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RESUMEN

El presente trabajo abordo las deficiencias en las operaciones logisticas de una industria de
consumo masivo ubicada en Guayaquil, Ecuador. Se identificaron problemas en la recepcion,
clasificacion, almacenamiento, preparacion de pedidos y despacho de productos, los cuales
generaban altos costos operativos, retrasos y una disminucién en la satisfaccion del cliente. Con el
objetivo de optimizar estos procesos, se implemento la metodologia Kaizen, enfocada en la mejora
continua mediante la identificacion y eliminacion de ineficiencias. La metodologia incluy6
herramientas como el diagrama de Ishikawa para analizar las causas raiz de los problemas y el
ciclo PDCA (Planificar, Hacer, Verificar, Actuar) para estructurar las acciones correctivas.
Ademas, se realizaron diagnosticos en campo para recopilar datos y disefiar soluciones
personalizadas que incluyeron la reorganizacion de espacios, la capacitacion del personal y la
implementacién de sistemas de codificacion alfanumérica. Los resultados esperados, que se
medirdn a través de indicadores clave, ayudaran a identificar las mejoras significativas en la
eficiencia operativa. Se espera la reduccion de los tiempos de despacho, optimizacion del uso del
espacio en los almacenes y una mejora en la organizacion de inventarios. La implementacién de
la metodologia Kaizen contribuira al cumplimiento de los objetivos del proyecto estableciendo
una base para la mejora continua, consolidando la competitividad de la empresa en el sector de

CONsSuUmMo masivo.

Palabras claves: Logistica, Kaizen, Eficiencia operativa, Mejora continua,

Competitividad
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ABSTRACT

This paper addressed deficiencies in the logistics operations of a consumer goods industry
located in Guayaquil, Ecuador. Problems were identified in the reception, classification, storage,
order preparation and dispatch of products, which generated high operating costs, delays and a
decrease in customer satisfaction. In order to optimize these processes, the Kaizen methodology
was implemented, focused on continuous improvement through the identification and elimination
of inefficiencies. The methodology included tools such as the Ishikawa diagram to analyze the root
causes of the problems and the PDCA cycle (Plan, Do, Check, Act) to structure corrective actions.
In addition, field diagnoses were carried out to collect data and design customized solutions that
included the reorganization of spaces, staff training and the implementation of alphanumeric
coding systems. The results obtained, measured through key indicators, demonstrated significant
improvements in operational efficiency. Dispatch times were reduced, the use of space in
warehouses was optimized and inventory organization was improved. The implementation of the
Kaizen methodology contributed to the achievement of the project objectives and established a
basis for continuous improvement, consolidating the company's competitiveness in the mass

consumption sector.

Keywords: Logistics, Kaizen, Operational efficiency, Continuous improvement,

Competitiveness
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Glosario de Términos

Abastecimiento: Procedimiento en el que los proveedores proporcionan recursos a otros
grupos econOmicos 0 personas, que alcanzan un cierto grado de satisfaccion o beneficio.

(Javier,2021).

Almacenamiento: Es el proceso de almacenar bienes fisicos antes de que se vendan o

distribuyan en un almacén o instalacion de almacenamiento dedicada. (Guillermo,2024)

Bodega: Labodega es un espacio que, en conjunto con los equipos de almacenaje, manejo,
recursos humanos y administracién, nos facilita regular las diferencias entre los flujos de entrada
de productos y los de salida, permitiéndonos regular las diferencias entre los flujos de entrada de

mercancias y los de salida. (Siigo, 2022)

Cadena de Suministro: Se refiere al conjunto de acciones, infraestructuras y vias de

distribucion requeridas para realizar el proceso completo de venta de un producto. (Paula,2024)

Competitividad: Capacidad competitiva de empresas y organizaciones rentables y no

rentables, tendencia a permanecer en el mercado (Raffino, 2021)

Cuellos de botella: Son puntos de congestidn que provocan retrasos en el flujo de trabajo

de un proyecto reducen la velocidad del proyecto porque la capacidad es limitada. (Asana,2024)

Despacho: Procedimiento de organizacion, coordinacion y realizacion de la carga,
transporte y distribucion de bienes desde su lugar de procedencia hasta su lugar de llegada.

(Mecalux, 2021)

Distribucion: Hace referencia a todas las acciones que se llevan a cabo desde que se

produce un producto hasta que se entrega al consumidor final. (Francisco,2024)
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Gestion de Recursos: Es el proceso de planificar y programar los recursos y actividades
de su equipo. Los recursos pueden incluir todo, desde equipos y recursos financieros hasta

instalaciones técnicas (Julia,2024)

Inventario: Es un registro en el que se registran los recursos de un individuo o compafiia,
especificando una lista de activos utilizado para mantener un seguimiento de los bienes.

(Guillermo,2020)

Kaizen: Se refiere a un sistema de mejora constante donde las minimas, pero constantes

mejoras generan significativas ventajas a largo plazo. (Javier, 2024)

Operaciones logisticas: Conjunto de medidas enfocadas en la ejecucion de funciones

logisticas con el objetivo de transformar el material y/o el flujo de datos. (Ceup, 2020)

Producto: Es objeto producido o fabricado, algo material que se elabora de manera natural

o industrial mediante un proceso, para el consumo o utilidad de los individuos. (Myriam ,2024)

SKU: Es el codigo que distingue a un producto especifico que se vende. Este codigo se
compone de un conjunto Unico de caracteres que se asocia de manera exclusiva con el producto

que simboliza. (Raul,2023)

Sostenibilidad: La sostenibilidad consiste en satisfacer las necesidades de las generaciones
actuales garantizando al mismo tiempo un equilibrio entre el crecimiento econdémico (Santander,

2022)

Stock: Se refiere al volumen de productos o materias primas que un comercio tiene en su

almacén a la espera de su venta o venta. (Enciclopedia, 2024)



INTRODUCCION

El presente trabajo de investigacion se basa en la aplicacion de la metodologia Kaizen
como herramienta clave para mejorar las operaciones logisticas en una industria de consumo
masivo ubicada en Guayaquil, Ecuador. Esta metodologia tiene como objetivo principal identificar
y eliminar las ineficiencias en los procesos de almacenamiento y despacho, que actualmente
afectan la productividad y competitividad de la empresa. La propuesta busca no solo solucionar
problemas especificos, sino también fortalecer la cadena logistica para garantizar un crecimiento

sostenible.

La logistica desempefia un papel fundamental en la industria de consumo masivo, ya que
permite la gestion eficiente de los recursos desde la recepcion de los productos terminados hasta
su entrega al cliente final, actualmente las operaciones logisticas de esta industria enfrentan
diversos retos, entre los que destacan la acumulacion de productos en las zonas de recepcion, la
desorganizacién en los almacenes y los tiempos prolongados en el despacho. Estos problemas no
solo incrementan los costos operativos, sino que también afectan negativamente la satisfaccion del

cliente y la competitividad de la empresa.

El proyecto analiza cinco procesos principales de la logistica: Recepcién del producto
terminado, Clasificacion y organizacion, Almacenamiento, Preparacion de pedidos, Despacho y
entrega. Cada uno de estos procesos presenta problemas especificos, como la falta de metodologias
estructuradas, el uso inadecuado del espacio y la ausencia de herramientas tecnologicas modernas
para optimizar la operacion. Estos factores generan demoras, costos adicionales y un impacto

negativo en la experiencia del cliente.



La metodologia Kaizen, de origen japonés, se presenta como una solucién efectiva para
abordar estas problemaéticas. Basada en el principio de mejora continua, Kaizen promueve la
participacion activa de todos los niveles de la organizacion para identificar reas de oportunidad,
implementar cambios incrementales y garantizar su sostenibilidad a largo plazo. Entre sus
herramientas destacan el ciclo PDCA (Planificar, Hacer, Verificar, Actuar) y el diagrama de
Ishikawa, los cuales permiten un analisis detallado de las causas-raiz de los problemas y el disefio

de estrategias efectivas para solucionarlos.

El proyecto esta estructurado en cuatro etapas claramente definidas. En la primera etapa,
se presentan los antecedentes del problema, destacando la evolucion de la industria de consumo
masivo desde 1964 y los retos que enfrenta a pesar de las inversiones recientes en tecnologia e
infraestructura. También se delimita el problema de manera espacial, situdndolo en la ciudad de
Guayaquil, y sectorial, enfocandose en las operaciones logisticas. Ademas, se detallan las causas
principales de las ineficiencias, como la falta de espacio adecuado en los almacenes, la

desorganizacion en los inventarios y los cuellos de botella en el despacho de productos.

En la segunda etapa, se exploran conceptos fundamentales de logistica y la metodologia
Kaizen, contextualizados en el sector de consumo masivo. Este capitulo analiza los principios
clave del Kaizen, como la mejora continua, la eliminacion de desperdicios y la participacion activa
del personal. Se incluyen herramientas como el diagrama de Ishikawa, que identifica las causas-
raiz de problemas logisticos, y se describe el marco tedrico necesario para abordar los desafios

operativos.



La tercera etapa, se describe cdmo se llevé a cabo el estudio de campo, incluyendo la
observacion directa de las operaciones logisticas y la recopilacion de datos relevantes. Este analisis
permitié identificar los principales problemas en los cinco procesos logisticos mencionados y
desarrollar estrategias adaptadas a las necesidades especificas de la empresa. Se utilizaron
herramientas del ciclo Kaizen, como el redisefio de layouts, capacitacion del personal y la
implementacién de sistemas de codificacion alfanumérica para mejorar la organizacion y el control

del inventario.

En la cuarta etapa, se presentan soluciones concretas para abordar los problemas
identificados. Estas incluyen la instalacion de estanterias ajustables para maximizar el espacio de
almacenamiento, la aplicacion de metodologias de rotacién de inventarios y la actualizacién del
software logistico para agilizar los procesos también se introduce un sistema de indicadores clave
de desempefio (KPIs) para monitorear y evaluar los resultados obtenidos tras la implementacién

de las mejoras.

Los resultados esperados, demuestran la viabilidad de la propuesta se espera que estas
mejoras contribuyan al cumplimiento de los objetivos especificos y generales del proyecto. Esto

da como resultado una mayor eficiencia operativa y una experiencia satisfactoria para el cliente.

Finalmente, este trabajo concluye con un conjunto de recomendaciones dirigidas a
mantener la mejora continua en la organizacion entre ellas, se destaca la importancia de realizar
auditorias periodicas para verificar el cumplimiento de los procesos optimizados, fomentar la
capacitacion constante del personal y adaptar las estrategias logisticas a las demandas cambiantes

del mercado.



CAPITULO |

1. Problema

1.1. Antecedentes

La industria de consumo masivo inicié sus operaciones en el afio 1964, consolidandose
rapidamente como un referente en su sector a nivel nacional. Desde sus primeros afios, se destacd
por contar con una infraestructura solida y un sistema logistico tradicional que le permitid
satisfacer la creciente demanda de los consumidores. Su enfoque inicial estuvo centrado en la
entrega eficiente de productos a través de canales de distribucion convencionales, lo que le

permitio posicionarse como un actor clave en el mercado.

Conforme la industria de consumo masivo crecid y las exigencias del mercado aumentaron,
en 2023 la empresa realizé una inversion para modernizar su sistema logistico. Esta inversion
incluy6 la implementaciéon de software para la gestion de inventarios y la ampliacion de sus
instalaciones de almacenamiento para mejorar el desempefio global de sus operaciones. A pesar
de los avances logrados, la empresa continta enfrentando importantes desafios en sus operaciones

logisticas principalmente en el area de almacenamiento y despacho

Este proceso, que forma parte integral de la logistica, se divide en subareas las cuales ha
generado deficiencias, en el area de almacenamiento y despacho, provocando un impacto directo
en el resto de las operaciones logisticas, afectando la productividad general, incrementando los
costos y perdidas economicas debido a retrasos y errores, resultando en una disminucion de la

satisfaccion del cliente

Como resultado, la competitividad de la empresa en el mercado también se ha visto

comprometida, dificultando el cumplimiento de los estandares de calidad y eficiencia que exige



un entorno empresarial cada vez méas competitivo. Esto destaca la necesidad urgente de una
reestructuracion y optimizacion del &rea de almacenamiento y despacho, con el fin de garantizar

un desempefio logistico mas efectivo.

