de la

empresa, ya sea en el ámbito industrial o comercial.

Actualmente, al hablar acerca de ‘bodega’ en loǵıstica, abarca una estructu-

ra mucho más que compleja, con diversos procesos y momentos involucrados, que

si bien, se gestionan de la manera adecuada y correcta, estos procesos, llegarán a

generar un valor agregado a los servicios que mi empresa realiza (Heragu (2019)).

La gestión eficiente de procesos en el ámbito loǵıstico se ha vuelto en un imperativo

para sostenerse altamente competitivo hacia el mercado y cumplir las expectativas

o satisfacción de los clientes (Carreño (2011)).

Figura 2.1: Bodega

arRacking (2023) Suelos y Pavimentos en una bodega loǵıstica. 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 caṕıtulo, proporcionaremos una visión completa de los antecedentes

que se llevaron a cabo para la selección y ejecución 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 traducirá

en beneficios significativos para nuestra organización. Los antecedentes nos permiten

apreciar la magnitud del desaf́ıo y la urgencia de abordarlo con un enfoque estructu-

rado. Este análisis contextual es esencial para motivar a todo el equipo y garantizar

una comprensión 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

última instancia, en nuestra posición en el mercado (Sokovic et al. (2010)). Nuestra

capacidad para abordar este desaf́ıo de manera efectiva se traducirá en una ventaja

competitiva sostenible y en la preservación de nuestra reputación como proveedores

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

A través de una evaluación exhaustiva de los antecedentes, estamos seguros de

que este proyecto DMAIC se convertirá 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 implementación de una metodoloǵıa 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 será beneficioso para todos los interesados, desde nuestros clientes hasta nuestros

accionistas.
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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 mayoŕıa 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 producción, hasta la loǵıstica que conlleva para la distribución, de lo cual, una

correcta gestión de la Cadena de Suministro es fundamental para tener el éxito en

la compañ́ıa (SAP (2020)).

La cadena de suministro, como un sistema integral que engloba desde un inicio,

como lo es la adquisición de materias primas, para después realizar la entrega de pro-

ductos a consumidores finales o clientes, es un componente cŕıtico en la mayor parte

de las organizaciones. En el escenario de este proyecto, se busca mejorar y optimizar

aspectos espećıficos de la cadena de suministro de la compañ́ıa. Este caṕıtulo va a

proporcionar una vista amplia de los antecedentes que respaldan una necesidad de

abordar los desaf́ıos en la cadena de suministro.

Figura 2.2: Cadena de Suministro



Caṕıtulo 2. Antecedentes 20

Si la cadena de suministro llegará a tener complicaciones, la materia prima,

productos, servcios llegaŕıan a no estar disponibles para los clientes en tiempo y for-

ma. Por ende, las empresas más exitosas cuentan con mecanismos ya con resultados

que se comforman de acuerdo a sus necesidades, para una correcta gestión de sus

procesos. En el caso, de la cadena de suministro, es importante que una vez estable-

cidos las variables para su operación, es necesario que existan procedimientos con

una solución para que permita incluir la información en un solo punto en gestionar

los detalles y certificar la operación adecuada de todo (McLaren (2019)) (ver figura

2.3).

Figura 2.3: Solución a múltiples 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/



Caṕıtulo 2. Antecedentes 21

2.2 Los desaf́ıos 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 rápidos

debido a las tendencias del mercado y las temporadas.

Aspectos espećıficos de este desaf́ıo incluyen:

Errores en Pronósticos: Los pronósticos de demanda han sido inconsistentes y

en ocasiones inexactos, lo que ha dificultado la planificación 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

predicción 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 Gestión de Inventarios:

La gestión de inventarios ha demostrado ser un desaf́ıo importante.
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Aspectos espećıficos de este desaf́ıo incluyen:

Exceso de obsolescencia: La acumulación de inventario obsoleto ha llevado a

pérdidas financieras significativas, es un problema costoso y desperdiciador de

recursos.

Falta de Inventarios: Las poĺıticas 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 preámbulo de disgusto

de parte de los clientes.

Exceso de Inventarios: Mantener niveles de inventario más 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 repercusión en cumplir las expectativas del cliente.

Aspectos espećıficos de este desaf́ıo incluyen:

Entregas Tard́ıas: La falta de coordinación y eficiencia en la cadena de suminis-

tro ha resultado en entregas tard́ıas a los clientes, lo que ha llevado a pérdida

de contratos.

Defectos de Calidad: Los problemas en la cadena de suministro han contribuido

a la entrega de productos defectuosos, lo que ha dañado la reputación de la

empresa.

Coordinación Deficiente: La falta de coordinación entre los departamentos,
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colaboradores y distintos centros de distribución dentro de la cadena de sumi-

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

Estos son algunos de los retos habituales que las organizaciones conforntran

en la administración de su loǵıstica. La identificación y resolución de estos desaf́ıos

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

(1999)).

2.3 Gestión loǵıstica en la cadena de

suministro

La gestión loǵıstica 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 loǵısticos abarcan una serie de actividades deta-

lladas que se extienden desde el inicio hasta el final del proceso. La implementación

y organización adecuadas de estos procesos se logran a través de la gestión loǵıstica,

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

Meindl (2008)).

Para ilustrar esto, consideremos el caso de una compañ́ıa que se dedica el e-

commerce en la que vende productos. Desde la adquisición de materias esenciales

hasta la entrega de sus productos finales a los consumidores, se sigue una serie

de actividades loǵısticas, como el almacenamiento, el embalaje y el transporte. La

gestión loǵıstica se asegura de que estos procesos se ejecuten de manera eficiente y

sin problemas (Gutiérrez (2002)).

Un aspecto cŕıtico de la gestión loǵıstica es la optimización de los procesos

en un almacén. Al utilizar herramientas de análisis, la empresa puede evaluar y

comparar las mejores prácticas implementadas en su centro de distribución (Rueda

(2011)). Por ejemplo, pueden usar sistemas de gestión 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 operación de manera eficiente logrando

reducir los errores en cualquier proceso dentro de sus operaciones diarias (Garćıan

(2016)).

La gestión loǵıstica 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 atención al cliente, dando resultado a una alta

fielización de los consumidores y a una ventaja competitiva.

En una visión más amplia, la administración de una cadena de suministro

puede tener múltiples interpretaciones. Existen diferentes definiciones relacionadas

con la coordinación de la cadena de suministro. Estas definiciones abarcan a partir

de los procesos de gestión dentro de un centro de distribución hasta la estructura

organizativa de toda la empresa (Harland (1996)) (Ver figura 2.4).

Figura 2.4: Gestión Cadena de Suministro
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2.4 Gestión de almacenes

La gestión eficiente del almacenamiento es un componente esencial de la cadena

de suministro y la operación de una organización. Las operaciones de almacenamiento

se han convertido en un eslabón cŕıtico que impacta directamente en la calidad de

los productos, la eficiencia operativa y, en última instancia, en la satisfacción del

cliente. El contexto empresarial actual exige que abordemos de manera proactiva

estos desaf́ıos 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 disposición inadecuada de productos y las dificultades para localizar y

acceder a los materiales. Estos obstáculos han repercuten directamente en retrasos

en la producción, costos operativos adicionales y un incremento en los errores de

env́ıo. Una vez que los desaf́ıos son identificados cada uno de ellos tiene implica-

ciones importantes para la operación y la posición en el mercado de las empresas

(Ten Hompel y Schmidt (2008)).

