UNIVERSIDAD INTERNACIONAL DE LAS AMERICAS
CARRERA DE INGENIERIA INDUSTRIAL

TRABAJO FINAL DE GRADUACION
Para optar por el grado de Licenciatura en Ingenieria Industrial

Propuesta del Sistema de Control de Inventario en la

Empresa Sirtel Costa Rica

AUTOR
Jesus Ernesto Aragon Alvarado
TUTOR
Ing. Jessica Hernandez Vargas
LECTOR

Ing. Rodriguez Méndez Andrey

San José, mayo 2021



RESUMEN EJECUTIVO

La empresa Sirtel tiene un poco menos de un afio de brindar un servicio al ICE en la zona de
Guanacaste para el mantenimiento del servicio en Gpon (Cable e internet). El presente proyecto se
desarroll6 para proponer un sistema de control de inventario para un mejor funcionamiento de sus
operaciones, debido a que, en la actualidad, la empresa aun tiene procesos con herramientas que

no son adaptadas a las facilidades que brinda la tecnologia.

En este proceso que realiza la empresa para la recepcion del material, el control se hace de manera
manual, es decir, cuando ingresan las cantidades y descripciones de los materiales, todo esto se
hace en un Excel, por lo que hay un amplio margen de error por las grandes cantidades que se
tienen y con la frecuencia en que se realiza, aproximadamente cada diez dias se retira nuevo
material en las bodegas del ICE, adicional a la distribucion de los quince técnicos que tiene la

empresa para brindar dicho mantenimiento.

Por tanto, se desencadena en la desinformacion y pérdidas de los materiales, lo cual no permite
tener un panorama real de como estd la empresa por cada articulo que se asigna, y cada uno de
ellos deben de tenerlos disponibles en sus moviles, ya que, por cada articulo que se tenga como

faltante no podra atender a algun cliente que tenga en su ruta de trabajo.

Estos son los motivos de la investigacion del proyecto que, mediante un sistema de control de
inventario y acompafiado de un proceso logistico, pueda resolver los dos problemas fundamentales
que estan afectando a la empresa, y se pueda brindar toda la informacion fundamentada del porqué
deberian implementar este sistema en la empresa. Con esto, las personas encargadas puedan tomar

una decision al respecto.

Al final se brinda una propuesta y una restructuraciéon del proyecto, una vez hechos todos los
analisis de cuales son los motivos especificos que provocan esta falta de control de inventarios, asi
como también, un estudio econdmico que permitira demostrar la factibilidad y funcionamiento del
nuevo sistema, desde su creacién y todas las areas necesarias para mantener un orden y control;
asimismo se establecen indicadores con los cuales se permitira monitorear todo el proceso y
verificar su cumplimiento. De esta manera, se pretende mejorar tanto la imagen de la empresa como

disminuir las pérdidas.
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CAPITULO | INTRODUCCION

El presente proyecto de investigacion se desarrolla en la empresa Sirtel Costa Rica. Dicha
organizacién brinda servicio al ICE en mantenimiento de telecomunicaciones, por lo que la
investigacion se refiere a la solucion de un problema en el control de inventarios, lo cual se genera
por la falta de implementacion de herramientas que permitan un control adecuado, para tener un

mejor servicio a los clientes y evitar pérdidas financieras.

En la actualidad, la empresa no ha implementado un sistema de control de inventario, por lo que el
area de conocimiento en el proyecto es en gestion de procesos con una linea de investigacion de
disefio, desarrollo 0 mejoramiento en sistemas de servicios. Se pretende brindar un mejor servicio
al tener un control de los materiales para que siempre se tenga la disponibilidad de estos y su

distribucion sea la correcta.

La investigacion inicia con una introduccion al proyecto, donde se detallan las generalidades de la
empresa, planteamiento del problema, objetivo general y especificos, antecedentes, proyecciones,
asi como también un marco tedrico donde permitird aclarar conceptos y herramientas que se
pretenden implementar en el mismo, demostrando la importancia de cada una de ellas en el

proyecto.

Seguidamente, se presenta el marco metodoldgico, donde se justifica la metodologia que se aplico
en la investigacion, se desarrollan los apartados del enfoque, alcance, disefio, muestra, variable del
estudio, instrumentos, proceso de recoleccion de datos, métodos de analisis de datos y el
cronograma de los entregables del proyecto, con esto se permite tener la informacién conveniente

para desarrollar los siguientes capitulos.

El demostrar la existencia del problema y llegar a la causa raiz de cuales son estos motivos, se
desarrollo el capitulo IV de la investigacion, que hace referencia al analisis de la situacion en la
empresa. Est4d compuesto por el diagndstico, mediante el uso de las herramientas, con ello se
pretender buscar la descripcién del problema, medicion de las consecuencias y analisis de las

causas, asi se tiene un panorama amplio de la situacion en la organizacion.
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Gracias al andlisis de cada una de las herramientas, en el capitulo V se detallan las conclusiones y
recomendaciones que estas arrojan una vez analizada toda la informacion, es decir, se muestran los
resultados del diagnostico de la situacion actual de la empresa, en esta parte se plantea un resumen

objetivo y conciso de cudles son los motivos que causan la falta de control de inventario.

Para dar por finalizado el proyecto en el capitulo V1, se desarrollan las propuestas correspondientes
de acuerdo con lo planteado en los objetivos, en este se pretende brindar la informacién a la
empresa de los motivos debidamente sustentados de la propuesta de implementar un sistema de
control de inventario para brindar un mejor servicio hacia sus clientes, en todo ello se va a

mencionar, la propuesta del sistema de control, el plan de implementacién y el analisis econémico.

Generalidades de la empresa Sirtel

De acuerdo con el sitio web de la empresa se presenta la mision, vision y valores (Grupo LGB,
2021).

Mision: Proveer a nuestros clientes de los sectores Electricidad y Telecomunicaciones
soluciones integrales de calidad que abarquen todas areas y fases de los proyectos, para

hacer mas competitivas y eficientes sus actividades.

Vision: Ser lideres en nuestras actividades, proveyendo soluciones integrales a costos
razonables, de acuerdo con las necesidades reales de cada cliente. En definir nuestras

estrategias en funcion de sus necesidades y generar lazos de confianza de largo plazo.
Valores Corporativos

Integridad: Ejercemos nuestro trabajo con solidez, union y confianza.

Compromiso: Comprometemos con nuestros clientes brindando servicios de calidad.

Honestidad: Trabajamos con disciplina, honradez e integridad.

Planteamiento del Problema

La empresa Sirtel no cuenta, actualmente, con un sistema de control de inventario acorde a sus
funciones, debido a esto no se puede tener una correcta medicién de los materiales que la

organizacion administra, también es importante mencionar que estos son otorgados por el ICE en
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la zona de Guanacaste y son cuarenta y tres tipos diferentes de materiales que son requeridos para

hacer el mantenimiento.

Se agrega que, en este proceso que realiza la empresa para la recepcion del material, el control se
hace de manera manual, es decir, cuando ingresan las cantidades y descripciones de los materiales,
todo esto se hace en un Excel, por lo que hay un amplio margen de error debido a las grandes
cantidades que se tienen y con la frecuencia en que se realiza, aproximadamente cada diez dias se
retira nuevo material en las bodegas del ICE, adicional a la distribucion de los quince técnicos que

tiene la empresa para brindar dicho mantenimiento.

En el proceso de distribucion a los técnicos, se realiza de la misma manera manual, sin tener un
panorama correcto de cuanto es el consumo promedio de cada uno de ellos, adicional a no saber
las cantidades correctas que se tienen en el inventario de cada técnico. Todos estos aspectos
permiten tener un descontrol total por lo complejo de la situacién, con un Unico un control por

Excel.

Lo anteriormente explicado se refleja en dos consecuencias fundamentales, una de ellas es la mala
imagen que esta teniendo la empresa Sirtel por no cumplir con los indicadores que el ICE les
solicita, en cuanto que no se llega en tiempo a la atencion a los clientes, por no tener materiales
disponibles en todas las méviles de los técnicos. El otro punto es la pérdida financiera, ya que, cada
material que no se justifique sera cobrado, esto es provocado por el mismo descontrol que se tiene

en este momento.

Por estas razones se pretende realizar un analisis para lograr la creacion de un sistema de control
de inventario y de esta manera demostrar como tener controlado el inventario, tanto general de la
empresa como de cada uno de los técnicos; asimismo, presentar un proceso que permita una mejor
logistica para distribucidén de materiales y con ello tener un proceso fluido con la menor cantidad
de inconvenientes que permita tener al técnico disponible para trabajar. De aqui se hace el siguiente

planteamiento:

¢ Como proponer un sistema de control de inventario en la empresa Sirtel Costa Rica?

Objetivos
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Objetivo general
Proponer el sistema de control de inventario en la empresa Sirtel Costa Rica.
Objetivos especificos

e ldentificar las situaciones por las cuales se tiene una falta de control de inventario.

e Medir las variables que afectan en el proceso del control de inventario.

e Analizar las causas del proceso por las que se tiene una falta de control en materiales.
e Definir el sistema para el control de inventario.

e Establecer los controles en el sistema que permitan mantener las gestiones en el proceso.
Justificacion

La empresa Sirtel no cuenta con un sistema que les permita conocer tanto el consumo promedio
que tiene cada técnico, y tampoco el inventario real que tiene cada uno de ellos, ya que todo el
proceso se hace de manera manual en el Excel y se tiene una pestafia para cada técnico y en lo que
se tiene en bodega, por lo cual dificulta su control en una operacion que es complejay se hace con
mucha frecuencia, ya que cada diez dia se retira material en bodega y entrega nuevamente a los

técnicos.

Lo anterior desencadena la desinformacion y pérdidas de los materiales por lo que no permite tener
un panorama real de como esta la empresa por cada articulo que se asigna. Es importante mencionar
que son cincuenta y seis diferentes materiales tanto serializados como no serializados y cada uno
de ellos deben de tenerlos disponibles en sus moviles los técnicos, ya que por cada articulo que se

tenga como faltante no podra atender a algun cliente que tenga en su ruta de trabajo.

Con todos los procesos antes mencionados se plantean los dos problemas principales que son tanto
econdémicos como operativos, los economicos es que por ser material entregado en consigna esté
en una auditoria, si esta como faltante se cobrara a la empresa y operativos, porque no se estan
cumpliendo los KPI que asigna el ICE cada mes por atrasos en las mdviles, debido a que no tienen
el material suficiente para atender a los clientes, por lo que no se cumple el contrato y como imagen

la empresa queda afectada.

