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RESUMEN EJECUTIVO

El presente trabajo de investigacion se realiza en el area de bodega de una empresa textil
en Quito, Ecuador. En la misma se identifican ineficiencias que generan reprocesos,
demoras y aumento de costos operativos. Por lo antes expuesto es necesario mejorar el
proceso de despacho desde el area de bodega hacia las tiendas aplicando la metodologia
Kaizen, direccionado a la reduccion de errores en los pedidos, reprocesos e incrementar
la eficiencia operativa. La metodologia aplicada presenta un enfoque descriptivo-
aplicado, combinando métodos cualitativos y cuantitativos, e incluyendo el levantamiento
de informacién, diagramas de flujo, analisis causa-efecto, diagrama de Pareto e
indicadores clave de gestion, lo que permite establecer una linea base de desempefio.
Segun la evaluacion de la 5S a la organizacién, demuestra que el nivel de cumplimiento
es del 57%, lo cual evidencia que existen deficiencias tanto en la organizacion y el orden
de los objetos necesarios para las actividades. En base a estos resultados se desarrolla una
propuesta que integra la reorganizacién del layout de bodega, la implementacion de
procedimientos estandarizados, la capacitacion del personal y la introduccién de
indicadores para el seguimiento de avances. Evidenciando una reduccion del 20 % en el
tiempo de preparacion y despacho, asi como una disminucion notable de errores durante
la verificacion de productos. La propuesta no solo optimiza la productividad y el control
de procesos, sino que también genera beneficios econdmicos sostenibles mediante un
sistema de seguimiento y mejora continua, garantizando su permanencia en el tiempo y
la participacion activa del personal involucrado.

DESCRIPTORES: Area de bodega, despacho de productos entre tiendas, Kaizen, mejora
continua.
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ABSTRACT

This research was conducted in the warehouse area of a textile company in Quito,
Ecuador. Inefficiencies were identified that generate reprocessing, delays, and

increased operating costs. Therefore, it is necessary to improve the dispatch process
from the warehouse to the stores by applying the Kaizen methodology, which aims to
reduce order errors, minimize reprocessing, and increase operational efficiency. The
methodology applied presents a descriptive-applied approach, combining qualitative
and quantitative methods. It includes data collection, flowcharts, cause-and-effect
analysis, Pareto charts, and key management indicators, which help establish a
performance baseline. According to the 5S evaluation of the organization, the
compliance level is 57%, indicating deficiencies in both the organization and the order of
objects necessary for the activities. Based on these results, a proposal was developed
that integrates the reorganization of the warehouse layout, the implementation of
standardized procedures, staff training, and the introduction of indicators to monitor
progress. It resulted in a 20% reduction in preparation and shipping time, as well as a
significant decrease in errors during product verification. The proposal not only
optimizes productivity and process control but also generates sustainable economic
benefits through a system of monitoring and continuous improvement, ensuring longterm
sustainability and active participation from the personnel involved.

KEYWORDS: Continuous Improvement, Kaizen, Transfers Between Stores, Warehouse
Area.
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) CAPITULO
INTRODUCCION
En el escenario global actual, la logistica y gestion en el area de bodega han
experimentado transformaciones significativas impulsadas por avances tecnoldgicos y
cambios en las dinamicas del mercado. La digitalizacion se ha consolidado como una
tendencia predominante, permitiendo a las empresas optimizar procesos, mejorar la
visibilidad en tiempo real y responder con mayor agilidad a las fluctuaciones de la
demanda. La integracion de herramientas con inteligencia artificial y el aprendizaje
automatico ha facilitado la automatizacion de tareas complejas, desde la gestion de
inventario hasta la distribucion de nuevas rutas, lo que se traduce en una mayor eficiencia
operativa. (MECALUX, 2024).
La sostenibilidad ha emergido como un eje central en las estrategias logisticas. Las
empresas estan adoptando practicas mas ecolégicas, como la optimizacion de rutas para
reducir emisiones de carbono y la implementacién de tecnologias limpias en el transporte
y almacenamiento. Esta orientacion hacia la “logistica verde” no solo responde a las
crecientes regulaciones ambientales, sino también a una demanda creciente de
consumidores conscientes del impacto ambiental de sus decisiones de compra (Lopes,
2024).
En el sector logistico en el area de bodega también enfrenta desafios significativos. Las
proyecciones indican que el 70% de los directivos del ambito logistico a nivel mundial
anticipan un 2023 marcado por una recesion y altos costos en las cadenas de suministro,
lo que subraya la necesidad de estrategias resilientes y adaptativas (MasContainer, 2023).
La creciente complejidad de las cadenas de suministro globales exige una coordinacion
mas estrecha entre los diferentes actores involucrados, desde los proveedores hasta los
distribuidores, para garantizar la eficiencia y satisfaccion del cliente final.
Las metodologias de mejora continua como Kaizen cobran relevancia, ya que promueven
la implementacién de pequefios cambios incrementales que, acumulativamente, generan
mejoras sustanciales en la eficiencia y calidad de los procesos logisticos. La aplicacién
de esta metodologia permite a las empresas adaptarse con mayor flexibilidad a las
exigencias del mercado, manteniendo competitividad y capacidad de respuesta ante un

entorno en constante evolucion.
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Gréfico No 1: Método Kaizen: El secreto de la productividad japonesa.

Elaborado por: (Pichincha, 2022)

El Gréfico No 1: Método Kaizen: El secreto de la productividad japonesa. muestra de
forma ordenada los cinco principios de las 5S, dispuestos de manera visualmente
equilibrada. Los colores vivos y las formas simples transmiten claridad y facilidad de
aplicacion. El disefio genera una sensacion de método y organizacion, lo que conecta con
la idea central de que la mejora continua se logra con disciplina visual y estructural.

En América Latina, especificamente en Ecuador, las empresas enfrentan retos particulares
debido a infraestructuras limitadas y procesos tradicionales. Estudios realizados
recientemente indican que muchas organizaciones ecuatorianas presentan deficiencias en
la organizacién y manejo de mercaderia en bodega, lo que afecta directamente en la
eficiencia del despacho (David Dominguez, Dayanna Garcia, 2021).

Segln datos de la Encuesta Nacional Logistica 2020, el 48,9% de las empresas
ecuatorianas reportaron realizar algin tipo de innovacion en sus procesos logisticos, lo
que representa un leve ascenso en comparacion al 2018. Recientemente aun persisten
deficiencias en areas clave como la infraestructura y la adopcién de tecnologias
avanzadas. (Gaviria, 2020).

Durante el levantamiento del indice de Produccion dela Industria Manufacturera (IP1-M)
correspondiente a septiembre de 2020, el proceso de recoleccion se realiz6 en octubre de
ese mismo afio. Como consecuencia de las restricciones generadas por la emergencia
sanitaria del COVID-19, unicamente se logré recopilar informacion directa de

aproximadamente el 77% de las empresas consultadas. Para los casos en los que no se



pudo obtener datos, se aplicaron procedimientos de imputacion conforme a estandares

estadisticos internacionales recomendados para este tipo de indicadores. (INEC, 2020).

La falta de implementacién de metodologias de mejora continua, como Kaizen, y la
escasa capacitacion de personal en técnicas modernas contribuyen a estas ineficiencias.
La adopcion de tecnologias y practicas innovadoras es esencial para que las empresas

locales mejoren su competitividad y respondan eficazmente a las demandas del mercado.

Tabla No 1: Estadisticas de manufacturas esbelta

Métrica Datos

Proyeccion del mercado global de ) o
US$ 25.600 millones con un crecimiento

implementacion de metodologias de
anual compuesto (TCAC) del 7,8%.

mejora continua para 2025.

Adopcion de préacticas lean por 82% de los fabricantes han adoptado

fabricantes. practicas lean para mejorar la productividad.

Implementacion de metodologias de 50% de las pequefias y medianas empresas

mejora continua en pymes. (pymes) implementan metodologias.

Adopcion de manufactura esbelta en Norteamérica representa el 38% del gasto

Norteamerica. global en manufactura esbelta.

Impacto del lean en las industrias. Ciclos de produccion un 30% mas rapidos.

Elaborado por: (Belyh, 2025).

