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1. RESUMEN

El presente proyecto tiene como finalidad disefiar una propuesta de optimizacion
y estandarizacion del proceso de logistica inversa que asegure una mejor
Eazabilidad y eficiencia en las areas de comercial, equipos de venta y bodega
de la empresa Manufacturas Americanas Cia. Ltda. La metodologia aplicada en
esta propuesta de mejora estd determinada a partir de un levantamiento y
modelamiento inicial del proceso, posterior a eso se identifica el Value Stream
Mapping o mapa flujo de valor (VSM), para identificar las diferentes actividades,
ademas de incurrir hacia la simulacién del proceso y la capacidad del proceso,
todo esto para identificar la situacion actual. De esta manera se obtiene un
diagnostico inicial para evidenciar las causas que provocan determinada
deficiencia en el control de las areas de estudio, manteniendo, asi como principal
problema la inadecuada gestion de la mercaderia devuelta de los puntos de
venta, ocasionando pérdidas econdmicas, uso inadecuado de recursos y la
deficiencia del trabajo. Todo esto se determina por la falta de estandarizacién,
desorden en bodega, la ausencia de informacién, la falta de capacitacion, entre
otras. Para finalizar estos hallazgos, se propone implementar las 5S en bodega,
automatizar el proceso para establecer una mejor comunicacion, capacitar al
modelar el proceso, analizar la capacidad del proceso, aplicar hojas de trabajo
estandar y la metodologia Kanban que apoye y fortalezca la efectividad laboral.
Toda esta gestion proporciona una mejora en el proceso de logistica inversa al
alcanzar un mejor desempefio en la mercaderia devuelta hacia la bodega desde
todos los puntos de venta, y poder habilitar al inventario para generar un valor
en el mercado, atribuyendo mayor rentabilidad y competitividad frente a otras

empresas.

ABSTRACT

The purpose of this project is to design a proposal for the optimization and
standardization of the reverse logistics process that ensures better traceability
and efficiency in the commercial, sales teams and warehouse areas of the
company Manufacturas Americanas Cia. Ltda. The methodology applied in this

improvement proposal is determined from an initial survey and modeling of the
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process, after which the Value Stream Mapping or value flow map (VSM) is
identified, %identify the different activities, in addition to incurring towards the
simulation of the process and the capacity of the process, all this to identify the
current situation. In this way, an initial diagnosis is obtained to show the causa
that cause a certain deficiency in the control of the study areas, maintaining, as
well as the main problem, the inadequate management of the merchandise
returned from the points of sale, causing economic losses, inap%priate use of
resources and the deficiency of work. All this is determined by the lack of
standardization, the disorder in &e warehouse, the absence of information, the
lack of training, among others. In the end, as a solution to these findings, it is
proposed to implement 5S in the warehouse area, the automation of the process
to establish better communication, training in process modeling, analysis of
process capacity, application of standard worksheets and the Kanban
methodology that supports and strengthens work effectiveness. All this
management provides an improvement in the reverse logistics process by
achieving better performance in the merchandise returned to the warehouse from
all points of sale, and being able to enable the inventory to generate value in the
market, attributing greater profitability and competitiveness against to other

companies.

Palabras Claves: Logistica Inversa, Estandarizar, Optimizar, Recepcion,
Almacenamiento, Mejora Continua
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2. INTRODUCCION Y DEFINICION

En este proyecto de titulacién se estandarizaran y optimizaran los procesos de
Egistica inversa de la mercaderia que retorna de los puntos de venta que maneja
la empresa Manufacturas Americanas Cia. Ltda. mediante la aplicacion de
herramientas Lean Manufacturing que permitan controlar y garantizar el
adecuado tratamiento de la mercaderia que ingresa hacia la bodega matriz. Esta
compafiia maneja una cartera de productos extensa, donde se distribuye

prendas de vestir, accesorios, cosméticos y productos de cuidado personal.

En los procesos, se ha identificado ciertas dificultades en temas de planificacion
entre las diferentes areas involucradas, como comercial, bodega y equipo de
ventas, ya que cada interesado en la cadena de suministro trabaja por su cuenta
y genera una descoordinacion de traslado de mercaderia. Al no existir una
comunicacion idonea, se genera reproceso en el almacenamiento de mercaderia
dentro de las bodegas matriz por el hecho de no existir un proceso donde
especifique el como recibir la mercaderia que se envia por medio de la logistica
inversa.

Actualmente esta zona de la empresa se ha visto en la necesidad de mejorar
este problema que atraviesan a diario, sin embargo, la carga de trabajo y la falta
de apertura para dar solucion se ha visto limitado por el hecho de que no ha
existido un profesional para analizar a fondo en dar un solucion precisa y
efectiva. Mediante la implementaciéon de esta propuesta de mejora, se busca
enlazar la comunicacion entre las partes interesadas para generar una
planificacion y consigo alcanzar la estandarizacion al recibir la mercaderia y

generar el respectivo tratamiento en bodega.

Los resultados esperados al enlazar la cadena de suministro son disminuir los
tiempos de espera al perchar la mercaderia devuelta cuando el area comercial
solicita movimientos hacia la bodega matriz, y planificar un correcto y adecuado
almacenamiento para que sea agil el proceso de revision. Las consecuencias de
esta propuesta de mejora son que primero se debe impulsar el temade las 5's a
los empleados, ya que en las instalaciones de bodega hay desorden y exceso
de desperdicios de materiales. Otras de las implicaciones que limitardn a un

desempefio breve de esta metodologia es concientizar la cultura organizacional,
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debido a que actualmente no poseen el respectivo conocimiento y que al inicio
de la implementacién puede tornarse complicada, sin embargo, los diferentes
analisis que se realizaran en este proyecto, se promovera las posibles mejoras

gue puedan generar un incremento de productividad y eficiencia.

2.1. Antecedentes

Manufacturas Americanas Cia. Ltda. es una empresa familiar fundada en 1957,
en ese sentido mantiene una trayectoria de 67 afios. La compaiia nacié con la
fabrica textil que producia camisas John Henry, Manhattan y Peter Pan, pero con
el tiempo alcanzé una evolucion el negocio, y se amplié con tiendas comerciales
en diferentes zonas, conocidas como Pical, marca de caballero; Funky Fish, con
accesorios y regalos para adolescentes.

De esta manera su enfoque y constancia se ha destacado en la venta a través
de las tiendas de retail, en los diferentes centros comerciales de varias
provincias, constituyendo la marca Pical con trajes formales, camisas, e
incursionar en la ropa casual, en cuanto a Funky Fish acogid un crecimiento con
la busqueda de accesorios de moda para adolescentes entre 12 y 22 afios,
ademas, complementar con vestimenta y ha incluido la linea de magquillaje. De
la misma forma, Manamer tiene como otras unidades de negocio y las cuales las
mantiene hasta la actualidad es el nicho de la linea tradicional a través de la
marca John Henry y a su vez la linea moderna, la cual busca llegar con ropa de
caballero la comercializacién a grandes cadenas.

Por dltimo, es importante mencionar que a través de la digitalizacién se he
determinado la venta a través de las paginas web para adaptarse a la nueva era

tecnologica.

2.2. Descripcion de la Organizacion

2.2.1. Misién
Producimos y comercializamos articulos de calidad superior orientados a superar
las expectativas de nuestros clientes. Buscamos desarrollar el potencial de
nuestro talento humano que se convierte en un pilar fundamental para alcanzar
nuestros objetivos, generando trabajo, empresa y continuo crecimiento.
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2.2.2. Visién

Posicionarnos como la empresa lider en textiles del pais logrando convertirnos
en un referente regional gracias a nuestra calidad, diseno y servicio al cliente.

2.2.3. Valores

Manufacturas Americanas Cia. Ltda. destaca el respeto que permite la
comunicacion efectiva y asertiva, al igual, el compromiso que permite realizar las
cosas de la mejor manera, la puntualidad que asegura el cumplimiento en

entregas, la integridad que permite actuar con transparencia.

2.2.4. Organigrama Funcional

En esta seccion se verifica la estructura de Manamer, a través de las diferentes
areas y responsabilidades que se manejan como clientes internos, los mismos

que se constituyen para lograr un fin en coman.