Estos son los motivos de la investigacion del proyecto que, mediante un sistema de control de

inventario y acompafiado de un proceso logistico, pueda resolver los dos problemas fundamentales
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que estan afectando a la empresa y, ademas, se pueda brindar toda la informacion fundamentada
del porqué deberian implementar este sistema en la empresa, con ello las personas encargadas

puedan tomar una decision al respecto.
Antecedentes

A continuacién, se presentan diferentes temas de investigacion relacionados con un sistema de
control de inventario, donde se puede evidenciar la importancia de contar un sistema que permita
controlar todas las gestiones de materiales en este caso, y brindar, de esta manera, un mejor

servicio, por lo cual se plantean diferentes articulos y tesis.
Aguirre y Palomino (2015), al respecto, explican:

Fase de Planeacion: En esta Fase se identifican dos procesos de V' y V. Primer proceso, se
inicia cuando el Comité de Negocio elabora la Solicitud Funcional (documento de
entrada), que contiene los requerimientos iniciales del usuario. El area de V' y V realiza el
proceso de Inspeccidn y revision de la solicitud, mediante una lista de verificacion o
checklist, a la vez se genera un reporte de hallazgos, que el equipo debe hacer el
seguimiento para levantar las observaciones con el comité de negocio. EI documento de

salida de este proceso es la solicitud Funcional verificada. (p. 5)

Segundo proceso, con la solicitud Funcional verificada, el equipo de desarrollo elabora
los documentos de Estimacion y Analisis de Impacto, y el Cronograma, y el Comité de
Negocios evaluara la ejecucion del Proyecto, y ejecutara el proceso de priorizacion y

planificacion. (p. 5)

Fase de Analisis: Primer proceso, a partir de la aprobacién de la Solicitud Funcional, se
inicia la creacion de la Especificacion funcional, (junto con los documentos de
Identificacion de alcance de VyV y cronograma de alto nivel, forman los documentos de
entrada). Contiene los requisitos y la especificacion funcional del software. En algunas
Pymes el Comité de negocio puede generarlo, y en otras lo elabora el area de desarrollo.
El equipo de VVyV, formado por inspectores, revisa mediante un Checklist para la Revision
de Requisitos, y Checklist para la Especificacion Funcional. El objetivo es detectar la

mayor cantidad de defectos, para que puedan ser levantados por el area que generd el
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documento. El proceso es ciclico y se repetira tantas veces como sea necesario. El equipo
de desarrollo genera la especificacion Técnica. Los documentos de salida son la

Especificacion Funcional y Técnica Verificada. (p. 5)

Fase de Disefio: Si el Plan de Verificacion y Validacion de Software es aprobado, se
iniciara el proceso de disefio de pruebas por el analista de pruebas; si no es aprobado
tendra que ajustarse hasta que el Comité de negocio lo apruebe. Los documentos de
Especificacion Funcional y Técnica verificados serdn la entrada para elaborar los
escenarios y casos de pruebas (salida), los cuales también deberan ser aprobados por el
Comité de Negocio. Paralelamente las especificaciones funcionales y técnicas pasaran al

area de desarrollo para que se inicie el proceso de Construccion de Software. (p. 5)

Fase de Pruebas y Ratificacion: Despues de que el equipo de Desarrollo termine la
construccion del Software, entregard una version del Software y debe instalarla en el
ambiente de pruebas. El equipo de V y V, integrado por el Lider del equipo de
Inspecciones y Pruebas y el ejecutor de Pruebas, iniciaran el proceso iterativo de ejecucién
de pruebas. Los documentos de entrada son el Plan de Pruebas y los Casos de Pruebas,
mientras que los documentos de salida son: Reporte de defectos y Evidencias de la
ejecucion de pruebas. Luego, el equipo de desarrollo deberd levantar los defectos. Una
vez que los criterios de calidad se hayan alcanzado el Comité de negocio podra proceder

con la puesta en marcha del software. (p. 5)

Para cada proceso de V y V se elabora una tabla como la que se muestra en la Tabla 1
(Fase de Pruebas, proceso de V y V: Ejecucion de pruebas), en el que se indican los
documentos de entrada, salida, roles que intervienen en el proceso, breve descripcion del

proceso, otros entregables y estandares relacionados. (p. 6)

Lo que hace referencia este articulo, es a los pasos a seguir para crear un software que en este caso
es para las pequefias y medianas empresas, la metodologia de este estudio es la planificacion de e
implementacion del sistema y que este sirva de guia con todos los pasos que menciona para poder

ejecutarlo.

Con esto se tiene de referencia de coémo hacer los diferentes planteamientos para la creacion de un

sistema que es el caso de este proyecto, a pesar de que no esté directamente mencionado al tema
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de inventarios, si permite saber cuales son los pasos para seguir en la creacion de un sistema y
todos los puntos de vista que se deben tomar, no solamente de crearlo, sino saber adaptarlo a las

necesidades para que este pueda ser funcional.
Aponte y Rodriguez (2016) indica que:

La implementacion de un sistema de control de inventarios mejora la gestion
administrativa en el Sindicato de Choferes Profesionales del Ecuador, debido a que por
muchos afios han venido registrando de una manera veranea los ingresos y egresos de los
activos fijos. Al no cumplir con las normativas, leyes y disposiciones formuladas por el
organo de control, la cual es la Contraloria General del Estado, que manifiesta que se lleve
un correcto y adecuado control de los bienes de acuerdo con el Reglamento General de
bienes, crea una falta de eficiencia y eficacia en los procesos administrativos. Por lo que

es de vital importancia realizar un control de los inventarios de activos fijos. (p. 6)

El contar con un adecuado sistema para controlar los bienes permite que los informes estén
actualizados y con sus respectivos respaldos, para que ya no existan desgastes innecesarios
de talento humano, recursos materiales y econémicos. Podemos citar otros beneficios los
cuales son: Informacion sistematizada; facil manejo del sistema; informacion de respaldo
en digital (CD, pendrive o Cloud); acceso a una determinada informacion en forma mas
rapida; tener varios informes de diferentes tipos en cuestion de segundos (informe de todos
los activos, por ubicacidn, por responsable, etc.) y personalizar los informes, conocer la

ubicacion y responsable de cada bien. (p. 7)

El sistema de control de inventarios es creado en Microsoft Access de comodo manejo,
genera diversos tipos de informes, adecuados a las caracteristicas propias de este tipo de
empresa. El usuario puede consultar facilmente los datos almacenados; el sistema permite
ingresar, filtrar datos cambiar, presentar la informacion contenido dentro de la base de
datos. El trabajo inicial, implicé redisefiar desde el enfoque de procesos, como lo indica
el ANEXO 1. (p. 8)

Existe el manual del Usuario capaz de guiar y explicar el contenido a cada profesional
encargado. Este manual muestra los pasos que debe seguir el usuario del sistema, detallado

las diferentes opciones y sub-opciones (ingreso de responsables, ingreso de bienes e
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informes) que posee el sistema de control de inventarios. Asi en el ANEXO |1 se visualiza

la portada del programa informatizado de inventarios. (p. 10)

Segun lo mencionado en el anterior articulo de la implementacion de un control de inventarios, se
pueden hacer varias conclusiones con referencia a este proyecto, en la metodologia se dio a conocer
su causa, raiz de los diferentes problemas que se tenian en el proceso de control de inventario,
administrativo y financiero, ya que hicieron un diagnostico de la situacion y a partir de eso

plantearon hacer un sistema.

Esto demuestra el buen control que permite tener un sistema integrado que no solamente puede ser
de inventario sino de procesos administrativos, se establecieron todas las areas en que se requiere
y se adaptaron segun fuera su ejecucion, ademas de un manual de procesos para la implementacion

de este.
Cardona et al., (2018) mencionan que:

2.1 Gestion demanda: Inicia con la clasificacion ABC de los items o0 materias primas, para
lo cual se utilizé como informacién de entrada la demanda por periodo, la cual se deriva
de un plan de produccion a partir de una explosion de necesidades de materiales.
Adicionalmente se requiere el valor unitario de cada item con base en la estructura de

costos de la compaifiia. (p. 9)

A partir de la clasificacién obtenida, se realiz6 un analisis del patrén de demanda o
consumo de los items y una simulacion de prondésticos de demanda para cada material.
Para los items clase A y B se utilizd6 como sistema de pronéstico la suavizacion
exponencial doble, para los items clase B se utilizo como sistema de pronostico la
suavizacién exponencial simple y para los items clase C el sistema de promedio mdvil).
Obteniendo como resultado el prondstico de demanda del dltimo periodo, los errores del
prondstico y el calculo de la desviacion estandar de los errores del prondstico, a partir del
indicador de precision del prondstico denominado como el ECM (Error Cuadratico
Medio) (p. 10)

2.2 Control de Inventarios: Posteriormente, se obtuvo el valor del inventario de seguridad

teniendo en cuenta factores como el nivel de servicio deseado, el lead time o tiempo de
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reposicion y el tiempo de revision del inventario para cada item. Luego se definid la
politica de control de inventarios para cada item teniendo en cuenta la informacion
obtenida de la simulacion del prondéstico, donde se gener6 como resultado el célculo del

punto de reorden y el inventario maximo. (p. 10)

Segun lo comentado en el articulo, para el control de inventario se toman en cuenta varios
parametros para su metodologia, la gestion de demandas, que para ello utiliza la clasificacion ABC;
también se menciona el sistema de pronostico que toma en cuenta los errores que puede tener el
mismo y que le permite saber posibles variables, esto para cada item, es decir, para cada articulo,

lo que se puede adaptar al proyecto.

Para los pronosticos se utiliza la formula error cuadratico medio, con ellos en el sistema de
inventario se desea conocer dos cosas, el inventario maximo y el punto de reorden para cada item,
de tal manera que las personas encargadas puedan tomar decisiones con tiempo para

reabastecimientos y asi tener siempre lo necesario para la produccion.
Rodriguez et al., (2019), al respecto, indican:

Paso 1. Definicion de los criterios: Una buena eleccion de los criterios garantiza una
mayor efectividad en la clasificacion del inventario; por ejemplo, la clasificacion ABC
tradicional solo tiene en cuenta un criterio de volumen de ventas, lo que hace que esta
metodologia tenga una visidn sesgada y deje a un lado otros criterios que pueden ser
importantes para la organizacion y que estan ligados directamente a la naturaleza propia
de los items. Para definir los criterios a utilizar en este estudio, se realiz una revision de
la literatura sobre la clasificacion ABC (La tabla Il resume los aspectos mas relevantes).
El paso para seguir consiste en seleccionar aquellos criterios mas importantes para las
personas encargadas de tomar la decision (en este grupo normalmente se incluye el

responsable del almacén, los jefes de compra, produccion, ventas, entre otros). (p. 4)

Recoleccion de los datos: Una vez que se encuentran definidos los criterios, se procede a
levantar la informacion de estos para cada uno de los productos que se encuentran dentro

del inventario. Esta etapa es fundamental, ya que la informacion que se va a utilizar en el
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analisis ABC debe ser confiable y fiel a la realidad. Como insumo general se necesita un
analisis de las ventas (expresadas en términos de dinero y cantidad) y los otros datos que

se deben recolectar, dependeran de los criterios inicialmente seleccionados. (p. 5)

Paso 2. Ponderacién de criterios: Para realizar la ponderacion o asignacion de los pesos
de los criterios, se puede utilizar una herramienta multicriterio que permita valorar los

atributos propios de la naturaleza de los productos que se encuentran en inventario. (p. 5)

Paso 3. Definicion de la categoria de productos En algunas ocasiones, debido al volumen
de articulos que maneje la empresa dentro de su inventario, se hace necesario realizar una
clasificacion por categoria de producto, donde los items pertenecientes a cada conjunto
deben compartir una caracteristica similar (uso, costo, tipo de almacenamiento, entre
otros). (p. 6)

Anélisis de demanda: El dato de entrada mas importante para seleccionar un adecuado
sistema de prondsticos es el histérico de la demanda de un item. En esta etapa es
importante validar la confiabilidad de los datos encontrados, evitando que algln registro
inadecuado pueda alterar el patron real de demanda del producto. Asimismo, es necesario
proponer una estrategia para que los puntos atipicos de demanda (Ilamados cominmente
outliers) no alteren el pronostico de los datos; las dos estrategias mas utilizadas para esto
son la eliminacion de los outliers o el reemplazo de estos puntos atipicos por el promedio
de los datos. (p. 6)

Como se puede observar en el articulo, es una investigacion sobre productos, sin embargo, es de
gran utilidad la informacion que brinda, ya que permite analizar los diferentes puntos de vista que
se deben de considerar para tener un inventario controlado, su metodologia es diagnosticar la

frecuencia y para ello hace asignacién de los pesos de los criterios.