Disefiado tabularmente con métricas clave organizadas en filas, transmitiendo seriedad y
respaldo de datos. El formato claro y las categorias especificas refuerzan la credibilidad
y permiten asociar visualmente la informacion con tendencias globales..

Implementar la metodologia Kaizen, que promueve mejoras continuas y la participacion
del personal, podria ser una solucion efectiva para optimizar el proceso de despacho,

reduccidn en costos operativos y mejorar indicadores de desempefio de la empresa.



Antecedentes

La empresa textil, ubicada en Quito, Ecuador, se dedica a la venta minorista a través de
diversos puntos de venta. El proceso logistico interno, en particular el despacho desde la
bodega central hacia las tiendas presenta varias dificultades que afectan la eficiencia
operativa. Segun datos recopilados en entrevistas preliminares con el personal operativo
y administrativo de la empresa que se realizé reuniones con el Coordinador de Procesos,
el jefe de Bodega y Asistentes de Bodega, la deficiencia mas notable incluye retrasos,
errores frecuentes en la seleccion y preparacion de pedidos lo que genera retrasos

iImportantes.

Tabla No 2: Demoras en los despachos

Indicador Porcentaje (%)

Despachos con demoras diarias. 30
Pedidos con errores de contenido o cantidad. 20
Utilizacion ineficiente del espacio de bodega. 50
Elaborado por: Gallardo, Anthony(2025).
En la Tabla No 2: Demoras en los despachos la estructura de filas y columnas organiza

los porcentajes de forma que se detectafacilmente el peso de cada problema. Se evidencia
demoras constantes que superan el 30% en los despachos diarios, lo que resulta en una
acumulacion considerable de retrasos semanales.

Aproximadamente el 20% de los pedidos despachados contienen errores de contenido o
cantidades, lo que conlleva reprocesos, devoluciones y costos adicionales. La falta de
organizacion visual y fisica provoca una utilizacion ineficiente del espacio disponible,
afectando negativamente el rendimiento laboral. (David Dominguez, Dayanna Garcia,
2021).

Estos problemas identificados impactan de manera significativa los costos operativos,
generando pérdidas econémicas para la empresa, también disminuye la calidad percibida
por los clientes internos y externos. Asi mismo, afectan negativamente la imagen
organizacional debido a los reclamos y devoluciones frecuentes de los puntos de venta.
Ante la problematica expuesta, la necesidad de aplicar una metodologia eficaz y

comprobada que pueda solucionar estos problemas resulta fundamental para la



sostenibilidad y competitividad de la empresa. La eleccion de la metodologia Kaizen se
basa en su demostrada capacidad para generar mejoras continuas mediante pequefios
cambios progresivos, involucrando activamente a todo el personal del proceso de mejora
operativa (Masaaki, 2020).

Marco Teodrico

Metodologia Kaizen

El término Kaizen, originario de Japon, se traduce como “"mejora continua™ y representa
una filosofia empresarial centrada en la implementacion de cambios graduales y
constantes en los procesos organizacionales. Esta metodologia busca optimizar la
eficiencia y la calidad através de ajustes incrementales, involucrando a personal de todos
los niveles jerarquicos y fomentando una cultura organizacional orientada al
perfeccionamiento permanente (Masaaki, 2020).

En el ambito de la logistica, la aplicacion del Kaizen se enfoca en perfeccionar procesos
criticos como el almacenamiento, la preparacion de pedidos (picking) y el despacho de
mercancias. Su implementacion busca reducir los tiempos de ciclo, minimizar errores
operativos Yy, en consecuencia, elevar los niveles de satisfaccion del cliente (Sertrans,
2024).

Herramientas de Kaizen en la logistica

La metodologia Kaizen emplea diversas herramientas para su aplicacion efectiva en el
entorno logistico. Entre las mas destacadas se encuentran:

5S: Esta técnica, compuesta por cinco principios japoneses, se enfoca en la organizacion

y optimizacion del espacio de trabajo:

o Seiri (Clasificar): Identificar y eliminar elementos innecesarios.

e Seiton (Ordenar): Disponer de manera eficiente los elementos esenciales.
e Seiso (Limpiar): Mantener un ambiente de trabajo impecable.

e Seiketsu (Estandarizar): Establecer normas para mantener las mejoras.

e Shitsuke (Disciplinar): Fomentar el cumplimiento constante de los estandares.



La implementacion de las 5S contribuye a mejorar la organizacion del area de trabajo,
facilitando la deteccion temprana de problemas y reduciendo desperdicios operativos
(BITO, Kaizen: un compromiso con la mejora continua, 2020).

Kanban: Este sistema utiliza sefiales visuales, generalmente en forma de tarjetas, para
gestionar y controlar el flujo de trabajo y materiales en los procesos logisticos. Su
aplicacion permite mejorar la eficiencia operativa y reducir el exceso de inventario,

optimizando asi la cadena de suministro (BITO, 2020).
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Grafico No 2: Metodologia Kanban
Elaborado por: (Initium, 2024).

Ciclo PDCA: También conocido como Circulo de Deming, este método iterativo consta
de cuatro etapas:

e Planificar: Definir objetivos y estrategias de mejora.

e Hacer: Implementar los cambios planificados.

e Verificar: Evaluar los resultados obtenidos.

e Actuar: Estandarizar las mejoras efectivas o iniciar un nuevo ciclo.
Este enfoque sistematico facilita la mejora continua mediante la planificacion estratégica,
la implementacion controlada, la verificacion rigurosa de resultados y la estandarizacion
de las mejoras comprobadas (BITO, 2020).
La efectividad de estas herramientas Kaizen en el contexto logistico ha sido demostrada
en diversos casos empresariales. Donde la implementacion de Kaizen y sus herramientas
asociadas resultdé en una mejora significativa de la productividad en sus operaciones de

almacenamiento.



Justificacién

La importancia deeste estudio radica en la necesidad que tienen las empresas ecuatorianas
de optimizar sus procesos, para mantener su competitividad frente a desafios crecientes
en el mercado. La aplicacion de la metodologia Kaizen destaca por promover una cultura
organizacional centrada en la mejora contina de sus procesos, asegurando resultados
sostenibles en el tiempo.

El impacto principal de esta investigacion radica en optimizar el proceso de despacho del
area de bodega mediante el uso de la metodologia kaizen. En investigaciones realizadas
demuestran que aplicar esta metodologia reduce errores operativos y tiempos de entrega,
mejorando considerablemente la eficiencia en procesos logisticos. (2021).

La utilidad de esta investigacion se evidencia en su aplicabilidad directa al entorno
operativo de la empresa, ya que permite identificar, analizar y corregir deficiencias dentro
del proceso de despacho en bodega mediante la implementacion de la metodologia
Kaizen.

Los principales beneficiarios de la utilizacion del método Kaizen serén, los trabajadores
del &rea de bodega quienes veran mejoras en su proceso de gestion. La empresa también
se beneficiara directamente al lograr una reduccién de errores, reprocesos por una mala
gestion en el proceso de despacho y finalmente, los clientes externos seran también
beneficiados ya que experimentaran una mejora al realizar su proceso de despacho hacia
tiendas, términos de comunicacion, gestion y precision en las entregas, fortaleciendo una
percepcion positiva hacia la empresa. (DispatchTrack, 2020).

La factibilidad de utilizar la metodologia Kaizen en el contexto logistico del area de
bodega sustenta multiples experiencias exitosas, tanto en empresas nacionales, como
internacionales. Esta metodologia no requiere de grandes inversiones econémicas, yaque
se enfoca principalmente en ajustes de procesos y optimizacion del uso de recursos ya

existentes, asegurando su viabilidad préctica y econdmica. (2022).



Objetivos

Objetivo General

e Mejorar el proceso de despacho desde el &rea de bodega hacia las tiendas aplicando
la metodologia Kaizen, direccionado a la reducciéon de errores en los pedidos,

reprocesos e incrementar la eficiencia operativa.