La implementacion de la metodologia Kaizen se presenta como una oportunidad clave para
promover la mejora continua en las operaciones logisticas de la empresa. Este enfoque permitira
identificar y eliminar ineficiencias, optimizar recursos y garantizar una gestion mas eficaz de los
procesos logisticos, lo que fortalecerd la posicion de la empresa en un mercado altamente

competitivo.
1.2. Descripcion del problema

En la industria de consumo masivo, se han identificado diversos desafios que afectan la
eficiencia y calidad de las operaciones logisticas, especialmente en el area de almacenamiento. Y
despacho. Estos procesos son claves para el buen funcionamiento de la cadena logistica, se
subdivide en varias etapas: recepcidén del producto terminado, clasificacion y organizacion,
almacenamiento, preparacion de pedidos y despacho de productos. Sin embargo, las operaciones
dentro de estas subareas se realizan sin una estructura definida ni procesos estandarizados, lo que

genera ineficiencias y afectaciones en la productividad general de la empresa.

La recepcion del producto terminado no siempre se realiza de manera eficiente, lo que
genera acumulaciones innecesarias de productos en las areas de recepcién y afecta la clasificacion
y organizacion de los mismos. Este desorden inicial repercute directamente en la calidad del
almacenamiento, ya que los productos no estan correctamente ubicados, la falta de perchas en las
bodegas y una organizacion deficiente de los productos en palets contribuyen a la ineficiencia en

el uso del espacio, lo que genera dificultades para localizar los productos en el momento de la



preparacion de pedidos. La falta de una metodologia de almacenamiento eficiente también lleva a
una sub-utilizacion del espacio disponible en las bodegas, aumentando los costos operativos y

reduciendo la capacidad de respuesta ante la demanda.

Por otro lado, los tiempos de espera entre la recepcion de productos y su posterior despacho
se incrementan debido a la falta de coordinacion y a la existencia de cuellos de botella en diferentes
puntos de la operacion, como en la toma fisica de inventarios. Este proceso no es lo suficientemente
agil, ya que no se cuenta con un sistema adecuado para la codificacién de las ubicaciones dentro

de la bodega, lo que ralentiza el reconocimiento y la identificacion de los productos.

La empresa enfrenta demoras en la entrega de productos, un aumento en los costos
operativos y una disminucion en la satisfaccion del cliente, que se traduce en una pérdida de
competitividad en el mercado. La falta de procesos estandarizados y la ausencia de una
metodologia estructurada de mejora continua dificultan la capacidad de la empresa para adaptarse

a las crecientes demandas del mercado y mejorar su eficiencia operativa.

Es importante implementar una propuesta de mejora continua para optimizar los procesos
logisticos, especialmente en el area de almacenamiento. La metodologia Kaizen es la herramienta
mas adecuada para enfrentar estos desafios, ya que permite identificar areas de mejora, eliminar
ineficiencias y establecer practicas que favorezcan la organizacion y eficiencia en la cadena

logistica.

Kaizen también se enfoca en la eliminacion de desperdicios, como el tiempo perdido en la
busqueda de productos o la desorganizacion de las mercancias. Mediante la estandarizacion de
procesos, la implementacion de un sistema adecuado de identificacién y una mejor utilizacion del

espacio, se optimizan los recursos y se aumenta la capacidad de respuesta ante la demanda.



1.3. Justificacién del problema

La industria de consumo masivo, pese a estar consolidada en el mercado, enfrenta desafios
logisticos criticos que afectan su productividad y competitividad. En particular, el area de
almacenamiento presenta deficiencias operativas, desde la recepcion de productos hasta su
despacho, lo que genera tiempos de espera elevados, mayor consumo de recursos y un aumento de
costos operativos. Estos problemas impactan negativamente la satisfaccion del cliente y la posicién

competitiva de la empresa en un mercado altamente dinamico.

Es urgente optimizar estos procesos para mejorar la eficiencia operativa. La
implementacién de la metodologia Kaizen representa una oportunidad clave para transformar la
gestion logistica. Kaizen no solo facilita la identificacion de areas de mejora, sino que también
promueve la eliminacién de desperdicios y la estandarizacion de procesos, lo que incrementa la

capacidad de respuesta ante la demanda y optimiza el uso de los recursos.

La adopcion de Kaizen tiene un impacto directo en la reduccion de costos operativos. La
mejora en la organizacion del almacenamiento, la eliminacion de cuellos de botella y el mejor
aprovechamiento del espacio disminuiran los tiempos de espera y optimizaran la gestion del
inventario. Ademas, la implementacion de un sistema de codificacion alfanumérica facilitara la

toma de inventario, aumentando la precisién y reduciendo el tiempo requerido para este proceso.

El impacto econdmico de estas mejoras se refleja en una mayor competitividad, ya que la
empresa serd capaz de satisfacer mas rapidamente las demandas del mercado. Esto no solo
mejorara la satisfaccion del cliente, sino que fortalecera la posicion de la empresa frente a sus

competidores.



Ademas, Kaizen promueve una cultura de mejora continua que beneficia tanto a la empresa
como a sus empleados. La participacién activa de los trabajadores en la identificacion y resolucion
de problemas mejora las condiciones laborales y fomenta un entorno més colaborativo y
motivador. La capacitacion constante y el desarrollo de habilidades incrementan la satisfaccion

laboral, lo que a su vez contribuye a la retencion del talento y al mejor desempefio organizacional.

La motivacion detras de este estudio radica en la necesidad de superar los desafios
operativos presentes en la industria, a pesar de los esfuerzos por modernizarse. La implementacion
de Kaizen no solo promete mejorar los procesos internos, sino también fortalecer la competitividad

de la empresa, con efectos positivos tanto a nivel econdmico como social.

1.4 Grupo objetivo beneficiario

La implementacion de la metodologia Kaizen en el area logistica de la industria beneficiara
directamente al equipo de trabajo encargado de las operaciones, incluyendo almacenistas,
operadores logisticos y personal de transporte. Al aplicar este enfoque, se espera lograr una mejor
organizacion en las actividades, lo que permitird reducir los problemas relacionados con la
ubicacidn incorrecta de productos y los tiempos prolongados en las operaciones de despacho. Esto
facilitard que las tareas se desarrollen de manera méas fluida y coordinada, optimizando el

desempefio en cada area.

Los consumidores también se veran beneficiados, ya que un manejo mas eficiente de los
procesos logisticos garantizara una respuesta mas agil a sus necesidades. La mejora en la precision
de las entregas y la reduccion de tiempos contribuiran a generar una experiencia mas satisfactoria

para los clientes, fortaleciendo su confianza en la calidad del servicio que ofrece la industria.



Por otro lado, esta metodologia proporcionaré a la organizacion una base mas sélida para
gestionar sus recursos y operaciones de manera eficiente. Con procesos méas estructurados y una

cadena de suministro fortalecida.

1.5 Importanciay alcances

La industria de consumo masivo enfrenta constantemente desafios logisticos que afectan
la eficiencia de sus operaciones y su capacidad para satisfacer las demandas del mercado.
Problemas como la organizacion inadecuada de los espacios de almacenamiento, la falta de
comunicacion entre el personal logistico y los errores en la distribucion de productos impactan
negativamente en la productividad y la satisfaccion del cliente. Estas dificultades no solo afectan
internamente a las empresas, sino que reflejan una tendencia comudn en el sector, donde las

empresas buscan mantenerse competitivas en un entorno cambiante y exigente.

El crecimiento de la demanda en este sector, impulsado por el aumento de la poblacion y la
diversidad de necesidades de los consumidores, ha dejado claro que es crucial optimizar las
operaciones logisticas. Sin embargo, la falta de procesos estandarizados y la ausencia de un
enfoque estructurado para la mejora continua limitan la capacidad de las empresas para adaptarse

y evolucionar.

La propuesta de implementar la metodologia Kaizen en las operaciones logisticas de esta
industria busca abordar estos problemas de manera integral. Esta metodologia ayudara a identificar
y eliminar ineficiencias en los procesos, mejorar la organizacion de los recursos y reducir los
tiempos de operacion, lo que aumentara la productividad y mejorara la satisfaccion del cliente.
Ademas, se espera que esta mejora continua fortalezca toda la cadena de suministro, generando

beneficios tanto para la empresa como para los consumidores finales.
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Estudios y diagndsticos del sector han subrayado la necesidad de adoptar précticas que
fomenten la innovacion y la eficiencia operativa. La metodologia Kaizen se presenta como una
solucién adecuada, ya que promueve un enfoque sistematico para resolver problemas y adaptarse

a las demandas del mercado.

El presente trabajo no solo busca resolver las deficiencias especificas de las operaciones
logisticas, sino también contribuir al desarrollo del sector de consumo masivo, promoviendo una
cultura de mejora continua que garantice la sostenibilidad, la productividad y competitividad de la

industria de consumo masivo a corto y largo plazo.

1.6 Delimitacion

1.6.1 Geogréfica (espacial): El trabajo se centrara en una industria de consumo masivo

ubicado en la ciudad de Guayaquil, Ecuador.

1.6.2 Sectorial: El estudio se sitta en el sector de la industria de consumo masivo,
especificamente en el &mbito de las operaciones logisticas, que abarca el proceso de la gestion de
inventarios, el almacenamiento, la logistica distribucion y la entrega final de los productos. En el

que se aplicara la metodologia Kaizen.

1.7 Objetivos

1.7.1. Objetivo General

Disefiar una propuesta de mejora continua en las operaciones logisticas de una

industria de consumo masivo aplicando la metodologia Kaizen.
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1.7.2. Objetivos Especificos

Ajustar los tiempos de espera con respecto al despacho de productos, mediante la
verificacion y eliminacién de cuellos de botella.

Mejorar el sistema de almacenamiento de producto en las bodegas aplicando principios de
la metodologia Kaizen, con el fin de maximizar la utilizacion del espacio disponible y
reducir los costos operativos asociados al almacenamiento.

Reducir el tiempo requerido para la toma fisica de inventario mediante la implementacién
de un sistema de codificacion alfanumérica para las ubicaciones dentro de la bodega, para
el reconocimiento eficiente de productos en el inventario, con el proposito de agilizar y

optimizar el proceso de toma fisica de conteo.
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CAPITULO Il

2. Revisioén de la literatura o fundamentos tedricos

2. 1 Logistica en el contexto empresarial

“La logistica de distribucion es fundamental en el contexto empresarial, ya que abarca la
planificacion, implementacion y control de actividades relacionadas con el flujo eficiente de
productos desde el punto de origen hasta el destino final. Su gestion adecuada no solo garantiza
que los productos lleguen a tiempo y en Optimas condiciones, sino que también mejora la
satisfaccion del cliente” (Across, 2023, p. 2).

El autor explica que la logistica es fundamental para cualquier negocio, ya que garantiza
que los productos lleguen a los clientes a tiempo y sin problemas. No se limita a la transferencia
de bienes, sino que incluye un sistema integral que, si se gestiona adecuadamente, puede mejorar
significativamente la competitividad de una empresa. En pocas palabras, una logistica eficiente es
un puente entre las empresas y los clientes, garantizando que el proceso se desarrolle sin problemas
y de manera eficiente.

Por otro lado, la logistica en el contexto empresarial se define también como “La parte del
proceso de la cadena de suministro que planifica, ejecuta y controla el flujo y almacenamiento
eficiente de bienes, servicios e informacion relacionada desde el punto de origen hasta el punto de
consumo para satisfacer” (Ceupe ,2019, p.1)

Se podria decir que el autor ha mencionado una parte muy importante de la cadena de
suministro la logistica. no se trata solo de trasladar mercancias de un lugar a otro, sino también de
organizar, ejecutar y supervisar todo lo necesario para que los bienes, servicios e informacion

puedan llegar eficientemente al consumidor final desde el punto de produccion.
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2.2 Componentes de la Logistica

Segun SimpliRoute (2025), los elementos de la logistica son fundamentales para garantizar
la correcta gestion de las actividades necesarias para transportar, almacenar y distribuir productos
de manera eficiente. Entre estos se incluyen el transporte, el embalaje, el almacenamiento, el
mantenimiento, el soporte tecnoldgico, la gestion del inventario y el personal capacitado, los cuales
permiten optimizar los procesos y mejorar la productividad de las empresas. (p. 1).

La logistica es un sistema de varios elementos interrelacionados que, cuando se gestionan
eficazmente, garantizan el flujo fluido de los productos desde su punto de origen hasta el
consumidor final. En este contexto, la fuente destaco la importancia de elementos como transporte,
embalaje, almacenamiento, mantenimiento y soporte técnico, ya que son esenciales para alcanzar
los objetivos operativos y comerciales de la empresa.