También menciona conocer la demanda de cada producto, en este caso para la investigacion del
proyecto se puede referir a cada material, esto para brindar una solucion al problema de tener saber
el comportamiento de articulo que permita tomar decisiones con tiempo y hacer diferentes

gestiones para mantener controlada la demanda.

Rodriguez et al. (2019), explican:
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Componentes del Sistema de Trazabilidad: Para proponer cambios en el sistema de
trazabilidad actual se estudian sus diferentes componentes. La realizacion de los ejercicios
de trazabilidad y las actividades de seguimiento, mediante los sistemas informaticos,
permitieron conocer los elementos que componen el sistema de trazabilidad actual y que
permiten trazar los medicamentos en la cadena. Este estudio, realizado en las droguerias
provinciales, y no extendido a los hospitales, clinicas ni a las farmacias en esta fase,
permitié entender el funcionamiento del sistema de trazabilidad actual y es la base para el

disefio de mejoras. (p. 5)

Actores: Para las droguerias provinciales, se observé que los actores que intervienen en el
proceso de trazabilidad son el Departamento de Informatica, jefe de Operaciones,
Departamento de Reclamaciones, Departamento Técnico o de Calidad, Departamento de
Economia, Jefe y Dependientes de Almacén donde se recepciono el producto, Chofer del
vehiculo que distribuye la mercancia, personal de inspeccion y almacenamiento que recibe

la mercancia en el punto del cliente. (p. 5)

Documentacién: Para las droguerias provinciales, se observé que los documentos que
intervienen en el proceso de trazabilidad son los Registros de entrada, Inspeccion de
Entrada, Entrada de productos con condiciones especiales, Control de Temperatura y
Humedad, Control de Lotes y Fecha de Vencimiento, Control de Guias de Expedicién,
Control de la Cadena de Frio de productos de 2-8°C, Guia de Expedicién de Proveedor,
Factura de proveedor, Transferencia de Propiedad entre areas, Datos Maestros del
producto, Historico de Lotes, Recepcion Ciega, Informe de Recepcion, Agrupe de Pre-
despacho general, Agrupe de Pre-despacho por Cliente y por Producto, Factura de cliente,

Guia de Expedicién a cliente. (p. 6)

Sensores: Los sensores que intervienen en el proceso de trazabilidad son Termo
hidrémetro (instrumento medicién temperatura y humedad), Data-Loger (instrumento
medicion temperatura y humedad), GPS, Pirometros Infrarrojos (instrumento medicion

temperatura), y Balanzas (instrumento medicién de peso). (p. 6)

Puntos de Control: Estan definidos como puntos de control, en las diferentes areas de las

droguerias provinciales, la verificacion de los pesos de los bultos, la inspeccion de entrada
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en el Area de Recepcion, la recepcion a ciegas en el almacén, la verificacion de la cantidad
de unidades entregadas en el almacen, la verificacion del lote y cddigo del producto en el
Area de Despacho, y en el Area de expedicion la verificacion de la cantidad de bultos que

se entregan y se despachan. (p. 6)

Sistema de Codificacion: En la entidad y en toda la cadena de suministro de medicamentos
en Cuba, se utiliza el Clasificador Uniforme de Productos (CUP). Este codigo, ademas de

utilizarse erréneamente como codificador (p. 6)

El articulo menciona que la metodologia que se utilizé fue, principalmente, el diagnostico de la
situacioén, ya que sin esto no tiene fundamento el proyecto. Se utilizé el diagrama Ishikawa y el
patrén de visualizacion, con esto hace referencia a la trazabilidad y distribucion del producto, todo

esto mediante un sistema que lo permita ejecutar.

Esta metodologia se puede tomar en cuenta y adaptarla al proyecto de un sistema de control de
inventario, ya que es de mucha importancia que el mismo sistema permita conocer la trazabilidad
de cada articulo, dando muchas facilidades para el seguimiento de este, y asi disminuir las pérdidas

de materiales e inconsistencias de estos con lo fisico.

A continuacion, se presentan diferentes tipos de tesis internacionales que serviran de referencia con

respecto a los antecedentes de proyectos que puedan brindar informacion importante.
Taffur et al., (2016) mencionan que:

La situacion actual muestra en el diagrama (ver Figura 2 Diagrama Causa — Efecto), que
no existe un proceso adecuado para las compras, también no poseen un control a las
entradas y/o salidas de los productos en existencia, aunque cuentan con un software como
lo es SYSPLUS este no esta siendo usado a su mayor expresion, al mismo tiempo no sean
integradas los modulos de inventarios, ventas y contabilidad para la optimizacién del
almacén. Observando el diagrama de Ishikawa (6 M) podemos identificar que la
problematica principal esta enfocada al proceso de inventarios, el cual no posee un sistema
adecuado para el control de los productos comercializados. En la Tabla 7 encontramos el

orden de prioridades de la herramienta Ishikawa. (p. 30)
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El personal de MercaSur, tiene un contacto directo con los productos tanto de la bodega
como del punto de venta, porque no hay una organizacion del perfil ocupacional de cada

uno, generando una sobrecarga y una capacitacion muy bésica para el manejo de estos.
(p.31)

Al momento de adquirir productos estos se solicitan por medio de una orden de compra
manual, lo que puede causar un nivel alto de sobre stock y costos innecesarios e
inconvenientes de no cumplir eficientemente la demanda de ventas. Adicionalmente no
existe una seleccion o una evaluacion periodica a los proveedores, los cuales presentan

dificultades en los tiempos de entrega, cantidades, especificaciones técnicas y garantias.
(p. 31)

Con respecto al diagrama Ishikawa se pudo determinar de manera contundente una gran
deficiencia que tiene MercaSur, en la parte de inventarios, almacenamiento y en su estilo
de rotacion de productos, teniendo en cuenta también la recepcion del producto que se
realiza manual, la falta de capacitaciéon e identificacion de funciones en el personal
operativo y teniendo en cuenta esto se determinan las falencias, por lo tanto, son las

principales deficiencias que tiene internamente MercaSur. (p. 31)

Diagndstico Logistico: Para el desarrollo del proyecto realizado en MercaSur se analizd
el proceso de operaciones como almacenamiento e inventario por medio de herramientas
como VSM (Mapeo de la cadena de valor), indicadores y el diagrama de procesos, con el
fin de detectar amenazas, en énfasis de los resultados del diagndstico. Con estos se dara
la sugerencia de soluciones para el efectivo flujo de informacion y mercancia. (p. 33)

La informacion que presenta este proyecto de tesis permite diagnosticar la situacion de manera
efectiva, ya que todo el capitulo 5 esta enfocado en esto, y se hace mencion desde la creacion de la
orden de compra hasta el despacho, lo cual da un buen parametro de conocimiento, por lo que
utiliza herramientas importantes como el diagrama de Ishikawa, las 6 M, cadena de suministro,

analisis del LayOut, entre otros.

A pesar de que en varios puntos no esta relacionado en su totalidad con este proyecto de

investigacion en crear un sistema de control de inventario, si permite saber como obtener un
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diagnostico del problema de la manera mas adecuada, y partiendo de esto se pueden hacer los

diferentes planeamientos de solucion.
Jiménez y Tapullima (2017), indican que:

Para el orden del almacén haremos uso de las 5S japonesas. Aplicando Esta filosofia esta
basada en las palabras japonesas que comienzan con S, esta filosofia se enfoca a un trabajo

efectivo, organizacion del lugar y procesos estandarizados. (p. 70)

Seiri (Clasificacion y descarte): se refiere a eliminar en el area de trabajo todo lo

innecesario. (p. 70)

Seiton (Organizacion): Se refiere a guardar cada cosa en su lugar, teniendo en cuenta qué

necesita tener, donde lo voy a tener y cuanto voy a necesitar. (p. 70)

Seiso (Limpieza): una vez eliminado gran cantidad de estorbos e inclusive basura, se
realiza y se mantiene la limpieza del lugar teniendo en cuenta la frase “No es limpio el

que mas limpia, sino el que menos ensucia”. (p. 70)

Seiketsu (Higiene y visualizacion): una vez establecida esta filosofia se debe estandarizar
las actividades utilizadas en el area de trabajo, haciendo que el personal participe en el

desarrollo de estas. (p. 70)

Shitsuke (Compromiso y disciplina): Se refiere a mantener esta filosofia dentro de la
empresa buscando la mejora continua. Disciplina no significa que habra unas personas
pendientes de nosotros preparados para castigarnos cuando lo consideren oportuno.
Disciplina quiere decir voluntad de hacer las cosas como se supone se deben hacer. Es el
deseo de crear un entorno de trabajo en base de buenos habitos, el querer realizar

correctamente sus funciones. (p. 70)

Como lo indica la informacion anterior, para mantener un buen control de inventario no solamente
implica de un sistema en si, sino que se deben aplicar diferentes estrategias y una de ellas puede
ser la metodologia 5s que permite tener un orden, en este caso, las bodegas en donde se recibe el

material.
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Todo esto para darle una solucién con un orden y sobre todo mentalizar al personal, que es el
encargado todos los dias de hacer bien las gestiones, que, si esto no se da, por mas que se
implementen diferentes tipos de sistemas o logistica, no se tendra ningun resultado y, por lo tanto,

no se cumplirdn los objetivos.
Rosales (2021), menciona que:

PROCEDIMIENTO DE CONTROL DE INVENTARIO En la Figura4.1, se observa el
diagrama de flujo del procedimiento especificado por la empresa para el control del
inventario, tomando en cuenta las actividades que cada area realiza. Figura 4.1 Diagrama
SIPOC del proceso de control de inventario. Comparando las actividades que el personal
lleva a cabo en la préctica, observadas a través de una visita de campo, con el diagrama
existente, se observo que éstas no corresponden con las descritas en el diagrama de flujo.
Por ejemplo, se advirtié un control inadecuado de los registros de entrada y salida, debido
a que el encargado del almacén no s6lo se dedica al control del mismo, sino que tiene
diversas tareas dentro de la empresa Esto tiene como consecuencia que, cuando el
departamento de produccion necesita material y el encargado del inventario no se
encuentra, el departamento de produccion tiene libre acceso al almacén y se puede tomar
cualquier tipo de articulo, que no queda registrado como una salida dentro del sistema.
También ocurre que si llega materia prima nueva y el encargado de almacén no se
encuentra, el departamento de produccion lo toma para comenzar con la fabricacion de
unidades, sin que se registre su entrada dentro del sistema. Por lo anterior, las bases de

datos de la empresa cuentan con muchos errores por omision. (pp. 45-46)

DIAGRAMA DE ISHIKAWA Se realiz6 el diagrama de Ishikawa, mostrado en la Figura
4.2, para identificar las principales causas por las que no hay un manejo adecuado del
inventario dentro de la empresa. Una de las causas principales del manejo inadecuado del
inventario es la falta de personal dedicado exclusivamente al control del mismo, lo que
causa que las bases de datos de la empresa no sean confiables para poder tomar decisiones
a partir de ellas. Ademas, no hay personal especializado para la gestion del mismo, lo que

conlleva a la falta de planeacion del inventario. (p. 46)
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Con base en lo observado en la visita de campo, se asumieron algunos hechos para la
realizacion de este trabajo, debido a que, por el problema descrito anteriormente, las bases

de datos no reflejan el 100% de la realidad de lo que representa el inventario de la empresa.
(p. 46)

ANALISIS XYZ También se hizo un analisis XYZ, para determinarlos articulos que se
solicitan con mayor frecuencia a proveedores, es decir, que se utilizan con mayor

frecuencia dentro de la produccion de remolques. (p. 51)

La metodologia que se aplica en la tesis mencionada es un diagndstico del problema oportuno con
herramientas que se lo permitan con el diagrama de Ishikawa, SIPOC, pronosticos, politicas de
inventario y analisis de frecuencia, para tener un panorama completo de la situacion y dar la

solucion.
Barreto (2021), indica que:

3.1 Diagndstico del proceso: Para realizar un diagndstico de la situacion actual del
proceso, se elabord un cursograma analitico y un diagrama de recorrido, con la finalidad
de identificar las actividades realizadas en cada estacion de trabajo y la secuencia del

proceso, asi como identificar la importancia de cada una de ellas. (p. 36)

3.2 Revision estadistica de datos histéricos Para identificar los productos criticos de la
empresa, se realizo el tratamiento de los datos historicos de las ventas mensuales de cada
uno de los productos durante el altimo afio. Esto se realizé mediante un andlisis ABC
propuesto por Wilfredo Pareto. El analisis ABC sirve para determinar aquellos productos
que representan mayor demanda, con base en los hallazgos se determinaron los productos

criticos, los cuales requieren una especial atencidn en cuanto al control de sus existencias.
(p. 36)

3.3 Modelos de prondsticos: Con el objetivo de no perseguir la demanda y estabilizar la
produccion (eliminando fluctuaciones drésticas) se evaluaron los diferentes sistemas de
prondsticos, para determinar el sistema que mejor se adapte al comportamiento de la

demanda de cada uno de los productos identificados en el analisis ABC. (p. 36)
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3.4 Generacion de politica de inventario: Una vez realizado el pronéstico para cada uno
de los periodos posteriores de cada producto, se valido el sistema de inventarios pertinente
que se adecuara segun la naturaleza del producto y se investigaran los costos asociados a
dicho producto como lo son: costo de materias primas, costos de mantener y costos de
ordenar. (p. 37)

3.5 Estudio de tiempos: EIl proceso para llevar a cabo el estudio de tiempos consiste en
una serie de pasos sistematicos para determinar el tiempo que invierte un trabajador

calificado en realizar una tarea. (p. 37)

3.6 Simulacion: Para la validacién de las politicas de inventario se utilizdé un software de
simulacion, no obstante, existen diferentes softwares que permiten evaluar diversos

escenarios de sistemas de produccién como lo son: Pro Model, Simio, Arena, Anylogic.
(p. 40)

Para tener una optima politica en control de inventario, es necesario hacer de igual manera todos
los diagndsticos correspondientes para que su ejecucion sea pertinente y funcional, las herramientas
de la metodologia que se aplicaron son: estudios de tiempos, diagrama de procesos, simulacion,

prondsticos entre otros.

A pesa que no esté relacionado por completo, la tesis al proyecto de investigacion en sistema de
control de inventario si permite resolver los inconvenientes en un diagnéstico adecuado con el que
se puede contar en todo el proceso, y un punto adicional puede ser la simulacion para adaptarla de

alguna manera a las necesidades que se presenten.
Méndez (2021), indica que:

Aplicacion de los métodos de prondsticos: Se hace uso de los datos de la demanda del
medicamento de los tres primeros afios (2014, 2015y 2016) para aplicar la metodologia
pertinente de pronosticos y asi obtener el prondstico de demanda para el afio 2017
mediante el uso de la herramienta “Excel”. Como primera consideracion, se listaron los
dias del afio futuro 2017, excluyendo fines de semana (pues la farmacia sélo labora entre

semana) y los futuros dias no laborales. (p. 62)



34

Se aplicaron cuatro metodologias de prondsticos, cada uno de los cuales tiene asociado
una MAD, y mediante la comparacion de las cuatro se consideré la menor para cada

medicamento. (p. 62)

Aplicacion de Promedios mdviles: Se aplico una plantilla de “Excel” creada para el
prondstico de promedios moviles, a continuacion, se muestra dicha plantilla, donde

también se puede apreciar la MAD asociada. (p. 63)

Aplicacién de Suavizamiento exponencial: Para este método se disefié una plantilla de
“Excel” con la que se obtuvo el prondstico de suavizamiento exponencial, en la Figura 3.9

se muestra dicha plantilla y se puede apreciar la MAD asociada. (p. 65)

Con la informacion que menciona la tesis, la metodologia es de pronosticos por medio de un Excel,
aplicando las herramientas de promedios mdviles y suavizacién exponencial, esto refleja la
importancia de conocer cual es el comportamiento de cada uno de los articulos, en ese caso es de

farmacéuticas.

Con todos estos antecedentes, se hace evidencia de la importancia y la funcionalidad de un sistema
de control de inventario, a pesar de que no todos los articulos y tesis estan completamente
adecuados, si mencionan temas, herramientas y procesos que permiten dar los pasos a seguir para

hacer una propuesta que permitan solucionar los problemas de la empresa Sirtel Costa Rica.

Proyecciones
Entre las proyecciones esperadas para este proyecto se detallan las siguientes:

e Diagnosticar los diferentes motivos de la falta de control de inventario.
e Proponer un sistema de control de inventarios.

e Disefiar un manual de procesos para mantener el control de inventario.
e Disminuir la pérdidas de materiales.

e Erradicar la falta de materiales a los técnicos.
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CAPITULO Il MARCO TEORICO

En el siguiente capitulo se muestran las herramientas que seran utilizadas para el desarrollo del
proyecto, con esto determinar los pasos a seguir para que la empresa tenga un completo control de
sus inventarios, por lo cual se forjan las bases y se logra conocer como se va a establecer el proyecto

en la organizacion.
Gestion de Inventario.
Molina (2015), menciona que:

Gestion de Inventario: El inventario es el conjunto de mercancias o articulos que tienen
las empresas para comerciar, permitiendo la compra y venta o la fabricacion antes de su
venta, en un periodo econdmico determinado. Los inventarios forman parte del grupo de
activos circulantes de toda organizacion. Adicionalmente, es uno de los activos mas
grandes existentes en una empresa, y aparece reflejado tanto en el balance general como
en el estado de resultados: En el Balance General, el inventario a menudo es el activo
corriente mas grande. En el estado de Sistema de control resultados, el inventario final se
resta del costo de las mercancias disponibles para la venta, determinandose el costo de las

mercancias vendidas durante un periodo determinado. (p. 10)

Dada la importancia de los inventarios en el éxito econdmico de las empresas, es
indispensable conocer de forma amplia aspectos relacionados con su administracion,
métodos de costeo y control. Un inventario es la existencia de bienes mantenidos para su
uso o venta en el futuro. La administracion de inventario consiste en mantener disponibles
estos bienes al momento de requerir su uso o venta, basados en politicas que permitan

decidir cuando y en cuanto reabastecer el inventario. (p. 11)

El autor anterior también menciona los aspectos principales para la ejecucién de administrar el

inventario e indica que:
La administracion de inventarios se centra en cuatro aspectos basicos:
1) Numero de unidades que deberan producirse en un momento dado.

2) En qué momento debe producirse el inventario.
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3) ¢Qué articulos del inventario merecen atencién especial? y

4) ¢Podemos protegernos de los cambios en los costos de los articulos en inventario? (p.
11)

El MRP en la Gestion de Inventarios.
Bustos y Chacén (2007), sefialan que:

El MRP surge y posee una enorme experiencia acumulada en la practica empresarial, pero
es en tiempos recientes que ha despertado el interés del mundo académico. La evolucién
sufrida por esta técnica hace que hoy en dia se hable de su desarrollo en cuatro sistemas
mutuamente incluyentes: el MRP originario, el MRP de Bucle Cerrado, el MRP |1 y el
ERP. Todos estos sistemas tienen la misma base en cuanto a planificacion de materiales
y presentan algunas diferencias en lo que se refiere a sus caracteristicas, funciones y
ambitos de aplicacion. Sin embargo, el eénfasis se pone en el sistema MRP originario
puesto que sus supuestos y metodologia béasica, aun cuando adolecen de ciertas

limitaciones, constituyen los cimientos sobre los cuales se erigen sus hermanos. (p. 6)
Sistemas de gestion de inventario para demanda independiente y dependiente.