10
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2.2.5. Ubicacioén

/o

La empresa Manamer se encuentra ubicada: Calle Los Ciruelos Oe1-127 N67

entre Av. La Real Audiencia y Panamericana Norte. Km 5 Quito-Ecuador

5 Manufacturas:
Outlet Pica Americanas Ci

llustracion 2: Ubicacion de la empresa

2.2.6. Numero de colaboradores

Actualmente, Man

ufacturas Americanas se ha estructurado como una

organizacion vertical para promover la colaboracién de sus departamentos y

garantizar una comunicacion efectiva. La sede central y la bodega tienen 97

empleados, mientras que Funky Fish, distribuido en 12 pisos de ventas, tiene 38

personas. Por otro |

equipo de ventas.

ado, Pical, con 16 pisos de ventas, tiene 74 miembros en su

2.2.7. Cartera de productos

Unidad de negocio — Retail (tiendas propias en centros comerciales)

12
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FUNKY FISH PICAL
ACCESORIOS COSMETICO BLAZER
ACCESORIOS DE CABELLO CAMISA

ACCESORIOS ELECTRONICOS CAMISETA
BISUTERIA CAMISETAPOLO
CALZADO PANTALON
CARTERA |/ BILLETERA JEANS
COSMETICOS SWEATER
CUIDADO PERSONAL BERMUDA
GAFAS CHOMPAS Y CHALECOS
INVIERNO TERNOS
REGALOS CAMISA
REGRESO A CLASES PANTALON FORMAL
RELOJES ACCESORIOS
SOMBREROS PERFUMES
TERNO DE BANO
TEXTIL

Tabla 2: Cartera de producto - Retail

Unidad de negocio — Tradicional (tiendas minoristas a través de agentes

TRADICIONAL

vendedores)

ACCESORIOS

BLAZER

CAMISA

PANTALON

JEAN

CAMISETA POLO

ROPA INTERIOR

SWEATERS

TERNOS

CAMISETA

Tabla 1: Cartera de productos - Tradicional

Unidad de negocio - Moderno (grandes cadenas)

MODERNO

BERMUDA

GORRA

CORBATA

CAMISETA

TERNO HOMBRE

PANTALON JEAN

BUFANDA

BLAZER

PANTALON

CAMISETA POLO

CAMISA

Tabla 3: Cartera de productos - Moderno

13
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2.2.8. Cartera de clientes

Es importante mencionar que la cartera de clientes para la unidad de negocio
gue se desembarca en las tiendas propias como retail, esta definida bajo un
consumidor final, por lo que mensualmente se mantiene alrededor de 14520

clientes.

En cuanto a la unidad de negocio tradicional que se enfoca en llegar a la
distribucion a tiendas minoristas a través de los agentes de ventas la
comercializacion se genera en las tres regiones, y es variable por lo que se
atribuye en el mes una cantidad de 42 clientes y como ejemplo: Confecciones de
Cuero El Mundo Cia. Ltda., Almacén Burtd.

De la misma forma, en cuanto a la unidad de negocio moderna que se desarrolla
con la comercializacion hacia grandes cadenas, se mantiene como cliente a los
siguientes: Almacenes DePrati, RM, Corporacion Favorita, Farcomed — Fybeca,
Marathon, Travel Store, Super Exito.

2.2.9. Facturacion Anual

De acuerdo con la informacién obtenida de la empresa de Manufacturas
Americanas, es importante destacar que el enfoque principal es Pical, ya que es
la que proporciona la mayor parte de ventas, a continuacion, se muestra al afio
los délares generados sin considerar el IVA:

PICAL FUNKY FISH TRADICIONAL MODERNO

$ 5.316.082.00 | $ 2.995.938.00 | $ 1.058.569.00 | $ 3.449.481.00

$ 574.421.00 | $ 369.003.00 | $ 117.059.00 | $ 203.585.00

$ 10.374.459.00 | $ 5.181.839.00 | $ 722.531.00 | $ 3.118.006.00

Tabla 4: Analisis de facturacion anual

2.2.10. Tecnologia

En base a tecnologia es importante mencionar lo que se confiere a nivel
hardware equipos como laptop, computadoras de escritorio, proyector, maguinas

para pistolear producto, datafast, celulares, teléfonos.

14




/o

Por otro lado, a nivel software destaca el SAP, un programa utilizado para
administracion general de recursos en un mismo lugar. Asimismo, se mantiene
el IVEND que permite realizar todo el tema de administracion de las tiendas,
también se mantiene el programa MOBILVENDOR, aquel que permite gestionar
los pedidos con agentes de ventas con las tiendas minoristas.

2.211. Posicion en el mercado
Segun el sitio web de Ekos Negocios, la empresa Manufacturas Americanas Cia.

Ltda., posee un posicionamiento de ventas en el afio del 2022 en una posicion
de 1135.

Ingresos Totales $19,520,122
Utilidad bruta $602,301
Impuesto causado $140,398

Tabla 5: Tabla obtenida de revista Ekos
2212, Certificaciones
Certificado de Place to Pay
Certificado de MCafee Secure
Normativa legal vigente por cumplir
De acuerdo con la normativa legal Manufacturas Americanas se rige:

Codigo de Trabajo, IESS, Ley Discapacidad, Ley de Economia Violeta, Ley de
Proteccion de Datos Personales.

a
2.213. FODA
Consiste en definir una evaluacion de los factores débiles y fuertes,

diagnosticando la situacién interna de la empresa y a su vez un analisis externo,

en este caso corresponde a las oportunidades y amenazas.

En este caso esta herramienta proporciona la perspectiva general estratégica de
la empresa, para alcanzar el equilibrio entre la capacidad interna y externa
(Gonzales, Sarli, & Ayres, 2015).

15
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L FORTALEZAS Y DEBILIDADES
FACTORES INTERNOS DE LA EMPRESA
(Los podemos controlar y cambiar)

Fortalezas Debilidades

Precios accesibles Disminucién de su participacion en el mercado.
Perspectiva

Financiera

Facilidades de pagos en compra de almacenes Altos costos de mano de obra
Amplia gama de productos Disminucidn de calidad de los productos
Perspectiva Trayectoria de varios afios en el pais

Cliente

Innovacion de disefio en su cartera de productos

Existe un departamento de procesos Pocos levantamientos de procesos

CIOTTTyEll Adaptacion para implementar automatizacian dentro de
Procesos los procesos

Toma de decisiones basadas en datos Falta de programa de 5's en bodega
Fomentar objetivos con los departamentos de cada Limitacidn para adguirir nuevas habilidades para desarrollo
Perspectiva sector de la empresa personal y empresarial
aprendizaje y
crecimiento
Programas de capacitaciones al personal Software desactualizado

OA PESTAL

FACTORES EXTERNOS A LA INSTITUCION
(No los pode mos controlar ni cambiar, pero nos afectan)

Oportunidades Amenazas
Politico Aumento de impuestos
L. Posibilidad de abrirse mercados en el resto de provincias del
Econdmico B
pais
Social Fomentar los comercios electronicos Incremento de inseguridad en el sector
Ambiental Comercializar productos con productos renovables
Legal Tratado de libre y comercio Mormativas impuestas por €l gobierno nacional
Alto costo de adquisicidn
Te:nolo‘gico Implementacion de tecnologia de punta
Empresas de mercado con tecnologia de punta

llustracion 3: Analisis FODA

16
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2.2.14. Descripcion del problema

Actualmente, el personal de bodega trabaja bajo un esquema de experiencia
donde la empresa no ha propiciado un manual de procesos donde se pueda
llegar a alcanzar una mejor eficiencia. Al no determinar una secuencia de
actividades, existen demasiadas demoras e improvisaciones al momento de
recepcion de productos de la logistica inversa desde los puntos de venta. Los
procesos en el departamento de bodega con demasiados cuellos de botella son
la revisidn y codificacion de productos al sistema, ya que ahora presentan
problemas de software que ralentizan a la secuencia de los procesos. Otra de
las causas que generan desperdicios son los sobre inventario en las bodegas,
por el hecho de no ordenar adecuadamente las cajas recibidas.

Por ultimo, se ha identificado como punto critico la logistica inversa que se
atribuye al momento del envio de mercaderia desde las tiendas (retail) hacia
bodega o centro de distribucion, esto se debe a que los almacenes envian
mercaderia que no rota para que sea distribuida en otros almacenes y sea
vendida. Al momento de ejecutar esta actividad es donde se visualiza que
persiste una desorganizacion, debido a que no manejan un proceso de
planificacion de envio hacia la tienda, el packing de la mercaderia no posee un
buen sellado de almacenamiento y etiquetado, por lo que perchar y reprocesar
incurre un tiempo mayor, y a la vez una disminucion de la productividad para las

demas actividades.

2.2.15. Mapa de procesos general de la organizacién

El mapa de procesos permite identificar la situacion de la empresa, pues
garantiza la visualizacién de la estructura, para asegurar una comunicacion

efectiva y alcanzar un fin en coman.

De este modo, se puede identificar de forma macro el comportamiento y las
actividades que permiten que la empresa mantenga un adecuado
funcionamiento y alcance la rentabilidad necesaria para seguir creciendo en el

mercado.

17
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2.2.16. Lineas de produccion o servicio

La linea de produccion generada al solicitar al proveedor para mantener un
inventario ideal y comercializar a través de las diferentes unidades de negocio,
se conceptualiza bajo la clasificacién de productos: Textil, Accesorios, Bisuteria,

Cosméticos y Cuidado Personal.

2.2.17. Proceso que requieren mejorar
Recepcion, Almacenamiento y Logistica Inversa en el departamento de bodega

de la empresa Manufacturas Americanas Cia. Ltda.