Objetivo especifico

o Diagnosticar el estado actual del proceso de despacho desde bodega, mediante un
check-list, y diagramas de flujo, para identificar las principales causas de errores en
los pedidos.

o Identificar las causas principales de demoras y errores en el proceso de transferencias
entre tienda, mediante aplicacién del mapeo de procesos y la técnica de los 5S Kaizen,
para estandarizar las operaciones, reducir reprocesos y optimizar la eficiencia del
proceso.

e Desarrollar un manual de procedimientos mediante el analisis de los procesos de
transferencia entre tiendas, con el propdsito de estandarizar las operaciones y

minimizar los errores en los pedidos y reprocesos.



CAPITULO II
INGENIERIA DEL PROYECTO

Diagnostico de la situacion actual de la empresa

Laempresa esta ubicada en el sector norte de Quito, dedicadaa la venta minorista a través
de diversos puntos de venta, en la cual la organizacion ha presenciado varias etapas en
sus procesos especialmente en el area de bodega, pero con el objetivo siempre de llegar a
cumplir con los estandares establecidos hacia los proveedores.

Es asi como la organizacion se ha establecido en reducir los reprocesos al menos en un
10% para evitar demoras y errores al momento de realizar las transferencias de tienda a
tienda y obtener la aprobacion de parte del proveedor.

La empresa en el area de Supply Chain esta estructurada de la siguiente manera:

]

GERENTE GEMERAL

3

JEFE DE
SUPPLY CTHAIN

[

2

JEFE DE BODEGA

JEFE DE TIENDAS

ASISTENTE DE OFERLADIOR SURPERVISOR —
; ) SPERVIS ASESOR DE TIENDA
BODEGA DE EQDEGA E TIEMDA

Gréafico No 3: Organigrama de la estructura organizacional

Elaborado por: Gallardo, Anthony(2025).



En el Grafico No 3: Organigrama de la estructura organizacional se muestra un esquema
jerarquico estructural de una empresa textil dedicadaal comercio minorista. En la cima
se encuentra la Gerencia General, bajo la cual opera el Jefe de Supply Chain. Dentro del
area de Supply Chain se encuentran los departamentos de Bodega y jefe de Tiendas. En
el subnivel de Bodega se ubica el Asistente de bodegay el operador de bodegay por otra
parte esta la parte administrativa que se encuentra el jefe de tiendas y en su subnivel se
encuentra el supervisor de tiendas con el asesor de tienda. Esta estructura evidencia los
niveles diferenciados por posicion y alineacion sugieren autoridad y dependencia,

destacando la necesidad de comunicacién fluida entre los actores.

Descripcion de los procesos relacionados:

e Solicitud de Transferencia

Notificacian por
correo
NO
Solicitar N Seleccionar fnnf_rmdr d Sl
i ) pedido de
transferencias Y tienda con stock
= transferencia

INICIO Recibir transferencias Transferencia realizada? FIN

Solicitud de transferencias
Jefe de Tiendas

Gréfico No. 4: Diagrama de flujo del proceso de Solicitud de Transferencias

Elaborado por: Empresa textil objeto de estudio.

Este diagrama representa de forma secuencial las etapas que siguen los actores
involucrados desde la solicitud hasta la confirmacion de una transferencia. La presencia
demultiples pasos intermedios y validaciones evidencia posibles cuellos de botella, sobre
demoras y errores en la comunicacion. Su inclusion es relevante porque permite
identificar las dependencias y la falta de estandarizacion, elementos que luego seran

abordados en la propuesta de mejora.
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e Verificacion de disponibilidad de stock

Supervisor de tienda Receptora

INICIO

Disponibilidad de stock

NO

Supervisor de tienda Matriz
v

Tiene
disponibilidad?

Grafico No. 5: Diagrama de flujo del proceso Disponibilidad de Stock

Elaborado por: Empresa textil objeto de estudio.

Este esquema refleja las acciones operativas que realiza el personal de bodega para
preparar y despachar los productos hacia las tiendas. Se observa pasos y verificaciones,
manuales y riesgos de duplicidad de tareas. La disposicion visual evidencia puntos
criticos como la verificacion tardia y el control fisico final.

e Aprobacion y Ejecucion del Envio

Preparar
productos para
despacho

Coordinador de Bodega

INICIO

Coinciden los
productos

solicitados?

Verificar 105 Verificar destino
productos a enwiar
T NO J

« Aprobacién y Ejecucién del Envio

Asistente de Bodega

Grafico No. 6: Diagrama de flujo Aprobacién y Ejecucion del envié

Elaborado por: Empresa textil objeto de estudio.

La representacion visual presenta un flujo mas compacto, con menos pasos y una ruta
I6gica més directa. Las flechas marcan una transicion fluida desde la preparacion hasta
el envio, eliminando pasos redundantes y reduciendo la dependencia de confirmaciones

manuales.
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TRANSFERENCIAS DE TIENDA A TIENDA

Coordinador Comercial Pical

Transferencias de tienda tienda

BOI

Bl

Gréfico No. 7: Diagrama de Flujo del proceso de transferencias de tienda a tienda. Elaborado por: Gallardo, Anthony(2025).

En el diagrama de flujo del Grafico No. 7: Diagrama de Flujo del proceso de transferencias de tienda a tienda. se observa un proceso con
decisiones relacionadas a la verificacion deinventarios, disponibilidad destock y validacion de informacion antes de la transferencia. El flujo
resalta la confirmacion previa y el seguimiento mediante canales de comunicacion internos, lo que minimiza errores en pedidos, aunque

también evidencia pasos que pueden generar reprocesos o demoras si no se gestionan con eficiencia.
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Grafico No. 8: Diagrama de proceso de despacho de productos actual

Elaborado por: Empresa textil objeto de estudio
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En el diagrama del Grafico No. 8: Diagrama de proceso de despacho de productos actual
detalla el proceso de despacho, centrandose en la gestion operativa desde la recepcion de
pedidos hasta su entrega final. Incluye fases como la verificacion de disponibilidad, la
preparacion fisica de los productos, la asignacion de transporte y la notificacion al cliente.
El uso de compuertas de decision para gestionar retrasos y confirmaciones de clientes
refleja un enfoque orientado al servicio, aunque también pone en evidencia la
dependenciade la disponibilidad inmediata de inventarios, lo que podria afectar el tiempo

de respuesta.

Identificacion del problema del proceso de transferencias en el area de bodega.

De acuerdo con los antecedentes de la empresa textil, ubicada en Quito, el proceso de
transferencias desde bodega hacia tiendas presenta dificultades recurrentes, como
demoras que superan el 30 % en los despachos diarios, errores en el 20 % de los pedidos
despachados y una utilizacion ineficiente del espacio en bodega del 50 %. Estos
problemas generan reprocesos, devoluciones, costos adicionales y afectan negativamente
la satisfaccion tanto de los clientes internos como externos.

Frente a esta realidad, la metodologia Kaizen se plantea como la alternativa mas adecuada
para resolver los retos identificados, debido a su enfoque en la mejora continua, para la
participacion activa del personal. La implementacion de Kaizen permite actuar sobre las
causas raiz de las demoras y los errores, a través de acciones sistematicas como el mapeo
del proceso actual, la estandarizacion de procedimientos, la integracion de controles

visuales y la digitalizacion de tareas repetitivas.
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Tablas de evidencia de la problematica

Las tablas que se presentan a continuacion constituyen un insumo clave para el
diagnostico de la situacion actual del proceso de transferencias entre tiendas. En ellas se
recopilan y organizan datosobtenidos mediante observacion directa, revision documental
y analisis de registros internos de la empresa. Estos cuadros resumen permiten identificar
la frecuencia, distribucion y causas mas comunes de errores y reprocesos, asi como los
tiempos de respuesta y confirmacion en las operaciones. Su presentacion sistematica
facilita la deteccion de patrones, tendencias y areas criticas de intervencion, aportando

una base solida para sustentar la propuesta de mejora

Tabla No. 3: Tiempos de Confirmacion de Transferencias

MES SOLICITUD TIEMPO DE OBSERVACIONES
N° CONFIRMACION
(MIN)
OCTUBRE 001 42 Requiere seguimientos
por: llamadas, correos.
NOVIEMBRE 022 30 Sin respuesta
DICIEMBRE 043 45 Requiere verificacion
manual
ENERO 074 37 Retraso en la
confirmacion porfalta de
stock
FEBRERO 105 33 Error de envio por
reproceso
TOTAL
PROMEDIO DE 37,4 MIN.
TIEMPO

Elaborado por: La empresa textil objeto de estudio.