Segun Ortega (2023), explica que los componentes esenciales de la logistica incluyen el
almacenamiento, el empaquetado, la gestion del inventario, el transporte y el control de la
informacion. Cada uno de estos elementos juega un papel crucial para garantizar el flujo adecuado

de los productos a través de la cadena de suministro. (p.1)

El autor sefiala que la logistica incluye varios componentes basicos que garantizan un
funcionamiento eficiente. El almacenamiento garantiza que los productos estén disponibles
cuando se necesitan, evita retrasos y facilita un flujo continuo de mercancias la gestién de
inventario permite controlar los niveles de inventario y evitar excedentes y faltantes, lo cual es

clave para la rentabilidad.

Ademas, el transporte es el vinculo que conecta todos los demas elementos, garantizando

que los productos lleguen a los clientes de manera oportunay rentable. Por Gltimo, el control de la
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informacion es fundamental para monitorear todo el proceso logistico. Estos componentes trabajan

juntos para garantizar la eficiencia de la cadena de suministro.

2.3 La importancia de la logistica en la industria de consumo masivo

En el sector de consumo masivo, donde las compafiias se encuentran con una intensa
competencia y consumidores con elevadas expectativas, la logistica se transforma en un
componente crucial para sobresalir en el mercado y retener a los clientes. Un sistema logistico
eficaz no solo asegura la disponibilidad y el envio oportuno de los productos, sino que también

maximiza los gastos operativos, aumentando la rentabilidad de la empresa. (Loginet, 2024, p. 1)

Se destaca que la logistica no se limita a mover productos; es una herramienta estratégica
para las empresas. Una logistica bien gestionada puede marcar la diferencia entre ganar clientes o
perderlos frente a la competencia. Ademas, ayuda a las empresas a ser mas sostenibles

financieramente.

Una logistica eficiente puede ayudar a una empresa a mejorar muchos procesos a lo largo
de la cadena de suministro, y puede ayudar a una empresa a ganar eficiencias de varias maneras:
mejora en la gestién de inventario, planificacion de transporte, simplificacion del proceso de
cumplimiento de pedidos, mejora en la visibilidad de la cadena de suministro y reduccion de costos
operativos (Mujica ,2023, p.2)

En la cita se detalla que contar con una logistica adecuadamente estructurada contribuye a
optimizar diversos procesos relevantes en una organizacion, tales como la gestion del inventario y
la organizacion del transporte. Si se gestiona correctamente el inventario, se previene tanto la falta

de productos como la acumulacion excesiva, lo que contribuye a disminuir los gastos. Ademas,
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una adecuada organizacion del transporte y un mayor control sobre la cadena de suministro pueden

disminuir costos y garantizar la satisfaccion de los clientes.

2.4 Metodologia Kaizen

Kaizen es un término japonés formado por dos caracteres que significan "bueno” y
"cambio”. Actualmente, hace referencia a un enfoque de mejora continua que se basa en
implementar pequefias mejoras de forma constante, las cuales, con el tiempo, resultan beneficios

e Planificacion: Es el proceso de identificar areas de mejora y establecer objetivos claros y
alcanzables. Durante esta fase, se analizan las posibles soluciones y se define el plan de
accion para mejorar los procesos existentes.

e Ejecucidn: Consiste en implementar las mejoras planificadas en los procesos. En esta fase,
se llevan a cabo los cambios necesarios para mejorar la eficiencia o calidad, siguiendo el
plan previamente establecido.

e Verificacion: En esta etapa, se evaltan los resultados de las mejoras implementadas. Se
comparan los indicadores de rendimiento actuales con los objetivos establecidos para
determinar si las mejoras han tenido éxito.

e Accion: Se refiere al ajuste o modificacion de las acciones en funcion de los resultados
obtenidos en la verificacion. Si los resultados no son satisfactorios, se realizan cambios

adicionales para corregir y optimizar el proceso.

e Estandarizacion: Es el paso en el que las mejoras exitosas se convierten en parte del
proceso habitual y se documentan. Esto garantiza que los cambios sean sostenibles a largo
plazo y que todos los miembros del equipo o de la organizacion los adopten de manera

consistente. (Anahuac,2020, p.1)
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El enfoque Kaizen tiene como objetivo incrementar de forma constante la produccion de
una compafiia, suprimiendo las ineficiencias para potenciar su competitividad. Este método,
originado en Japon tras la Segunda Guerra Mundial, se fundamenta en modificaciones minimas

que, acumuladas con el tiempo, pueden producir significativas mejoras.

Ademas, promueve una cultura de organizacion y disciplina en el trabajo, lo que se refleja
tanto en la productividad como en la calidad del ambiente laboral. La implementacion de Kaizen
puede implicar el uso de herramientas como los diagramas de Pareto e Ishikawa para identificar y

solucionar problemas dentro de los procesos productivos (Sarah,2025, p.1)

2.5 Aplicacion de Kaizen en la Logistica.

La aplicacion del método Kaizen en la logistica se centra en mejorar continuamente los
procesos mediante la eliminacion de desperdicios y la optimizacion de flujos de trabajo. Este
enfoque busca reducir tiempos de espera, mejorar la gestion del inventario y eliminar ineficiencias
en las operaciones, como la sobreproduccion y los defectos. Kaizen implica una participacion
activa del personal para identificar areas de mejora y desarrollar soluciones que optimicen la

productividad y la eficiencia en la cadena de suministro (Imai, 2024, p.10).

La aplicacién del método Kaizen en logistica ofrece diversas ventajas, como la mejora
continua de los procesos, la reduccion de costos y el aumento de la eficiencia operativa “Este
enfoque se centra en realizar pequefios cambios sostenibles que optimizan los recursos, mejoran
la calidad de los productos y servicios, y permiten a las empresas adaptarse rapidamente a las
demandas del mercado. Ademas, fomenta la participacion activa del personal, lo que incrementa
su motivacion y compromiso, y mejora la satisfaccion del cliente al cumplir con sus expectativas

de manera més efectiva”. (Sertrans, 2024, p.1)
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2.6 Beneficios de Kaizen en la Industria de Consumo Masivo

La implementacion de la metodologia Kaizen en la industria de consumo masivo ofrece
multiples beneficios. Segun un articulo de Repsol, "EI método Kaizen busca la mejora continua,
aumentar la eficiencia, optimizar la calidad y fomentar la participacion” (2023, p.1). Esto implica
que, al adoptar Kaizen, las empresas pueden lograr una produccién mas eficiente y productos de

mayor calidad, lo que se traduce en una mayor satisfaccion del cliente.

Ademas, la filosofia Kaizen promueve una cultura de mejora constante en todos los niveles
de la organizacién. Como se menciona en un articulo de Guest, "EI método Kaizen es una filosofia
orientada a buscar el perfeccionamiento: sea lo que sea que hagas siempre puedes mejorarlo”.
(2019, p.1) Esto significa que, al involucrar a todos los empleados en la identificacion y solucion
de problemas, se crea un ambiente de trabajo méas colaborativo y proactivo, la aplicacion de Kaizen
en la industria de consumo masivo no solo mejora la eficiencia y la calidad de los productos, sino
que también fomenta una cultura organizacional orientada a la mejora continua, lo que puede

conducir a una mayor competitividad en el mercado.

Los beneficios de implementar Kaizen en la industria de consumo masivo abarcan diversos
aspectos, como el incremento en la eficiencia operativa al reducir tiempos de espera y eliminar
cuellos de botella, ademas de optimizar el almacenamiento y mejorar la gestién de inventarios
mediante sistemas organizativos mas efectivos. Asimismo, esta metodologia permite reducir
costos al minimizar desperdicios y fomenta una cultura colaborativa centrada en la mejora

continua, esencial para el éxito sostenido de las empresas (Melina, 2021, p. 1).
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2.7. Mejora continua

La mejora continua es una estrategia empresarial que busca incrementar la calidad y
eficiencia mediante pequefios cambios constantes este enfoque involucra a todos los empleados y
se debe integrar en la cultura organizacional. A través de la mejora continua, se optimizan
procesos, se reducen costos, se mejoran productos y servicios para satisfacer las expectativas de
los clientes, y se aumenta la satisfaccion y lealtad del cliente, lo que a su vez impulsa las ventas y

beneficios. (Unir,2022, p.2)

“La mejora continua implica un esfuerzo persistente y sin fin para detectar areas donde se
puedan realizar correcciones, ajustes y optimizaciones en los procesos empresariales, los productos
y los servicios”. (sytle,2022, p.1) La cita destaca que la mejora continua es un proceso constante
y nunca termina. Se trata de buscar siempre maneras de hacer las cosas mejor, ya sea corrigiendo
errores, ajustando detalles o haciendo cambios para que los procesos, productos y servicios sean
mas eficientes y Utiles es una forma de decir que siempre hay algo que se puede mejorar, y esta

mentalidad ayuda a las empresas a crecer y a satisfacer mejor a sus clientes.

"La mejora continua es una cultura, una forma de ser de las personas y de las
organizaciones en donde mejorar es la meta fundamental. Para que una institucion sea competitiva
no basta con implantar mejoras aisladas o accidentales, sino que necesita ponerla en préactica de
manera constante, estratégica y sistematica. En esto esta el secreto de la continuidad y el éxito de

la mejora para lo que se requiere disciplina y perseverancia” (Erazo, 2021, p. 1).

La cita resalta que la mejora continua no es solo una accion puntual, sino una forma de
pensar y actuar tanto para las personas como para las organizaciones para ser realmente

competitiva, una institucion debe adoptar un habito constante, estratégico y bien organizado. Esto
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significa que no basta con hacer mejoras cada cierto tiempo, sino que se necesita disciplina y

perseverancia para mantener el progreso a largo plazo

2.8 Cultura organizacional

La cultura organizacional es el alma de una empresa; define quiénes somos, coOmo nos
comportamos y como interactuamos. Una cultura fuerte y positiva no solo mejora el ambiente
laboral, sino que también impulsa la lealtad, la motivacion y el rendimiento de los empleados,

creando un impacto significativo en el éxito a largo plazo de la organizacion (Santos,2019, p.1)

La cita menciona que la cultura organizacional es como el corazon de una empresa, lo que
le da vida y sentido. Es lo que define cémo somos, cémo trabajamos y cdmo tratamos a los demas
dentro del negocio, tener una buena cultura no solo hace que el ambiente laboral sea méas chévere,
sino que también ayuda a que los empleados se sientan motivados, comprometidos y leales a la

empresa.

La cultura organizacional se va formando de manera natural en el dia a dia, con las
interacciones que tienen las personas sin darse mucha cuenta. Lo que pasa dentro de la empresa va
creando valores y creencias que nacen de cdmo se enfrentan y resuelven los problemas que

aparecen para que la organizacion pueda mantenerse y crecer. (Méndez, 2019, p. 75).

La cita destaca como la cultura organizacional no es algo impuesto, sino que surge de

manera espontanea a través de las relaciones y dindmicas diarias dentro de la empresa.

2.9 Diagrama de Ishikawa (Causa-Efecto)

El diagrama de causa y efecto, conocido también como diagrama de Ishikawa o espina de

pescado, es una herramienta grafica que facilita el analisis de problemas al identificar y clasificar
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de forma organizada sus posibles causas. Este enfoque divide las causas en categorias principales
como métodos, materiales, maquinaria, personas y entorno, lo que permite tener una vision clara
y estructurada del problema. Al presentar las relaciones entre las posibles causas y el efecto
observado, este diagrama ayuda a las organizaciones a profundizar en la raiz del problema,
priorizando soluciones que sean efectivas y sostenibles a largo plazo, ademas, su disefio visual
hace que sea una herramienta intuitiva y préctica para equipos multidisciplinarios en la toma de

decisiones estratégicas (Nancy,2020, p.1)

El diagrama de causa y efecto, segin lo que se menciona, es una herramienta muy Util
porque te ayuda a ver y analizar los problemas de manera ordenada lo bueno de este método es
que no solo te hace ver los sintomas del problema, sino que te lleva a investigar las causas mas

profundas, algo esencial para encontrar soluciones que realmente duren y sean efectivas.

Ademas, como es un diagrama visual, facilita el trabajo en equipo, porque al clasificar las
posibles causas, cada miembro puede aportar desde su conocimiento o area esto ayuda a crear un
ambiente de trabajo mas colaborativo y enfocado en resolver problemas en el mundo de los
negocios, no solo mejora los procesos, sino que también ayuda a tomar decisiones basadas en
hechos y analisis, en vez de suposiciones es una forma practica de abordar problemas complicados

en cualquier tipo de empresa.