2.2.18. Justificacién del problema

Actualmente, el problema en el departamento de bodega afecta a la satisfaccion
de los clientes de esta compaiiia, el no normalizado los procesos de bodega
genera un efecto domino que afecta directamente a la credibilidad de la empresa
en entregas y contrato. Ademas, el mal uso de espacio y no tener un correcto
almacenamiento de la mercaderia recibida de los almacenes hace que se apile

las cajas una encima de otra de manera incorrecta y peligrosa para los
empleados, donde tiende desestabilizarse de la zona donde se resguarda la
mercancia. El hecho de recibir las cajas informalmente, ya que algunas cajas de
carton no estan llenas y hace que en el transporte comience a arrugarse y
posiblemente generar dafios a sus productos. Adicional, el hecho de no etiquetar
la mercaderia y cuantos productos vienen dentro de las cajas, hace que bodega
pase tiempo en revisar y buscar los codigos correspondientes a ese producto.

2.2.19. Alcance

El alcance del siguiente proyecto se enfoca en abarcar las zonas de bodega
donde presentan un mayor déficit de productividad y consumo de recursos para
la empresa Manufacturas Americanas Cia. Ltda., que afectan directamente a los
recursos financieros y satisfaccion de los clientes que intervienen en la cadena
de suministro. De esta manera, se ha decidido implementar una de las
herramientas de Lean Manufacturing como son las 5's para optimizar y mejorar
la situacion actual de la empresa como es el correcto orden y almacenamiento
de la mercaderia que llega desde los puntos de venta a la bodega matriz.
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Ademas, mediante las cartas de control se busca potenciar la eficiencia de los
procesos a través de un analisis estadistico donde se indique en que partes del

proceso existen falencias y como mejorarlas.

Mediante esta implementacion, se proyecta que ayudara exponencialmente a
todos los integrantes de la cadena de suministro que intervienen en este giro de
negocio, no obstante, también reducira rotundamente el tiempo de recepcion y

procesamiento de la mercaderia enviada por los clientes al centro de distribucion.

2.2.20. Objetivos

Objetivo General

o Mejorar y estandarizar los procesos de logistica inversa en el

departamento de bodega
Objetivo Especificos

¢ Implementar las 5's de Lean Manufacturing

» Disminuir cuellos de botella en la recepcion de mercaderia de logistica
inversa en el departamento de bodega

e Desarrollar un proceso de envio de mercaderia desde el punto de venta
hasta las bodegas de Manamer

e Optimizar la capacidad de almacenamiento en el departamento de
bodega

3. REVISION DE LITERATURA

3.1.1. Gestidn por Procesos

La gestiéon por procesos incurre en un intento de establecer una vision de la
empresa mediante todos los procesos que se desempenan dentro de la misma.
Este concepto radica en conceptualizar a que el giro de mercado se lo realice
mediante una cadena de suministro, donde tiene como inicio el dar este primer
paso hacia las necesidades y prioridades del cliente. Esta definicion
mencionada, requiere de tener que los procesos que se van a manejar deben
ser prioridad y verse en la necesidad de planificarlos a tal punto de ser

funcionales y eficientes para el cliente.

20




/o

El intento de prevenir estas situaciones repetibles en una organizacion hace que
la gestidbn por procesos obligue a que la compafia renuncie a su sistema
coloquial que lo ha manejado relativamente hasta ahora. Entonces, al
reorganizar la estructura organizacional de la empresa, se vuelve mas eficiente
en el procesamiento de informacion para que las actividades de cada proceso
se desarrollen de manera proactiva (Pardo, 2017).

El mencionar que para poder implementar la gestidbn por procesos en una
empresa y que se deba dejar de lado el sistema que lo han manejado, hace que
se torne una duda y desconfianza para los gerentes o propietarios de las
compafias. Es algo normal que pueda suceder esto, sin embargo, el concepto
de esta metodologia lo garantiza en lograr ese objetivo en comin que tienen
todas las empresas, que es el seguir a flote durante los anos siguientes. Para
poder manejar este problema, se lo radica en designar a un responsable de cada
proceso con la intencién de que este encargado lidere todas las actividades que

se realizaran durante el horario laboral.

El asumir la responsabilidad de cada proceso requiere que en cada
departamento se implemente el ciclo del PHVA, para informar peridédicamente el
rendimiento de las actividades, mantener un ambiente de trabajo estable y fluido
con todos los participantes del proceso, el dar apertura a que cada persona
pueda opinar sobre algin plan de mejora o sugerencia. Adicional, se debe iniciar
los respectivos métodos para actualizar los documentos que se relacionen a
todos los procesos como, procedimientos, plantillas, actividades, formatos, etc.,
para gue con esto se pueda empezar con este cambio dentro de los procesos de
la empresa (Pardo, 2017).

Cabe destacar que para que esto funcione y logre el éxito, la alta gerencia debe
alinearse con la vision de la gestion por procesos, ya que todo lo que se
desempefie debe apoyarse y que no existen diferencias ni dificultades al
empezar con esta metodologia. Todos los clientes internos como externos deben
tener el mismo indicador de satisfaccion durante la ejecucion de todos los
procesos de forma holistica.

21




/o

3.1.2. Modelamiento de Procesos

Es importante definir a la herramienta Bizagi Modeler como un software
especializado para realizar el mapeo de procesos de negocio, el cual mantiene
una versatilidad para el uso de cualquier persona, todo esto con la finalidad para
que las empresas aseguren la documentacién de las actividades. De la misma
forma, funciona como apoyo para la automatizacion de procesos de forma
efectiva, a su vez el software permite disefar de forma sencilla para identificar el
control y manejo de actividades para alcanzar la rentabilidad de los procesos

reales de la organizacion (Bizagi, 2024).

Asimismo, vale recalcar los beneficios del modelamiento de procesos se
determinan a partir del aporte que se atribuye para la empresa, es decir,

proporciona principalmente tres cosas claves:

Eficiencia: identificar para asegurar que las areas o departamentos que
necesiten mejoras dentro de los diferentes procesos para incremento de la

productividad.

Estandarizacion: las organizaciones visualizan las diferencias entre las areas y

permite acoger practicas que apoyen a un mejor cumplimiento de los objetivos.

Agilidad: es parte de la mejora continua, lo que ayuda a las empresas a mantener

ese ritmo de cambio (Bizagi, 2024).

Asi, el modelamiento permite obtener un mejor panorama o visualizacion de los
procesos de las empresas, pues con el diagrama del flujo y la evaluacion se

lograra determinar mejores resultados.

3.1.3. Caracterizacion de procesos

La caracterizacion de los procesos es una metodologia técnica que describe el
proceso mediante varias partes interesadas en una organizacion. El objetivo de
implementar esta herramienta es dar un plus previo a la realizacion del mapa de
procesos; otro punto a considerar de su importancia es ese enfoque global donde

se ve como interactdan cada célula de trabajo para cumplir sus labores.

Dentro de esta herramienta se agrupan los procedimientos para facilitar la

gestion con un orden secuencial de las tareas a realizar y que arroje un resultado
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de procesos y subprocesos. Para poder identificar las secciones de la

caracterizacion de los procesos, se debe realizar algunas preguntas como:
¢, Cuél es el encargado de realizarlo?

¢, Con qué intencion se realizara o quiénes lo realizan?

;Para qué se va a hacer?

¢, Como se lo va a hacer?

¢ En qué momento se lo hara?

¢ Qué recursos necesito para poder realizarlo?

Se le atribuye como herramienta de caracteristicas altas en calidad y
planificacion, entablando ordenadamente cada proceso de la organizacion. La
identificacién es sumamente &gil para conocer a los clientes con sus respectivas

necesidades.

Hay que destacar que, en la caracterizacion de los procesos, se puede dar
apertura a alcanzar la optimizacion de los recursos, desde lo financiero hasta lo
intangible como son el tiempo y la fuerza laboral de la empresa (PUCE, s.f.).
Dentro de esta herramienta existen varias secciones con una secuencia donde

se debe realizarlas con detalle, contiene cinco donde se identifican como:

¢ |dentificar los procesos y subprocesos
 Encargados de los procesos
» (lientes internos y externos
e Objetivos de los procesos y su alcance

+ Operaciones que se realizan de forma simultanea

3.1.4. AMEF (Analisis de modo de fallos)

El andlisis de modo y efectos de falla o AMEF corresponde a una técnica que
identifica las fallas del proceso o actividades, a su vez se clasifica y evalia los
efectos, causas y elementos para evitar la ocurrencia y mantener un registro de
documentacion sobre prevencion de dichos fallos.
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De la misma manera, se define como método analitico, cualitativo, sistematico,
y que se encargar de determinar los distintos riesgos técnicos potenciales,
también analizar las causar y efectos de fallas, documentar las acciones de
deteccion, preventivas, por Ultimo, la recomendacion de acciones para lograr
reducir el riesgo (Fernandez, 2019). Vale recalcar que esta herramienta para las
empresas apoya en el analisis y la identificacion de los problemas existentes en
el proceso, por lo que en la empresa Manamer se determina en las diferentes
actividades envueltas en la logistica inversa, con la finalidad de evaluar las
causas y las fallas que se mantengan en la organizacion (Barreto, Molina, &
Gonzalez, 2018).