2.4.1 Desaf́ıos detectados que están relacionados con

la gestión de almacenamiento:

Falta de espacio

La falta de espacio en el almacén principal se ha convertido en un desaf́ıo cŕıtico

que se ha estado gestando con el tiempo (Heppner (1997)). Como consecuencia,

esto ha generando una utilización ineficiente del espacio y la necesidad de recurrir

a áreas temporales de almacenamiento, lo que, a su vez, se traduce a un aumento

de los costos operativos y desubicación de productos por falta de información de su

localización en un ambiente y lugar de trabajo ineficiente (René B. M. De Koster y

Roy (2017)).
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Figura 2.5: Problemas de organización y falta de espacio

Desconocido (2023) La falta de espacio loǵıstico amenaza el comercio electrónico. Haycanal. De:

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

Aspectos espećıficos de este desaf́ıo incluyen:

Capacidad Máxima Alcanzada: El espacio de almacenamiento existente ha

alcanzado su capacidad máxima, lo que se traduce en una utilización ineficiente

del espacio. Los pasillos entre estanteŕıas están abarrotados, dificultando el

movimiento del personal y la maquinaria de manipulación de materiales.

Necesidad de Áreas Temporales: Debido a la falta de espacio, la empresa ha

tenido que recurrir a áreas 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 gestión.

Desorden y Desorganización: La falta de espacio ha llevado a un desorden

generalizado en el almacén. Las estanteŕıas están sobrecargadas, lo que dificulta

la organización de productos y la capacidad de localizarlos rápidamente.
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2.4.2 Errores de Localización y Acceso:

El aumento en el volumen de inventario ha dado como resultado una mayor

dificultad en la localización y acceso a los productos en el almacén. Esto ha resultado

en retrasos en la preparación de pedidos y env́ıos incorrectos (Axsäter (2015)).

La incapacidad de localizar y acceder a productos de manera eficiente en el

almacén ha sido un desaf́ıo importante que ha afectado la precisión y la puntualidad

en la preparación de pedidos.

Figura 2.6: Error de localización 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 espećıficos de este desaf́ıo incluyen:

Errores de empaquetado: La falta de un sistema de organización eficiente ha

resultado en errores de selección (picking). Los trabajadores a menudo tienen

dificultades para encontrar los productos correctos, lo que lleva a la preparación

de pedidos incorrectos.

Tiempo Perdido: La búsqueda de productos dentro del almacén consume tiem-

po significativo, lo que provoca que la preparación de pedidos tenga retrasos

impactando también en la entrega de servicios o productos a los clientes.
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Satisfacción del Cliente Afectada: Los errores de preparación de pedidos y los

retrasos en las entregas han afectado negativamente la satisfacción 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 gestión de inventario ha llevado a problemas de exceso y falta de

stock.

Aspectos espećıficos de este desaf́ıo incluyen:

Stock Excesivo: La falta de una gestión de inventario efectiva para adaptarse a

la variabilidad en la demanda ha llevado a mantener niveles de stock excesivos

en ciertos peŕıodos, lo que resulta en costos de almacenamiento adicionales y

obsolescencia de productos.

Stock Insuficiente: Por otro lado, en momentos de alta demanda, la empresa

ha enfrentado problemas de falta de Stock, lo que ha resultado en la pérdida

de oportunidades de ventas y la insatisfacción de los clientes.

Pronóstico Ineficiente: La empresa ha luchado con la precisión de los pronósti-

cos de demanda, lo que ha contribuido a los problemas de gestión de inventario

y almacenamiento.

Estos desaf́ıos de almacenamiento identificados proporcionan un contexto com-

pleto para la necesidad de abordar la gestión de almacenamiento en el proyecto de

mejora de la empresa. Cada uno de estos desaf́ıos tiene un impacto significativo en

la eficiencia operativa y la satisfacción del cliente (Méndez-Araya (2010)).
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Figura 2.7: Variabilidad de la demanda en un almacen

AR Racking Solution (2023) Suelos y Pavimentos en una bodega loǵıstica: 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 loǵıstica, personal de al-

macén, y un gerente de proyecto. Cada miembro aporta conocimientos y experiencia

para abordar el problema del almacenamiento.

Se implementará un plan de comunicación para mantener a todas las partes

interesadas informadas sobre el progreso del proyecto y se aplicarán estrategias de

gestión del cambio para garantizar que las mejoras se mantengan en tiempo (Holgúın

(2010)).

2.5 Loǵıstica de inventarios

La gestión de inventarios es un pilar esencial en la cadena de suministro de

cualquier organización. Su correcta administración es clave para garantizar la dispo-

nibilidad puntual de productos, reducir costos y elevar la satisfacción del cliente. A

continuación, profundizaremos en los aspectos esenciales de la loǵıstica de inventa-

rios, proporcionando ejemplos y claridad en su importancia:

La loǵıstica de inventarios abarca el conjunto de procesos, documentación 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 f́ısico
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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 loǵıstica

de inventarios en este contexto implicaŕıa mantener un registro actualizado de la

cantidad de productos en existencia, sus fechas de vencimiento y las necesidades de

reposición. El uso de sistemas de gestión y etiquetas de códigos de barras ayuda a

realizar un seguimiento eficiente de estos productos para garantizar su frescura y

evitar desperdicios (Salas (2009)).

Dentro de la gestión de inventarios, se utilizan diversas estrategias para organi-

zar y clasificar los productos en función de criterios como su valor, tamaño, rotación

y relevancia. Un método ampliamente conocido es la clasificación A – B – C, que

divide los productos en tres categoŕıas:

Clasificación 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 Clasificación A en un almacén de

electrónicos podŕıan ser los últimos modelos de teléfonos inteligentes.

Clasificación 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 podŕıan ser prendas de vestir populares pero no de temporada.

Clasificación 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 podŕıa ser material de papeleŕıa básico.
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Figura 2.8: Clasificación del método ABC

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

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

En resumen, la loǵıstica de inventarios es un componente crucial de la cadena de

suministro que garantiza una administración eficaz de productos, reduciendo costos

y mejorando la satisfacción del cliente (Au (2009)). La clasificación de materiales,

como la A – B – C, facilita la organización y el control de inventarios, asegurando que

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

Desaf́ıos en la Loǵıstica de Inventarios Identificados

Exceso o falta de Inventarios

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

cŕıticos ha llevado a la pérdida de oportunidades de ventas y a la insatisfacción

de los clientes.

Rigidez en la Adaptación: 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

Múltiples Ubicaciones de Almacenamiento: Gestionar inventarios en múltiples

ubicaciones, como almacenes regionales o locales, aumenta la complejidad de

la loǵıstica de inventarios (Kanani (2019)).

Amplia Gama de Productos: Ofrecer una amplia gama de productos aumenta

el nivel de dificultad de una coordinación de inventarios y una planeación de

la demanda.

Figura 2.9: Complejidad en la cadena de suministro

Descar Argentina (2023) PLANIFICACIÓN DE LA PRODUCCIÓN 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 Planificación de Inventarios

Precisión en Pronósticos: La falta de información precisa en la planeación

de productos ha dificultado la planificación efectiva de inventarios (Mwaise-

je (2019)).

Variabilidad en la Demanda: La demanda de productos electrónicos es alta-

mente variable y está sujeta a cambios rápidos debido a factores del mercado,

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

La identificación y resolución de estos desaf́ıos son esenciales para lograr una

loǵıstica 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 compañ́ıa, este puede atraer atrasos

en tiempos de entrega, material erróneo, env́ıos 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 acción, con conteos

de inventarios f́ısicos reales, sistema de almacenamiento y registro de movimientos

(Cornejo Gómez (2016)).