En la Tabla No. 3 se consideran los datos del Anexo 1: Errores en Cantidad de Productos,
muestra demoras de hasta 45 minutos en confirmaciones, impactando la agilidad del
proceso. Esta situacion compromete la disponibilidad oportuna del inventario en las
tiendas, y evidencia la necesidad de una solucion que agilice y estandarice el flujo de

informacion.
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Tabla No. 4: Error en Transferencias por Mes (Ultimos 6 Meses)

MES TRANSFERENCIAS TRANSFERENCIAS % DE
REALIZADAS CON ERROR ERROR
OCTUBRE 200 41 13.2%
NOVIEMBRE 288 35 122 %
DICIEMBRE 242 47 13.7 %
ENERO 298 38 12.8 %
FEBRERO 227 44 13.5%
MARZO 250 39 111 %

Elaborado por: Gallardo, Anthony(2025).

En la Tabla No. 4: Error en Transferencias por Mes (Ultimos 6 Meses) se consideran los
datos del Anexo 2: Comunicacion Deficiente entre Tiendas, que refleja tasas de error
superiores al 11%, asociadas a fallos en confirmacion de stock y errores de envio. Esto
no solo incrementa los reprocesos Yy los costos logisticos, sino que también pone en riesgo
la satisfaccion del cliente final.

Tabla No. 5: Causas mas comunes de reprocesos

CAUSA IDENTIFICADA FRECUENCIA (%)

Falta de estandarizacion del proceso 35 %
Comunicacion deficiente entre tiendas 27 %
Errores en validacion de inventario 21 %
Errores humanos durante el despacho 17 %
Elaborado por: Gallardo, Anthony(2025).
En la Tabla No. 5 se consideran los datos del Anexo 3: Errores Humanos Durante el

Despacho y Anexo 4 Control de inventario, cantidad fisica, cantidad sistema se considera
que el jefe de tiendasdestina mas del 30 % desu jornada laboral a tareas relacionadas con
la gestion manual de transferencias, lo que representa una sobrecarga operativa y una
subutilizacion de su rol estratégico. Esta situacion limita su capacidad para atender otras
funciones administrativas o comerciales relevantes, lo que afecta indirectamente el

desempefio general del &rea.
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La empresa cuenta con un sistema de registro en su base de datos donde se documentan
las incidencias Y errores surgidos durante el proceso de transferencias entre tiendas. En
este registro, se detalla en qué productos y bajo qué circunstancias se presenté cada no
conformidad relacionada con el traslado de mercancia, asi como el tiempo empleado en
corregir estos inconvenientes o en realizar los reprocesos correspondientes. Toda esta
informacion ha sido organizada y se presenta en los ANEXOS 1 al ANEXO 4.

Tabla No. 6: Resumen de errores encontrados en el proceso

Errores o reprocesos desde Octubre hasta Marzo 2025

Envios Cantidad Comunicacion Errores  Totalde  Tiempo

con Productos Humanos fallos reproceso

Errores (min)
Tienda 1 5 3 4 12 85
Tienda 2 7 5 6 18 120
Tienda 3 6 8 3 17 95
Tienda 4 4 7 8 19 110
Tienda 5 3 4 7 14 70

TOTAL 80 480

Elaborado por: Empresa textil objeto de estudio.

En la Tabla No. 6 se muestra un consolidado de los errores mas comunes ocurridos en
cinco sucursales durante el periodo evidenciado en la Tabla No. 4: Error en
Transferencias por Mes (Ultimos 6 Meses) comprendido entre octubre y marzo del 2024.
Se evidencia que la envios a tienda 4 registra la mayor cantidad de fallos totales con 19
incidencias, acumulando un tiempo de reproceso de 110 minutos. Los envios a la Tienda
1 presenta el menor numero de fallos con 12 incidencias.

Tabla No. 7: Causas mas comunes de reprocesos por mes

Causa Octubre Noviembre Diciembre Enero Febrero Marzo Total (%)

Falta de 12 11 10 11 10 13
estandarizacion

del proceso

Comunicacion 8 6 7 7 8 8
deficiente entre

tiendas

Errores en 7 5 6 7 6 7
validacion de

inventario

17

35%

25%

21%



Causa Octubre Noviembre Diciembre Enero Febrero Marzo Total (%)

Errores humanos 6 5 4 5 5 5 19%
durante el
despacho

Elaborado por: Empresa textil objeto de estudio.

En la Tabla No. 7 se observa que la principal causa de reprocesos en el proceso de
transferencias entre tiendas corresponde a la falta de estandarizacion del proceso,
representando el 35 % del total de incidentes registrados durante los seis meses
analizados. Esta situacion evidencia la ausencia de procedimientos claros y uniformes, lo
que genera variabilidad y errores en la ejecucion de las actividades.

La comunicacion deficiente entre tiendas se posiciona como la segunda causa mas
frecuente, con un 25 % del total, lo que resalta la importancia de mejorar los canales y
protocolos de informacién entre los actores involucrados. Los errores en la validacion de
inventario y los errores humanos durante el despacho constituyen el 21 % y 19 %
respectivamente, reflejando la necesidad de fortalecer los controles y capacitaciones al
personal.

Al analizar las categorias de error, los relacionados con la Comunicacion y los Errores
Humanos presentan las cifras mas significativas, especialmente en los envios a las
Tiendas 3 y 4. Esto indica que las principales debilidades del proceso radican en la
comunicacion interna entre tiendas y la gestion operativa durante los despachos.
Finalmente, la tabla refleja un total general de 80 fallos y un tiempo acumulado de
reprocesos de 480 minutos, evidenciando una clara necesidad de implementar acciones
correctivas inmediatas mediante la aplicacién dela metodologia Kaizen para reducir estas
cifras y optimizar el proceso de transferencias.

Para ello, utilizare el Diagrama de Pareto, como una herramienta visual que ayuda a
reconocer cuales son las causas que mas influyen en los problemas detectados dentro del
proceso. Este recurso se basa en la idea de que, en la mayoria de los casos, un nimero
reducido de causas es responsable de la mayor parte de los inconvenientes.

Al representarlo graficamente, es posible identificar con claridad cudles situaciones se

presentan con mayor frecuencia y, de esta forma, establecer prioridades para su solucion.
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En este estudio, los diagramas de Pareto permiten enfocar los esfuerzos de mejora en los

aspectos que generan el mayor impacto negativo en la operacion.
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Grafico No. 9: Diagrama de Pareto por errores de reprocesos

Elaborado por: Gallardo, Anthony(2025).

En el Grafico No. 9: Diagrama de Pareto por errores de reprocesos se observa que la
mayor parte de las incidencias se atribuyen a la falta de estandarizacion de procesos,
seguida por problemas de comunicacion entre tiendas. Estas dos causas se evidencian en
Tabla No. 7 en donde se concentran el 70% de los reprocesos, evidenciando que las
mejoras deben enfocarse prioritariamente en estandarizar procedimientos y fortalecer
los canales de comunicacion internos. Los errores de inventario y los errores humanos,
aunque relevantes, tienen un menor impacto relativo y pueden ser abordados

posteriormente mediante capacitaciones y controles especificos.
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Grafico No. 10: Diagrama de Pareto por tiempos por reprocesos.

Elaborado por: Gallardo, Anthony(2025).

Se comprueba con los datosde la Tabla No. 6 que los procesos afectados por la falta de
estandarizacion y la comunicacion deficiente en el Grafico No. 10: Diagrama de Pareto
por tiempos por reprocesos., mediante su analisis consumen la mayor parte del tiempo
invertido en correcciones, acumulando méas del 70% del total. Esto reafirma que el mayor
potencial de mejora y reduccion de desperdicio de tiempo se encuentra en estas areas, por
lo que las acciones prioritarias deben orientarse hacia el desarrollo y aplicacion de

procedimientos estandarizados y una comunicacion eficiente.
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Gréafico No. 11: Diagrama de Pareto por errores en el proceso

Elaborado por: Gallardo, Anthony(2025).