3.1.5. VSM
El VSM o conocido como mapeo del flujo de valor (value stream mapping), es

una herramienta de Lean Manufacturing que se caracteriza por plasmar el
comportamiento de los procesos de una empresa de forma visual. El objetivo de
esta metadologia es que puede sefialar los pasibles problemas y dar un énfasis
de transformacion para una mejora continua. Ademas, permitir una vision a nivel
macro para poder observar todo lo relacionado a problemas, deficiencias,

demoras y necesidades en la empresa.

Con esta metodologia se puede establecer una visién clara y con una estructura
de cada flujo de trabajo de una organizacion al desempefiar sus procesos y
donde estos arrojan informacion. Conociendo mediante esta herramienta la
situacion actual de la empresa, da apertura a una identificacién de los
desperdicios de cada estacion de trabajo. Aqui se pueden conocer los cuellos de
botella generados por paras o demoras, pero también identificar estos
problemas, también brinda oportunidades de mejora en toda la cadena de valor

para redisefiar en la situacion préxima que se evaluara el desempefio laboral.

Dentro de esta herramienta se puede implementar dentro de una empresa de
servicios como son procesos de oficina o dentro de una empresa manufacturera
que conlleva el manejo de tiempos y una cadena de suministro méas extensa

donde intervienen clientes internos y externos (Shook, 2024).
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3.1.6. Simulacion de Procesos (Flexsim)

Flexsim es un software que fue desarrollado por Bill Nordgren en el afio de 1993,
donde su funcionalidad cumple con simular objetos 3D con un lenguaje C++ para
eventos discretos. Este potente software cuenta con una amplia gama de
herramientas donde permite graficar y procesar plantas de produccion,
manipulaciones de materia prima, supply chain, logistica y mas. El objetivo
primordial de todo esto, es que se puede mejorar procesos, optimizar recursos y
dar paso a la mejora continua que es fundamental para una empresa (Flexsim,
2024).

Posee una interfaz agil, precisa y rapida para crear modelos basicos hasta
complejos de caracter robusto sin la necesidad de conocimientos de
programacion. La creacidon de cada modelo es graficada a dimensiones de
escala, donde es posible visualizar y reconocer los cuellos de botella dentro de
una estacion de trabajo o célula de trabajo. Ademas de poder tomar decisiones
basadas en datos que se generan mediante la simulaciébn en situaciones

actuales y futuras.

En las empresas siempre es necesario crear procesos eficientes en el sector de
la manufactura, ya que en estos giros de negocio se manejan materiales,
transportes, mano de obra, insumos y mas donde cada organizacién busca
optimizar y ahorrar recursos. Las empresas exitosas en el mundo siempre
buscan que todos los costos que se asocian a sus actividades estén alineados
al tiempo y la maguinaria. Mediante la simulacién es una opcién econémica y
libre de cualquier riesgo asociado, debido a que en Flexsim se crea realidades
ficticias donde se puede observar los comportamientos que tendran los cambios
y los procesos que se implementaran. El software esta alineado a que se puedan
implementar cada uno de los principios de Lean Manufacturing y Six Sigma para

la obtencién de resultados agiles y dptimos.

3.1.7. Capacidad de procesos

La Capacidad de procesos es aquella medida en el que se evalla el proceso y
se puede satisfacer y apoyar en el cumplimiento de las especificaciones que
determina el cliente. Pues utilizando los indices de capacidad se puede lograr
medir la variacién del proceso, todo esto con la finalidad de identificar la eficacia
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del proceso; asi es necesario mantener un muestro aleatorio y controlar la
variabilidad (Guerrero & Rojas , 2008).

Asimismo, la carta de control se define como una herramienta de gran utilidad
para evaluar el desempefio de los procesos, se identifica como numérico por lo
que permite definir el porcentaje de productos defectuosos en una muestra con
los estandares de calidad, pues asi los componentes inconformes son los que

se relegaran o no continuaran en los procesos que se den en un futuro.

De esta manera, vale mencionar que las cartas de control mantienen
dimensiones, las cuales se determina el limite cenaal y se ajusta hacia dos
limites extremos, los mismos que se confieren como limite de control superior y
limite de control inferior. En cuanto a la interpretacion o funcion se visualizan los
valores situados entre los limites, mantienen una tendencia o patrén que advierte
el comportamiento y se puede evitar problemas de control, mientras los puntos
atipicos o gue caen fuera de Olos limites extremos, se consideran carencia de

control, requieren intervencion inmediata (Herrera, 2007).

Por otro lado, las cartas de control recaen en dos categorias de acuerdo con las

caracteristicas:

Variables: se considera un registro sobre una medida real respecto a una
caracteristica de la calidad.

Atributos: se identifica a través de una caracteristica de calidad y pues no

mantiene una mediciéon continua.

;
3.1.8. Arbol de problemas

El arbol de problemas es una metodologia usada para graficar indicadores
planteados en la organizacion para plasmar de manera mas visible el problema.
El objetivo de poder graficar con esta herramienta es que se puede solucionar
mediante varias formas profesionales como el poder atacar de manera directa el
problema central que afecte directamente a los recursos financieros de la

empresa.

Las partes de un arbol de problemas se divide en 3, al tronco del arbol se le

otorga el nombre de los problemas, para las causas se lo representa como las
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raices y finalmente para los efectos se usa la copa del arbol 0 que comunmente

se lo llama las ramas y hojas de la cima (Balarezo, 2023).

3.1.9. Analisis de Pareto

En el andlisis de pareto se quiere determinar los problemas con mayor criticidad
o potenciales, los mismos que pueden estar ocasionando una deficiencia en la
organizacion, asi se quiere visualizar los que mayor impacto originan y tratar de
mitigarlos de raiz. De esta manera, al priorizar se lograra definir un plan de accioén
que garantizan reducir las pérdidas econémicas y el buen uso de los recursos

humanos.
Esta herramienta se basa en un principio la regla 80/20, la cual incurre a

establecer una relaciéon de corrnapondencia entre los grupos que se mantienen
del 80-20, donde se define que el 80 % de las consecuencias se originan del 20
% de las causas.

Del mismo modo, el pareto también conocido como curva de distribucion ABC,
corresponde adma grafica, la cual se encarga de clasificar los criterios
considerados o relacionados con una problematica, pues los ordena de mayor a
menor frecuencia y asi permite visualizar de mejor forma a la causa principal de
la consecuencia (Maldonado, 2020).

4. SITUACION ACTUAL Y PROCESO ACTUAL

4.1.1. Modelamiento de Procesos

En esta seccidn se procede a identificar las actividades que realiza da uno de
los responsables en el proceso de logistica inversa, cabe mencionar, que los
participantes se constituyen entre: Asistente Comercial, Jefe de Marca, Equipo
de Ventas, Distribucién, Operador Logistico (Courier), Equipo de Bodega.

Ademas, el modelamiento permitira evidenciar la carga de trabajo que mantiene
cada uno de los actores, asi lograr identificar las zonas criticas o las que se
pueden mejorar.

En el proceso que se muestra a continuacion se identifica que todo inicia con el
Asistente Comercial, que define los movimientos de la mercaderia, para luego

realizar los movimientos desde el PDV hacia Bodega y al final se reciben los

27




/o

mismos y se perche en una zona especifica, ya que esta mercaderia atribuye

tratamiento como de descuento o venta directa en el Outlet.
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Hustracion 5: Diagrama de flujo

4.1.2. Caracterizacién de procesos

En la caracterizacion de los procesos, se ha identificado mediante secciones que

posee este macroproceso de logistica inversa, pero dentro de esta herramienta

se ha realizado juntamente para no sesgar las partes del proceso. El proceso

comienza desde que el Asistente Comercial revisa los stocks de cada tienda para

balancear los stocks de los productos, esto generalmente sucede en cada que

se necesite nivelar los stocks hasta el percheo de la mercaderia nivelada en las

bodegas de Manamer. Como un plus que posee la caracterizacién de los

procesos, es que se puede agregar informacion como son recursos que

intervienen, el PHVA, indicadores, controles por realizar.
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llustracion 6: Caracterizacion del proceso

[10)
4.1.3. AMEF (Analisis del Modo y Efecto de Fallas)

Al realizar la aplicacidon de la herramienta AMEF del proceso de logistica inversa

en los PDV, se analizado las diferentes actividades del proceso para identificar

los modos de falla, a partir de aquello se realiza la calificacion en gravedad,

ocurrencia y deteccion. En el siguiente caso se consideran las actividades

criticas aquellas que se mantienen con un NPR alto, las cuales se deberian

mejorar para evitar los defectos o reprocesos dentro de la logistica inversa. En

este caso vale mencionar a 2 actividades como criticas, en estas se encuentran:

Revisar mercaderia frente a transferencia y el empacar mercaderia.