El diagrama de Ishikawa es una herramienta Gtil para analizar diversos aspectos de un
proceso organizacional, ya que permite descomponer un problema o efecto en sus posibles causas.
La estructura del diagrama, que imita la forma de un pez, facilita identificar tanto las causas
principales como las secundarias mediante la creacion de espinas principales y secundarias que

contienen los factores implicados. Estas espinas representan las categorias o factores de analisis,
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como las 6M, que incluyen el método, la maquinaria, la mano de obra, el material, la medicion y
el medioambiente, proporcionando una vision clara de los elementos que pueden influir en la

calidad del proceso o en la rentabilidad de la organizacion (Carla,2024, p.1)

2.10 Gestién de Inventarios

Segun Guillermo (2019), "la gestion de inventarios es la administracion respecto al ingreso
y salida de insumos, productos terminados o semiterminados, bienes auxiliares y herramientas que
posee una empresa. Este tipo de gestion es parte de la contabilidad de costes, siendo fundamental

para optimizar las operaciones de la compafiia” (p. 1).

La definicion de gestion de inventarios propuesta por el autor resalta su importancia
estratégica dentro de las operaciones empresariales. Al abordar tanto la entrada como la salida de
productos, herramientas y materiales, este concepto no solo se limita a la simple administracion
de existencias, sino que también enfatiza su rol como parte integral de la contabilidad de costos
esto es crucial, ya que permite optimizar los recursos al reducir costos innecesarios, prevenir

pérdidas y garantizar que la empresa esté preparada para responder a demandas imprevistas.

Ademas, el autor subraya que una correcta gestion de inventarios no solo se enfoca en
aspectos econodmicos, como calcular los costos de produccion, sino que también cumple una
funcidn predictivay de control. Por ejemplo, permite anticipar la demanda de los clientes y detectar
problemas como robos o irregularidades dentro de la cadena productiva, aportando un enfoque

preventivo.

La gestion de inventarios, tal como se describe en esta cita, va mas alla de una simple
herramienta operativa, posicionandose como un elemento clave para garantizar la eficiencia y

sostenibilidad de cualquier organizacion. Su correcta implementacién contribuye
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significativamente al cumplimiento de los objetivos organizacionales y a la mejora de la

competitividad.

Los métodos FIFO (First In, First Out) y LIFO (Last In, First Out) son esenciales en la
gestion de inventarios, ya que determinan como se valtan y rotan las existencias dentro de una
empresa. Segun Ortega-Blacio et al. “El método FIFO, también conocido como PEPS (Primero en
Entrar, Primero en Salir), implica que los primeros articulos en ingresar al inventario son los
primeros en venderse, lo cual es particularmente Util para productos perecederos o aquellos con
fechas de caducidad proximas. Por otro lado, el método LIFO, denominado UEPS (Ultimo en
Entrar, Primero en Salir), se utiliza cominmente en sectores como electrodomésticos, moda y
tecnologia, donde los Gltimos productos en ingresar son los primeros en salir, permitiendo una

rotacion eficiente de inventarios en mercados con alta variabilidad de productos”. (2022, p,1)

Cuando una empresa decide usar los métodos FIFO o LIFO para gestionar su inventario,
esta decision puede tener un impacto importante tanto en la forma en que organiza sus productos
como en la manera en que presenta sus finanzas. EI método FIFO (Primero en Entrar, Primero en
Salir) es especialmente Util para las empresas que manejan productos que pueden caducar, ya que
asegura que los articulos mas antiguos se vendan primero, evitando pérdidas por productos
vencidos. Ademas, cuando los precios suben (inflacion), FIFO suele mostrar un costo de ventas

mas bajo y un inventario mas alto, lo que puede reflejar mayores ganancias.

Por otro lado, el método LIFO (Ultimo en Entrar, Primero en Salir) es mas adecuado para
productos que no se vencen facilmente, como articulos electrénicos o de tecnologia. En tiempos
de inflacion, LIFO asigna el costo de los productos mas nuevos a las ventas, lo que hace que el
costo de ventas sea mayor y, por lo tanto, las ganancias sean menores. Sin embargo, esto también

puede ayudar a pagar menos impuestos, ya que reduce las ganancias reportadas.
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Es importante sefialar que la eleccion de estos métodos afecta no s6lo como se organiza el
inventario, sino también como se reflejan los resultados financieros de la empresa (como el costo
de ventas y las ganancias). Por lo tanto, es muy importante elegir el método que mejor se adapte

al tipo de producto vendido, las condiciones del mercado y las politicas contables de la empresa.

2.11 Codificacién Alfanumérica en Inventarios

La codificacion alfanumérica en inventarios consiste en asignar a cada producto un
identificador Unico compuesto por letras y nimeros, lo que permite organizar, localizar y gestionar
los articulos de manera eficiente. Segun Jaime (2021), "la implementacién de codigos
alfanuméricos en inventarios no solo mejora la identificacion de productos, sino que también

agiliza los procesos logisticos al reducir errores humanos” (p. 1).

Se resalta la importancia de la codificacion alfanumeérica en los inventarios, ya que no solo
facilita la identificacion de los productos de manera clara y precisa, sino que también contribuye
a mejorar la eficiencia operativa. El hecho de reducir los errores humanos en el proceso logistico
es fundamental, ya que estos errores pueden generar pérdidas econémicas o desorganizacion. Esto
implica que la implementacion de un sistema de codificacion bien estructurado no solo mejora la
precision en la identificacion de los productos, sino que también optimiza los flujos de trabajo, lo

que es esencial para un control eficiente de los inventarios.

Esto implica que las empresas pueden optimizar sus operaciones y garantizar un mejor
control de sus existencias, lo cual es esencial para mantener un flujo continuo de productos. "el
uso de codificacion alfanumérica en almacenes mejora la precision del 95 % en la gestion de

inventarios, contribuyendo al ahorro de tiempo y recursos” (Brito, 2021, p. 34).
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El autor refuerza el impacto positivo de la codificacion alfanumérica al mostrar como
puede mejorar la precision en la gestion de inventarios en un 95%. Este nivel de precision es crucial
para las empresas, ya que permite una mejor organizacion de los productos, minimizando errores
y pérdidas. Ademas, la mejora en la precision contribuye directamente a un ahorro significativo
de tiempo y recursos, lo que se traduce en una optimizacion de las operaciones logisticas esta cita
destaca la eficiencia que aporta la codificacion alfanumérica en el &mbito practico, brindando

evidencia cuantificable de sus beneficios.

2.12 Optimizacion del espacio en almacenes.

Segun Esnova empresa dedicada a la optimizacion de almacenes, "maximizar el espacio
disponible en los almacenes se ha convertido en una tarea primordial para muchas empresas,
especialmente en un contexto donde el suelo de almacenaje es cada vez mas escaso en las grandes
ciudades" (2023). Se destaca que existen varias estrategias, entre ellas, el uso de estanterias
autoportantes y el aprovechamiento vertical del espacio, con el fin de optimizar tanto el area de
suelo como la altura disponible. También se mencionan las entreplantas y sistemas de almacenaje

compacto como soluciones clave para maximizar la capacidad de almacenamiento.

Por otro lado, se encuentra el uso de estanterias que también son conocidas como racks,
permite aprovechar mejor las dimensiones verticales y horizontales del espacio disponible. Segun
Noega (2023), "las estanterias ajustables facilitan la flexibilidad en la organizacién de productos,

adaptandose a diferentes tamafios y volimenes" (p. 1).

Se enfatiza la importancia de las estanterias ajustables en la organizacion de productos
dentro de un almacén al permitir la adaptacion a distintos tamafios y volumenes de mercancia,

estas estanterias ofrecen una gran flexibilidad en el almacenamiento. Esto significa que las
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empresas pueden optimizar el uso del espacio disponible, ajustando la disposicion de los productos
segun sus necesidades especificas esto no solo mejora la eficiencia operativa, sino que también
permite una gestion mas dindmica del inventario, lo cual es primordial para mantener el orden y

facilitar el acceso a los productos de manera mas rapida y efectiva.

Otro tema importante que contribuye a la optimizacion de espacios de almacenes son las

Las técnicas de distribucion y layouts las cuales son eficientes en bodegas. Una adecuada
planificacién del espacio en un almacén puede disminuir considerablemente los tiempos de
busqueda, permitiendo procesar los pedidos de manera més rapida y mejorando la satisfaccion de
los clientes. Ademas, optimizar el layout no solo contribuye a ahorrar costos, sino que también

mejora la seguridad laboral, reduciendo el riesgo de accidentes hasta en un 40%. (Eurytic,2024,
p.1)

2.13 Software de Gestion Logistica

“El software de gestion logistica es una solucion digital disefiada para coordinar los
procesos generados por numerosos pedidos. Permite a las empresas realizar un seguimiento preciso

de cada paso, desde la confirmacion de la compra hasta la entrega final”. Shippingbo (2024)

El software de gestion logistica juega un papel crucial en la eficiencia operativa de una
empresa, ya que ayuda a coordinar todo el proceso logistico relacionado con un pedido. La
importancia de esta herramienta es que no solo simplifica el proceso de seguimiento de pedidos,
sino que tambien reduce los errores humanos, mejora la toma de decisiones y optimiza la
utilizacion de recursos. Al utilizar un Unico sistema que integre todas estas caracteristicas, las

empresas pueden gestionar el inventario de forma mas eficiente, reducir los costos operativos v,
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lo més importante, garantizar que los productos se entreguen de forma rapida y precisa,

garantizando asi una experiencia positiva para el cliente. (SimpliRoute ,2023, p.1)

En definitiva, el software no s6lo mejora la eficiencia interna de la empresa, sino que
también permite prestar servicios de mayor calidad y rapidez, lo que se traduce en una ventaja

competitiva en el mercado.

2.14 Indicadores Clave de Desempefio (KPI):

Segun Martins (2024), los KPIs (Indicadores Clave de Desempefio) son herramientas que
permiten medir el progreso de una empresa hacia sus metas estratégicas, proporcionando datos
cuantitativos sobre el rendimiento. Estos indicadores deben ser especificos, medibles y alcanzables
para garantizar que sean efectivos en la evaluacion de los resultados. Ademas, los KPIs ayudan a
los equipos a comprender como sus esfuerzos individuales contribuyen al éxito general de la

organizacion, facilitando la toma de decisiones estratégicas. (p.1)

Los KPIs, como menciona el autor, son esenciales para medir el avance de los objetivos de
una empresa y ayudan a dar una direccion clara a las acciones que se deben tomar. Tener KPIs
especificos y medibles asegura que las evaluaciones sean precisas y proporcionen una base
confiable para las decisiones. Al ser utilizados correctamente, estos indicadores pueden mejorar la
eficiencia y efectividad de los equipos al mostrar como su trabajo individual impacta en los

resultados finales de la organizacion.
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CAPITULO 111

3. Marco metodoldgico

3.1. Descripcion del proceso

La industria de consumo masivo sigue el siguiente flujograma en el proceso de
almacenamiento que abarca las subareas correspondientes a la recepcion del producto terminado

hasta su posterior despacho y entrega.

Figura 1. Diagrama de flujo de almacenamiento y despacho.
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dentro de la industria de consumo masivo. (Empresa de consumo masivo ,2024).

La Figura 1 proporciona una representacion estructurada del proceso actual de
almacenamiento de la industria de consumo masivo. En cada etapa del proceso se destacan las
funciones y decisiones claves necesarias para garantizar la eficiencia y la calidad del servicio. Este
proceso se divide en cinco fases principales: Recepcion del Producto Terminado, Clasificacion y

Organizacién, Almacenamiento, Preparacion de Pedidos, y Despacho y Entrega.
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El proceso comienza con la recepcion de los productos terminados por los auxiliares de
almacén. En esta etapa, se verifica el peso y se registra la produccion recibida. Posteriormente, se
realiza una inspeccion de calidad que determina si los productos cumplen con los estandares
establecidos. En caso de no cumplir, los productos son rechazados y se elabora un reporte

correspondiente.

Luego de esto pasa a la etapa de clasificacion y organizacion en la que los supervisores
reciben los productos junto con las instrucciones correspondientes. Se identifican los productos y
se clasifican por categorias segun su naturaleza. Luego, se realiza una verificacion final para
confirmar que todo esté en orden antes de proceder con el registro de los datos en el sistema. Este

paso asegura una correcta organizacion que facilitara las etapas posteriores.

En la etapa de almacenamiento los operadores de almacén son responsables de recibir los
productos clasificados y verificar la ubicacion destinada en el almacén. Se transportan los
productos hacia las areas asignadas y se realiza su colocacién siguiendo los protocolos
establecidos. Finalmente, los productos almacenados se registran en el sistema, permitiendo un

control eficiente del inventario.