2.6 Mejora en la gestión de operaciones

La optimización en la administración operativa es un enfoque fundamental

para crear una mejora en ser eficaz, incrementar la productividad y la calidad en

una organización. Implica el uso de métodos y técnicas para maximizar la utilización

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 optimización de procesos implica una búsqueda constante

de formas más 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).

Reingenieŕıa de Procesos: En algunos casos, se requiere un enfoque más radical

para la optimización, como la reingenieŕıa de procesos, que implica la reevalua-

ción y la reconstrucción completa de los procesos existentes (Aragon y Sharma
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(2003)).

Figura 2.10: Optimizar procesos

Anton Budon (2021) 5 Claves para la optimización 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

Gestión de la Calidad:

Control de Calidad: La optimización implica un control de calidad efectivo

garantizando que los servicios o productos finales cumplan con los lineamientos,

y los requerimientos solicitados.

Resolución de Problemas: La solución e identificación de problemas en la cali-

dad son esenciales a la hora de optimizar todo proceso de la organización con

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

Medición y Análisis:

Indicadores de Desempeño: La optimización se basa en la medición del desem-

peño a través de KPIs (Key Performance Indicators).

Análisis de Datos: El análisis de datos realiza una labor importante en la

identificación de ineficiencias y oportunidades de mejora.
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Figura 2.11: KPI

Shelley Pursell (2022) Todo sobre los KPI: definición, tipos y ejemplos. Hubspot. Recuperado de:

https://blog.hubspot.es/marketing/que-es-un-kpi

Mejora en la Cadena de Suministro:

Gestión de Inventario: La optimización 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)).

Loǵıstica Eficiente: La optimización de la cadena de suministro se refiere a la

planificación y ejecución eficiente de actividades de transporte, almacenamien-

to y distribución para reducir costos y tiempos de entrega (Stevens (1990);

Yohana (2013)).

Con la optimización en la gestión de operaciones buscamos maximizar la efi-

ciencia y la efectividad en todas las etapas de la cadena de valor de la organización.

A través de enfoques y técnicas espećıficas, 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 gestión de discrepancias, también conocida como gestión de desviaciones o

gestión de no conformidades, es un proceso que involucra la identificación, evaluación,

corrección y prevención de discrepancias o desviaciones en los procesos, productos

o sistemas de una organización. Estas discrepancias pueden incluir problemas de

calidad, incumplimientos de poĺıticas o procedimientos, defectos en productos o ser-

vicios, desviaciones en los resultados, entre otros. La coordinación de discrepancias es

fundamental para asegurar una calidad de excelencia, la seguridad y el cumplimiento

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

Figura 2.12: Confusión e incertidumbre

Picolla, G.(2020) Es un 6, o es un 9. LinkedIn. Recuperado de:

https://www.linkedin.com/pulse/es-un-6-o-9-gustavo-picolla/?originalSubdomain=es

En los retos que se relacionan con un control de inventarios, la programación de

la producción o tiempo óptimo de compra y cantidades, se espera que se conozca con

precisión 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 habrá un porcentaje de discrepancias, ya sea que sea por

producto de más o producto faltante. Rinehart (1960) menciona que el efecto de la

existencia de discrepancias no se ha considerado generalmente en estudios teóricos,

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 elaboración de

los productos de los consumidores.

Las causas más comunes dentro de las discrepancias pueden ser causadas por

mala gestión de registros de conteo, error en recibo de material de proveedores, robo

de hormigas, entre otros (Montgomery (2009b)). Tales discrepancias pueden tener

solución por medio de la ejecución de un sistema de mejora de recuentos de pro-

ductos que apoye en notificar las existencias f́ısicas y conteos ćıclicos de inventarios

(Henderson (2020)).

Figura 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 administración 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 ópti-

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 gestión de las discrepancias trae

consigo beneficios inherentes, por ejemplo, concretar ventas de productos o servicios

en condiciones favorables, un control de costos, lineamientos ŕıgidos de calidad dentro

de los procesos del área con el propósito de disminuir errores y tener mayor control

en los procesos (Francisco Marcelo (2014)).

Ventajas

• Planeación del flujo de procesos y mayor eficiencia en el área de almacén.

Mejor control de calidad en el flujo de procesos, por medio de trabajos

estandarizados

• Reducción 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.

• Cumplimiento de tiempos de entrega

Al tener mayor precisión y flujo en los procesos se disminuirán tiempos

de procesos causados por retrabajos, mal conteos, entre otros.
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2.9 Metodoloǵıas enfocadas a la mejora de

los procesos

Existen múltiples metodoloǵıas que contribuyen a mejorar la eficiencia de los

procesos dentro del área de almacén, como:

- Metodoloǵıa DMAIC:

La metodoloǵıa DMAIC, como parte integral de Six Sigma, se desarrolló para pro-

porcionar una perspectiva estructurada, basado en datos con el fin de una mejora

de procesos (Chen et al. (2013); Fernández (2003)). Se basa en la secuencia de pasos

Definir, Medir, Analizar, Mejorar y Controlar, y se enfoca en eliminar e identificar las

causas ráız de tales problemas, realizar una optimización de procesos y la reducción

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

Figura 2.14: Ciclo DMAIC

Pérez Rocha, Julia (2022) DMAIC: Qué es y cuáles 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) o 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.

- Método de las ocho disciplinas (8D):

El método de las 8D es una metodoloǵıa estructurada de resolución de problemas

utilizada comúnmente en la industria para abordar y resolver problemas de calidad,

fallas de productos o servicios, y otros desaf́ıos operativos. Las 8 ”Drepresentan

ocho etapas secuenciales que gúıan a un equipo a través del proceso de resolución

de problemas de manera sistemática y efectiva (Harry y Schroeder (2005)). Es un

enfoque estructurado para la resolución de problemas y la mejora continua. Se utiliza

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

problemas (Gijo y Scaria (2014)).

Figura 2.15: Gráfica de las 8D

Ávila Mart́ınez, Alejandro J. (2023) 8 Disciplinas / Metodoloǵıa para mejorar la eficiencia de la operación de las empresas.

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

Durante la posguerra en Japón, la filosof́ıa de mejora continua, conocida como Kai-

zen, se desarrolló como una parte fundamental de la cultura de calidad japonesa.

Kaizen enfatiza la mejora constante a través de pequeños cambios graduales de pro-

cesos y productos(Hoerl y Gardner (2010)). Kaizen es una filosof́ıa japonesa que se

enfoca en la mejora continua en todos los aspectos de la vida, incluido el trabajo.

La metodoloǵıa Kaizen se ha aplicado ampliamente en la gestión empresarial y se

centra en realizar mejoras incrementales y constantes en los procesos, productos o

servicios (Magnusson et al. (2003)).

Figura 2.16: Kaizen

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

- Teoŕıa de restricciones (TOC):

La teoŕıa de restricciones es un enfoque de gestión desarrollado por Eliyahu M.