20



Se evidencia en la Grafico No. 11: Diagrama de Pareto por errores en el proceso en base
a datos de la Tabla No. 5, que los errores relacionados a la comunicacion y a factores
humanos representan el mayor volumen de incidencias, superando conjuntamente el 75%
del total de errores. La gestion adecuada de estos aspectos permitira reducir
significativamente los problemas recurrentes en el proceso de transferencias, justificando
la aplicacion de la metodologia Kaizen como estrategia integral de mejora.

Para comprender el estado actual de la empresa y establecer un punto de partida sélido
para la mejora de procesos, se ha realizado una evaluacién diagndstica utilizando el
método 5S de Kaizen. Esta herramienta permite identificar fortalezas y debilidades en
aspectos clave como la organizacion, limpieza, disciplina y estandarizacion en el area de
trabajo. A continuacion, se detalla el analisis de la situacion inicial, el cual servird como
base para la implementacion de estrategias de mejora continua orientadas a la eficiencia

y la calidad operativa.

Tabla No.8:Evaluacion Diagnostica de la Situacién Actual con la evaluacién 5S.

Diagnéstico de Organizacion

Si | No

1 N : v
¢Se han identificado y separado los materiales realmente
necesarios para la labor diaria?

2 - . . v
¢Se han eliminado del &rea objetos que ya no aportan al proceso?

3 ¢Existe algun mecanismo para catalogar los objetos en utiles e v
inutiles o en desuso?

4 . . v
¢Existen objetos obsoletos?

5 v

¢El personal conoce cuales elementos deben permanecer y cuales
deben ser retirados del area?

¢Los elementos que no pertenecen al area son transferidos o
descartados oportunamente?

¢Estan identificados o existe un plan de accién para ser
transferidos los productos al area requerida?
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Diagnéstico de Orden

Si | [No
¢Cada herramienta tiene un sitio asignado y estd debidamente v
sefializado?
¢Las zonas de almacenamiento estan organizadas de forma 7
l6gica y accesible?
. N e . .. v
¢Se emplean etiquetas o sefalizaciones visuales para facilitar la
ubicacion de materiales?
. v
¢Los materiales de uso frecuente se encuentran en lugares
facilmente accesibles?
: . - : v
¢Existe un sistema que facilite el regreso de los objetos a su
lugar despues de ser utilizados?
Diagndstico de Limpieza
Si | No
¢El entorno laboral se observa completamente limpio? v
¢El personal mantiene una presentacion limpia acorde a sus v
funciones y posibilidades de higiene?
¢Se han eliminado las fuentes de contaminacion? No solo la v
suciedad
¢El personal del area realiza labores de limpieza de forma v
rutinaria?
¢Existen lugares y medios adecuados para desechar los residuos? | v/
Diagnéstico de Estandarizacion
Si | No
¢Existen procedimientos documentados que regulan la v
organizacion y limpieza?
¢El personal ha sido capacitado en el cumplimiento de las 5S? 4
¢Se emplean formatos o listas de verificacion para asegurar el v
cumplimiento de los estandares?
v

¢La informacién relevante sobre orden y limpieza esta disponible
y accesible para todos?
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5 ¢Las mejores practicas se comunican y aplican de manera
uniforme en toda el area?

Diagnostico de Disciplina

Si | No
1 ¢El personal cumple de manera constante los procedimientos v
definidos para las 5S?
2 ¢EXisten mecanismos para corregir y prevenir incumplimientos v
de las normas establecidas?
3 ¢Se fomenta la responsabilidad y el compromiso con el 4
mantenimiento de las 5S?
4 ¢El equipo de trabajo promueve activamente la mejora continua | v
y el respeto por las normas?
Evaluacion de la metodologia 5s
Organizacion
100%
90%
80%
70%
60%
5056
40%
Disciplina 30% Orden

20%
10%
0%

Estandarizacion Limpieza

Nivel de cumplimiento 5s

57%

Elaborado por: Empresa Textil objeto de estudio.
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En la evaluacion diagndstica basada en la 5S Kaizen se observa que la empresa presenta
importantes oportunidades de mejora en su gestion operativa. El nivel de cumplimiento
es del 57%, lo cual evidencia que existen deficiencias tanto en la organizacion y el orden
de los objetos necesarios para las actividades diarias, como en la estandarizacion y
disciplina en la aplicacion debuenas practicas. La revision muestra que, si bien en algunos
aspectos como la limpieza y la identificacion de objetos obsoletos o dafiados hay avances,
persisten problemas relevantes. Entre estos destacan la falta de herramientas de
estandarizacion, la escasa utilizacion de evidencia visual para el mantenimiento de
condiciones, y una limitada disciplina para sostener los logros alcanzados. También, la
evaluacion revela que no todos los objetos innecesarios son correctamente identificados,
ni existe siempre un plan de accion para su reubicacion o descarte.

El analisis desarrollado en este capitulo ha permitido identificar de forma detallada las
principales deficiencias presentes en el proceso actual. A través de la revision de la
estructura organizacional, la descripcion de las actividades operativas, la representacion
de los flujos de trabajo y la interpretacion de tablas y graficos, se evidencié la existencia
de reprocesos, retrasos y errores recurrentes que afectan la eficiencia y la calidad del
servicio. La informacion recopilada, tanto cualitativa como cuantitativa, constituye un
diagndstico integral que vincula la problematica detectada con los fundamentos tedricos

expuestos, como la metodologia Kaizen, las 5S y el andlisis de Pareto.

Area de estudio

— Dominio: Tecnologia y Sociedad

— Linea de investigacion: Mejora de procesos y calidad

— Sub-Linea de investigacion: Gestion del area de bodega, gestion de calidad y mejora
de procesos, Investigacion de operaciones, ingenieria de procesos, gestion de
innovacion y tecnologia.

— Campo: Ingenieria Industrial

— Area: Bodega

— Aspecto: Optimizacion de procesos

— Objeto de estudio: Mejora de procesos en el area de bodega de una empresa textil
mediante la metodologia Kaizen.

— Delimitacién temporal: abril 2025- agosto 2025
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Modelo Operativo

Capacitacion,
evaluacion y mejora
continua

Gestion visual
y control

Organizaciony
estandarizacion

Organizacion y estandarizacion inicial

En esta primera fase, se realiza un levantamiento del proceso actual mediante, diagramas
deflujo y lista de verificacion, identificando errores recurrentes. Posteriormente, se aplica
la metodologia 5s para organizar, limpiar y disciplinar el area de bodega, generando un

entorno de trabajo estandarizado.

Gestidn visual y control del proceso

Una vez establecido el orden, se implementa un tablero Kanban como herramienta
visual para dar seguimiento el estado de cada transferencia de tienda a tienda. Ademas,
se formaliza el proceso mediante un manual de procedimientos que define roles,
responsabilidades actividades criticas, garantizando la trazabilidad y reduccion de
reprocesos.

Capacitacion, evaluacion y mejora continua

El personal involucrado sera capacitado en el uso de las herramientas y procedimientos
estandarizados, asegurando su correcta aplicacion en las actividades diarias. En esta fase
se contempla la socializacion, la realizacién de pruebas de ejecucion y ajustes iniciales
necesarios para consolidar el proceso. Del mismo de modo, se promueve la evaluacion
continua mediante el uso de indicadores de desempefio y mecanismos de

retroalimentacion.
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CAPITULO I

PROPUESTA Y RESULTADOS ESPERADOS.
Presentacion de la propuesta:

Para lograr estandarizar el proceso actual de la

Gréfico No. 8: Diagrama de proceso de despacho de productos actual se estructurd en
torno a la aplicacion secuencial de tres herramientas clave: la técnica de las 5S, el sistema
Kanban y la estandarizacion del procedimiento mediante un manual operativo. En una
primera etapa se aplicaron las 5S, con el fin de ordenar, limpiar y organizar el area de
bodega, estableciendo una base de disciplina operativa. A continuacion, se incorporé un
tablero Kanban como herramienta visual de control, permitiendo gestionar en tiempo real
el estado de cada despacho y reducir cuellos de botella. Finalmente, el procedimiento
mejorado se documentd mediante un manual acompafiado de un diagrama de flujo
estandarizado, con el objetivo de formalizar las actividadesy garantizar la sostenibilidad
de las mejoras alcanzadas.