La etapa de preparacién de pedidos es liderada por los coordinadores de logistica. A partir
de la recepcion del pedido, se verifica el estado del inventario para confirmar la disponibilidad de
los productos requeridos. Los pedidos son localizados, empacados y etiquetados de manera
adecuada, posteriormente, se registra el pedido en el sistema, dejando constancia de las acciones
realizadas. El personal de despacho toma los pedidos listos y genera la documentacion necesaria
para su envio. Antes de despachar los productos, se verifica que la documentacion esté completa

y correcta.
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3.2 Tipo de investigacion

Este estudio se basa en un enfoque de investigacion de campo, centrado en la mejora
continua bajo la metodologia Kaizen. Se busco recopilar informacién directamente del entorno
operativo de una industria de consumo masivo, analizando detalladamente cada etapa del proceso

logistico para identificar puntos criticos y areas de mejora.

La metodologia utilizada permite observar de manera directa como se llevan a cabo las
actividades, desde la recepcién de los productos terminados hasta su despacho y entrega esto
facilita una comprension realista de los problemas que afectan la eficiencia y la calidad en cada
fase. Ademas, el enfoque Kaizen promueve una mejora gradual y constante, involucrando a los

trabajadores y reduciendo desperdicios en el sistema logistico.

El uso de Kaizen garantiza que las mejoras no solo sean efectivas a corto plazo, sino
también sostenibles en el tiempo, promoviendo la participacion activa del personal en el redisefio
y optimizacién de los procesos. Este enfoque busca construir una base sélida para transformar el

sistema logistico y alinearlo con los objetivos de productividad y calidad de la industria.

3.3 Andlisis de la problematica

El analisis de la problematica se enfocara en identificar las areas criticas dentro de las
operaciones logisticas de la industria de consumo masivo, con especial atencion en el proceso de
almacenamiento y las sub-areas que lo conforman. A través de herramienta como el diagrama de
Ishikawa, se identificaran las causas principales que afectan tanto la eficiencia operativa como la

calidad del servicio logistico, permitiendo un diagnéstico claro

El anélisis se enfoco en los cinco procesos principales:
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e Recepcion del producto terminado

« Clasificacion y organizacion

o Almacenamiento

e Preparacion de pedidos

o Despacho y entrega

Cada una de estas etapas fue evaluada para detectar posibles fallas estas observaciones

permiten proponer soluciones practicas que se ajusten a la realidad de la operacion.

Dentro de las subareas identificadas del proceso de almacenamiento y despacho, se han
detectado problemas recurrentes tales como retrasos y acumulaciones en el &rea de recepcion,
desorganizacién en la distribucion de productos, subutilizacion del espacio y desorden en bodegas,
retrasos en el embalaje de pedidos y demoras en el despacho y entregas imprecisas. Estas
deficiencias generan tiempos muertos, elevan los costos operativos y tienen un impacto directo en

la satisfaccion del cliente, lo que afecta negativamente la competitividad de la empresa.

Ademas, la falta de una estrategia clara para mejorar de manera continua dificulta que la
industria pueda adaptarse rapidamente a las necesidades del mercado y mantener una operacion
eficiente. Para abordar estas problematicas, este proyecto propone aplicar la metodologia Kaizen.
Este enfoque busca optimizar los procesos, reducir los desperdicios y fomentar una cultura de
mejora constante, involucrando a todo el equipo para mejorar paso a paso las operaciones en el

area de almacenamiento.

A continuacion, se describe el problema la causa —raiz del problema retraso y

acumulaciones en el area de recepcion de producto terminado.
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Figura 2. Diagrama causa y efecto sobre retraso y acumulaciones en el area de
recepcion de producto terminado
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Nota: Analisis de las 6M que identifica las causas principales de los retrasos y
acumulaciones en la recepcidon de productos terminados de la empresa de consumo masivo

(Autores,2024)

En la Figura 2 se muestra un analisis de las principales causas que generan retrasos y
acumulaciones en la recepcion de productos terminados. Existen varias causas identificadas, como
la falta de métricas, etiquetado deficiente, carencias en la capacitacion y espacio reducido en la
zona de recepcion y almacenamiento. Entre estas, se considera que la causa méas importante es el
espacio reducido en la zona de recepcién y almacenamiento, ya que afecta directamente la
eficiencia operativa, genera acumulaciones innecesarias y dificulta tanto el flujo de productos

como el despacho oportuno.

Este problema no solo limita la capacidad de la bodega, sino que también aumenta los

tiempos de espera y crea cuellos de botella que ralentizan todo el proceso. Por lo tanto, es
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fundamental priorizar soluciones enfocadas en optimizar el uso del espacio y reorganizar las areas

disponibles para mejorar el rendimiento general de las operaciones.

Figura 3. Diagrama causa — efecto sobre la problemética desorganizacion en la
distribucion e inventarios de productos
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Nota: Diagrama de Ishikawa que representa las causas de la desorganizacion en la
distribucion e inventario de productos. El analisis identifica factores como medicion, maquinaria,

material, método, medio ambiente y mano de obra, (Autores,2024)

En la Figura 3 se consideran dos causas como las mas relevantes el exceso de carga de
trabajo que provoca desorganizacion en las operaciones y la falta de codificacion adecuada para

cada producto en inventario.

El exceso de carga de trabajo afecta la capacidad de supervision y coordinacién, generando
desorganizacién en la distribucion de productos y acumulacién innecesaria en las areas de
almacenamiento. Esta situacion ralentiza el flujo de trabajo y aumenta la probabilidad de errores

en el despacho, lo que crea cuellos de botella y retrasa la distribucion general de productos.



33

Por otro lado, la falta de codificacion adecuada afecta directamente el tiempo de
localizacion de productos, lo que provoca retrasos significativos y errores frecuentes durante la
toma de inventario. Esta deficiencia genera desorden en el almacenamiento y dificulta la

identificacion rapida de articulos, contribuyendo al aumento de costos operativos.

Figura 4. Diagrama causa — efecto sobre subutilizacién del espacio y desorden en
las bodegas
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Nota. Efectos de la causa ubicacion de productos en bodega y espacio de la empresa de

consumo masivo (Autores,2024)

En la Figura 4 se muestran las principales causas que generan la subutilizacion del espacio
y el desorden en las bodegas. El diagrama identifica diversos factores que afectan la eficiencia del
almacenamiento, como la inexactitud en los registros de inventarios, la falta de estanterias
adecuadas, el desconocimiento en técnicas de almacenamiento y la ausencia de metodologias de
rotacion de inventario. De estas causas, dos se consideran prioritarias para abordar: la falta de

estanterias ajustables o rackside y la ausencia de metodologias como FIFO o LIFO.
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La falta de estanterias ajustables limita considerablemente la capacidad de organizar el
espacio de manera eficiente, lo que conduce a la acumulacion de productos en zonas no adecuadas,
dificultando su acceso y reduciendo el flujo de trabajo. Cuando no se dispone de estanterias
versatiles, los productos se apilan en el suelo o en areas improvisadas, aumentando el riesgo de
dafios y pérdida de inventario. Esto provoca que el espacio disponible no se utilice de forma
Optima, generando desorden y pérdidas de tiempo durante las operaciones de busqueda y
reubicacion de articulos. Asimismo, la falta de estanterias adecuadas incrementa los tiempos de
espera para encontrar productos, afectando directamente la productividad y provocando cuellos de

botella en la cadena de suministro.

Ademas, la falta de aplicacién de metodologias de rotacion de inventario, como FIFO (First
In, First Out) o LIFO (Last In, First Out), afecta negativamente la gestion de productos,
provocando acumulaciones, desorden y, en muchos casos, obsolescencia de los articulos
almacenados. La ausencia de estas metodologias genera un flujo irregular de mercancias, donde
los productos més antiguos permanecen almacenados durante largos periodos, mientras que los
nuevos se colocan de manera desorganizada. Esto no solo afecta la frescura y calidad de los
productos, sino que también incrementa las pérdidas econdmicas debido a articulos vencidos o

deteriorados.

Figura 5. Diagrama causa — efecto sobre retrasos en el embalaje de pedidos
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MEDICION MAQUINARIA MATERIAL

Faltade métricas para Software desactualizados .
. - L Faltade materialesde
monitorearla que impide el seguimiento X
S R embalaje adecuados
eficienciaenel de pedidos

embalaje

Retrasos en el
embalaje de
pedidos

Personal sin Procedimiento no

capacitaciénen estandarizado
técnicas de embalaje

eficientesy agiles. Espacios de embalaje

congestionados

METODO
MANO DE OBRA MEDIO AMBIENTE

Nota: Se identifican las principales causas de los retrasos en el inicio del proceso de
embalaje y almacenamiento de productos en cajas, previos a su entrega a minoristas y mayoristas

(Autores,2024)

En la Figura 5 se identifica un andlisis de las principales causas que generan retrasos en el
embalaje de pedidos. Uno de los factores mas criticos es el uso de software desactualizado que
impide el seguimiento de pedidos. La falta de sistemas modernos dificulta la visibilidad en tiempo
real del estado de los pedidos, lo que provoca retrasos en la coordinacion de tareas y aumenta la

probabilidad de errores en la gestidn de inventarios y embalaje.

Esta situacion genera confusion en las lineas de produccion, afectando la productividad del
personal y limitando la capacidad de respuesta ante cambios en la demanda. Ademas, la falta de
informacidn precisa y actualizada puede derivar en la duplicidad de tareas o en el olvido de ciertos
pedidos, incrementando la insatisfaccion de los clientes y afectando directamente la eficiencia

operativa de la empresa.

Figura 6. Diagrama causa — efecto sobre demoras en despacho de pedidos
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MEDICION MAQUINARIA MATERIAL

Vehiculos insuficientes o Embalaje inadecuado
) enmal estado para ciertos productos
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tiemposde
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manipulacion despacho de

pedidos
] Congestiénen el dreade No se utilizaun software
Persgnal'sm carga de gestion de despachos.
experienciaen ’

logistica
Faltade unsistemapara
Faltade planificacionen optimizarrutas
condiciones adversas

MANO DE OBRA MEDIO AMBIENTE METODO

Nota: Se observa las principales causas para la problematica demoras en despacho de

pedidos en la industria de consumo masivo (Autores,2024)

En la Figura 6 se analiza los principales factores que generan demoras en el area de
despacho de productos. Uno de los factores mas criticos es la congestion en el area de carga esta
situacion afecta directamente la fluidez del proceso de despacho, generando cuellos de botella que
ralentizan la salida de productos y provocan demoras innecesarias. La falta de planificacion y
organizacion adecuada en esta zona no solo impacta los tiempos de entrega, sino que también

incrementa el riesgo de accidentes y dafios en la mercancia.

El desorden y la acumulacion de productos o vehiculos en el area de carga reducen la

eficiencia operativa, afectando la capacidad de respuesta ante altas demandas.

3.4 Propuesta

Luego de recopilar la informacion detallada sobre las areas logisticas, se llevé a cabo una
socializacion con el equipo directivo de la empresa, donde se discutieron a profundidad los puntos

criticos identificados durante el diagndstico de las operaciones logisticas. Como parte de la
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propuesta, se presentd la metodologia Kaizen como una alternativa estratégica y ventajosa para
enfrentar las problematicas detectadas, particularmente en las &reas de almacenamiento y
despacho. Durante esta etapa, se explicaron las bases del Kaizen, destacando su enfoque en la
mejora continua, la identificacion y eliminacion de cuellos de botella, asi como su capacidad para

optimizar procesos a través de pequefios cambios sostenibles y graduales.

Se resaltaron los beneficios especificos que la implementacion de esta metodologia podria
aportar a la empresa, como la reduccion de costos operativos, la mejora en la utilizacion del espacio
de almacenamiento, la disminucion de tiempos en la preparacién y despacho de pedidos, y el
fortalecimiento de la calidad del servicio. Ademas, se planteé como la metodologia podria
incentivar una cultura organizacional centrada en la eficiencia y la participacion activa del
personal, lo que permitiria involucrar tanto a los equipos operativos como administrativos en un

esfuerzo conjunto por alcanzar los objetivos planteados.

Por otro lado, se plantea la creacion de un sistema de monitoreo y evaluacion continua,
orientado a realizar un seguimiento riguroso de las acciones recomendadas, con el fin de garantizar
la sostenibilidad de las mejoras a largo plazo. Este sistema serviria también como una herramienta
para identificar nuevas oportunidades de optimizacion y para mantener alineados los procesos
logisticos con los estandares de calidad exigidos por el mercado y las necesidades del cliente. Con
ello, se espera fortalecer la capacidad competitiva de la empresa, alineando los procesos logisticos

con los estandares de calidad exigidos por el mercado.