29




/o

Proceso: | Logislica Imversa en los POV Fecha AMEF: 0/3/2024
Responsable (Dpto. / Area): |Equipo de Bodega | Fecha Revision | 9/3/2024
Responsable de AMEF (persona): | Sieven t

@ R" =)
" = a
ACTIVDADES DEL Moda de Fallo Efectn Causas Metodo do R R
PROCESO detnceion |3 g |
i g |8
. X [ . M lizaca ka tabl
Tomar de las tablas Tablas sin Vntas emsneas, cakubs| riemel Facel | Revisarlahima | o | s a"“"['l' m't” |Izaua a [é‘t': sstente Comercial
dindrmicas las ventas actualizaciin de mavimientos can fallas | oo e ® EEEL ) aoy aizaciin tabla ¥ revisar a achua izackin de Sistere Lamercia
con problemas menos un producto
Emviar eom POV Enviar informacicn Movimienios: incomectos No revisar la Revisian visual 9 2 3 . Rewisar |a informacicn previe Asistente Comercial
Envior correa a POV eminea ovimientos incorrectos | Lt evision visual alemio stente Comercial
Definir productos de | Gonsiderar productos: |Movimiento de mercaders| (o gy 5 Revisary Revisar y valdar en conjunto
e “tos y o E 2 = qterte Co
devalicion que Mo S debian Que S& podria aber detalie COMPArar con la 8 3 ] 120 con Jefe de Marca Asistente Comescial
raver vendido infarmacian
';i:::j;" 2’;;11’::: Manciosin |Visualzarelorden | o | o || ygp | Mantenerunprocedmiento | oo
Mercaderia sin peschar procedimientos sl empacar estandarizads
Empacar mercaderia accndic
adecuado
Faita de Rewisian de Estandanzaciin para e
Reprocesas al perchar | ooyondarizarion mercadenia @ Tl - acondicionamienta Exuipo de Ventas
Tomar mercaderia y _ Producto con dafios no | Mala maniputacion | Revisar al recibir Mantenes empaque y politic as .
Praductos dafados 5 4| : &0 stribuc
distribur roductas dafadus apto para la venta v mal empague can courier 3 con proveedor para repartes | ' S"OUCiEn ¥ Gourier
Falia de Ha conacer &l esualizar el orden Revisar y iablero kanban de
§ reacondeionamien B 6| 2 %% ! Equpo de Bodega
documertacion | iderificatio del producto " o empacar acciones AP g
Revisar mercaderia 1 .
eate @ transierencia No comparar frerte| Realizar check list
Faltantes y sobrantes Invertana armtnen areportede | de mowimiento de | 8 a | 3 | 182 Check list de revisidn Equpo de Badega
movimiento nicial | mercaderia

llustracion 7: AMEF

4.1.4. Simulacién de procesos con Flexsim

Se ha graficado el proceso que conlleva desde los puntos de venta hasta el
percheo de los productos en las bodegas de Manamer, se ha llevado la realidad
de los procesos de la empresa a flexsim mediante un analisis de tiempos y

estaciones de trabajo.

Como se menciond en la caracterizacion de procesos, el proceso se inicia desde
gue el asistente comercial nivela los stocks de las tiendas, entonces en el flexsim
se inicia desde que sale la mercaderia mediante una ruta asignada por process
flow. Esta programacion de tipo bloque, optimiza el uso de recursos y genera

una mayor eficiencia para el andlisis de datos. Cada uno de los rétulos que estan
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asignados para los recursos dentro del modelo se los nombro para identificar las

zonas que posee la organizacion para receptar la mercaderia inversa.

AREA DE DESCARGA

INICIO

llustracion 8: Simulacion flexsim
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llustracion 9: Simulacion flexsim

4.1.5. VSM - Inicial

El VSM se ha dividido en 2 partes, debido a que el macroproceso abarca 2
departamentos diferentes pero que se enlazan paralelamente. Esta primera
ilustracion pertenece a la nivelacion de puntos de ventas hasta obtener la
notificacién del Courier donde se va a retirar la mercaderia.

En la segunda imagen se puede evidenciar el proceso, a partir del envio de la
mercaderia desde el punto de venta a las bodegas de Manamer, se procede a
trasladar a perchar en los racks disponibles y segmentados por letras. Una de
las observaciones dentro del VMS es que se lo hace de forma ocasional y no
muy recurrente porque de forma mensual se realiza esta nivelacion. lgualmente,
se obtiene que la mercaderia no se encuentra perchada conforme va llegando,
sino que el departamento de bodega planea el perchado en un sitio especifico.
Este problema se genera debido a que no existe una comunicacion y un
procedimiento para recibir la mercaderia desde los puntos de venta ni previo
aviso que llega la mercaderia.

32




€€

sued elawiid - WSA (01 ugioBySnj|

935 00002 NN 00'Sk g [ ol | e 7 [ s 7 _ [ _ 7 S 7 _ [ _ 7 g _ 7 00'04 _ a1
S¥Id o'k 0'0 00 00 00 00 00 00 00 b S¥la
ujw Sl =1l g'el =il Sl =Ll SEl =1L g'el I E g'el 1 ) SEl sl SEl =1l el =1L
| :s0UBIRdD 2 :soueladgy z “mo_km_maé | :souesRdQ | :souesRdg | :souEsRdQ 1 “mo:m_mae | :s0UEIRdQ | :50UBIBQ
unw g =a1 08l =0l 0e =01 g =3l 1]} =3JL S =31 0L =JL g =31 0o'ol =3JL
0 1] 1] 1] 1]
— o 9 Y 4
P / m o UpoETEU P H,M UODER MU L Nlnl EJSEJLLEWR i wnl
L EUBPENEW E1Ed EpIER) Bp BN BPORILRIE 2 SEQE}
BECIEEET T I TN JEELIT:y) TE R T I
sejadie
anbJogquia ap unjg _amw
[pnsuaw pwoJbod4
- SOUEWNaag
‘BwLd BUSlEp
EpUBWISQ {|onsuzw hd 2P %2045 |D
o1pawo.d) OpU2NI0 3P S2ONSUAU |
52|qDIon ...-.--.J.....: ad Uz SAUBPIY
SRR ———
ETUERN] 71 Dl3pooJaw JopEEnld
Muzyies | —{3P WIIDAIN o31soussd —
% ¥HO34 _H_ oHn1nd _H_ WL
V1N3A 30 OLNNd 30 VSHIANIVIILSID0T :05320Hd d¥IN WV3HLS INVA

—&

7




123

ayed epunfias - IWSA L L ugioBlsn)

03s 00'006VEE NIW

sSvia

SYOIHINT

BEpUBWE] /!

P

EILEpe]

CTeorereD) woas (]

00'G1¥S [ _ 008Y 7 _ [ * 7 S _ 7 ozl 7 _ 00'09€ o1
g8'0L L'o o'olL L'o L'o 1'o s'o Sv1a
Ui SEL =11 gEl =11 SEl =11 S'el =11 S'el =11 S'el =11
£ soueadg Z soumiadp £ souBiadQ | rsoueiadg 2 soumiadg 2 soursadp
Ui el =aL ooety =01 (3 =0L 5 =0l ogh =0L 00'0ge =31
BL EDURIBSUED 0 0 0 0
Y/ w 0 Y/ Y Y
| DAyIRdsE ogis % E|E mc%n Y HIHQHI wmmnon% mv.\ %
A us mmpeasw epapENAM Eu3pERBW spodinks 3p iawnu erBpEn
HEEEET TEaY =Y EJEE1IU3
. T 7
, P
~ |
. -
. | \
. A
N\ |
/ -
. |
. -
™, _ o
~, -
|
anbJpgua 2p udjg |onsuaw owodbody anbedws ap epuny
- anbedws ap BuIn
uouED
DiuA ‘ewud BualEp
(jonsuzw 3p soqund 3p 2045 |0
oipawo.d) DJUBA 0p.13N20 2P S3{ENSUIW |-
$3|qoIioA — sauzpd
1908 — 2p sojund pi0 ~
sau3pLO —
2p {2045 Jopasnold
HI04s R ppedwioy o214souoJd E—
ap upinsoday 3P S3W T
odnin4d N LY
V.1N3A 30 OLNNd 30 YSHIANI ¥YIILS|D01 :053204Hd dVINWVYIHLS INTVA

—&

7




Uw/o—

4.1.6. Capacidad de proceso

Se realiza un analisis de capacidad de procesos acerca de las devoluciones
hacia bodega (logistica inversa) donde se requiere datos de los problemas que
incurren y que tan satisfactorio es la llegada de la mercaderia que envian desde
el punto de venta hacia bodega. Para esto se registrara los datos que
proporcione logistica, los mismos que servirdan de apoyo para identificar el
comportamiento del proceso. En este andlisis permitird evidenciar como se
encuentra el proceso a partir de la medicion de su capacidad y asi identificar la

variabilidad de este.