Tablero Kanban
POR HACER | EN PROCESC 1 “ m

Enviar
L aiifzan - notifica)rl
Disponibilidad despachos Resolver

Incidencias en
las entregas y

pedido
incompletos

Caonfirmar acal
pedidos clu Actualizar
ERP

Generar y Asianar
enviar OC

Grafico No. 12: Tablero Kanban

Elaborado por: Gallardo, Anthony(2025).

Con el proposito de estandarizar el proceso de despacho de productos desde el area de
bodega hacia las tiendas y asegurar la sostenibilidad de las mejoras implementadas, se
elaboré un manual de procedimientos que formaliza la operativa del proceso. Este

documento establece de manera clara y estructurada cada una de las actividades que
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intervienen, define los roles y responsabilidades del personal involucrado y consolida los
mecanismos de control necesarios para reducir errores operativos.

Manual de procedimientos para el despacho de productos hacia tiendas

MP-PROC-001 Pagina
S MANUAL DE PROCEDIMIENTOS e
| Vigencia 2025

PROCEDIMIENTO DE DESPACHO
DE PRODUCTOS DESDE EL AREA
DE BODEGA A TIENDAS.

Control de cambios
Version Fecha Descripcién del cambio
02 15/08/2025 Actualizacion de Manual
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Asistente de Procesos Jefe de Procesos Gerente General
Planificacion Planificacion Administrativo
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INTRODUCCION

El presente documento contiene los procedimientos de la Empresa Textil. Ha estructurado
con el fin de profundizar el conocimiento a sus colaboradores, definir actividades y
funciones de la parte interesada para emitir DESPACHO DE PRODUCTOS,
documentarlas en el presente manual, y validar los resultados que se generan a partir de
la implementacion del Sistema de Gestion, tomando como referencia la normativa vigente
en el Ecuadory las mejores practicas de Gestion a nivel internacional.

OBJETIVO

Establecer el procedimiento que reglamenta y normaliza el proceso de DESPACHO DE
PRODUCTOS con 5S.

ALCANCE

El presente documento aplica a las areas: Bodega, punto de venta, administrativo, desde
el pedido de solicitud de productos hasta la entrega de productos del punto solicitado.

Roles y Responsabilidades

o Jefe de Bodega: Es el responsable de coordinar y supervisar todo el proceso de
transferencias.

o Jefe de Tienda: Es el responsable de realizar las transferencias de tienda a tienda,
para que en caso de que una tienda solicite stock, el verifica en cual tienda si
dispone de stock para realizar la transferencia, también se encarga de contactarse
con las tiendas y proveedores para realizar los pedidos.

e Asistente de Bodega: Es el responsable de verificar, preparar y despachar los
productos.

e Encargado de Tienda: Confirma la recepcion y valida el inventario.
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3. JUSTIFICACION DEL MANUAL DE PROCEDIMIENTOS

Laimplementacion de un manual de procedimientos para el despacho de productos desde
el area de bodega a tiendas responde a la necesidad de optimizar los procesos logisticos
y minimizar los errores recurrentes que afectan la eficiencia operativa. Este manual
permitird estandarizar las actividadescriticas, definir responsabilidades claras y promover
la mejora continua, contribuyendo a una mayor trazabilidad, reduccion de reprocesos y
cumplimiento de los objetivos estratégicos de la empresa. La adopcion de este
procedimiento busca asegurar la disponibilidad oportuna de inventario y mejorar la
experiencia tanto para los clientes internos como externos, fortaleciendo la

competitividad de la organizacion.

4. IDENTIFICACION DE PROCEDIMIENTOS

MATRIZ DE VALIDACION DE FUNCIONES Y PROCEDIMIENTOS

Procedimientos para implementar en el Manual

El proceso se encuentra detallado en el presente manual esta alineado con las funciones
especificas establecidas para el proceso de transferencias entre tiendas, describiendo
claramente las actividades que se deben realizar.

La denominacion de cada procedimiento facilita la comprension inmediata sobre su
contenido y aplicacion en el contexto operativo del area de estudio.

Todos los procedimientos presentados cuentan con una codificacion Gnica al inicio de su
descripcién, permitiendo su rapida identificacion y seguimiento dentro del manual.

En caso de que exista mas de un procedimiento asociado a una misma funcion o actividad,
estos se especifican por separado, asegurando claridad y facilitando su ejecucion
independiente dentro del proceso operativo.
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Version 1.0 MANUAL DE PROCEDIMIENTOS A

Procedimiento Despacho de productos entre tiendas.

Definir y estandarizar el flujo operativo para la solicitud, validacién, despacho y
recepcion de productos entre tiendas, con el fin de minimizar errores, reprocesos y
tiempos improductivos.

Grafico No. 13: Diagrama de proceso de despacho de productos mejorado
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Elaborado por: Empresa Textil objeto de estudio.

30



MP-PROC-001

Version “1.0”

MANUAL DE PROCEDIMIENTOS

Pagina
5de5

Descripcién de actividades.

e Solicitud: El jefe de tiendarealiza la solicitud de productos a través de los canales

establecidos.

e Verificacion: El jefe de bodega valida el stock disponible.

e Preparacion: El asistente de bodega prepara los productos y actualiza el

inventario.

o Despacho: Se realiza el envio fisico de los productos a la tienda solicitante.

e Recepcion: El encargado de tienda confirma la recepcion y verifica que los

productos coincidan con la solicitud.

ANEXO

Anexo 1 Tablero 5S Kaizen en el area de Bodega .

®

CLASIFICAR

Separar y eliminar del drea
de trabajo todos aquellos
materiales, herramientas y
documentos que no son
necesarios para el proceso
de transferencias. Esto

P
Bxs|
ORDENAR

Organizar los elementos
esenciales de manera que su
ubicacién sea légica, visible y
accesible. Implementar

das, codigos

LIMPIAR

Mantener la limpieza continua
del 4rea de bodega,
do la i

ESTANDARIZAR

Definir procedimientos
claros para que la

regular de espacios, equipos y

de color y etiquetas para

reduce la lacién de
objetos innecesarios y
facilita la organizacion.

p y i clave,
garantizando un flujo eficiente
'y evitando pérdidas de tiempo.

La limpieza no
solo mejora la presentacin,

elordeny la
limpieza sean sostenibles en
el tiempo. Esto puede incluir
la elaboracién de listas de

ifi de

sino que ayuda a identif
rapidamente anomalias, como
fugas, dafios o deterioro de
productos.

limpieza y sefalizacién
estandarizada.

&

SOSTENER

Fomentar la autodisciplina y el

bilidad en la aplicacion de
la metodologia.

Elaborado por:

Revisado por:

Aprobado por:

Asistente de Procesos

Coordinador de Procesos

Gerente General
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Resultados esperados

Esta propuesta con los resultados dados en el analisis se propone la aplicacién de la
metodologia Kaizen en el proceso de transferencias en el area de bodega que permitira
lograr mejoras significativas en la gestion operativa de la empresa. El objetivo principal
es mejorar el proceso de despacho desde el area de bodega hacia las tiendas aplicando la
metodologia Kaizen, para reducir errores en pedidos y reprocesos innecesarios para
aumentar la eficiencia operativa.

Para ello se diagnostico, mediante dos etapas: diagramas de flujo y evaluacion de las 5S
para el proceso. Segun la evaluacién de la 5S a la organizacién, se demostré que el nivel
de cumplimiento es del 57%, lo cual evidencia que existen deficiencias tanto en la
organizacion y el orden de los objetos necesarios para las actividades diarias, como en la
estandarizacion y disciplina en la aplicacion de buenas préacticas.

De acuerdo a este analisis, se realiza una nueva evaluacion de la 5S mediante el cual
observamos en la siguiente evaluacion que el nivel de cumplimiento sube
considerablemente en un 20%. Este aumento se refleja debido a una mayor disciplina
operativa y un nuevo flujo de trabajo mas estandarizado que se encontraban con
actividades criticas.