3.5 Desarrollo de la propuesta

La propuesta de mejora continua en las operaciones logisticas de la industria de consumo

masivo se fundamentara en la aplicacion de la metodologia Kaizen, por cuanto permitira mejorar



38

aspectos claves en las operaciones logisticas, tales como el almacenamiento, la distribucién, la
preparacion de pedidos y la gestion del inventario, con el fin de mejorar los tiempos de respuesta,
reducir los costos operativos y aumentar la satisfaccion del cliente. Para ello, se plantean varias
fases dentro del ciclo Kaizen, el cual se aplica de manera ciclica para garantizar que las mejoras

sean sostenibles y efectivas a largo plazo.

Figura 7. Ciclo de kaizen

Seiketsu Seiso

Nota: El ciclo de kaizen. (Alberto ,2019)

3.5.1. Planificar

Fase 1: Localizacion del area para la mejora

En el marco de la mejora continua de las operaciones logisticas de una industria de
consumo masivo, se inicia con la identificacién de las areas clave que requieren optimizacion.
Durante el proceso de analisis preliminar, se determind que el almacenamiento y la entrega de

productos son dos de las areas criticas que afectan la eficiencia operativa de la empresa.

El almacenamiento es esencial para la correcta organizacion de la mercancia antes de su
distribucion, y cualquier ineficiencia en este proceso puede generar retrasos en la entrega y un

aumento en los costos operativos. Ademas, el proceso de entrega es fundamental para garantizar



39

que los productos lleguen a los clientes en tiempo y forma, lo cual impacta directamente en la

satisfaccion del cliente y la competitividad de la empresa.

A partir de esta identificacion, se establece el foco de la propuesta de mejora continua bajo
la metodologia Kaizen. El objetivo es intervenir en estos procesos para optimizar los tiempos de
espera, mejorar la organizacion del espacio en las bodegas y reducir los costos operativos
asociados al almacenamiento. Asi, la metodologia Kaizen sera aplicada para implementar ajustes

y mejoras sostenibles que contribuyan a la eficiencia y la reduccién de costos a largo plazo

Fase 2: Identificar las posibles causas del problema

En esta fase del proyecto, se lleva a cabo un andlisis exhaustivo de los problemas que
afectan la eficiencia de las operaciones logisticas en la industria de consumo masivo. Después de
observar y analizar las distintas areas dentro del proceso de almacenamiento, se identificaron

varias causas que contribuyen a las ineficiencias en el area de carga y almacenamiento.

Una de las principales causas es la saturacion en el area de carga, lo cual genera cuellos de
botella que retrasan el flujo de productos y dificultan la organizacion eficiente del inventario. Este
problema se ve agravado por el uso de software desactualizado, lo que limita la capacidad de
gestionar el inventario de manera precisa y en tiempo real, llevando a errores en la contabilizacion

y localizacion de productos.

Otro factor critico es la falta de estanterias ajustables o racksides, lo que impide una mejor
optimizacion del espacio de almacenamiento. La ausencia de estos sistemas hace que el espacio se
utilice de forma ineficiente, limitando la capacidad de almacenamiento y dificultando la

organizacion del inventario. Ademas, la ausencia de metodologias como FIFO (First In, First Out)
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o LIFO (Last In, First Out) contribuye a la desorganizacién en la rotacion de inventarios, lo que

genera pérdidas por productos caducados o deteriorados.

La falta de codificacion adecuada para cada producto en inventario también es un problema
significativo, ya que dificulta el proceso de identificacion y localizacion de los productos dentro
del almacén, aumentando el tiempo de busqueda y, por ende, los costos operativos. Asimismo, se
ha identificado que existe un exceso de carga de trabajo para el personal, lo que contribuye al

agotamiento y reduce la eficiencia en las tareas diarias.

Finalmente, el espacio reducido en la zona de recepcidén y almacenamiento limita la
capacidad de recibir y organizar adecuadamente los productos, lo que también aumenta los tiempos
de espera y genera un ambiente de trabajo desordenado. Estos problemas combinados afectan
negativamente la eficiencia de las operaciones logisticas y, por lo tanto, es esencial abordarlos en

las siguientes fases del proceso de mejora continua bajo la metodologia Kaizen
3.5.2 Hacer
Fase 3: Disefio del plan de mejora

Causa: Espacio de recepcion de producto terminado reducido
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Tabla1l. Acciones para el procedimiento espacio de recepcién de producto
terminado reducido.

Detalle

Acciones Redisefiar el layout (distribucion) de la zona de recepcion para
optimizar el uso del espacio, eliminando cuellos de botella y
mejorando el flujo.
Introducir sefialéticas para mejorar el control de inventarios y la
localizacion de productos.
Entrenar al personal en técnicas de organizacién de espacio,
gestionando los flujos de trabajo y optimizando los
movimientos.

Metas - . .
Optimizar el uso del espacio en la zona de recepcion,
reduciendo tiempos de espera y mejorando la eficiencia
operativa.
Mejorar la localizacion de productos y la eficiencia en la
gestion de inventarios.
Mejorar la organizacion y el flujo de trabajo para optimizar el
espacio y aumentar la productividad.

Indicadores

Tiempo promedio de circulacién de productos desde la
recepcion hasta el almacenamiento.

Porcentaje de localizacion de productos.
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e Porcentaje de personal capacitado en técnicas de organizacion y

optimizacion del espacio.

Recursos Herramientas de disefio (CAD) para el redisefio de layout.

e Software de gestion de inventarios para el control visual y
optimizacion del flujo de productos.

e Espacio de formacion y material de capacitacion .

Responsable e Lider de Kaizen, Jefe de operaciones, Coordinador de logistica.

Nota. Acciones y recursos para el procedimiento espacio de recepcion de producto
terminado reducido. (Autores ,2024)

Causa: Exceso de carga de trabajo

Tabla 2. Acciones para el procedimiento exceso de carga de trabajo

Detalle

Acciones . . - : .
e Reorganizar las tareas diarias: Redisefiar la asignacion de tareas

para distribuir la carga de trabajo de manera equilibrada entre los

empleados.

e Implementar pausas programadas: Establecer descansos regulares
para reducir el estrés y mejorar la productividad, evitando la

sobrecarga en los empleados.

Metas e Equilibrar la carga de trabajo entre el personal.
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Reducir los tiempos de retraso causados por exceso de trabajo.

Indicadores e Porcentaje de tareas completadas a tiempo sin retrasos.
e Porcentaje de empleados que reportan estar sobrecargados.
Recursos e Herramientas de gestion de tareas (como Trello).

Herramientas de comunicacion para coordinar las pausas.

Responsable

Supervisores de equipo

Nota. Acciones y recursos para la implementacion exceso de carga de trabajo. (Autores

2024)

Causa: Falta de codificacion adecuada para cada producto en inventario.

Tabla3. Acciones para corregir la codificacién incorrecta de productos en

inventario

Detalle

Acciones

Implementar un sistema de codificacion estandarizado vy
alfanumerico: Establecer un sistema unico que combine letras y
numeros para identificar facilmente las categorias y caracteristicas de
los productos.

Capacitar al personal en la correcta aplicacion de codigos: Entrenar
a los empleados para garantizar que todos los productos sean

correctamente codificados.

Realizar auditorias periddicas de inventario: Verificar regularmente
que todos los productos estén correctamente codificados y ajustados

en el sistema.
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Metas e Caodificar todos los productos correctamente en inventario.
e Reducir los errores en la toma de inventarios y la localizacion de
productos.
Indicadores e Porcentajes de productos codificados correctamente.
e Porcentaje de errores en la localizacion de productos durante los
inventarios.
Recursos e Software de gestion de inventarios.

e Materiales de capacitacion sobre el sistema de codificacion.
e Herramientas para realizar auditorias (como scanners y dispositivos

moviles).

Responsable e  Responsable de inventario

Nota. Acciones y recursos para la falta de codificacion adecuada para cada producto en

inventario. (Autores ,2024)

CAUSA: Falta de estanterias ajustables o rackside

Tabla 4. Acciones para el procedimiento falta de estanterias ajustables o rackside

Detalle

Acciones e Instalar estanterias ajustables o racks: Colocar estanterias modulares
que se adapten a diferentes tamafios de productos, maximizando el

uso del espacio vertical y horizontal.
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Capacitar al personal en técnicas de almacenamiento: Ensefiar a los
empleados las mejores practicas para almacenar productos de manera

eficiente y segura.

Metas e  Optimizar el uso del espacio en la bodega.

e Reducir el desorden y mejorar la accesibilidad de los productos.

Indicadores e  Porcentaje de espacio de almacenamiento utilizado eficientemente.

e Porcentaje de productos almacenados sin riesgo de dafios.

Recursos e Estanterias ajustables o racks modulares.

e Herramientas para instalacion de estanterias.

Materiales para la capacitacion del personal.

Responsable e  Coordinador de logistica

Nota. Acciones y recursos para la falta de estanterias ajustables o rackside. (Autores

2024)

Causa: Ausencia de metodologias FIFO o LIFO

Tabla 5. Acciones para el procedimiento de ausencia de metodologia fifo o lifo

Detalle

Acciones e Implementar el uso de las metodologias FIFO o LIFO en el manejo

de inventarios.

e Identificar y etiquetar claramente los productos con fechas de

ingreso o prioridad.
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Metas

Evitar la acumulacién de productos obsoletos o vencidos.

Mejorar la eficiencia en la gestion de inventarios.

Indicadores e  Porcentaje de productos rotados correctamente segin FIFO o

LIFO.

e Porcentaje de pérdidas por productos vencidos o dafiados.

Recursos e Sistemas o software de gestion de inventarios para registrar

ingresos y salidas.

e Capacitacion para el personal sobre las metodologias FIFO y LIFO.

Responsable e  Supervisor

Nota. Acciones y recursos para la falta de ausencia de metodologia fifo o lifo (Autores

2024)

Causa: Uso de software desactualizado

Tabla 6. Acciones para el procedimiento uso de software desactualizado.

Detalle

Acciones e Realizar una revision y actualizacion del software a su ultima
version para mejorar la eficiencia operativa y fortalecer la seguridad

del sistema
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Capacitar al personal en el uso del software actualizado: Entrenar a
los empleados sobre las nuevas caracteristicas y mejoras del software

para maximizar su eficiencia.

Metas °

Garantizar que el software esté actualizado para optimizar su

rendimiento y seguridad, reduciendo riesgos operativos

Mejorar la eficiencia operativa y reducir errores generados por el

uso de versiones antiguas del software.

Indicadores °

Porcentaje de software actualizado correctamente
Porcentaje de reduccidn en errores operativos relacionados con el

software

Recursos °

Licencias de software actualizado.
Materiales de capacitacion para el personal.
Equipo técnico para la actualizacion del software. (empresa

privada)

Responsable o

Supervisor

Nota. Acciones y recursos para la falta de Falta de estanterias ajustables o rackside.

(Autores ,2024)
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Causa: Congestion en el area de carga

Tabla 7. Acciones para el procedimiento congestion en el &rea de carga

Detalle

Acciones e Medir tiempos de carga: Registrar los tiempos para identificar
retrasos y areas problematicas.
e Reorganizar el flujo de trabajo: Ajustar el layout para mejorar la
entrada y salida de productos.
e Implementar turnos de carga: Establecer turnos escalonados para
evitar la sobrecarga de trabajo.
e Capacitar al personal: Entrenar al equipo en procesos mas rapidos y

eficientes de carga.

Metas e Reducir tiempos de espera y congestion en el area de carga.

e Aumentar la eficiencia en el proceso de carga.

Indicadores e  Porcentaje de reduccion en los tiempos de carga
e Porcentaje de reduccion de cuellos de botella (Medir las areas con

menos congestion).

Recursos e Herramientas de medicién (cronémetros, software).

e Espacios para reconfiguracion.

Responsable e  Supervisor, operadores

Nota. Acciones y recursos para la causa congestion en el area de carga. (Autores ,2024)



49

3.5.3. Verificar

Fase 4 seguimiento:

Tabla 8. Seguimiento de la propuesta para la empresa de consumo masivo

Instrumento Frecuencia
Metas
Indicadores de _ de
y recoleccion
recoleccion
Optimizar _ _ _
Tiempo promedio de Croquis de Anual
el uso del espacio _ _ o _
circulacién de distribucion de espacios _
productos desde la
recepcion, _
recepcion  hasta el
reduciendo _
almacenamiento.
tiempos de espera
y mejorando la
eficiencia
operativa.
Mejorar % de localizacion de Informes de Semestral
la localizacion de productos. inventarios, registros
productos y la alfanumeéricos de
eficiencia en la ubicacion
gestién de

inventarios.
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% de personal

Mejorar Capacitacion. Trimestral
la organizacion y capacitado en técnicas
el flujo de trabajo de organizacién y Encuesta de

ara optimizar el o . .

bara op optimizacion del satisfaccion
espacio y
aumentar la espacio.
productividad.