Informe del Capability Sixpack del proceso para REPROCESOS
Grifica | Histograma de capacidad
u - el LES
. A LC5=67,14 i - Largo plazo
.g y - | ; \ — — - Corto plazo
o 50 . | ! 3 P
;g p - Especificaciones
. 4, R=3594 | \
E . 5 | LES 20
55 — - ” |
; " : E
c LCI=4,73 A E
1 3 5 7 [] 1 13 [ D W0 20 30 40 50 60 0
Grafica de rangos moviles Grafica de prob. Normal
a0 (e AD: 0,353, P:0,419
_ e
3 i
Exl =
[ ' - - ” -
o s - - s / —_
5 . L) - A | iR=1173
e .
0 L S LCI=0
i 3 5 7 [] n 13 5 0 50 100
Ultimas 16 observaciones Grafica de capacidad
. Corto plazo Larga plazo Large plazo
&0 . Desv.Est. 10,40 Desv.Est. 16,96
- p 024 t t + | pp 0,15
g o Cpk -0,51 Ppk 0,31
S 4p o ., PPM 93872884 Corto plazo Com "
= . PPM 850402,37
. —t
. * .
= . * " . Especficaciones
5 0 5 -
Observacién

llustracion 12: indice de Capacidad

Pues se identifica un indice de capacidad de 0.24, lo cual se confiere como un
proceso que mantiene dificultades para mantenerse dentro de los limites
establecidos. Al igual un cpk -0.51 que indica que existe una alta variabilidad en
el proceso, siendo inestable y produciendo resultados inconsistentes. Por lo
tanto, necesita medidas urgentes para cumplir con las especificaciones vy

garantizar la calidad del servicio.
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4.1.7. Arbol de problemas

En esta seccion se ha determinado como el principal problema la inadecuada
gestion de la mercaderia en la logistica inversa, hay que considerar que todo
esto conlleva del previo andlisis con las diferentes herramientas que permiten
identificar la zona critica del proceso. Ademas, se ha logrado evidenciar que gran
parte del problema se genera por la falta de estandarizacién en el proceso, por
lo que a través de la creacion del siguiente arbol de problemas ha permitido

alcanzar:

+ \Vision clara de los efectos que conllevan en el proceso.

e Principales causas que pueden ser parte de que se genere aquel
problema.

¢ Vision adecuada de la generacion de una mejor solucién a futuro.

Perdidas :
— - b~ Mal aprovechamiento
Deficiencia del trabajo economicas y de
» de recursos
fuerza laboral

{ : J
v

Inadecuada
gestion de la
mercaderia
en la logistica
inversa

3
|

Desorden en
bodega

l

Falta
concentracion

Personal no calificado

Ausencia de manual de
procesos

Mal disefio del
proceso

Falta de
metodologia ABC

Ausencia de
informacion

Falta
estandarizacion

Falta de capacitacion

llustracion 13: Arbol de problemas

4.1.8. Analisis Pareto

El siguiente analisis permitira identificar segun las frecuencias, las causas mas
importantes, visualizarlas con mayor relevancia, ya que producen un gran

impacto en el problema.
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Para esto se asignara una frecuencia de importancia que ha establecido del 5 al
10, donde 10 es la més critica y 5 la menos critica, también se organizara desde
el problema més critico hasta el menos critico. A partir de aquello, se genera el

grafico de pareto para determinar la curva 80 — 20.

Diagrama de Pareto de CAUSAS
70
-+ 100
. 60 P
o 50 - SU.%
& ") Pt S &
= - ]
H o /"./ 40 E
o 20 . [
- * I ———
0 0
CAUSAS s o‘"‘; ob‘s » & & &(; od}‘ e
& AR A% Qq_éjbd}?- & “8& s\d“
& S gt &£
oF @é‘;\ & éﬁo & & &S
é“? & ;T N e 6’"9 ‘_df 4"‘*
& & T & & &
‘pV‘ ¥ »
&
FRECUENCIA 0 10 8 8 8 6 6 4 4
Porcentaje 156 156 125 125 125 94 94 63 63
%acumulado 156 313 438 563 688 781 875 938 1000

llustracion 14: Analisis de pareto

5. RESULTADOS
a5.1 . 5°S
A continuacion, se presenta los resultados obtenidos con la implementacion de
las 5's en el departamento de bodega de Manamer S.A. Mediante el estudio y el
analisis de la filosofia de Lean Manufacturing, se presenta en el siguiente cuadro

los resultados obtenidos.
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Puntaje Subtotal
Fecha: Criterios de Clasificacion
17-abr-24 Cadigo de Colores
Numero de items | Namerode | Namero de VERDE AMARILLO
Cat Grupo de Trabajo revisados items "si" items "na" % ‘:::Io;:. e
1 |Limpieza 3 2 [1] 67% 85% T0% 85% 70%
2 [Ordenar 3 33% 85% T0% 85% 70%
3 |Clasificar 3 0 1] 0% B85% BO% 85% T0%
4 |E 3 '] 0% 85% 80% 85% 70%
5 |Di 3 1 0 33% 85% B0% 85% 70%
TOTAL EVALUACION 13 4 1] 27% 85% 80% 85% T0%

'Resumen auditoria’

Limpieza Ordenar Clasificar Estandarizar

llusiracién 16: Resumen de la auditoria en bodega de Manamer S.A.

3°'Ss

Analisis de la Situacion de Manamer S.A

& Lista de chequeo de revisién

Disciplina

(Bodegas)
Nombre de la Empresa:  Manamer
Fecha de realizacion: 17-abr-24

indice OK:  27%

Realizado por:

Santiago Cabezas

Steven Hernandez

llustracion 17: Situacion actual de Manamer S.A de las 5's

Los resultados nos arrojan que las bodegas de Manamer S.A se encuentran en

un indice OK del 27%. Lo que significa que el nivel es muy bajo para estar a la

altura de la filosofia de Lean Manufacturing, sin embargo, con este andlisis la

empresa se le otorga una oportunidad de mejora para seguir creciendo desde la

parte cultural. Con ello, se ha indagado ciertos requerimientos para poder agilizar

las mejoras dentro de este departamento que es vital para la compania.
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A continuacion, se presenta el layout de la empresa donde consta con areas
designadas para cada espacio. Cabe destacar que este layout se presenta una
situacién actual donde:
* Lineas amarillas son espacios donde se almacena la mercaderia acorde
a las delimitaciones
+ Lineas naranjas son espacios donde se almacena la mercaderia que se
encuentra fuera de las delimitaciones
e Lineas rojas son espacios donde no se almacena ninguna mercaderia,

sino otros objetos que no pertenecen a bodega

llustracion 18: Layout de bodega de estibaje y zonas de almacenamiento
Proponiendo optimizar estos espacios que estan desperdiciados la bodega
obtendria una capacidad adicional de almacenaje de 19.33 m2. Si consideramos
cuantas cajas podrian ser almacenadas dentro de este espacio y si toma como
ejemplo que una caja de ternos sea de dimensiones:

e 0,44 metros de ancho

¢ 0.74 metros de alto

e (.60 metros de largo
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Esto nos daria como resultado un total de cajas que pueden ser almacenadas
con un primer nivel desde el suelo de 73 cajas, sin embargo, estas cajas pueden
ser almacenadas en forma de apilamiento hasta 2 niveles por encima de la
primera. Entonces la bodega podria almacenar un total de 219 cajas. Otro
enfoque que no se debe pasar por alto es la optimizacion de tiempo y recorrido
de los colabores, debido a que con esta propuesta se estaria reduciendo un total
de:
+ 50 metros entre ida y vuelta

¢ 1 minuto aproximadamente entre ida y vuelta por cada viaje

INDICADOR COSTO BENEFICIO
AHORRO TIEMPO Y
5'S LI H?ﬂg *"SMBRE RECURSOS AL MES DE
ST $28.8 X COLABORADOR

llustracién 19: Indicadores costo - beneficio

Dentro de las 5’s, también se propone hacer el uso de la estandarizacion para
optimizar las operaciones que se desempena en la bodega, es por ello que se
presenta a continuacion la rotulacion de los espacios operativos donde se puede
observar cada célula de trabajo dentro de sus lineamientos. Cabe destacar que
la rotulacion que se propone se emplea para las 2 bodegas de la empresa, que
es Pical y Funky Fish; la zona de recepcion también requiere su rotulacion
respectiva.