Los inventarios representan las existencias de recursos que las organizaciones emplean
para cumplir con sus objetivos. No obstante, tiene diferentes connotaciones segun el tipo
de organizacion de que se trate; asi, por ejemplo, en las empresas comerciales los stocks
se refieren a diversos articulos elaborados; en las empresas industriales tienen que ver con
la materia prima e insumos, los productos semi elaborados y los productos terminados; y
en las empresas de servicios abarcan todos los suministros requeridos para la prestacion
del servicio. Las organizaciones daran mayor o menor importancia a cada uno de estos
inventarios en funcion de la actividad econdémica a la que se dediquen. Por otra parte, los
inventarios también constituyen una inversion de recursos financieros y, como tal,

involucran costos, esperandose de ellos el mayor rendimiento posible. (p. 6)

Continuando con estos autores, también hacen referencia a la planificacion del MRP una vez

obtenido los datos:
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Ahora bien, en lo que respecta al MRP consiste en la planificacién de las necesidades
netas de los componentes que conforman un articulo determinado. Esta nueva técnica de
gestion de inventarios surge para subsanar las insuficiencias que presentaban los métodos
clasicos a la hora de administrar eficientemente la demanda interna, inventarios. Las
técnicas clasicas resultaban muy adecuadas cuando la demanda de los productos era
independiente pero no se adaptaban tan bien cuando la demanda de los productos era, por
un lado, dependiente y por el otro, discreta y discontinua debido, particularmente, a que
en este tipo de produccién es comun la fabricacion por lotes o pedidos. De este modo, el
MRP dio un vuelco completo a las politicas empresariales de inventarios, en la que se
impuso mantener solo las existencias de inventario cuando se necesite frente al modelo

tradicional de mantener siempre existencias disponibles. (p. 8)

A continuacidn, en la tabla 1 se muestra las Horas Programa Maestro de Produccion Vs. Horas en
el Plan Agregado:

Tabla 1 Horas Programa Maestro de Produccion Vs. Horas en el Plan Agregado

Producto Unidades Horas Estandar Total horas de mano
Programas [unidad e obra requeridas
Mesa 21,000 0,7 2.000x072= 17320
Sl 23,500 (0,72 13500 0,72 = 16520
Puerta 1500 0,65 1500 % 0,85 = 6.375
Total Programa Maestro de Produccion (Horas) = 41615
Mano de Qbra Disponible segun 700 unid./dia x 40 dias x 0,62 hrs./unid. +
el Plan Agregado para 60 dias 1200 unid/dia x 20dias x 0,62 hrs,/unid. = 12640
Diferencia = 25 Horas

Nota: Bustos y Chacon (2007)
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Sistema de Inventario
Molina (2015), indica que:

El sistema de inventarios tiene como objetivo el control de los mismos, mientras que el
método de valuacion de inventarios tiene como objetivo el determinar el costo de venta y
el de valorar o valuar el inventario final. Sélo existen dos sistemas de inventario
conocidos: Inventario periédico e Inventario permanente. En cambio, existen multiples

métodos de valuacion de inventarios: Peps, Ueps, Promedio ponderado, Retail, etc. (p. 9)

El sistema de inventario permanente, o también llamado perpetuo, permite un control
constante de los inventarios, al llevar el registro de cada unidad que ingresa y sale del

inventario. (p. 9)
Recoleccion de datos
Torres et al., (s.f.) mencionan que:

Para la recoleccion de datos primarios en una investigacion cientifica se procede
basicamente por observacion, por encuestas o entrevistas a los sujetos de estudio y por

experimentacion. (p. 4)

Encuesta: Constituye el término medio entre la observacion y la experimentacion. En ella
se pueden registrar situaciones que pueden ser observadas y en ausencia de poder recrear
un experimento se cuestiona a la persona participante sobre ello. Por ello, se dice que la
encuesta es un método descriptivo con el que se pueden detectar ideas, necesidades,

preferencias, habitos de uso, etc. (p. 4)
Pasos mas importantes para preparar una encuesta:

1. Definir el objeto de la encuesta, formulando con precision los objetivos a conseguir,
desmenuzando el problema, eliminando lo superfluo y centrando el contenido de la

encuesta.

2. Formulacién del cuestionario.
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3. Trabajo de campo, consistente en la obtencion de los datos. Para ello sera preciso
seleccionar a los entrevistadores, formarlos y distribuirles el trabajo a realizar de forma

homogénea.
4. Procesar codificar y tabular los resultados de la encuesta, que seran presentados en el
informe y para posteriores analisis. (p. 5)

Para los tipos de entrevista que existen y los puntos que se deben de tomar en cuenta se hace

presentacion de la tabla 2 que se muestra los tipos de encuestas que existen.

Tabla 2 Tipos de Encuestas

Por la forma que adopta el cuestionario | Unitaria o personal

Lista
Por proporcion de la poblacion Censo
encuestada Encuesta

Por la naturaleza de la investigacion
estadistica

Sobre hechos
Sobre opiniones

Atendiendo al sistema de recogida

Por entrevista

Forma mixta:
Entregadas por correo, recogidas
por entrevistadores
Entregadas por entrevistadores,
recogidas por correo

Por correo

Por teléfono

Por el caracter de la investigacion

Estructurales
Coyunturales

Nota: Torres et al., (s.f.)

Entrevista Personal: Es una conversién generalmente entre 2 personas, (uno el
entrevistador y otro el entrevistado). Las preguntas pueden ir registradas en una boleta que
se llama cuestionario o bien se puede auxiliar de una grabadora para registrar los datos
obtenidos. Cuando la entrevista y el cuestionario son utilizados en forma personal se le

denomina: Face to Face (cara a cara). (p. 6)
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Muestra
Hernandez y Mendoza (2018), explican que:

Para el proceso cuantitativo, la muestra es un subgrupo de la poblacion de interés sobre el
cual se recolectaran datos, y que tiene que definirse y delimitarse de antemano con
precision, ademas de que debe ser representativo de la poblacion. El investigador pretende
que los resultados encontrados en la muestra se generalicen o extrapolen a la poblacién
(en el sentido de la validez externa que se coment6 al hablar de experimentos). El interés

es que la muestra sea estadisticamente representativa. (p. 173)

Resumiremos diciendo que la eleccién entre la muestra probabilistica y la no
probabilistica se hace segun el planteamiento del problema, las hipotesis, el disefio de
investigacion y el alcance de sus contribuciones. Las muestras probabilisticas tienen
muchas ventajas; quiza la principal sea que puede medirse el tamafio del error en nuestras
predicciones. Se ha dicho incluso que el principal objetivo del disefio de una muestra

probabilistica es reducir al minimo este error, al que se le llama error estandar. (p. 177)
Indicadores de Calidad.
Rodriguez y Gémez (1991), con respecto a los indicadores de calidad sefialan:

Es la expresion matematica que cuantifica el estado de la caracteristica o hecho que
gueremos controlar. La definicion debe ser expresada de la manera mas especifica posible,
evitando incluir las causas y soluciones en la relacién. La definicidén debe contemplar solo
la caracteristica 0 hecho (efecto) que observaremos y mediremos. Podemos medir
cantidades fisicas, proporciones, lapsos de tiempo, etc. (p. 36)

Objetivo debe expresar el ¢para qué? queremos gerenciar el indicador seleccionado.
Expresa el lineamiento politico. la mejora que se busca y el sentido de esa mejora
(maximizar, minimizar, eliminar, etc.). El objetivo. en consecuencia, permitira seleccionar
y combinar acciones preventivas y correctivas en una sola direccién. Esta combinacion
dependeréa de la magnitud de los problemas y el momento (oportunidad) de intervencion.
No es lo mismo atacar un problema de productos (% de defectuosos) al momento de

disefiar el producto, que al momento de cumplir a produccion del dia. (p. 36)



41

Los autores también mencionan los aspectos fundamentales que se toman en cuenta para los

indicadores:
— Porcentaje de defectos por unidades producidas.
— Cantidad de defectuosos/Semana.
— Numero de accidentes/mensuales.
— Cantidad de sugerencias/trabajador.
— Disponibilidad de la linea 1 de produccion.
— Porcentaje de cumplimiento del estandar.
— Rotacion del personal.
— Porcentaje de areas que cumplen el patron de limpieza.
— Numero de facturas cobradas antes de los 45 dias de vencimiento.
— Unidades monetarias facturadas cobradas antes de los 45 dias de vencimiento.
— Cantidad de informes retrasados.
— Errores por informe. (p. 36)

Niveles de referencia de un indicador: el acto de medir se realiza a través de la
comparacion y ésta no es posible si no contamos con una referencia contra la cual
contrastar el valor de un indicador. Esa desviacion es la que real mente se nos transforma

en el reto a resolver. (p. 37)

a) Histarico.

b) Estandar (medicion del trabajo).
c) Tedrico.

d) Requerimiento de los usuarios.
e) Competencia.

f) Consideracién politica.
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g) Técnicas de consenso.
h) Planificado. (p. 37)
Diagrama de flujo.
Manene (2011), describe el diagrama de flujo:

Un diagrama de flujo es la representacion grafica del flujo o secuencia de rutinas simples.
Tiene la ventaja de indicar la secuencia del proceso en cuestion, las unidades involucradas
los responsables de su ejecucion, es decir, viene a ser la representacion simbolica o
pictérica de un procedimiento administrativo. Luego, un diagrama de flujo es una
representacion grafica que desglosa un proceso en cualquier tipo de actividad a
desarrollarse tanto en empresas industriales o de servicios y en sus departamentos,

secciones u areas de su estructura organizativa. (p. 1)

Elaboracién: El desarrollo de un diagrama de flujo es una buena herramienta para ser
realizada con un trabajo en equipo, para lo cual se deberan seguir los pasos que a
continuacién se exponen: 1. Se nominan los miembros del grupo de trabajo que deberan
elaborar el correspondiente diagrama de flujo del proceso en estudio. Se elegiran dichas
personas entre aquellas que estén participando en las tareas del proceso, junto a sus
proveedores y clientes internos, ademéas de una persona ajena del proceso que, por tanto,
sea independiente del proceso. El objeto de incluir esta persona independiente se debe a
la necesidad de las siguientes premisas. 2. Se realizan una serie de reuniones para ir
realizando la elaboracion de una representacion gréafica del proceso en cuestion. Es
importante realizar varias sesiones de trabajo, ya que asi los participantes tendran mas
tiempo para obtener mas informacion acerca del proceso. 3. Para realizar el diagrama, los
datos son obtenidos a través de un continuo planteamiento de preguntas a los miembros
del grupo que se iran repitiendo a lo largo de todo el proceso construccion del diagrama
de flujo. 4. Todos los datos que se obtengan de las respuestas a las preguntas mencionadas
deberan siendo representadas en hojas del tipo post-it, que se dejaran bien visibles para
todo el grupo de trabajo durante la realizacion de la confeccion del diagrama,
componiendo una especie de mapa mental que ayuda a tomar decisiones. 5. Se debera

confeccionar una tabla de simbolos estandar que vayan a ser utilizados normalmente en el
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diagrama de flujo a construir. Como ejemplo de estos incorporamos una representacion

power point con una relacion de los mismos. (pp. 2-3)

Continuando con el autor anterior, se siguen indicando los pasos fundamentales para la ejecucion

de un diagrama de flujo:

6. Se recomienda empezar dibujando el diagrama de flujo mas general del proceso para
posteriormente ir detallando mas cada uno de los diferentes pasos con aquellas
caracteristicas que nos interesen mas resaltar, como: responsabilidades, archivos, tiempos,
documentacion asociada, avisos, etc. A veces se suelen incorporar imagenes que ayuden
a visualizar con més claridad lo que se propone representar. En definitiva, en el diagrama
de flujo se debera poner todos aquellos elementos que nos den una mayor informacion

valida para realizar un proceso. (p. 3)

1. Definir el proceso y concretar su alcance (su inicio y final)

2. Representar las etapas intermedias y su relacion (proceso actual)

3. Documentar cada una de las etapas: Responsable/ Proveedor y Cliente

4. Analizar el proceso actual desde el punto de vista deseado.

5. Proponer alternativas y definir las nuevas etapas y sus relaciones.

6. Representar el diagrama del nuevo proceso e indicar las diferencias con el actual. (p. 4)

A continuacidn, en la figura 1 se muestra la simbologia del diagrama mencionado:

Figura 1 Simbolo de Diagrama de Flujo

SIMBOLO SIGNIFICADO SIMBOLO SIGNIFICADO

Terminal: Indica el inicio Actividad: Representa la

@ o la terminacion del flujo actividad llevada a cabo
del proceso. en el proceso.
Decisién: Sefiala un Documento: Documento
puntoen el flujo donde utilizado en el proceso.
se produce una
bifurcacidn del tipo “Si* — e ——

"No™,

Nota: Google Imagenes



Multidocumenta: Refiere
un conjunto de
documentos. Por

ejempla, un expediente,

Conector de un Proceso:

Conexin o enlace con
otro proceso, én el que
continda el diagrama de

inspeccién / Firma:
Aplicado en aquellas
acciones gue reguieren

de supervisidn.