Equilibrar % de tareas Checklist de Mensual
la carga de completadas a tareas, hojas de
trabajo entre el tiempo sin retrasos. seguimiento de tareas o
personal. lista de control.

Reducir % de Entrevistas con Trimestral
los tiempos de empleados que empleados, encuestas de
retraso causados reportan estar bienestar laboral.
por exceso de sobrecargados.
trabajo.

- 0 .

Codificar %o de Lector de Diario

todos los roductos .-~
P codigos de barras o
roductos codificados ,

P escaner RFID.
correctamente en correctamente.

inventario.




o1

Reducir % de errores Asignar un solo Diario
los errores en la en la localizacién de encargado de realizar las
toma de productos. tomas fisicas
inventarios y la

Informe de
localizacion de
errores en localizacion Semanal

productos.

Optimizar % de Croquis de Anual
el uso del espacio de distribucion,
espacio en la almacenamiento informes de
bodega utilizado utilizacion del

eficientemente espacio

Reducir el % de Inspecciones Semestral
desorden y mejorar productos visuales, reportes de
la accesibilidad de almacenados condiciones de
los productos sin riesgo de almacenamiento

dafios
% de Fichas de Mensual

Evitar la productos registro de entradas

acumulacion de rotados y salidas de
correctamente productos Semanal
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productos obsoletos  segin FIFO o

o0 vencidos. LIFO.
Garantizar % de Registros de Semestral
que el software esté software actualizacion de
actualizado para actualizado software
optimizar su correctamente

rendimiento y
seguridad,

reduciendo riesgos

operativos.
% de Ficha de Mensual
Mejorar la reduccion en incidencias de
eficiencia operativa errores software
y reducir errores operativos

generados por el uso  glacionados con

antiguas del

software.
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% de CronOmetros, Semanal
Reducir los reduccion en los registros de tiempo
tiempos de esperay tiempos de carga de carga.
la congestion en el
area de carga.
% de Observacion semanal
Aumentar la reduccion en directa, analisis de
eficiencia en el cuellos de botella flujos de trabajo.

proceso de carga.

Nota. Propuestas para el seguimiento del plan de mejora basado en la metodologia

Deming (Autores,2024)
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CAPITULO IV
4. Resultados
Una vez presentada la propuesta de mejora basada en la metodologia Kaizen para los ciclos de
Planear, Hacer y Verificar, se procede a completar el ciclo de Actuar y Sostener. Estos Gltimos
ciclos estan orientados a implementar los posibles resultados identificados tras el andlisis de

mejora.
4.1 Actuar
Fase 5. Evaluacion del resultado

Una vez realizada la propuesta de mejora continua para la empresa de consumo masivo y las
acciones correctivas en el marco de la metodologia Kaizen, se procede a analizar los posibles
resultados mediante indicadores clave que evidencian las mejoras alcanzadas. A continuacion, se
presentan los posibles resultados, organizados en funcién de las causas identificadas y los

indicadores relacionados.

4.1.1 Causa: Espacio de recepcion de producto terminado reducido

Tabla 9. Evaluacion de resultados sobre espacio de producto terminado reducido

Indicador Situacion Meta Prondstico
actual proyectada de mejora
Tiempo promedio de 4 dias 2 dias 50%

circulacion de productos desde la

recepcion hasta el almacenamiento.
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Porcentaje de localizacion de 60% 90% 30%
productos.
Porcentaje de personal 40% 100% 60%

capacitado en técnicas
de organizacion y optimizacion del

espacio.

Nota. Se observa una mejora significativa en el tiempo promedio de circulacion de
productos desde la recepcion hasta el almacenamiento, logrando una reduccién del 50%, lo que
agiliza los procesos logisticos los niveles de localizacion de productos aumentaron un 30%,
facilitando un acceso maés eficiente y ordenado a los inventarios. Por Gltimo, la capacitacion del
personal en técnicas de organizacion alcanzo un 100%, asegurando la continuidad de las mejoras

implementadas y fortaleciendo las competencias del equipo. (Autores, 2024)
4.1.2 Causa exceso de carga de trabajo

Tabla 10. Evaluacion de resultados sobre carga de trabajo.

Indicador Situacion Meta Pronostico
actual proyectada de mejora
Porcentaje de tareas 65 % 95 % 30%

completadas a tiempo sin retrasos

Porcentaje de empleados que 40 % 10 % 30%

reportan estar sobrecargados

Nota. La evaluacion reflejo una reduccion significativa en los niveles de sobrecarga laboral

reportados por los empleados, pasando del 40% al 10%, lo que mejora el ambiente laboral y el
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rendimiento general. Asimismo, el porcentaje de tareas completadas a tiempo mostré un
incremento del 30%, alcanzando un 95%, lo que evidencia una mayor eficiencia en la gestion de

las actividades diarias. (Autores, 2024).

4.1.3 Causa falta de codificacion adecuada para cada producto en inventario.

Tabla 11. Evaluacion sobre falta de codificacion adecuada por producto en

inventario
Indicador Situacion Meta Prondstico
actual proyectada de mejora
Porcentajes de productos 50 % 100% 50%
codificados correctamente.
Porcentaje de errores en la 20 % 5% 75%

localizacion de productos durante los

inventarios.

Nota. La implementacidn de sistemas de codificacion mostré un aumento en la precision
de los inventarios y una disminucién significativa de errores en la localizacion de productos.

(autores,2024)
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4.1.4 Causa falta de estanterias ajustables o rackside

Tabla 12. Evaluacion sobre falta de estanterias ajustables o rackside

Indicador Situacion Meta Pronostico
actual proyectada de mejora
Porcentaje de espacio de 70 % 95% 25%

almacenamiento utilizado

eficientemente.

Porcentaje de productos 75 % 100 25%
%
almacenados sin riesgo de dafios

Nota. La instalacion de estanterias ajustables contribuye a mejorar el uso eficiente del

espacio de almacenamiento y a reducir el riesgo de dafios en los productos (autores ,2024)

4.1.5 Causa ausencia de metodologias FIFO o LIFO

Tabla 13. Evaluacion sobre ausencia de metodologias Fifo o Lifo.

Indicador Situacion Meta Prondstico
actual proyectada de mejora
Porcentaje de productos 55 % 90% 35%

rotados correctamente segun FIFO o

LIFO.

Porcentaje de pérdidas por 15% 90 % 85%

productos vencidos o dafiados.
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Nota. La implementacién de metodologias FIFO/LIFO mejora la rotacion de productos y
redujo pérdidas asociadas a productos vencidos o dafiados (autores ,2024)

4.1.6 Causa uso de software desactualizado.

Tabla 14. Evaluacion sobre software desactualizado

Indicador Situacion Meta Pronostico
actual proyectada de mejora
Porcentaje de software 50 % 100% 50%

actualizado correctamente

Porcentaje de reduccién en 30 % 70 % 40%

errores operativos

Nota. El uso de software actualizado permite reducir errores operativos y optimizar los

procesos internos.

4.1.6 Causa congestion en el area de carga

Tabla 15. Resultado de causa congestion en el &rea de carga

Indicador Situacion Meta Prondstico
actual proyectada de mejora
Reduccion en los tiempos de 6h 3h 45h
carga
Porcentaje de reduccion de 30 % 80 % 50%

cuellos de botella
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Nota. Las mejoras en el &rea de carga permiten reducir significativamente los tiempos de

operacion y los cuellos de botella en la logistica.

4.2 Sostener

EL proposito de esta etapa es garantizar las mejoras implementadas en los procesos
logisticos, asegurando que se conviertan en parte fundamental de la rutina diaria de la empresa.
Esto requiere establecer mecanismos solidos que respalden las buenas practicas dentro de la
empresa de consumo masivo, prevengan el retroceso hacia métodos anteriores y promuevan una

cultura organizacional enfocada en la mejora continua y la innovacion.

Para garantizar la sostenibilidad de las mejoras, es crucial estandarizar todos los procesos
que han demostrado ser efectivos. Esto incluye registrar detalladamente las acciones realizadas,
los cambios introducidos en los flujos de trabajo y las metodologias utilizadas, como FIFO
(Primero en entrar, primero en salir), LIFO (Ultimo en entrar, primero en salir), 0 nuevas
estrategias para optimizar el uso del espacio de almacenamiento. Estas mejoras deben quedar
plasmadas en manuales operativos claros y accesibles, que sirvan como referencia para los

empleados actuales y como herramienta de orientacion para futuros colaboradores.

La capacitacion del personal juega un papel esencial en esta etapa. Los empleados deben
recibir formacidn constante no solo para reforzar sus competencias actuales, sino también para
actualizarse en las nuevas tecnologias, metodologias y procedimientos implementados. Este
proceso debe extenderse a los nuevos colaboradores para garantizar que se adapten rapidamente a

los estandares establecidos, minimizando posibles errores y mejorando la productividad general.

Un aspecto clave de esta etapa es el monitoreo continuo de los indicadores de desempefio.

La empresa debe implementar sistemas de seguimiento que permitan evaluar aspectos como
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tiempos de carga y descarga, precision en la localizacion de productos, rotacion de inventarios y
utilizacion del espacio disponible estos indicadores no solo ayudan a medir el éxito de las mejoras,
sino que también facilitan la deteccion oportuna de desviaciones, permitiendo tomar acciones

correctivas antes de que afecten la operacion.

Las auditorias internas son otra herramienta fundamental. Estas revisiones periodicas
permiten verificar el cumplimiento de los procedimientos establecidos, detectar areas de
oportunidad y asegurar que los estdndares operativos se mantengan en todos los niveles.

Paralelamente, fomentar una cultura de mejora continua es esencial para el éxito a largo plazo.

Por altimo, es importante mantenerse al dia con las herramientas tecnolégicas del mercado
actualizar los sistemas y explorar nuevas soluciones tecnoldgicas. Adoptar tecnologias
innovadoras que se adapten a las necesidades cambiantes del negocio permitira no solo mantener
las mejoras actuales, sino también anticiparse a futuros desafios con estas acciones, la empresa no
solo consolidara los avances logrados, sino que también estara mejor preparada para enfrentar los

cambios del mercado.
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7. CONCLUSIONES

Una vez realiza la investigacion para la propuesta de mejora continua en las operaciones
logisticas de la empresa de consumo masivo, aplicando la metodologia Kaizen, se ha logrado
identificar diversas areas criticas que afectan la eficiencia operativa. La implementacion de esta
metodologia permitié abordar problemas especificos, optimizar procesos clave y fomentar una
cultura organizacional orientada a la mejora constante. A continuacion, se presentan las principales

conclusiones obtenidas:

e La implementacion de la metodologia Kaizen permitio identificar y reducir
significativamente los cuellos de botella en el proceso de despacho, disminuyendo los

tiempos de espera y optimizando el flujo de productos.

e La reorganizacion del sistema de almacenamiento, junto con la instalacion de estanterias
ajustables, maximizara el uso del espacio disponible en las bodegas, reduciendo la

subutilizacion y mejorando la eficiencia en la gestion del inventario.

e Laadopcion de un sistema de codificacion alfanumérica para las ubicaciones dentro de la
bodega facilitara la localizacion de productos y redujo los errores en la toma de inventarios,

optimizando asi el tiempo de preparacion de pedidos.

e La actualizacion del software de gestion de inventarios permitira una mejor planificacion

de los recursos, reduciendo los errores operativos y mejorando la precisidn en el despacho.

e La redistribucion del trabajo y la implementacién de pausas programadas equilibraran la

carga laboral, disminuyendo el estrés del personal y aumentando la productividad general.