Para estandarizar el proceso, se ha detallado, la identificacion y seleccion del proceso,
para determinar el proceso que es critico, después se documenta el proceso mediante un
diagrama de flujo para conocer la descripcion de cada paso del proceso, después se disefia
un nuevo diagrama de flujo donde se podra ver como se estandarizo el proceso,
eliminando pasos que generaban reprocesos y que eran manuales, y comunicaciones con
las demas tiendas fallidas y lograr que este proceso sea mas eficiente, claro para los que

realizan el proceso.

Tabla No. 9: Valoracion final de la metodologia 5s

Valoracion a la Organizacion

Si | No
1 ¢Se han identificado y separado los materiales realmente necesarios |,
para la labor diaria?
2 | ¢Se han eliminado del area objetos que ya no aportan al proceso? v
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¢Existe algiin mecanismo para catalogar los objetos en Utiles e

o= v
inatiles o en desuso?
¢Existen objetos obsoletos? v
¢El personal conoce cudles elementos deben permanecer y cuales v
deben ser retirados del area?
¢Los elementos que no pertenecen al area son transferidos o v
descartados oportunamente?
¢Estan identificados o existe un plan de accion para ser transferidos |
los productos al area requerida?
Valoracion de Orden

Si | No
¢Cada herramienta tiene un sitio asignado y esta debidamente v
sefializad0?
¢Las zonas de almacenamiento estan organizadas de forma logica y v
accesible?
¢ Se emplean etiquetas o sefializaciones visuales para facilitar la v
ubicacion de materiales?
¢Los materiales de uso frecuente se encuentran en lugares v
facilmente accesibles?
¢EXiste un sistema que facilite el regreso de los objetos a su lugar v
después de ser utilizados?

Valoracion de Limpieza

Si | No
¢El entorno laboral se observa completamente limpio? v
¢El personal mantiene una presentacion limpia acorde a sus v
funciones y posibilidades de higiene?
¢Se han eliminado las fuentes de contaminacion? No solo la v
suciedad
¢El personal del area realiza labores de limpieza de forma rutinaria?| v

v

¢Existen lugares y medios adecuados para desechar los residuos?
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Valoracion de Estandarizacion

Si | No
¢Existen procedimientos documentados que regulan la organizacion |
y limpieza?
¢El personal ha sido capacitado en el cumplimiento de las 5S? v
¢Se emplean formatos o listas de verificacion para asegurar el v
cumplimiento de los estandares?
¢La informacion relevante sobre orden y limpieza esta disponible y v
accesible para todos?
¢Las mejores practicas se comunican y aplican de manera uniforme |
en toda el area?

Valoracion de la Disciplina

Si | No
¢El personal cumple de manera constante los procedimientos v
definidos para las 5S?
¢Existen mecanismos para corregir y prevenir incumplimientos de |
las normas establecidas?
¢Se fomenta la responsabilidad y el compromiso con el v
mantenimiento de las 5S?
¢El equipo de trabajo promueve activamente la mejora continuay v

el respeto por las normas?

Valoracién de la metodologia 5s

Organizacion
100%

90%

80%

70%,

Disciplina Orden

Estandarizacion Limpieza




Nivel de cumplimiento 5S

77%

Elaborado por: Empresa textil objeto de estudio.

Luego de implementar la propuesta de mejora basada en la metodologia Kaizen y la
técnica de las 5S en el area de bodega, se realizd una nueva evaluacion integral del
proceso, comparando los resultados iniciales y los obtenidos tras la intervencion.

En la evaluacion inicial, el nivel de cumplimiento de las 5S era del 57%, lo que reflejaba
deficiencias notables en el orden, la limpieza, la disciplina y la estandarizaciéon de las
actividades diarias. Esta situacion inicial estaba caracterizada por areas de trabajo
desorganizadas, herramientas y materiales fuera de lugar, y una falta de rutinas
establecidas para la gestion de recursos y espacios.

Tras la aplicacion de la metodologia Kaizen y la implementacién de acciones correctivas
bajo la técnica de las 5S, la nueva evaluacién refleja un incremento del nivel de
cumplimiento hasta un 77%. Este avance representa una mejora del 20% respecto a la
situacion inicial, evidenciando cambios positivos en la disciplina operativa, el ordeny la
eficiencia de los procesos logisticos.

Con la finalidad de visualizar el impacto proyectado de la propuesta de mejora Kaizen en
el proceso de despacho en el area de bodega, se elaboré un grafico de cumplimiento por
fase del proceso. Este instrumento permite evidenciar los indicadores clave asociados a
la aplicacion de las herramientas utilizadas (5S, Kanban y estandarizacion del
procedimiento), expresando el nivel de avance esperado una vez implementada la
solucion.
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IMPACTO DE MEJORAS

98%

Trazabilidad y control visual del proceso

77%

Cumplimiento de la evaluacion de las 55

55%

Reduccidn de reprocesos y errores

Grafico No. 14: Impacto de mejoras en el proceso

Elaborado por: Gallardo, Anthony(2025).Grafico No. 14: Impacto de mejoras en el

proceso

IMPACTO DE MEJORAS

98%

77%

Cumplimiento de la e\

55%

Reduccidn de reprocesos y errores

Gréfico No. 14: Impacto de mejoras en el proceso el grafico Gréafico No. 14: Impacto de

mejoras en el proceso Se evidencian mejoras relevantes tras la implementacion de la
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propuesta Kaizen en el proceso de despacho. La trazabilidad y control visual del proceso
alcanza un 98 %, reflejando que el sistema Kanban permite monitorear cada transferencia
con mayor precision. EIl cumplimiento de las 5S sube al 77 %, lo que indica un avance
notable en orden, limpieza y disciplina del area de bodega frente al diagndstico inicial (57
%). Asimismo, la reduccién de reprocesos y errores llega al 55 %, lo cual demuestra que
el nuevo flujo estandarizado y la asignacién clara de responsabilidades han disminuido

las incidencias operativas mas comunes.

Cronograma de implementacién

Para la implementacién en esta propuesta de mejora tenemos un cronograma que se
mostrara en un diagrama de Gantt, donde se podra visualizar como se planificara la
capacitacion sobre el nuevo procedimiento, sin interrupcion de sus actividades laborales

y el uso de las 5S de Kaizen en el area de bodega para una mejor organizacion.
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Tabla No. 10: Cronograma de implementacion

CRONOGRAMA DE IMPLEMENTACION

Novi
N. ACTIVIDAD Octubre oviembre RESPONSABLE INDICADOR/PRODUCTO
10| 15|20 8 (15[ 20| 25| 26
1 | Aplicacion de la técnica 5S Asistente de Procesos | Area organizada segun checklist 55
Impl o Itablero k
2 |MP ementguon deltablero kanban para Jefe de Bodega Kanban instalado y operativo
el control visual
3 Capac!taaon y socializacion del manual Capacitador interno Personal informado % asistentes
actualizado
4 Prueba_s de ejecucionyy simulaciones Lideres de equipo Evaluacién practica
operativas
5 | Evaluacién de impacto Jefe de Bodega Informe de impacto
R li i6 j finales al
6 etroalimentaciony ajustes finales a Asistente de Procesos | Procedimiento ajustado y validado
manual
7 | Cierre y entrega del manual definitivo Asistente de Procesos | Manual actualizado entregado

Elaborado por: Gallardo, Anthony(2025).
La Tabla No. 10 muestra el cronograma de implementacion para mantener un orden de acorde a las actividades a realizar.
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Andlisis de costos

Tabla No. 11: Costos de capacitacion e implementacion del manual actualizado

Actividad Responsable  N.°de Horas Costo por  Costo
personas  planificadas hora ($) total ($)

Planificacion y Asistente de 1 1 2,00 2,00

convocatoria a Procesos

socializacion

Socializacion del Jefe de 2 2 2,00 8,00

manual actualizado Bodega

Capacitacion ennuevos Coordinador 1 2 5,00 10,00

procedimientos y 5S de Procesos

Kaizen

Implementacion del Coordinador 1 2 4,00 8,00

tablero Kanban de Logistica

Préacticas y Lideres de 2 2 4,00 16,00

simulaciones con casos equipo

reales

Seguimiento y Jefe de 1 1 2,00 2,00

evaluacion de Bodega

aprendizaje

Retroalimentacion y Asistente de 1 1 2,00 2,00

ajustes finales al Procesos

manual

Cierre y entrega del Asistente de 1 1 2,00 2,00

manual definitivo Procesos

TOTAL 10 12 $23,00 $45,00

Elaborado por: Gallardo, Anthony(2025).