Archivao: Se utiliza para
reflejar la accion de
archivo de un documento
o expediente,
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flujo. Por ejemplo, un

subproceso,

Base de Datos; Linea de Flujo: Indica el
Empleada para sentido del flujo del
representar la grabacion * proceso,

de datos.

Nota: Google Imagenes

Diagrama de Pareto.

Bonet (2005), informa que:

Desde la década del 80 del pasado siglo en muchas empresas del pais en el ramo del
transporte se han realizado estudios de fiabilidad encaminados a determinar las demandas
de piezas de repuestos, conocer los sistemas y piezas que mas afectan a la produccion,
determinar los indices de fiabilidad, organizar el sistema de mantenimiento, realizar
redisefio y /o reclamaciones a los proveedores, estas investigaciones se realizaban en la
mayoria de los casos a todas los sistemas y piezas que fallaban en las maquinas de una

empresa, en otros casos se realizaba por experiencias apoyadas en datos estadisticos. (p.1)

Al realizar la investigacion y aplicar la metodologia de La Fiabilidad a todos las piezas y
/ o sistemas que fallan en un parque de maquinas se desperdiciaba tiempo en la realizacion
de los calculos de piezas no criticas, pero si ademas se usaba para calcular y solicitar los
modulos de piezas de repuesto también se desperdiciaba dinero en piezas que en la
mayoria de los casos iban a engrosar el inventario de piezas ociosas o piezas de bajos
movimiento, ambas provocaban gastos innecesarios que en muchas entidades podian

alcanzar sumas considerables. (p. 1)
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La Ley de Pareto es una herramienta de calidad y plantea “En cualquier negocio o industria
pocos elementos son vitales, mientras que la gran mayoria no lo son”. También se conoce

como Ley 20 — 80 = EI 20% de la poblacion es la que provoca el 80 % de los problemas.

Hay que buscar el 20% de los rubros que mas influyen o quienes provocan el 80% de los
problemas. Pasos para determinar los rubros que se incluiran en el programa. En este caso
los rubros seréan los fallos criticos (Se analizara con un ejemplo practico en la Empresa
CUBALSE). (p. 2)

Paso #1.- Determinacion de los rubros que se incluiran en el programa

1.1) Rubros que se incluirdn en el andlisis: Los 10 fallos mas frecuentes en las cufias
tractivas de Transporte CUBALSE.

1.2) Periodo analizado: del 1/1/98 hasta el 31/12/98.
1.3) Unidad empleada: cantidad de fallos.

1.4) Localizacion de la informacion. Los datos se obtuvieron en el archivo de Transporte
CUBALSE. (p. 2)

Este paso es de vital importancia porque:

1ro - Define que se va a investigar en este caso los fallos mas frecuentes, pero pudo haber
sido otro rubro (Ej. Las veces que falla cada cufia tractiva, la probabilidad de fallo de cada

cufa, etc.) (p. 2)

2do — Es importante declarar bien el periodo y el mismo tiene que ser coincidente, ya que
Pareto es repetitivo, se aplican las acciones propuestas y después se va comprobando en
los periodos siguientes la efectividad de las medidas tomadas. Se aconsejan periodos 3 —

12 meses. (p. 2)

3ro - La unidad empleada es la decision ingenieril mas importante, la cual responde a los
intereses de la investigacion y de la empresa que la est4 realizando. Cuando se toma
cantidad de fallos de cualquier tipo no me tiene en cuenta el valor de cada pieza, las

pérdidas por estadias que puede provocar cada fallo, las afectaciones a la seguridad o al
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medio ambiente, etc. Otras unidades podrian ser: valor de la pieza, agregado o sistema,

pérdidas por estadias que provoca el fallo, etc. (p. 2)

4to — Siempre hay que tomar los datos estadisticos por el mismo método (activo o pasivo)

y en el mismo lugar. (p. 2)

Paso #2.-Construir la tabla estadistica a partir de las sumas totales de las magnitudes

observadas y registradas. (p. 2)

Paso #3.- Resumen por clases. La relacion de A significa que el 40% de los rubros son los
que provocan el 80.05 de los fallos en las cufias tractivas La razon de importancia absoluta
de A es 2y como se ve es mucho mayor que la de B y C La razon de importancia relativa

es la relacion de Ay B respecto a C. (p. 3)

Paso #4. Construccion y Analisis del Diagrama de Pareto. El diagrama de Pareto no es
mas que la elaboracion de un histograma o la funcion de distribucién acumulada. Figura

1. Diagrama de Pareto. (p.3)

El autor también menciona de los aspectos fundamentales para continuar con el diagrama de Pareto,

con respecto al analisis:
Para el andlisis del diagrama, como Pareto es repetitivo:

1- Hay que construir diagramas con caracteristicas y periodos iguales para poder analizar

la estrategia y acciones tomadas.
2- La estrategia y acciones son dirigidas a los rubros de clase A.

3-Despues del plan de medida, debe observarse el alto de las barras, si han disminuido,
las acciones son efectivas, pero si se mantienen igual o han aumentado entonces las

acciones han sido malas.

4- La disminucion de la altura de las barras significa una mejora equivalente a la magnitud

de la disminucion.

5- Llegara el momento en que los rubros A pasen a clase B o C y estos pasen a clase A, lo
que obligara a dirigir las acciones a los nuevos rubros de la clase A. Lo ideal seria que la

altura de todas las barras sea del mismo alto. (p. 3)
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A continuacion, en la figura 2 se muestra la estructura de un diagrama de Pareto:

Figura 2 Diagrama de Pareto

] Forcienie
Cantidad acumulado
. el ttal gue
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2828 4
2531 2H 25
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997 4
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Nota: Bonet (2005)
Diagrama de Ishikawa
Burgasi et al., (2021) hacen referencia al diagrama de Ishikawa:

Ishikawa al ser reconocido como uno de los pioneros del movimiento de los “Circulos de
la Calidad” propuso “una herramienta grafica llamada diagrama causa - efecto que permite
la identificacion, orden y visualizacion de las posibles causas de un problema. Es asi que
esta herramienta logra examinar los inconvenientes en otros &mbitos es decir como por
ejemplo la distribucién, calidad de productos, las anomalias sociales, otros problemas
educativos, entre otros. A partir de ello se construira el diagrama a partir del eje horizontal,
es decir, va en lineas sesgadas; lo que permitird encontrar las causas principales, elegidas
mediante técnicas permitiendo que todas se enfoquen en el problema principal del

diagrama. (p. 8)



48

El diagrama de Ishikawa abarca dos puntos de vista que permiten definir y dar profundidad
a las causas y los efectos del problema planteado, mediante el analisis de donde se origina
y cémo se han ido induciendo, es decir parte desde el origen para resolver el problema
principal desde la raiz, por tanto, las organizacion a menudo se encuentran con diversos
aspectos que influyen en los efectos que pueden inducir del problema, por lo cual se
selecciona un grupo especifico de factores hacia el problema y estos se iran dando de

acuerdo a las diversas adversidades que se presenten en la organizacion. (p. 9)

Para formar el Diagrama de Ishikawa se debe partir de cinco variables primordiales

conocidas como las “5 M’s” siendo estas:
- Materias primas

- Maquinaria

- Métodos de trabajo

- Mano de obra

- Medio ambiente. (p. 7)

Los mismos autores mencionan las siguientes ventajas y desventajas de implementar este tipo de

herramienta:
Ventajas de la aplicacion del diagrama de Ishikawa:

e La herramienta establece el analisis de tendencias y la manera en que estan distribuidos
los datos, con el objetivo primordial de analizar los inconvenientes para tomar las acciones
necesarias para su solucion. (p. 9)

e Es una herramienta sencilla de interpretar y analizar los datos dentro del proceso se
observan las causas de acuerdo un problema y los efectos que conlleva y pueden ser
controlables. empezando desde un problema familiar hasta los educativos. (p. 9)

e El diagrama de Ishikawa tiene como fin permitir a la organizacion trabajar con grandes
cantidades de informacion, sobre un problema especifico y determinar exactamente las
posibles causas lo que, finalmente, aumenta la probabilidad de identificar las causas

principales. (p. 9)
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Desventajas de la aplicacion del diagrama de Ishikawa:

e En el sentido de que existen investigaciones que demuestran que hay falencias en la
elaboracion de los histogramas y los diagramas, asi como dificultades en su comprension.
(p. 9)

e EIl diagrama de Ishikawa es una herramienta ampliamente utilizada, sin embargo,
existen dos problemas cruciales que tienen que ser considerados en este proceso: la
subjetividad en la evaluacion del experto y el componente difuso en la linguistica. (p. 9)

¢ Una desventaja del diagrama es que puede otorgar aproximaciones divergentes, lo que

conlleva a un gasto de energia improductivo a causa de la especulacion. (p. 10)

A continuacion, en la figura 3 se muestra la estructura de un diagrama de Ishikawa:

Figura 3 Diagrama de Ishikawa
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FODA
Riquelme Leiva (2016), explica sobre FODA:
Historia del anélisis FODA

Antes de entrar en consideracion en lo que respecta al significado del FODA, veamos un
poco de su historia y comprender el porqué de su creacion. A este respecto, el creador de

la matriz FODA fue Albert S. Humpherey, el cual, murié en octubre del 2005. (p. 1)

Este estudio se llevé a cabo por Albert, con la finalidad de tener en conocimiento del
porqué la planificacion corporativa a largo plazo fracasaba. Se necesitaba establecer
objetivos que fueran realistas; por lo que se cred un grupo en 1960 por Robert Stewart,
para fundar un sistema gerencial que se comprometiera a aprobar y comprometerse en el

trabajo del desarrollo, en la actualidad se le conoce como “manejo del cambio”. (p.1)

Ahora bien, miles de empresas fueron visitadas, para entrevistar a miles de ejecutivos;
llegando a la conclusion que, los que eran jefes ejecutivos debian ser los jefes de

planificacidn, ademas, los jefes inmediatos también debian conformarlo. (p. 1)

Descubriendo asi, que el presente seria lo satisfactorio, el futuro la oportunidad, lo que es
malo en el presente es una falta y si el futuro es malo es una amenaza, convirtiéndose en
las siglas SOFA, luego, en 1964, fue cambiada la F a W, llegando asi, el SWOT, o FODA

en espafiol. (p. 1)
¢ Qué es el analisis FODA?