Goldratt en su libro ”La Meta”. La teoŕıa se centra en identificar y gestionar las res-

tricciones que limitan la capacidad de una organización para alcanzar sus objetivos

(Goh (2002)). TOC tiene un enfoque en la identificación y eliminación de restric-

ciones que no permiten la eficiencia y productividad en un sistema, se utiliza para

lograr impactar en la capacidad y la gestión de proyectos(Näslund (2013)).
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2.10 Selección de Metodoloǵıa

Al aplicar las distintas metodoloǵıas propuestas, se aconseja comprobarlas, por

lo que se desarrollaron estudios de procesos e investigaciones que complementaron

la selección de dos posibles herramientas de mejora, estás metodoloǵıas demostraron

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

Metodoloǵıa 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 metodoloǵıas de mejora de procesos ampliamente utilizadas

en la gestión de la calidad y la mejora continua. Ambas metodoloǵıas comparten

similitudes en términos de enfoque en la mejora y la resolución de problemas, pero

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

Diferencias claves entre DMAIC y PDCA:

Estructura: DMAIC sigue una estructura de cinco fases, mientras que PD-

CA sigue una estructura de cuatro fases. PDCA a menudo se considera más

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

Enfoque en análisis: DMAIC pone un fuerte énfasis en identificar la causa ráız

y el análisis de datos, lo que puede hacer que sea más adecuado para problemas

complejos. PDCA se enfoca en la planeación, en ejecutar y en aplicar la mejora

continua sin una fase de análisis tan espećıfica.

Control: La metodoloǵıa 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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Figura 2.17: PDCA vs. DMAIC

(Chen et al. (2013))

Ambas metodoloǵıas son valiosas en entornos de gestión de la calidad y mejora

continua, y la elección entre DMAIC y PDCA depende de la naturaleza del problema,

los recursos disponibles y la preferencia de la organización (Kaushik y Khanduja

(2009)). Para lograr su selección se llevó a cabo un modelo de diagrama de Pugh

donde se especificaron los alcances de cada metodoloǵıa y como su implementación

ayudará al éxito de este proyecto.

Dentro de este análisis se puede destacar que los criterios de evaluación fueron:

- Definir el problema

- Costos de operación

- Impacto en el proceso

- Identificación de causa ráız

- Define nuevos procesos de mejora

- Estabilidad operacional
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- Motiva a la comunicación

- Riesgos

- Costos de mantenimiento

Figura 2.18: Diagrama de Pugh

Gracias a estos criterios y a la valoración 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 metodoloǵıa DMAIC, generando un valor de 300 pts arriba en

comparación con la herramienta PDCA. La elección de la metodoloǵıa DMAIC se

basa en su capacidad para proporcionar un enfoque estructurado y basado en datos

que nos permitirá identificar, analizar y resolver los problemas clave que enfrentamos

en nuestro proceso.

En este caṕıtulo, hemos explorado los antecedentes que han llevado a la selec-

ción y ejecución del proyecto DMAIC para abordar nuestros desaf́ıos de calidad y

eficiencia en los procesos (Shankar (2009)). Hemos identificado un aumento signi-

ficativo en los defectos en nuestros productos y procesos de producción, lo que ha

dado lugar a costos adicionales, insatisfacción del cliente y una amenaza para nuestra

competitividad en el mercado.

Este contexto nos ha llevado a la decisión de implementar la metodoloǵıa
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DMAIC, un enfoque probado y eficaz para la mejora de procesos y la reducción

de defectos. La visión 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 satisfacción del cliente.

Hoy en d́ıa, en cualquier proceso de mejora, la gestión de almacenes implica

una serie de procesos operacionales que suponen un gran desaf́ıo por su naturaleza

dinámica y compleja. Además 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-

ción de este estudio identificar los problemas frecuentes en la loǵıstica del almacén.

Los antecedentes presentados han demostrado la importancia cŕıtica de este proyec-

to, no sólo para nuestra organización 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 posición en el

mercado. Además, esta iniciativa se alinea con nuestros objetivos estratégicos de

mejora continua y excelencia operativa.

De acuerdo a la investigación recopilada en el último semestre del año 2022 se

ha podido observar detalladamente los problemas que están causando las discrepan-

cias dentro de los procesos que existen en el área de almacén, por eso mismo se ha

dado la tarea de crear una solución a estos problemas, con el propósito de mejorar

los procesos reduciendo discrepancias, cumpliendo las expectativas del cliente y de

la empresa. Con una comprensión completa de los antecedentes, estamos preparados

para avanzar en la metodoloǵıa DMAIC con un sentido claro de propósito y determi-

nación. Este proyecto representa una oportunidad para abordar de manera efectiva

los desaf́ıos identificados y, finalmente, para posicionar a nuestra organización en

una posición más fuerte y competitiva en el mercado (Gupta y Jain (2015)).



Caṕıtulo 3

Metodoloǵıa

En el presente caṕıtulo denominado metodoloǵıa se describen cinco etapas que

conforman un ćırculo de mejora continua y sistemática en los sistemas de gestión de

procesos de una empresa. Cabe destacar que este proceso es desarrollado con el fin

de que pueda ser implementado en cualquier industria.

Este caṕıtulo está dedicado a presentar la metodoloǵıa DMAIC que se utilizará

como marco de trabajo para la ejecución de nuestro proyecto de mejora de procesos.

La metodoloǵıa DMAIC es ampliamente reconocida y utilizada en la gestión de

calidad y mejora de procesos, y se ha convertido en un enfoque estándar para abordar

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

Esta metodoloǵıa se divide en cinco fases claramente definidas, cada una con sus

objetivos espećıficos, herramientas y técnicas apropiadas. A través de este caṕıtulo,

detallaremos cómo aplicaremos la metodoloǵıa DMAIC en nuestro proyecto, lo que

nos permitirá comprender mejor el proceso actual y realizar mejoras sostenibles

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

46
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Figura 3.1: Metodoloǵıa 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 Metodoloǵıa DMAIC

El DMAIC es un acrónimo 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 espećıfica (Kwak y Anbari (2006)).

Definir (Define): En la etapa de ‘Definir’, se establece claramente cuál es el

problema o el objetivo de mejora. Se define el alcance del proyecto, se identifican

las metas espećıficas 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 organización.

Medir (Measure): Se recopilan datos relevantes sobre el proceso actual uti-

lizando técnicas de recopilación de datos adecuadas. Se identifican las principales

entradas (inputs) y salidas (outputs), aśı como también las métricas claves que se

utilizarán para evaluar el desempeño del proceso y determinar el nivel actual de efi-

ciencia o calidad del proceso, aśı como las variables cŕıticas 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 estad́ısticas para comprender mejor

cómo funciona el proceso y por qué se producen los problemas, identificar patrones,

tendencias y posibles causas ráız de los problemas o áreas de mejora a identificar.

Mejorar (Improve): Una vez que se han identificado las causas ráız 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 sólida 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 desviación o deterioro en el

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

Esta metodoloǵıa ha evolucionado a lo largo del tiempo y se ha convertido en

un estándar en la gestion de calidad y la mejora de procvesos en diversas industrias.

Se hará mención de varios puntos del porqué es tan confiable y cómo puede ser

utilizado para lograr impactos significativos:

Adaptabilidad Universal:

DMAIC se distingue por su versatilidad, ya que puede ser implementado en

prácticamente cualquier industria. Sin importar si se trata de la manufactura,

servicios financieros, atención médica o cualquier otra área, DMAIC se adecua

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

Hendry, 2008; Näslund (2013)).