1

|

llustracion 20: Zona de recepcion y Bodega Funky Fish
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llustracion 21: Layout del subsuelo, bodega de Pical

5.2. Hojas de trabajo estandar JES y SOS

Documento que plasma toda la informacién a detalle con todo lo que requiere en
la operacion de una actividad. Es decir, es un subdocumento de la SOS que
contiene sus subgrupos. Se muestran los siguientes partes de esta hoja:

+ Elementos de cada operacién de la SOS

+ Detalle con paso a paso de la tarea

+ \Visualizaciones a detalle de los pasos a realizar
Mediante el despliegue de informacion para todos los colaboradores, se evitara
los contratiempos y errores dentro de los procesos. Existira una mejoria en el
rendimiento de fuerza laboral y si en el caso que, entre personal nuevo a la
empresa, se compartira estos documentos para su conocimiento.
En cuanto a las hojas de trabajo estandar es importante mencionar que se ha
ejecutado esta herramienta con el fin de proporcionar informacion al equipo de
ventas, los mismos podran visualizar la forma de introducir y empacar la
mercaderia en los cartones, por lo que se convierte en un apoyo para garantizar
que la reduccién de errores a su totalidad.
Ademas, se incorpora con estas hojas de estandarizacion la capacitacion que
forjara que cualquier persona que ingrese al equipo de ventas pueda evidenciar

la forma de realizar las cosas.
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HOJA DE TRABAJO ESTANDARIZADD - LINEA ESTATICA
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llustracion 22: Hoja de trabajo estandarizado Sos — empaque de productos
para retorno

- astartia N urmere
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llustracién 23: Hoja de elementos JES - empaque para camisas
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llustracion 24: Hoja de elementos JES - empaque de blazer
) ey W e
Mo HOJA DE ELEMENTOS Pt et womves
e =0 e edt R S Plaompe S e St
T | - o Cotmres
ARpomr
Coper & podiuch o2 3 parce
Ry P e T
omicones
7 Lewrpouco Liewre b ::m_m
., Oganzy o poduco|Ogpenizr o podce des o b | PR asguary
G- @R & XET02 D ESPUND NS E—"——
orlpoase

llustracién 25: Hoja de elementos JES - empaque de pantalones
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llustracion 26: Hoja de elementos JES - empaque de ternos
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llustracion 27: Hoja de elementos JES - empaque de corbatas
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llustracién 28: Hoja de elementos JES - empaque de correas

5.3. Capacidad de Procesos

En cuanto a esta mejora se ha establecido como una unidad de control y pues
asegura que el proceso no mantenga errores y se fortalezca en que el producto
sea apto para la venta y no pierda valor al momento de regresar hacia bodega,
construyéndose asi la logistica inversa que acoge que la mercaderia que retorno
debera ser almacenada hasta posterior tratamiento.

De este modo, se toma los datos de los productos que van a ser movidos segun
lo solicitado por comercial y se considera los diferentes reprocesos que tendria
que realizar el equipo de bodega. Al final con el uso de esta herramienta y estas
mediciones se espera que los errores sean minimos por parte del equipo de
ventas y que al final el valor del producto al mercado sea inmediato.
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Informe del Capability Sixpack del proceso para REPROCESOS 2
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llustracion 29: Capacidad del proceso
Interpretacién de los indices Cp y Cpk:
Cp = 1,41:
Un valor de Cp de 1,41 indica que el proceso mantiene una buena capacidad,

por lo que produce resultados dentro de los limites establecidos.

Cpk = -0,31:

Un valor de Cpk de 0,37 indica que la posicion de la media del proceso en
relacion con la variabilidad del proceso es alta. Esto sugiere que el proceso tiene
dificultades y mantiene ciertas inconsistencias. Sin embargo, lo que indica es
que existe la necesidad de ajustar el proceso para centrar la media dentro de las
especificaciones y reducir la mayor parte de la variabilidad.

De acuerdo con lo antes mencionado, se identifica aun dificultades, sin embargo,
para posteriores nivelaciones se quiere alcanzar un minimo de variabilidad, es
por eso que la capacidad de procesos proporciona un beneficio a largo plazo, ya
que sera medido al instante de que se realice, por lo que es evidente seguir
mejorando. Como resultado de 143 unidades de las dos tiendas principales se
tiene un total de 54 reprocesos, pero hay que considerar que por las mediciones

a disminuido una gran cantidad de defectos, por debajo del 50%.
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5.4. Automatizacion del proceso

En esta seccién se realizara la automatizacion del proceso a través de la
herramienta de power automate de Microsoft, se considera (til ya que agiliza los
flujos de trabajo, porgué permite crearlos sin la necesidad de programacion,
ademas, admite la integracién con varias aplicaciones o servicios, apoyando en
la mejora de la eficiencia operativa. De esta manera haciendo alusién a la
logistica inversa que considera la gestion del retorno de los productos desde el
punto de venta hacia bodega, pues la aplicacion se veria envuelta principalmente
en la gestion de la devoluciones y la integracion de la comunicacion, alcanzando
un seguimiento y trazabilidad entre las diferentes areas de trabajo, como
comercial quien se encarga de definir los movimientos de mercaderia, posterior
a esto con aquella solicitud los puntos de venta deberan retirar la mercaderia de
la percha para enviar a bodega vy al final este Gltimo deberad procesarlas para
perchar en el lugar establecido y poder generar el respectivo tratamiento.

De esta manera, se procede a realizar la programacion en power automate
donde se incluye a todos los puntos de venta y a comercial para asegurarnos del
cumplimiento y ademas se focaliza la informacién en que bodega pueda
planificar la recepcion y contemplar una mejor eficiencia al momento de perchar.

Por lo tanto, a continuacion, se evidencia la programacion efectuada:

48




Uw/o—

| B h ’ ﬂ . | L
3 I [ JE b
m-
Apphymsach &
[~ R o

llustracion 30. Automatizacion de procesos con Power Automate de Microsoft

Es importante mencionar que se ha integrado un formulario de forms para que
generen una respuesta adecuada los puntos de venta, con esto se puede
evidenciar que productos logr6 sacar de percha para asegurar la comunicacion
y la trazabilidad total con bodega. En la siguiente imagen se visualiza el

formulario que garantiza aquella respuesta:
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NIVELACION DE INVENTARIO

* Obligatorio

1. TIENDAS *

Selecciona la respuesta

2. ;Cudl es la cantidad total de productos que debo mover de acuerdo con la solicitud ? *

El valor debe ser un numero.

3. ;Cuél es |a cantidad real de productos que pudo transferir o mover de acuerdo con la solicitud?
CANTIDAD REAL QUE SE ENVIO EN LA TRANSFERENCIA)

El valor debe ser un nimero.

4. ;Ha realizado la transferencia de los productos solicitados en su totalidad? *
s

®

5. Llenar este campo en caso de NO poder realizar la transferencia completa
ESPECIFIQUE MOTIVO Y CANTIDAD A DETALLE

Escriba su respuesta
llustracion 31: Formulario para nivelacion de inventario
A partir de toda la implementacion realizada, vale mencionar la mejora alcanzada
a partir en la reduccién del tiempo de respuesta, con las siguientes
consideraciones:
Métrica: Tiempo medio de respuesta antes y después de la automatizacion.

Valor: Porcentaje de reduccion del tiempo de respuesta.
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Mejora alcanzada: antes de la automatizacion el tiempo medio de respuesta era
de 72 horas y después de la automatizacién se reduce alrededor de 8 horas, la
reduccion del tiempo de respuesta seria del 88%.
5.5. Kanban

La propuesta de mejora que se busca con la implementacion del Kanban es
lograr manejar ordenadamente las actividades de bodega, ya que en sus
funciones hay un problema complicado por improvisar al llegar y recibir la
mercaderia que viene mediante la logistica inversa. El objetivo de dar a conocer
esta herramienta en las diferentes bodegas es equilibrar el cronograma de
trabajo para evitar cuellos de botella y evadir actividades que se pueden generar
por el cruce de funciones. A continuacion, se plantea como se ha manejado
mediante la implementacion del tablero Kanban enlos departamentos de bodega
de Funky Fish y Pical.

llustracion 32: Implementacion de la herramienta Kanban en bodega de
Manamer S.A.

Mediante el tablero se plantea tres secciones donde se especifican el estado de
las actividades a realizar. En la seccion “por hacer” se escribe todas las
actividades que estan pendientes o que todavia no se han empezado a hacer,
por ello se recomienda escribir la fecha para no omitir el tiempo en que se debe
realizarse. Para este primer apartado se tiene que el 17 de abril ha llegado la
mercaderia proveniente de Pical y alin estd pendiente de recibir y
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empacar. Dentro de la segunda seccion de “En proceso” se detallan todas las
actividades que se estan realizando; en el tablero se detalla que el 19 de abril se
esta pistoleando la mercaderia proveniente de Funky Fish desde el punto de

venta y de igual forma se estan recibiendo la mercaderia de importacion.

Finalmente, dentro de la seccidn de “Finalizado” se encuentran todas las
actividades que ya se han culminado dentro del departamento de bodega.
Actualmente el implementar esta herramienta es compleja debido a que es nueva
para el departamento de bodega, sin embargo, el personal ha notado un cambio
de improvisar a ser mas ordenados. Por lo general, el tiempo que se llevaba en
recibir una mercaderia se tornaba en méas de una semana laboral, pero al tener

un esquema ordenado de actividades se lo ha hecho en la semana de trabajo.

6. PROPUESTA DE MEJORA
6.1. 5'S

En las 5's se realiza la planificacion que posiblemente se estime para dar
apertura a un andlisis de mejora y mediante esto, se pueda estimar los
resultados que tanto interesan a la empresa como son el tema de manejo del
orden y limpieza del departamento de bodega de la empresa Manamer S.A. Con
esto se busca crear una cultura organizacional para los empleados que laboran
en este sector y generar un ambiente de productividad.