El analisis FODA son siglas que representan el estudio de las Fortalezas, Oportunidades,
Debilidades y Amenazas, de una empresa un mercado, o sencillamente a una persona, este

acrostico es aplicado a cualquier situacién, en el cual, se necesite un analisis o estudio.
(p.1)

Buscando orientar con el estudio cuéles son las fortalezas de la organizacion, sea en
cuanto, a los recursos que posee, la calidad del mismo, etc. Asimismo, externamente puede

estudiar las amenazas que puedan existir como en el &mbito politico o social. (p. 1)
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Cabe sefalar que, el FODA es una herramienta fundamental en la administracion y en el
proceso de planificacion, de hecho, con este estudio se beneficiard de un plan de negocios,
pudiendo dar fuerza a la sigla de oportunidad, logrando, ademas, la situacion real en la

gue se encuentra la empresa o proyecto, y poder planificar alguna estrategia a futuro. (p.1)

A continuacidn, en la figura se muestra la estructura del FODA:

Figura 4 FODA
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Nota: Google Imagenes
¢Para qué sirve el FODA?

Se recurre a ella para desarrollar una estrategia de negocio que sea solida a futuro, ademas,
el analisis FODA es una herramienta Util que todo gerente de empresa o industria debe
ejecutar y tomarla en consideracion. Cabe sefialar que, si existiera una situacion compleja
el analisis FODA puede hacer frente a ella de forma sencilla y eficaz. Enfocandose asi a
los factores que tienen mayor impacto en la organizacion o en nuestra vida cotidiana si es

el caso, a partir de alli se tomaran eficientes decisiones y las acciones pertinentes. (p. 1)
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demas, el FODA ayuda a tener un enfoque mejorado, siendo competitivo ante los nichos
de los mercados al cual se esta dirigiendo la empresa, teniendo mayores oportunidades en

el mercado que se maneje creando estrategias para una eficaz competencia. (p. 1)

Continuando con el autor anterior, también hace referencia a cuéles son los objetivos de la matriz

FODA:

El objetivo de la matriz FODA

Fortalezas: los atributos o destrezas que una industria 0 empresa contiene para alcanzar
los objetivos. Debilidades: lo que es perjudicial o factores desfavorables para la ejecucion
del objetivo. Oportunidades: las condiciones externas, lo que esta a la vista por todos o la
popularidad y competitividad que tenga la industria u organizacién Gtiles para alcanzar el
objetivo Amenazas: lo perjudicial, lo que amenaza la supervivencia de la industria o
empresa que se encuentran externamente, las cuales, pudieran convertirse en

oportunidades, para alcanzar el objetivo. (p.1)
Procedimiento para desarrollar el analisis FODA
1.  Definir el objetivo

Tener una perspectiva de como pudiera ser el nuevo proyecto en el mercado desde el
principio hasta el final, ya identificado claramente el objetivo. El analisis FODA comienza
a desarrollar su papel ayudando a la busqueda del mismo en el modelo de la planeacién

estratégica. (p. 1)
2. Desarrollo del FODA
A: Informacion de las fortalezas y las debilidades

e Crear una lista de las fortalezas actuales

e Una lista de las debilidades actuales.
B: informacion de las oportunidades y amenazas

e Crear lista actuales de las oportunidades a futuro

e Crear lista actuales de las amenazas reales en el futuro.
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Las listas deben contener informacion real, y actual con los puntos bien especificados y

explicados sencillamente.
Luego, los 4 elementos deben ser evaluados por el equipo.
Para:

o Evaluar las estrategias o procedimientos a seguir

o Elaborar el plan de trabajo (p. 1)
3. Ejecutarlo

Al identificar y evaluar los resultados FODA, se comenzara a desarrollar las estrategias
necesarias sea en corto o largo plazo. Para elaborar una matriz FODA, se debe poseer un
estudio interno y externo de la organizacion; de esta manera se podra seguir en el mercado

sin contratiempos y responder al entorno tan cambiante de manera eficaz y proactiva. (p.1)

Asimismo, con un buen estudio y andlisis FODA, la empresa podra cumplir con las metas
que se haya trazado, ubicara sus puntos debiles y podra transformarlos de manera rapida

y eficaz, en oportunidades. (p. 1)
Cadena de Suministro
Nugent et al., (2019), hacen referencia a la cadena de suministro:
Cadena de Suministro: algunas reflexiones desde la gestion

Una cadena de suministro esta formada por todas aquellas partes involucradas, de manera
directa o indirecta, en la satisfaccion de las necesidades y expectativas de un cliente. La
cadena de suministro incluye no solamente al fabricante y al proveedor, sino también a
los transportistas, almacenistas, vendedores al detalle (0 menudeo) e incluso a los mismos
clientes. Dentro de cada organizacion, como la de un fabricante, abarca todas las funciones
que participan en la recepcion y el cumplimiento de una peticion del cliente. Estas
funciones incluyen, pero no estan limitadas, al desarrollo de nuevos productos, la

mercadotecnia, las operaciones, la distribucidn, las finanzas y el servicio al cliente. (p. 3)

Una cadena de suministro son todas las actividades relacionadas con la transformacion de

un bien, desde la materia prima hasta el consumidor final, en tanto, a su vez, una definicion
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mas detallada y consideran la cadena de suministro como la red de servicios, materiales y
flujos de informacion que vincula los procesos de relaciones con los clientes, surtido de
pedidos y relaciones con los proveedores de una empresa con los procesos de sus
proveedores y clientes, es decir, la cadena de suministro incluye las actividades asociadas
desde la obtencidn de materiales para la transformacion del producto hasta su colocacién

en el mercado. (p. 3)

Hay que mencionar ademas que, estos autores, hacen notar que una empresa puede tener maltiples

cadenas de suministro, dependiendo de la mezcla de servicios o productos entregados.

Un proveedor de una cadena de suministro puede no serlo de otra porque el servicio o
producto es diferente o porque el proveedor simplemente no logré negociar un contrato
satisfactorio. Relacionado, el grado de proximidad existente en la relacion entre proveedor

y cliente permite diferenciar un tipo de cadena de suministro de otra. (p. 3)

Afiaden que la direccion de la cadena de suministros se conoce popularmente como direccion de la

logistica de los negocios y en funcidn de eso muestra la siguiente definicién:

Logistica y cadena de suministros como un conjunto de actividades funcionales
(transporte, control de inventarios, entre otros) repetidas muchas veces a lo largo del canal
de flujo, mediante las cuales la materia prima se convierte en productos terminados y se

aflade valor para el consumidor. (p. 3)

Vale mencionar, las fabricas y puntos de venta de materia prima, normalmente, no estan
ubicados en los mismos lugares y el canal de flujo representa una secuencia de pasos de
manufactura, las actividades de logistica se repiten muchas veces antes de que un producto
Ilegue a su lugar de mercado. Incluso, entonces, las actividades de logistica se repiten una
vez mas cuando los productos usados se reciclan en el canal de la logistica, pero en sentido

inverso. (p. 3)

En virtud de los elementos aportados por los diversos autores se puede definir la cadena
de suministros como el conjunto de eslabones que, de forma interrelacionada, ejecutan
diversas actividades mediante las cuales fluyen los insumos necesarios, el producto y la

informacion hasta la entrega al consumidor final. (p. 3)
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Una vez definida la cadena de suministro y mencionadas sus principales caracteristicas es

posible hacer referencia al concepto de gestion de cadena de suministro. (p. 3)

La gestion de la cadena de suministros es la accién de gestionar y administrar una
actividad profesional destinada a establecer los objetivos, medios y sistemas para su
realizacién, con el fin de elaborar la estrategia de desarrollo y ejecucion, que incluye la
administracion de los recursos organizacionales, desde lo humano hasta lo econémico.
quienes enfocan la gestion desde la perspectiva de la cadena de suministro, como el
disefio, la operacion y la mejora de los sistemas que crean y entregan los productos y los

servicios primarios de una empresa. (p. 3)

A continuacion, en la figura se muestra la estructura de la Cadena de suministro

Figura 5 Cadena de Suministro
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Cadena de Valor
Pico, G. (2006), describe la cadena de valor:

Son todas aquellas actividades que contribuyen a la generacién de valor de un producto o
servicio. El estudio de la cadena de valor se puede hacer mediante el analisis de todo lo
que aporta o no valor a la empresa. EI mapa de procesos propuesto para CALIVEN esta
compuesto por una cadena de valor de los ocho elementos o procesos clave ya
enumerados. Una vez seleccionados los procesos clave que conforman el mapa de
procesos de la organizacion, se procedid a determinar y definir cada una de las actividades

gue garantizan la eficiencia de cada uno de esos procesos clave, asi: (p. 12)

Proceso clave 1: Presentacién de una cartera de ofertas basada en la relacion costo

beneficio. Las actividades que garantizan este elemento de la cadena de valor son:

1 Andlisis de la Tasa de Retorno: consiste en todos aquellos reportes contables que
proporciona la unidad organizativa de administracién de CALIVEN, que informan sobre
la disponibilidad de recursos (tanto financieros como humanos) para responder a

determinada licitacion. (p.12)

2 Andlisis de Capital: estd compuesto por reportes tales como la emision de un Estado de
Ganancias y Pérdidas, el Balance General y el Balance de Comprobacion; los cuales son
insumos directos para el Mayor Analitico, documento de caracter contable que presenta
la disponibilidad econdémica en cuenta bancaria de la compafia y es herramienta

fundamental para realizar el analisis del capital. (p. 12)

3 Invitacion a Licitar: representa el conjunto de actividades de promocién que debe
realizar CALIVEN para darse a conocer en el mercado y ser solicitada para licitar. Ademas
de publicitar por Internet sus servicios, el medio principal de publicidad de la compafiia

debe ser la presentacion personalizada o por correo electronico de sus servicios. (p. 12)

Proceso clave 2: Reclutamiento de personal competente. Las actividades que garantizan

su Optima realizacion son: (p. 12)

1 Busqueda del perfil solicitado en archivos: se clasifican las ofertas de empleo de los

solicitantes y éstas s6lo permaneceran en la base de datos del afio en curso. Esto garantiza
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una base de datos actualizada y clasificada, para asi minimizar el tiempo de bdsqueda de

un candidato con el perfil adecuado. (p. 12)

2 Elaboracion del listado de preseleccionados: esta actividad sirve de apoyo para definir

el reclutamiento del personal competente requerido.
Proceso clave 3: Seleccion de personal competente. Las actividades son:

1 Entrevista a los preseleccionados: se aplica un “Cuestionario de Personalidad” basado
en preferencias. Este se divide en tres secciones. La primera seccidn contiene enunciados

referidos a las preferencias del candidato con respecto al empleo requerido. (p. 12)

La segunda seccidn consiste en una pregunta de desarrollo sobre la visién personal del
entrevistado acerca del servicio que esta dispuesto a prestar; y la ultima seccion es para

determinar su ortografia y capacidad de redaccion. (p. 12)

2 Seleccidn del personal capacitado: se realiza la seleccion del personal que esté dispuesto
a prestar el servicio, con base en el resultado del cuestionario de personalidad, el cual sirve

como instrumento para asegurar que el suministro del personal sea de calidad. (p. 12)

El aspirante debe aprobar el 85% del total de los items que conforman las tres secciones
del cuestionario (preferencias, pregunta de desarrollo y habilidad ortogréfica) y contar con
el perfil exigido por el cliente. (p. 12)

Proceso clave 4: Entrenamiento del personal solicitado. Las actividades son:

1 Elaboracién del instructivo: informacion detallada de la capacitacion a futuro para el

personal a ser contratado.