Figura 3.2: Adaptación 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 más notables de DMAIC es su enfoque riguroso y basado

en datos. Cada una de las etapas de DMAIC se apoya en la recopilación y

una exahustiva investigación de datos concretos. Esto aporta una sólida base

a la hora de una toma de decisiones informadas, permitiendo localizar las

causas ráıces de los retos que se presentan y efectuar el diseño de soluciones

permanentes.

Figura 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 función de

reducir los costos, aumentar la eficiencia o mejorar en la satisfacción del cliente.

Esto es fundamental en un entorno empresarial orientado a resultados.

Evolución y Validación Continua:

A lo largo de los años, DMAIC ha evolucionado y se ha enriquecido con nuevas

técnicas y enfoques. La metodoloǵıa sigue siendo relevante gracias a su capa-

cidad de adaptación y mejora constante (Garza-Reyes et al. (2012); George

(2002b)). Además, las organizaciones conf́ıan en DMAIC debido a su historial

de éxito y a la validación continua en diversos sectores.
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Figura 3.4: Evolución y escalando nuevos progresos

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

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

Soluciones Sostenibles:

Una caracteŕıstica 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 espećıficos 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 elección de DMAIC como marco de trabajo para

la mejora de procesos es respaldada por su sólido historial de éxitos y su capacidad

para guiar a las organizaciones hacia un mejor desempeño 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 ráız de las discrepancias con la finalidad de establecer una metodoloǵıa

sistemática en la planificación, ejecución y finalmente en tener el control de los
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procesos de la organización. 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 gráfica para identificar y visualizar las posibles causas de un problema

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

Figura 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

Daños en el producto

Producto perdido / mal locación de env́ıo

A continuación, se da a conocer como se implementaron las etapas dentro de la

metodoloǵıa DMAIC para el caso de estudio. Se estima que con la implementación

de esta propuesta se proporcionen los elementos necesarios para mejorar la gestión

de los procesos.
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3.2.1 Etapa 1. Definir

Dentro de esta etapa se investigará y encontrarán las causas ráız / responsables

de las discrepancias reportadas. Primero se realizó la búsqueda del problema, me-

diante la información que se comparte durante las reuniones de equipo, aśı como en

las juntas de evaluación, dentro de la empresa en el último semestre del año 2022 se

ha detectado un aumento de discrepancias mayor al del primer semestre del mismo

año, por lo que, de acuerdo a la métrica de discrepancias establecida, es considerada

como situación alarmante.

Una situación alarmante se calcula por medio de un estudio previo del ”́ındice

de cumplimiento de pedidos por departamento”, se utiliza para medir la precisión

con la que cada departamento del almacén cumple con los pedidos recibidos, en com-

paración 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 d́ıa y logra entregar correctamente 90 unidades,

el ı́ndice de cumplimiento de pedidos para ese departamento seŕıa del 90%.

Este ı́ndice se obtendrá para cada departamento que tiene establecido un um-

bral de alarma. Si el ı́ndice de cumplimiento cae por debajo del 95%, se podŕıa

considerar una situación alarmante.

Figura 3.6: Discrepancias 2022
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Una vez que el problema ha sido determinado y detectado como alarmante, a

continuación se procede a buscar más información al respecto, se puede proceder a

determinar las áreas dentro del proceso que están involucradas.

Recibo de mercanćıa (Receiving)

Almacenamiento / Inventario (Inventory)

Empaquetado (Picking)

Transportación / Env́ıo (Shipping)

Clasificación (Sortation)

Se decidió que se iniciará el análisis del proyecto con 80 discrepancias máximas

mensuales, con esta cantidad podremos estudiar qué departamento está cometiendo

discrepancia y qué tipo de error es.

De acuerdo a las principales causas ráız detectadas anteriormente ser podrá

llevar a cabo la simulación de llevar a cabo una implementación de la metodoloǵıa

seleccionada para una mejora continua dentro de la organización.

3.2.2 Etapa 2. Medir

La fase de ‘Medir’ en DMAIC desempeña un papel crucial al establecer la

ĺınea base del proceso y proporcionar información 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 sistematización con

la que se lleva a cabo la implementación 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 estad́ısticas

como gráficos de control y análisis 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

evalúa si el proceso es capaz de producir resultados dentro de los ĺımites predefinidos

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

Si la implementación 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

está bajo control. Esto implica que se mantiene una supervisión constante del rendi-

miento y se toman medidas proactivas para abordar cualquier desviación o cambio

en el proceso. Dentro de la metodoloǵıa de ‘Medir’ en DMAIC, no solo estable-

ce la ĺınea 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 metodoloǵıa (Thammano y

Rungwachira (2021)).
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Material utilizado:

Archivo de discrepancias.

Se contará con el historial de las discrepancias llevadas a cabo por área, estas

discrepancias se visualizarán en una plataforma llamada “Atmosphere”, está

página es nuestro punto central de atencion al cliente, el usuario puede por

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

Por medio de un KPI, y gracias a la plataforma Atmosphere, podemos visua-

lizar los env́ıos 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 está herramienta podemos visualizar fecha, hora, usuario y producto que

se realizó y envio al cliente. Aśı como también el tipo de estatus o el tipo

de proceso que se esta realizando, como se estará presentando en la imagen a

continuación:

Figura 3.7: Conteo de env́ıos en el mes de Julio 2023



Caṕıtulo 3. Metodoloǵıa 57

Pizarrón de discrepancias.

Dentro del área de almacén se tendrá visualización del conteo de discrepancias

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

se podrá dar a conocer los porcentajes de discrepancias que cada área está

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

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

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

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

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

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

números.

Figura 3.8: Ejemplo de pizárron de discrepancias
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Reporte de discrepancias.

Cada discrepancia tendrá su propio reporte f́ısico donde se detallará el tipo de

error que se cometió, el área que llevo a cabo el error y el usuario que originó

el error; esto con el fin de entregar el reporte al usuario responsable para que

identifique que actividades realizó en el proceso que tuvo un impacto negativo

en su área y que tenga un plan de mejora.

Figura 3.9: Plantilla reporte de discrepancias
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3.2.3 Etapa 3. Analizar

Dentro de esta fase se desarrollará la investigación de los principales causantes

de las discrepancias, con los datos recopilados dentro de las etapas anteriores, se va a

llevar un análisis donde se analizará con deternimiento y aśı determinar la principal

razón por la que esta presetandose fallas en el proceso, al igual que se desarrollarán

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 analizarán los datos recopilados para identificar patrones y tendencias rela-

cionados con los procesos actuales y errores cometidos.

¿Cómo se llevará a cabo el análisis?

Se emitirá un correo semanal a managers y leads de cada área, adjuntando el

reporte con conteo de discrepancias, mostrando el conteo actual de errores realizados

a la fecha, de tal manera que los ĺıderes 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 áreas los casos generados en el mes, gracias a estos

correos podemos ver qué área esta generando mayor número de errores, y sabremos

cómo detectar el problema para evitar repetirlo en futuros procesos. Igualmente en

estos correos se adjunta un archivo de excel que contiene, dividido por áreas las

discrepancias generadas.
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Figura 3.10: Correo semanal de discrepancias

Figura 3.11: Archivo de discrepancias
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3.2.4 Etapa 4. Mejorar

La etapa de ‘Mejorar’, en el contexto de un proyecto de discrepancias implica

la implementación de planes de acción con la finalidad de corregir y optimizar cada

proceso. Cada ĺıder de área es fundamental en este proceso, ya que se espera que

proponga estrategias espećıficas para abordar las discrepancias identificadas (Pyzdek

y Keller (2014)).