62

8. RECOMENDACIONES

Como resultado del andlisis realizado y las conclusiones obtenidas, se presentan las siguientes
recomendaciones orientadas a consolidar y dar continuidad a las mejoras implementadas en las
operaciones logisticas de la empresa. Estas acciones buscan fortalecer los procesos optimizados,
garantizar su sostenibilidad a largo plazo y fomentar una cultura de mejora continua en toda la

organizacion:

e Mantener un monitoreo continuo de los cuellos de botella en el despacho y realizar ajustes
periodicos para asegurar que las mejoras implementadas se sostengan en el tiempo.

e Ampliar la instalacién de estanterias ajustables en otras areas de almacenamiento y
capacitar continuamente al personal en técnicas de optimizacion de espacio para mantener
una adecuada organizacion de los productos.

e Realizar auditorias periodicas al sistema de codificacion alfanumérica y capacitar
constantemente al personal para asegurar que se mantenga la exactitud y rapidez en la
localizacion de productos.

e Programar revisiones semestrales del software de gestion de inventarios y considerar
actualizaciones tecnologicas adicionales que permitan una mayor automatizacion de
procesos.

e Implementar programas de bienestar laboral que refuercen las pausas activas y el equilibrio

en la distribucién de tareas, asegurando un ambiente de trabajo eficiente y saludable.
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ANEXQOS

Anexo A. Informe de inventarios y registros alfanuméricos
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o CODIGO: PRO-REG-001
I VERSION:
Ficha de informe de inventarios
== == FECHA:
SERIE [ | |
CANTIDAD EN R X
FECHA CODIGO DEL PRODUCTO | DESCRIPCION DE PRODCTO NG UNIDAD DE MEDIDA ALMACEN DE UBICACION OBSERVACION
TOTALDE
ACCIONES
RESPONSABLE: FIRMA:
SUPERVISADO POR: FIRMA:

Nota. Formato de ficha de informe de inventarios para la empresa de consumo masivo.

(Autores,2024)
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Anexo B. Encuesta de satisfaccion de trabajadores

Instrucciones: Encierre la respuesta que mejor refleje su experiencia.

1.- ¢Los objetivos de la capacitacion fueron explicados al inicio de manera clara?
Si No

2.- ¢ El contenido de la capacitacidn estaba alineado con sus responsabilidades laborales?
Totalmente Parcialmente Nada

3.- ¢Considera que el capacitador tenia los conocimientos necesarios para impartir el curso?
Si No

4.- ¢ El capacitador respondi6 adecuadamente las dudas durante las sesiones?
Si No

5.- ¢El material proporcionado (manuales, presentaciones, herramientas) fue claro y

suficiente?
Si No
6.- ¢ Cree que la capacitacion fue util para mejorar su desempefio laboral?
Si No
7.- ¢ El ambiente de aprendizaje (sala, equipos, recursos) fue adecuado?
Si No
8.- ¢ El tiempo asignado para la capacitacion fue suficiente para cubrir todos los temas?
Si No
9.- ¢Se cumplié con el horario establecido para las sesiones de capacitacion?

Si No



Anexo C. Check list de seguimiento de tareas
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CHECK LIST DE SEGUIMIENTO DE TAREAS

CcODIGO:

VERSION:

FECHA:

DEL ANO

SUPERVISADO POR (nombre y firma) :

Responsable:

P PEDIENTE

C : COMPLETADO

LABOR O TAREA

SEMANA 1

SEMANA 2

SEMANA 3

SEMANA 4

FRECUENCIA

LUNES
MARTES
MIERCOLES
JUEVES
VIERNES

SABADO

LUNES

MARTES
MIERCOLES
JUEVES
VIERNES

SABADO

LUNES
MARTES
MIERCOLES
JUEVES
VIERNES

SABADO

LUNES

MARTES
MIERCOLES
JUEVES
VIERNES

SABADO

Verificar documentos y calidad

cada recepcion

Comprobar cantidad y especificaciones

cada recepcion

Mantenimiento y limpieza de lineas electricas

cada recepcion

Registrar en inventarios

cada recepcion

verificar ubicacion y seguridad del material

cada Almacenamiento

Actualizar invesntarios

semanal

clasificar productos

cada Almacenamiento

varificar rotacion fifo

mensual

verificar pedidos

cada despacho

Observaciones:

Nota. Check list de seguimiento de tareas de todos los procesos del area de

almacenamiento (Autores,2024)
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Anexo D. Entrada y salidas de productos

> CcODIGO:
I VERSION:
' Ficha de entrada y salidas de prodcutos
== == FECHA:
seme [ [ [ ]
CANTIDAD CANTIDAD A

FECHA CODIGO DEL PRODUCTO | DESCRIPCION DE PRODCTO ENTRANTE | CANTIDAD SALIENTE| i\ oe [UNIDAD DE MEDIDA MOTIVO RESPONSABLE OBSERVACION
SUPERVISADO POR : FIRMA:

Nota. Ficha de entrada y salidas de productos de la empresa de consumo masivo para la

congestion de carga (Autores,2024)
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Anexo E. Operaciones de resultados esperados

Causa: Espacio de recepcion de producto terminado reducido

Indicador Situacion actual Meta

proyectada

Semana 1 + Semana 2 + Semana 3

3 semanas tomadas

Tiempo promedio 2
de circulacién de productos | 4.2 dias + 3.9 dias + 4.1 dias 4.07 dias
desde la recepcion hasta el 3 semanas tomadas -

almacenamiento.

Porcentaje de mejora

Situacion actual — meta proyectada

- - x 100
situacion actual

4-2

4

50% prondstico de mejora en el tiempo de circulacion de
productos reduciéndolo de 4 dias a 2 dias

x 100

Productos correctamente localizado 90%
x100

Porcentaje de Total de productos

localizacion de productos. 6000
10000

x 100 = 60%

Pronostico de mejora

90-60 =30 %

100 %

Porcentaje de | Personal capacitado
personal  capacitado  en | Total de empleados
técnicas de organizacion y
optimizacién del espacio. | 5o X 100 = 40%

x100
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Porcentaje de mejora

Situacién actual — meta proyectada

100% - 40 % = 60 %

Nota. Operaciones de resultados para la causa espacio de recepcion de producto

terminado reducido (Autores,2024)

Causa: Exceso de carga de trabajo

Indicador Situacion actual Meta
proyectada
Numeros de tareas completadas a tiempo 100
T X
Porcentaje de tareas Numero total de tarea 95
i i 65
completadas a tiempo sin — 65% %
retrasos 100
Pronostico de mejora
95% -65% = 30%
Numero de empledos sobrecargados 10%
x100

Porcentaje de
empleados que reportan
estar sobrecargados

Numero total de empleados

8
— 1 = 4009
20x 00 0%

Pronostico de mejora

40-10 =30 %

Nota. Operaciones de resultados para causa exceso de carga de trabajo (Autores,2024)




Causa falta de codificacion adecuada para cada producto en inventario.
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Indicador Situacion actual M.
Proyectada
Nudmeros de productos codificados corectaente 100
- X
Porcentajes Numero total de productos
de productos 0 100 %
codificados 100 x100 =50%
correctamente. : i
Pronostico de mejora
100% -50 % = 50%
N(xmelro de errores de localizacién %100 = 20/100 x 100 = 20% 5%
Nimero total de productos
Porcentaje

de errores en la
localizacion de
productos durante
los inventarios.

Pronostico de mejora

Situacion actual —meta proyectada

x 100 =

situacion actual

20% —5%
— =75%

200~ 100

Nota. Resultados de causa falta de codificacion adecuada para productos (Autores,2024)

Causa falta de estanterias ajustables o rackside

Indicador Situacion actual Meta
proyectada
Porcentaje de | Espacio utilizado efectivamente 100
espacio de Espacio total disponible X
almacenamiento utilizado 700 m2 95
eficientemente. m %
—x100 =709
100m2 %

Pronostico de mejora

95% -70 % = 25%
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Nuamero de errores de localizacién

100
Numero total de productos X

Porcentaje de 100%
productos almacenados 20 100 = 200
sin riesgo de dafios Too X 100 =20%
Pronostico de mejora
Situacion a}ctua? —meta proyectada x 100
situacion actual
20% — 5%, 100 = 75%
200 o 7%
Nota. Resultados de causa falta estanterias (Autores,2024)
Causa ausencia de metodologias FIFO o LIFO
Indicador Situacion actual Meta
proyectada
Porcentaje de | cantidad de prodcutos rotados correctamente 100
productos rotados cantidad total de productos revisados X
correctamente segun FIFO 275 90
o LIFO. %
100 =559
500 &
Pronostico de mejora
90% -55 % = 35%
valor de productos vencidos o dafiados 90%

Porcentaje de
pérdidas por productos
vencidos o dafiados.

x100
valor total del inventario revisado

1500
10000

x 100 = 15%

Pronostico de mejora

90-15=85%
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Nota. Resultados de causa falta de fifo o lifo de la empresa de consumo masivo

(Autores,2024)

Causa uso de software desactualizado.

Indicador Situacion actual Meta
proyectada
Porcentaje  de | cantidad de software actualizado correctamente 100
software actualizado cantidad total de software revisado X
correctamente 25 100
X100 = 50% %
Pronostico de mejora
100% -50 % = 50%
Errores antes — Errores después 70%

x100

Porcentaje de Errores antes

reduccion en errores 100 -70

. 100 = 309
operativos 100 x 100 = 30%

Pronostico de mejora

70 — 30 = 40%

Nota. Resultados de causa uso de software desactualizado (Autores,2024)

Causa congestion en el area de carga

Indicador Situacion actual Meta

proyectada

Reduccion | tiempo inicial — tiempo final
en los tiempos de
carga. 12— 6 =6 horas 3
horas
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Pronostico de mejora

Situacion actual — meta proyectada

Situacion actual — >

6 horas - 1.5 hora% = 4.5 horas

Porcentaje
de reduccion de
cuellos de botella

C.antes — C.despues

50-35

100
C antes X

100 = 309
g X100 =30%

80%

Pronostico de mejora

80 —50=50%

Nota. Resultados de causa congestion en el area de carga de productos (Autores,2024)

Anexo F. Croquis de distribucion de espacios

303m

CALIDAD
CAP. BODEGA 1A
918.3M° - 48m BODEGA1 689M?
EPA3ST EPA576 (32 F * 6 FDO * 3 ALT)
(332 +25)
| orca

BODEGA 1A
NIVELES PALLETS | POSICIONES TOTAL
RACK 1 3 2 13 78
RACK 2 4 2 12 %
RACK3 4 2 12 %
RACK 4 1 2 9 18
RACK 4 2 2 11 a
TOTAL DE PALLETS 332

2625m

—

303m

OBSERVACION: SE ENCONTRARON 25 PALLETS EN EL.
PISO EN LA PARTE TRASERA DEL RACK 1Y PERCHA
DONDE SE COLOCAN PRODUCTOS

NOTA: LOS FRASCOS SE PODRIAN UBICAR EN EL NIVEL 1 DEL RACK 4 POR LA DIMENSION DEL ESPACIO QUE SE

NOTA:EN BI HAY 16 POSICIONES TANTO DE LAZO [ZQUIERDO Y DERECHO CON 6 PALLETS DE
PROFUNDIDAD, FRASCOS SE PUEDE REALIZAR 2 NIVELES Y CON EL FOLIO HASTA 3 NIVELES, LA
DISTANCIA DE PRODUCTO A PRODUCTO ES MUY PEQUERA POR LO CUAL AL HACER TOMA DE
INVENTARIOS SE COMPLICA PARA TENER UN MEJOR CONTEO DELOS PRODUCTOS




Anexo G. Informe de localizacion de espacios

Nombre del espacio:

Ubicacion exacta:

Area total (en m2):

Uso principal:

Capacidad méxima:

Estado general: [ ] Excelente [ ] Bueno [ ] Regular [
] Deficiente

Infraestructura disponible: [ ] Electricidad [ ] Agua potable [ ]
Ventilacion/Climatizacion [ ] Internet [ ]
Sefializacion

Limpieza y mantenimiento: [ 1 Adecuado [ ] Insuficiente

¢Accesible para personas con [1Si[]No

discapacidad?

Medios de acceso disponibles: [ 1 Vehicular [ ] Peatonal [ ]
Transporte publico cercano

¢Cuenta con medidas de seguridad? [1Si[]No

Especificar medidas (si aplica):

Zonas de riesgo identificadas: [ 1 Ninguna [ ] Baja [ ] Media [ ]
Alta

Observaciones Adicionales:

Responsable del Informe:

Fecha:

Nota. Ficha para realizar reportes sobre los espacios dentro de las bodegas

(Autores,2024)




Anexo H. Ficha de incidencia

Nombre del software:

Version actual:

Fecha de la
incidencia/actualizacion:

Tipo de incidencia/actualizacion:

[ 1 Incidencia [ ] Actualizacién

Descripcion  del

mejora:

problema o

Usuario que reporta/incorpora:

Area/departamento afectado:

Evidencias adjuntas (si/no):

[1Si[INo

Estado actual de la
incidencia/actualizacion:

[ 1 Abierta [ ] En proceso [ ]
Resuelta [ ] Cerrada

Responsable del seguimiento:
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Nota. Fichas para comunicar las incidencias reportadas por el software, una vez que se

haya actualizado y se permita analizar su funcionamiento. (Autores,2024)