Se muestra el costo para la capacitacion al personal que participan en el proceso, en
relacién al costo hora por cargo.

Las actividades con mayor impacto econdmico corresponden a la capacitacion en
procedimientos Kaizen y a la realizacion de practicas y simulaciones, reflejando la
importancia de la formacion continua para asegurar el éxito del cambio. El costo total
estimado para todoel proceso asciende a $42,00, lo cual representa una inversién minima
frente a los beneficios proyectados, como la reduccion de reprocesos, optimizacion del
tiempo y mejora en la eficiencia operativa de la empresa. La inclusion de diferentes
responsables y la distribucién equilibrada de actividades garantizan una adecuada
socializacion y adopcién del nuevo manual por parte de todo el personal involucrado en

los procesos de transferencias entre tiendas.
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CAPITULO IV

CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

Conclusiones

El diagndstico del proceso actual de despacho desde bodega permite identificar, al
utilizar diagramas de flujo y listas de verificacion, las fallas asociadas a reprocesos
derivados de la falta de estandarizacion de procedimientos, comunicacion informal
entre areas y errores en la validacion de inventarios. Estos hallazgos evidencian
cuellos de botella que interrumpen el flujo operativo, convirtiéndose en la base para

el planteamiento de la propuesta de mejora.

La implementacion de herramientas Kaizen, particularmente la metodologia 5S y el
tablero Kanban permite establecer acciones correctivas orientadas a mejorar la
eficiencia logistica. La aplicacion de las 5S incrementa el nivel de cumplimiento del
57 % al 77 %, reflejando un avance en orden, limpieza y disciplina operativa.
Asimismo, la incorporacion del Kanban mejora la trazabilidad y el control visual del
proceso (98 %) y contribuyd a la reduccion de reprocesos Yy errores (55 %) mediante

una gestion mas agil y estandarizada.

La elaboracién de un manual de procedimientos y acciones de capacitacion al
personal permite consolidar un documento técnico que integra actividades
estandarizadas, roles, responsabilidades y controles necesarios para disminuir errores
en los pedidos. Este instrumento garantiza la sostenibilidad de las mejoras
implementadas y constituye una referencia practica para mantener la eficiencia del

proceso de despacho en el largo plazo.
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Recomendaciones

Una vez implementada la propuesta de mejora de la metodologia Kaizen en el area de
bodega para la optimizacion del proceso de despacho de productos a tiendas, se
recomienda mantener auditorias periddicas que permitan evaluar el cumplimiento del
manual estandarizado, asi como el mantenimiento del ordeny disciplina establecidos a
través de la metodologia 5S. Esto garantizara que las mejoras obtenidasno se diluyan con
el tiempo, consolidandose como parte de la cultura operativa de la empresa.

Asimismo, es conveniente reforzar la capacitacion del personal mediante programas de
formacién continua en herramientas Kaizen, con el objetivo de fortalecer una mentalidad
orientada a la mejora constante, reducir la ocurrencia de reprocesos Yy asegurar el uso
adecuado del tablero Kanban como sistema de control visual. Del mismo modo, seria
pertinente considerar, a futuro, el uso de herramientas tecnoldgicas complementarias
como dispositivos de escaneo, sistemas moviles o alertas automaticas que permitan
gestionar las transferencias en tiempo real, minimizando los errores humanos durante el
despacho de productos.

Finalmente, resulta conveniente realizar estudios comparativos o benchmarking con
empresas similares del sector, identificando y adoptando mejores practicas que
contribuyan al fortalecimiento de la calidad operativa, y extender paulatinamente la
aplicacion de la metodologia Kaizen a otras areas criticas de la empresa, con el fin de

promover una eficiencia integral y un desempefio sostenible en el tiempo.
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Anexo 1: Errores en Cantidad de Productos

Fecha

2024-03-24
2024-01-20
2024-01-29
2024-02-10
2024-01-31
2024-03-14
2024-01-21
2024-01-03
2024-01-29
2024-03-22

Tienda (Origen-

Destino)

Tienda 2 - 3
Tienda 2 - 4
Tiendal- 3
Tiendal- 2
Tienda 2 - 4
Tienda5-5
Tienda 4 - 3
Tienda2 -5
Tienda5- 3
Tienda5-5

ANEXOS

Error (solicitado
Vs enviado)

10vs 11
13 vs 14
25vs 23
16 vs 14
10 vs 12
12 vs 14
26 vs 25
18 vs 20
27 vs 24
25 Vs 27

Anexo 2: Comunicacion Deficiente entre Tiendas

Fecha

2024-12-22

2024-12-21
2024-12-09

2024-11-11
2024-11-08
2024-11-14

2024-12-03
2024-12-02

2024-10-04
2024-03-21

Tienda

Tienda 3

Tienda 1
Tienda 1

Tienda 5
Tienda 1
Tienda 5

Tienda 5
Tienda 1

Tienda 3
Tienda 4

Descripcion
Problema
Informacion
incompleta

Mensaje tardio

Falta confirmacion
pedido

Mensaje tardio
Mensaje tardio

Falta confirmacion
pedido
Mensaje tardio

Informacion
incompleta
Mensaje tardio

Falta confirmacion
pedido
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Tiempo
Correccion (min)

50
44
18
56
20
56
26
29
41
49

Tiempo
Resolucion (min)
60

89
26

34
23



Anexo 3: Errores Humanos Durante el Despacho

Fecha Responsable Tipo de Error Tiempo
Resolucion (min)
2024-02-05 Operador Bodega  Error etiquetado 55
2024-02-14 Asistente Empaque incorrecto 21
2024-03-01 Operador Bodega  Error etiquetado 57
2024-03-04 Supervisor Error etiquetado 37
2024-01-21 Operador Bodega  Producto incorrecto 68
2024-03-04 Supervisor Producto incorrecto 47
2024-02-17 Asistente Empaque incorrecto 62
2024-01-17 Supervisor Producto incorrecto 38
2024-01-25 Operador Bodega  Error etiquetado 16
2024-01-07 Operador Bodega  Producto incorrecto 42
Anexo 4 Control de inventario, cantidad fisica, cantidad sistema
' S | & bolye
T Sobres  paqueiins (52) pogeste
AMe3s . cocm, R fox {50 \ e g \
AtiAoy. poCOY i 3 | 2 Y \
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Anexo 5 Aprobacion de abstract departamento de idiomas

UNIVERSIDAD TECNOLOGICA INDOAMERICA
FACULTY OF ENGINEERING
Industrial Engineering

AUTHOR: GALLARDO LEOM ANTHOMY MAURICID

TUTOR: MSc. ALVAREZ SANCHEZ AMNA

ABSTRACT

PROCESS IMPROVEMENT IN THE WAREHOUSE AREA OF A TEXTILE COMPANY
USING THE KAIZEN METHODOLOGY

This research was conducted in the warehouse area of a textile company in Quito,
Ecuador. Ineficiencies were identified that generate reprocessing, delays, and
increased operating cosis. Therefore, it is necessary to improve the dispaich process
from the warehouse to the stores by applying the Kaizen methodology, which aims o
reduce order efmors, minimize reprocessing, and increase operational efficiency. The
methodology applied presents a descriptive-applied approach, combining qualitative
amd gquantitative methods. It includes data collection, fiowcharts, cause-and-effect
analysis, Pareio charts, and key management indicators, which help establish a
performance baseline. According to the 55 ewvaluation of the organization, the
compliance level is 57%, indicating deficiencies in both the organization and the order of
objects necessary for the activities. Based on these resulis, a proposal was developed
that integrates the reorganization of the warehouse layout the implementation of
standardized procedures, staff training, and the introduction of indicators to monitor
progress. It resulted in a 20% reduction in preparation and shipping time, as well as a
significant decrease in emors during product werification. The proposal not only
optimizes productivity and process conirol but also generates swstainable economic
benefits through a system of monitoring and continuous improvement, ensuring long-
term sustainability and active participation from the personnel invoheed.

K = Continuous Improvement, Kaizen, Transfers Between Stores, Warehouse

Area.
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