El plan de acción se entregará el último d́ıa del mes y deberá ser entregado en la junta

de áreas, la cual se llevará en función del primer jueves de cada mes. A continuación,

se desglosa detalladamente cómo se lleva a cabo esta etapa:

En este plan de acción el ĺıder de área deberá:

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

Contener datos espećıficos del plan de acción para poder realizar una interpre-

tacion adecuada de la información.

Es crucial que el plan de acción 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 acción se realizan por medio de la herramienta 5W2H (Byrne

(2005)). La herramienta 5W2H se utiliza como marco para la elaborar los planes de

acción. Las 5W representan ‘¿qué?’ (What), ‘¿por qué?’ (Why), ‘¿quién?’ (Who),

‘¿cuándo?’ (When) y ‘¿dónde?’ (Where). Estas preguntas proporcionan una estruc-

tura completa para definir y comprender los elementos esenciales del plan. Además,

las 2H representan ‘¿cómo?’ (How) y ‘¿cuánto?’ (How much), ofreciendo detalles

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

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

planes de acción del ĺıder de cada área.
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Figura 3.12: Archivo excel de discrepancias
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3.2.5 Etapa 5. Controlar

La fase Controlar en la metodoloǵıa DMAIC busca e incluso representa ser la

piedra angular para asegurar la sostenibilidad de los cambios implementados en el

almacén de la empresa, para aśı garantizar que se alcancen los resultados esperados a

lo largo del tiempo. Esta etapa tiene el propósito 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 conservación de hábitos y actividades a realizarse, es decir que sea una cultura de

trabajo.

¿Cómo lo lograremos?

Evaluación Continua de Indicadores Clave de Rendimiento:

Evaluando los indicadores clave de rendimiento para verificar el éxito del pro-

yecto, por medio de auditoŕıas en cada área una o dos veces al mes con el fin

de analizar si se están siguiendo los planes de acción (Basu (2004); Blakeslee Jr

(1999); Breyfogle (1999)).

Figura 3.13: Plantilla de hoja auditorias
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Incentivos y Reconocimientos:

Para fomentar la participación activa de los departamentos, se establecerá un

sistema de recompensas. El departamento que registre la menor cantidad de

discrepancias en un semestre será reconocido y recompensado. Los KPIs, que

analizan la cantidad de discrepancias generadas mes a mes, serán compartidos

a través de correos electrónicos semanales, fomentando la transparencia y la

competencia saludable (Chang (2002)).

Sistema de Medición Estandariazdo:

Tras completar todas las etapas de la metodoloǵıa DMAIC, se implementará un

sistema de medición estandarizado que permita una comprensión detallada del

proceso mejorado. Este sistema brinda una visión pormenorizada de cuándo,

cuántas y cuáles discrepancias se están desarrollando en cada área (Antony

(2004); Arnheiter y Maleyeff (2005)). La estandarización del sistema de medi-

ción asegura la coherencia en la recopilación de datos, facilita el monitoreo y

permite la toma de decisiones informadas para futuras mejoras.

Esta etapa, va más 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 medición estandarizado, es fortalecer los cambios

ya establecidos, para que aśı permanezcan la a tráves 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 d́ıa a d́ıa 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 organización a mantenerse en ĺınea con sus

objetivos y a tomar decisiones basadas en información precisa.
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Figura 3.14: Diagrama de flujo, Metodoloǵıa DMAIC implementado en el proyecto



Caṕıtulo 4

Resultados

En este caṕıtulo, consolidaremos los frutos de nuestro arduo trabajo y presen-

taremos los resultados que hemos obtenido a lo largo del proyecto. Estos resultados

representan la culminación 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 (reducción 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 cómo estas mejoras han impactado en

los resultados. Analizaremos tanto las mejoras cuantitativas como cualitativas que

hemos observado y cómo se alinean con los objetivos iniciales que establecimos al

comienzo del proyecto.

Este informe de resultados demostrará cómo nuestras acciones están contribu-

yendo a mejorar nuestro proceso de entrega de productos y, en última instancia, a

fortalecer nuestra competitividad en el mercado. Esperamos que esta visión general

de los resultados sea útil para todos los interesados y proporcione una base sólida

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 investigación, se han implementado cinco etapas clave

con el objetivo de potenciar el proceso actual. Esta tesis se centra en la aplicación

rigurosa de los principios fundamentales de la metodoloǵıa DMAIC con el propósito

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

Los resultados que se presentarán a continuación han sido meticulosamente

evaluados durante el peŕıodo comprendido entre Enero - Junio 2023. Como se ha

señalado previamente, se ha empezado el análisis con un conjunto inicial de 80

discrepancias máximas cada mes. Esta cantidad proporcionará la base para examinar

qué departamento está incurriendo en discrepancias y la naturaleza espećıfica de los

errores detectados.

A continuación, detallaremos cada una de las etapas llevadas a cabo en este

caso de estudio, delineando el enfoque estratégico y las acciones espećıficas tomadas

en el marco del proceso DMAIC.

4.1.1 Etapa 1. Definir:

En esta etapa, se identificó y delimitó claramente el problema que se desea-

ba abordar. Se establecieron los objetivos espećıficos y se determinó el alcance del

proyecto.

Dentro del año 2022 se tuvo un total de 1,792 discrepancias, donde en el peŕıodo

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 año.

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

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

Figura 4.1: Discrepancias detectadas en 2022

Como se mencionó anteriormente contamos con las siguientes principales razo-

nes de discrepancias detectadas:

- Errores de conteo

- Producto equivocado

- Retrasos de entrega

- Daños en el producto

- Producto pérdido

- Mal locación de env́ıo

A continuación se muestra un gráfico donde se pueda observar de manera cuan-

tificable las discrepancias del año 2023 (ver figura 4.2).
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Figura 4.2: Discrepancias detectadas mes a mes en 2023
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Áreas del proceso involucradas:

- Recibo de mercanćıa (Receiving) Las afectaciones dentro de esta área cuando

recibimos materiales, es un punto crucial, ya que dependiendo de nuestro inventario,

o de nuestra coordinación de lógisitca si el material se encuentra dañado o con

una dirección incorrecta, se cuenta con retrasos en la ya estipulado por planeación,

impactando directamente en los tiempos de entrega.

- Almacenamiento / Inventario (Inventory) Si durante el almacenamiento no

se encuentran en su locación, o se encuentran dañados debido a un mal manejo del

material de la cual no se reportó, o como también sucede productos incorrectos o

pérdido.

- Empaquetado (Picking) Si durante el Picking el material no es el correcto o

esta dañado, afecta a la coordinación e incluso en el inventariado por el almacen al

notar que es material incorrecto.

- Transportación / Env́ıo (Shipping) En esta área el impacto se encuentra en

la incertidumbre de que el transporte llegue en tiempo y forma, debido a que no se

cuenta con una garant́ıa que durante su trayecto no tenga situaciones adversas, de

tenerlo, impactaŕıa en los tiempos y si no se cuenta con el material, perder aún más

tiempo

- Clasificación (Sortation) Las discrepancias surgen debido a una confusión en

el destino final, como también que se realicé una mala clasificación de materiales, es

decir, que no se cuente con el conocimiento adecuado o capacitación para el manejo

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

El análisis 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.
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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 caṕıtulo 3 contamos con una plataforma

llamada Atmosphere en la cual llegan los incidentes por medio de casos que el cliente

crea en esta página, gracias a está herramienta podemos generar nuestro archivo de

discrepancias diario, semanal y mensual. A continuación (ver figura 4.3) se visualizan

los casos para el análisis de la información.