©NO oG AAMA DE ACTIVIDADES Exbi @ a el

movecro Hojs Jas y Sou FEOMAACTUAL sy FECHA IO torarmM FeM R | SR DercinCon din

T T T T prer

Tota Estado Eado Estado Estado % Avance Dix Exchuld s Memt Duat

CRONOGRA I3

MSFONIABLE  FLCHA B W DNAS TECHA IMAVANC)  ESTADD

ACTIVIDA DS

GRAFICAR |

DFUSON ]

llustracion 33: Diagrama de Gantt futuro para implementacion de 5’s
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6.2. Hojas Jes y Sos

La planificacion de las actividades para la implementacion de las hojas Jes y Sos
se resume en poder iniciar con los correctivos respectivos para el recibimiento
de lalogistica inversa de la mercaderia que llega desde los puntos de venta. Las
hojas Jes y Sos daran un soporte fundamental de como recibir la mercaderia y
el como apilar los productos que llegan dentro de la zona de estibaje.

CrowocmwaceacTvmAves  febm @ el
FOTE O Ve MO ACTUAL Sy FECHA N0 A mea FECHA P ForrTy Diteesin Lan dizs
e perr T T e e e e
Tota Estade Esado Estado Estado % Avance [y Dl Excudas Mem Dias
.........
RO RA T
-
- SOOOOOODOOOOE
DIFUSON
e o ey
"M Sl
o
A il

[PrOPUEST A DE MEsORA]

EXPOSIION |

llustracion 34: Diagrama de Gantt futuro para implementacion de hojas Jes y
Sos

6.3. Capacidad de Procesos
Se debe considerar que la medicion de la capacidad de procesos ha permitido

evidenciar si este mantiene estabilidad, con el fin de mantener un proceso
controlado, a su vez Si la emision de errores.

CRONOGRAMA DE AGTIVIDADES

PROYECTO  Capacidad de Procesos FECHA ACTUAL 032024 FECHAINICIO  1/@/2024 FECHA FIN sfarz Dwrackdn Con dias

[ covasses | S Enpeza | [ rszase | compomio |~ rojec ] EITET T
Total Extado Estado Estado Estads % Avance Meses Dias Excluidos Mases Dias
CRONOGRAMA abr
N e n_mar
ACTIVIDADES RESPONSABLE | FECHA Wi N° DiAS FEcHa FinAvANCE EstaDo  KIEIEICICIC I

Obtendion datos
i 2424 1 2424
’

3424 z 4424
 emor " iA24 2 addd |
Desarrel lla
e e " T 54 1 [ Ea ||
s " S4 1 B4
Resultades
ncion ihca n " ¥ 54 1 5424
S44 1 5424
R TSI 8424
Tosa4 1 9424

llustracion 35: Diagrama de Gantt futuro para implementacion de capacidad de
procesos
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6.4. Automatizacion de Procesos

La automatizaciéon asegura que exista en la parte administrativa la reduccion de
tareas manuales, por lo tanto, garantiza que se mantenga una mejor
comunicacion y por ende se reduce el tiempo de respuesta en todas las areas

que participan.

CRONOGRAMA DE ACTIVIDADES

PROVECTO  Automatizacién de Procesos FECHA ACTUAL 30/3/2024 FECHA INICIO 1472024 FECHA FIN 187472004 Duracitn Con dias
[ Do 1 Dunackn |
Tetal Extace Extada Estade Estado % AvERCE Meses Déas Excluidos Meses Dias

T T SRR S S N N

RESPONSABLE FECHA N1 N DIAS FECHA FIMAVANCE  ESTADO

e ra2e
iz
eaze @ | sem 5
Desarrale
FETI I
L " 10a-24 3 12-4-24
| Resultados : 1
15424 o tmpe
a4 e
4z e sink
. ey

llustracion 36: Diagrama de Gantt futuro para implementacion de
automatizacion de procesos

6.5. Kanban

La metodologia Kanban se determina como un tablero que permitira identificar
el seguimiento del cumplimiento de las tareas al momento de tomar las
devoluciones de la mercaderia por lo que establece una mejor planificacién y
evidencia un mejor control de las actividades que realiza bodega.

PROYVECTO Kanban FECHA ACTUAL 30/3/2024 FECHAINICIO /472024 FECHAFIN S/4/2024 Duracitn Con dias

|_Dwackn | Duracin |
Total Estado Estado Estado Estada % Awance Meses Dias Excluidos Meses
S S S T T T N N N P
l CRONOGRAMA abr

b mar_mié jue_wie
002 03 4 0s

1 san Sin Frovpesar

[ Resultados

5424 1 5424 Sin Enpezar

llustracion 37: Diagrama de Gantt futuro para implementacion de Kanban
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7. DISCUSION DE RESULTADOS

Es importante mencionar en esta seccion el analisis generado a través de la
revisién de los resultados obtenidos, por lo tanto, se ha identificado la capacidad
de procesos se encuentra en un indice que todavia estd envuelto a una
oportunidad de mejora, sin embargo, se ha determinado que en una empresa
con un enfoque de comercializacion, se ha determinado que en el proceso de
logistica inversa debe mantener un CP por arriba de 1,0, este indice mide la
capacidad del proceso para conseguir resultados dentro de los limites de
especificacion (tolerancias).

Del mismo modo, el valor del CPK debe mantenerse mayor a 1 pues este
aseguraria que el proceso tiene la capacidad de mantenerse dentro de las
especificaciones, en este caso se considera la variabilidad y la posicion del

proceso (Arreaga, 2022).

De esta manera, es importante mencionar que las herramientas aplicadas,
garantizan fiabilidad al proceso y proporcionan a gran medida una mejora, es
decir, se alcanza una mayor efectividad en el proceso, convirtiendo todas las
devoluciones por logistica inversa a que los productos tomen valor y puedan ser

comercializados en el mercado.

8. CONCLUSIONES

Mediante la implementacion de las 5's en la bodega de Manamer S.A, se
proyecta una mejoria considerable dentro de las zonas de trabajo de este
departamento. Con la filosofia de Lean Manufacturing, el beneficio de mantener
esta metodologia apoya directamente a la estandarizacion y optimizacion de los

espacios destinados para el percheo de la mercaderia.

Los resultadas analizados con los graficos de causas y problemas, se concluye
que priorizando y resolviendo con los resultados de las graficas, se espera una
disminucion de los cuellos de botella en el departamento de bodega al recibir la
mercaderia de la logistica inversa. Ya que, al tener los procesos implementados

y ejecutarse de forma correcta, se evitaran estas esperas tan frecuentes.
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Gracias al levantamiento e implementacion de las Hojas de trabajo JES y SOS,
se abre la oportunidad de unir la misma filosofia para el departamento del punto
de venta como a la bodega de Manamer. Con esta herramienta se busca
estandarizar y disminuir el tiempo del proceso de recepcion de la mercaderia de
la logistica inversa. Se estima que, enlazando estos dos departamentos, tanto el
lead time como el ahorro de recursos que intervienen dentro del proceso puedan

verse disminuidos y comprometidos a un costo beneficio.

Actualmente con la caracterizacion del proceso de la logistica inversa, se ha
disenado de forma eficiente y optima para el desempenio de las tareas asignadas
para el envio de la mercaderia desde cada punto de venta que tiene la compafiia.
Esto influenciara para que el proceso se vea comprometido en el ahorro de
tiempo, integridad de los productos y disuadir los errores que pueden generarse
al momento de enviar la mercaderia.

La capacidad de almacenamiento de la comparia se encuentra limitada al
espacio asignado para el apilamiento de los productos, sin embargo, mediante
las 5's se ha detectado que, por medio de su implementacién, el espacio parala
bodega, no se le esta dando su uso al 100% por el hecho de que la bodega se
encuentra en una situacion de desorden y en algunos casos, existen objetos que
no pertenecen y ocupan espacio para la mercaderia de la compafia

9. RECOMENDACIONES

Para poder implementar las 5's en el departamento de bodega, se considera
capacitar primero a la alta gerencia para proyectar las mejoras potenciales que
se obtendran con la herramienta. Finalmente se concluye capacitando y
enfocando a la mejora continua al personal de la bodega explicando como se
estandarizara las actividades que desempefian dentro de la jornada laboral

Para obtener las disminuciones de los cuellos de botella dentro de la bodega de
Manamer S.A, se debe cambiar la perspectiva de trabajo que se ha venido
llevando a caboée debe dar prioridad a la eficiencia y productividad con el
objetivo de que todos los eslabones de la cadena de suministro no se vean

afectados por este hecho.
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Al momento de implementar las hojas de trabajo JES y SOS, se debe capacitar
y obligar a que sea una politica de envio de la mercaderia que va a ser devuelta
a la bodega. El hecho de manejar correctamente el empaquetado y la integridad
de los productos genera una tendencia que la mercaderia que se transportara
llegara en optimas condiciones y no se pueda generar una reclasificacion como
un producto de segunda calidad.
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