Figura 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 comet́ıan y cómo mejorar su proceso. Dentro

del archivo de discrepancias se destacaron la cantidad mensual de incidentes mes

a mes, lo cual ayudó a llevar una visualización y conteo de la cantidad de errores

cometidos en el mes.

Al tener el ĺımite 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 año 2023. A continuación, se muestran algunos reportes por área que

se repartieron dentro de este periodo, como se puede ver gracias a estos reportes

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

Figura 4.4: Reporte de discrepancias área empaquetado

Figura 4.5: Reporte de discrepancias área clasificación
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Figura 4.6: Reporte de discrepancias área Transporte-env́ıo

Figura 4.7: Reporte de discrepancias área inventario

Figura 4.8: Reporte de discrepancias área recibo
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Finalmente, nuestro pizarrón de discrepancias donde se visualizó f́ısicamente

el número de discrepancias que se llevaban dentro del mes, esta herramienta ayudó

a que en todas las áreas 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 recopilación de datos

para asegurarnos de que los resultados sean precisos y confiables. En las imágenes

a continuación 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 pizarrón es el conteo total de las discrepancias mensualmente.

Figura 4.9: Conteo discrepancias enero 2023
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Figura 4.10: Conteo discrepancias febrero 2023

Figura 4.11: Conteo discrepancias marzo 2023
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Figura 4.12: Conteo discrepancias abril 2023

Figura 4.13: Conteo discrepancias mayo 2023
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Figura 4.14: Conteo discrepancias junio 2023
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4.1.3 Etapa 3. Analizar:

La etapa 3 se basó en analizar los datos recopilados de la etapa 2 para identificar

patrones, tendencias y posibles causas ráız del problema en cuestión. Por medio de

correos electrónicos realizados semanalmente a managers y leads, cada área tuvo

la oportunidad de ver el conteo real de discrepancias que generó cada uno de los

departamentos.

A continuación se muestra la recopilación mensual de los correos en el peŕıodo

de Enero - Junio 2023

Figura 4.15: Correo de discrepacias enero 2023
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Figura 4.16: Correo de discrepacias febrero 2023

Figura 4.17: Correo de discrepacias marzo 2023
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Figura 4.18: Correo de discrepacias abril 2023

Figura 4.19: Correo de discrepacias mayo 2023
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Figura 4.20: Correo de discrepacias junio 2023
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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 peŕıodo 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 Etapa 4. Mejorar:

En esta etapa, se llego a proponer soluciones potenciales y mejoras basadas en

el análisis de datos y las causas ráız identificadas. Por medio de los planes de acción

elaborados se pudo acordar un compromiso mes a mes de cada área para poder lograr

la disminución de errores de cada equipo. Por motivos de privacidad se reserva la

exposición del archivo de los planes de acción, a continuación se comparten las ideas

y acciones que cada departamento llevó a cabo este primer semestre del año 2023

para mejorar sus procesos.

En esta fase se buscó implementar cambios que lleven a una mejora significativa

y sostenible de la situación estudiada, visualizando los avances de cada plan de acción

y auditorias mensuales para su seguimiento.

4.1.5 Etapa 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 motivación 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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Figura 4.21: Planes de acción periodo Enero - Junio 2023

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

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

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

fue un bono del 10% de su salario.

Figura 4.22: Incidentes enero - junio 2023

Rango de posiciones:

1. Área de inventario con 83 discrepancias.
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2. Área de Transporte/Env́ıo con 129 discrepancias.

3. Área de Recibo con 139 discrepancias.

4. Área de Clasificación con 174 discrepancias.

5. Área de Empaquetado con 195 discrepancias.

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

4.2 Logros y Resultados Clave:

Hemos alcanzado con éxito el objetivo principal de nuestro proyecto, que era

mejorar la gestión de los procesos, logrando reducir las discrepancias en un 50%,

logrando que haya un máximo de 80 a 90 discrepancias al mes durante el primer

semestre del año 2023.

Se ha observado una disminución 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 reducción

del 50% en los errores del proceso que generaban discrepancias, sin embargo se busca

seguir aplicando esta herramienta y lograr disminuir al máximo los errores dentro

de los procesos.

4.2.1 Ahorros monetarios:

El ahorro monetario es una práctica financiera fundamental que formó parte

importante para alcanzar nuestra meta dentro del proyecto. Gracias a la implenta-

ción de este proyecto hemos podido ahorrar y recuperar perdidas monetarias que

se estaban detectando por fallas en los procesos. Se hizo un análisis gráfico para
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visualizar el ahorro monetario mensual en comparación con el año 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 año 2023.

Figura 4.23: Ahorro monetario mensual 2023

Figura 4.24: Perdidas monetarias semanales 2022-2023
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Este análisis de resultados podŕıa ser el punto de partida para establecer nuevos

objetivos de ahorro dentro del proyecto para el futuro.

El análisis sugiere que, aunque hemos logrado un crecimiento modesto, hay

oportunidades para mejorar aún más nuestros resultados financieros. En un futuro

se pueden implementar estrategias adicionales, como aumentar la cantidad ahorra-

da, explorar procesos más eficientes o ajustar la estrategia en función de cambios en

nuestra gestión de procesos. La incorporación de consideraciones financieras a cada

etapa del proyecto DMAIC nos podŕıa ayudar a asegurar que las mejoras imple-

mentadas también generen beneficios tangibles en términos de ahorro monetario y

eficiencia financiera.

Gracias a la implementación de está metodoloǵıa pudimos ver que DMAIC ha

demostrado hasta ahora ser una herramienta de mejora continua eficaz que contri-

buye a la satisfacción del cliente y la optimización de los procesos. Esta herramienta

fue siendo ampliamente utilizada en la mejora de procesos y proyectos dentro de

la organización; nos centramos en la obtención 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 metodoloǵıa DMAIC ha implicado

el análisis de datos para tomar decisiones informadas, ayudando a eliminar supo-

siciones y opiniones subjetivas, lo que lleva a soluciones más objetivas y efectivas.

Dentro de la implementación del proyecto se fomentó la colaboración entre diferentes

partes interesadas y departamentos. Al involucrar a equipos multidisciplinarios, se

aprovecharon diferentes perspectivas y habilidades, lo que nos llevo a soluciones más

completas y creativas.
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Recomendaciones y conclusiones

El caṕıtulo que tienes ante ti representa el cierre de un viaje dedicado a la

mejora continua, un recorrido que ha sido guiado por la metodoloǵıa DMAIC. A

lo largo de este proyecto, hemos trabajado incansablemente para entender, evaluar

y transformar un proceso o resolver un problema espećıfico que inicialmente nos

desafió.

El proyecto es un enfoque estructurado utilizado en la metodoloǵıa Six Sig-

ma para abordar problemas y mejorar procesos dentro de una organización. Esta

metodoloǵıa se utiliza para identificar áreas de mejora, analizar datos, implementar

soluciones y monitorear continuamente los resultados.

La reducción de discrepancias es un objetivo común 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 metodoloǵıa implementada dentro de los procesos de la empresa reflejan una

reducción 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 área de almacén.

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

generadas mensualmente, como:

Mejorar la precisión y la calidad:

El control de discrepancias permitió identificar y corregir las diferencias y dis-

crepancias entre lo que se espera y lo que realmente ocurre, ayudando a mejorar

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

Mejorar la satisfacción del cliente:

En el servicio al cliente, el control de discrepancias ayudó a identificar proble-

mas y resolverlos de manera efectiva, lo que a su vez mejoró la satisfacción del

cliente.

Mejora de los procesos:

Al analizar las discrepancias, la organización pudó identificar áreas en las que

los procesos no estaban funcionando de manera eficiente y se tomaron medidas

para optimizarlos.

Prevención de problemas futuros:

El control de discrepancias no solo corrigió los problemas actuales, sino que

también nos ayudó a prevenir problemas futuros. Al identificar discrepancias

temprano, se pudieron tomar medidas para evitar que se conviertan en proble-

mas más graves.

Evaluación de desempeño:

En el ámbito laboral, el control de discrepancias se utilizó para evaluar el

desempeño de los empleados y las operaciones. Permitiendo identificar áreas

en las que se necesitaba capacitación o mejoras.

No obstante, al reflexionar sobre la implementación de DMAIC, es crucial

reconocer sus pros y contras. Entre los beneficios destacados se encuentran la es-

tructura sistemática que proporciona para la mejora continua y la capacidad para
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abordar problemas complejos de manera metodológica. Sin embargo, no puede pa-

sar desapercibido que la rigidez de esta metodoloǵıa puede presentar desaf́ıos en

situaciones loǵısticas caracterizadas por su dinamismo y variabilidad (Coronado y

Antony, 2002).

Las recomendaciones derivadas de este estudio respaldan la continuidad de

la aplicación de DMAIC en proyectos de mejora loǵıstica. Sin embargo, se sugiere

una adaptación consciente de la metodoloǵıa a las particularidades de cada contex-

to, aśı como la consideración de enfoques complementarios que puedan abordar las

complejidades espećıficas de la gestión loǵıstica. La aplicación cuidadosa y ajustada

permitirá maximizar los beneficios de DMAIC, garantizando una mejora continua

alineada con los desaf́ıos cambiantes del entorno loǵıstico.

5.1 Fortalezas

Las fortalezas de este proyecto radican en el enfoque estructurado y sistemáti-

co que ofrece la metodoloǵıa para abordar problemas y mejorar los procesos en la

organización; gracias a la participación de los departamentos y a la comunicación

continua dentro del caso de estudio se llevó a cabo correctamente el proyecto, pro-

moviendo una mentalidad de mejora continua en la organización, lo que permitió

identificar oportunidades de mejora y optimizar los procesos de manera constante.

Aplicando la metodoloǵıa DMAIC se pudo llevar a cabo una secuencia lógica y bien

definida de cada etapa, lo que nos ayudó a mantener el enfoque y la coherencia en el

proyecto, facilitando el seguimiento y la gestión del proyecto de manera eficiente con

una secuencia definida lo suficientemente flexible como para adaptarse al problema

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

- Identificación de causas ráız: Dentro de la etapa 3, pudimos enfocar-

nos en encontrar la causa ráız del problema asegurando las soluciones más efectivas.
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- Herramientas y técnicas: La metodoloǵıa proporcionó herramientas y

técnicas que utilizamos en cada etapa del proyecto para facilitar el análisis, la toma

de decisiones y la implementación de las mejoras.

- Participación multidisciplinaria: La elaboración de este proyecto fo-

mentó la colaboración de los equipos multidisciplinarios y diversas partes interesadas.

Esta colaboración permitió aprovechar diferentes perspectivas y habilidades dentro

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

- Enfoque proactivo en la prevención de problemas: Identificamos

y abordamos las causas ráız del problema identificado, gracias a que DMAIC ayudó

a prevenir futuros problemas y a establecer sistemas de control para mantener las

mejoras en el tiempo.

En conjunto, estas fortalezas hacen que la metodoloǵıa sea una herramienta

valiosa para impulsar la mejora continua, resolver problemas complejos y alcanzar

resultados significativos y sostenibles la organización.

5.2 Obstáculos

Aunque la metodoloǵıa DMAIC es una herramienta valiosa para la mejora de

procesos, también puede enfrentar ciertos obstáculos y desaf́ıos en su implementa-

ción. Algunos de los obstáculos 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 metodoloǵıa, en la organización se encontró 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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Figura 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/?originalSubdomain=es

- Alcance mal definido: Al principio los miembros del equipo no com-

prend́ıan el alcance del proyecto, lo teńıan poco claro o mal definido, lo que ini-

cialmente nos llevó a desviaciones y confusiones durante el proyecto, conforme el

proyecto fue avanzando se establecieron ĺımites claros de los procesos y fue fluyendo

conforme a la práctica.

- Falta de experiencia en DMAIC: El personal involucrado no teńıa

experiencia / formación adecuada en DMAIC, algunos no conoćıan la metodoloǵıa,

por lo mismo del punto anterior al principio la implementación fue poco efectiva y

enfrentó dificultades, a cada miembro se les explicaba el proceso y la metodoloǵıa

en cuanto surǵıan dudas y aśı es como se pudo llevar a cabo la implementación del

estudio.

A pesar de estos obstáculos, es importante destacar que, con una planifica-

ción adecuada, liderazgo comprometido y la superación de desaf́ıos, la metodoloǵıa

DMAIC puede ser un enfoque efectivo para lograr mejoras significativas y sostenibles

en una organización. Sin embargo, la metodoloǵıa implementada en este proyecto es

poderosa y estructurada para abordar problemas, mejorar procesos y lograr resulta-

dos medibles y cuantificables en la organización a través de sus etapas bien definidas

y su enfoque basado en datos; DMAIC proporciona un camino claro y sistemático

para impulsar la mejora continua y resolver desaf́ıos complejos en diversas áreas 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 optimización.

Exploraremos la posibilidad de aplicar el enfoque DMAIC en otros procesos

dentro de nuestra organización, ya que hemos visto el impacto positivo que puede

tener.

Se realizarán esfuerzos para seguir manteniendo los cambios realizados y lograr

que estas implementaciones se arraigen en la compañ́ıa como una cultura de trabajo

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

Seguiremos enfocándonos en la capacitación y desarrollo del personal para

asegurarnos de que todos estén equipados para mantener y mejorar constantemente

el proceso.

En el futuro este proyecto servirá de base para nuevos y futuros proyectos de

mejora, es decir, que con los datos recopilados en las bases de datos, con las nuevas

tecnoloǵıas y herramientas que emergen, aśı como también las innovaciones que se

implementan en el d́ıa a d́ıa ayudaran a evolucionar la manera de trabajar y de

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

(2003)).

Como último comentario podemos concluir que la reducción 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 continúen

generando beneficios a largo plazo y que las lecciones aprendidas gúıen nuestras

futuras iniciativas de mejora.
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René B. M. De Koster, A. L. J. y D. Roy (2017), ((Warehouse design and

management)), International Journal of Production Research.

Rinehart, R. F. (1960), ((Effects and Causes of Discrepancies in Supply Opera-

tions)), Operations Research, 8(4), pág. 543–564.

Rueda, C. A. (2011), ((Gestión de Stocks y almacenes)),

https://vidalicn.files.wordpress.com/2011/10/gestion-de-stocks-y-almacenes.pdf.



Bibliograf́ıa 9

Rugemalila, H. (2020), Impact of Supply Chain Management on Service Delivery:

The case of Air Tanzania Corporation,, Tesis Doctoral, Mzumbe University.

Salas, H. G. (2009), Inventarios: manejo y control, ECOE ediciones.
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