2 Aprobacion por parte del cliente: luego de la elaboracion del instructivo, el cliente
evalua el trabajo realizado y decide su aprobacion para empezar a ejecutar las practicas

con el personal. (p. 12)

3 Précticas con el personal seleccionado: las charlas de induccion y practicas en el lugar
de trabajo deben ser mecanismos comunmente utilizados para introducir a los nuevos

empleados en sus proximas actividades. (p. 12)

Proceso clave 5: Administracion de la relacién laboral. Las actividades son:
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1 Se informaré acerca de las condiciones de la relacion laboral con el nuevo personal: se
realiza una reunion con el personal a contratar para informarles sobre las condiciones de
la relacion laboral en cuanto a salarios y prestaciones, faltas, beneficios que proporciona

la empresa de acuerdo con la ley del trabajo, condiciones de los permisos y reposos, etc.

2 Pago a trabajadores segun la normativa vigente: el pago al empleado contratado sera
segun la naturaleza del servicio que vaya a prestar y la remuneracion se hara respetando

lo estipulado en la Ley del Trabajo. (p. 12)
Proceso clave 6: Seguimiento del desempefio del personal. Las actividades son:

1 Visita periddica al cliente: se realizan al menos dos visitas al mes a las instalaciones de
trabajo, cuando el contrato con el cliente sea superior a un mes. Las visitas tienen como
finalidad establecer una comunicacion directa con el cliente y permitirle expresar su grado

de satisfaccion o insatisfaccion con el personal contratado por él. (p. 12)

2 Chequeo del cumplimiento de la funciones por parte del personal: se debe mantener una
comunicacion constante con el cliente por medio de correo electrénico y visitas realizadas
mensualmente a las instalaciones donde los empleados presten el servicio. EI chequeo del
cumplimiento de las funciones se realiza por medio de un reporte. Este reporte permitira
registrar las no conformidades del cliente con el personal contratado y con el servicio

prestado por éste. (p. 12)

A continuacidn, en la figura se muestra la estructura de la Cadena Valor.
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Figura 6 Cadena de Valor
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Mapa de Procesos
Pico, G. (2006), sobre el mapa de procesos menciona que:

Un proceso es cualquier actividad o grupo de actividades que emplee un insumo, le
agregue valor a este y suministre un producto a un cliente interno o externo. Mientras que
un mapa de procesos, €s una técnica o herramienta que se utiliza para “mapear” los

procesos, de tal modo que se descubra el flujo de valores que estan en ellos (agregado o
no). (p. 9)
Mediante estos mapas se puede detectar lo que no agrega valor y se elabora un mapa con

el valor agregado solamente. Existen varios tipos de procesos: a) estratégicos b) operativos

y c) de soporte. Los procesos estratégicos soportan y despliegan las politicas y estrategias
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de la organizacion, proporcionan directrices y limites de actuacién para el resto de los

procesos. (p. 9)

Los procesos operativos constituyen la secuencia de valor afiadido, desde la comprension
de las necesidades del mercado o de los clientes hasta la utilizacion por los clientes del
producto o servicio, llegando hasta el final de la vida dtil. Los procesos de soporte, apoyan

a los procesos productivos. (p. 9)

Para elaborar el mapa de procesos se ejecutaron las siguientes actividades:
1. Se realiz6 un inventario de todos los procesos de CALIVEN.

2. Se determinaron los Factores Clave de Exito.

3. Se identificaron los Procesos Clave de la organizacion, reuniéndolos en un mapa de

procesos. (p. 9)

El resultado final de esta operacion determind el grado de importancia de cada uno de los
procesos de la organizacion y en funcién de dicho grado se tuvo conocimiento de cuales
fueron los procesos mas importantes, denominados Procesos Clave. Esos procesos, que

conforman el mapa de procesos propuesto para CALIVEN. (p. 10)
1. Presentacion de una cartera de ofertas basada en la relacién costo beneficio

2. Reclutamiento de personal competente

w

. Seleccion de personal competente
4. Entrenamiento del personal solicitado

5. Administracion de la relacién laboral

(3]

. Seguimiento del desempefio del personal

7. Facturacion del servicio de calidad prestado

o

. Evaluacion de la satisfaccion del cliente (p. 10)
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CONCLUSIONES

- ElI Mapa de Procesos permitié esquematizar los procesos claves de CALIVEN vy sus
principales actividades.

- Por medio del Mapa de Procesos se facilita el control de los aspectos claves a mejorar

constantemente, lo cual permite aumentar el valor agregado de una organizacion. (p. 19)

- La planificacion de las actividades que garantizan la eficiencia de los procesos claves, el
detalle de los recursos, los documentos necesarios en las diferentes partes del proceso y
los mecanismos de control, facilitan la identificacion de aspectos que afectan el
desempefio de la cadena de valor. (p. 19)

- Los elementos del sistema de gestion de calidad propuestos para CALIVEN pretenden
lograr el cumplimiento de su politica de calidad, con una estructura organizacional
adecuada y la definicion de las actividades que deben conformar la cadena de valor de la
empresa, la determinacion de los recursos que se requieren y las medidas de control

necesarias para garantizar la eficiencia de sus procesos. (p. 19)

A continuacion, en la figura se muestra la estructura de mapa de proceso.

Figura 7 Mapa de Proceso
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CAPITULO Il MARCO METODOLOGICO

La aplicacion de este capitulo se utilizara para definir, la metodologia de la investigacién, con el
objetivo de conocer el enfoque, alcance, el disefio, la muestra aplicada, las variables, instrumentos,
recoleccion de datos, los métodos de analisis y el cronograma en que se desarrollar el proyecto de

investigacion.
Enfoque

Con el fin de conceptualizar la idea del enfoque que se utilizara en la investigacién, se hara mencién

del concepto propio de cada enfoque. A continuacion, se presentan las definiciones de los enfoques:
Hernandez y Mendoza (2018), mencionan que:

El enfoque cuantitativo: es apropiado cuando queremos estimar las magnitudes u
ocurrencia de los fendmenos y probar hipotesis. Por ejemplo, determinar la prevalencia
de una enfermedad (nimero de individuos que la padecen en un periodo y zona
geogréafica) y sus causas; predecir quién de los candidatos va a triunfar en la proxima
eleccién para presidente del pais; comprobar cual de dos métodos de ensefianza
incrementa en mayor medida el aprendizaje de algo (por ejemplo, robética elemental) en

cierta poblacion, etcétera. (p. 6)

1. Busqueda de la mayor objetividad posible en todo el proceso o ruta. Los fendmenos
gue se observan o miden no deben ser influidos por el investigador, el cual debe evitar en
lo posible que sus sentimientos, creencias, deseos y tendencias afecten los resultados del

estudio o interfieran en los procesos. (p. 7)

2. En la ruta cuantitativa se sigue un patron predecible y estructurado y se debe tener
presente que las decisiones criticas sobre los métodos se toman antes de recolectar los

datos, guiadas por el disefio (mapa). (p. 7)

3. En la mayoria de los estudios cuantitativos se pretende generalizar los resultados y
descubrimientos encontrados en los casos (muestra) a un universo mayor (poblacion).

Asimismo, en ocasiones es deseable que las investigaciones efectuadas puedan replicarse.
(p-7)
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4. Al final, con los estudios cuantitativos se pretende describir, explicar y predecir los
fendomenos investigados, buscando regularidades y relaciones causales entre elementos
(variables). Esto significa que la meta principal es la prueba de hipotesis y la formulacién
y demostracion de teorias. (p. 7)

5. En la ruta cuantitativa, si se sigue rigurosamente el proceso y, de acuerdo con ciertas
reglas logicas, los datos generados poseen los estandares de validez y confiabilidad

deseados, y las conclusiones derivadas contribuiran a la generacion de conocimiento. (p.7)

6. Esta ruta se vale de la I6gica o razonamiento deductivo, que parte de la teoria, de la cual

se derivan las hipétesis que el investigador somete a prueba. De lo general a lo particular.
(p. 7)

7. Un destino de la ruta cuantitativa es identificar leyes universales y causales. (p. 7)

8. En la indagacion cuantitativa se busca conocer o capturar la realidad externa o
fenémeno estudiado tal y como es, o al menos, aproximarse lo mejor posible a ello.
Nuestras suposiciones deben ajustarse a dicha realidad y no al revés, si no coinciden, lo

que tenemos que cambiar son las suposiciones o hipotesis. (p. 7)

Con el enfoque cualitativo: también se estudian fendmenos de manera sistematica. Sin
embargo, en lugar de comenzar con una teoria y luego “voltear” al mundo empirico para
confirmar si esta es apoyada por los datos y resultados, el investigador comienza el
proceso examinando los hechos en si y revisado los estudios previos, ambas acciones de
manera simultanea, a fin de generar una teoria que sea consistente con lo que esta

observando que ocurre. (p. 7)

De igual forma, se plantea un problema de investigacion, pero normalmente no es tan
especifico como en la indagacion cuantitativa. Va enfocandose paulatinamente. La ruta se
va descubriendo o construyendo de acuerdo con el contexto y los eventos que ocurren

conforme se desarrolla el estudio. (p. 7)

El Enfoque de la ruta mixta: para realizar investigacion entrelaza a las dos anteriores
(cuantitativa y cualitativa) y las mezcla, pero es mas que la suma de las dos anteriores e

implica su interaccion y potenciacion. Los métodos mixtos o hibridos representan un
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conjunto de procesos sistematicos, empiricos y criticos de investigacion e implican la
recoleccion y el andlisis de datos tanto cuantitativos como cualitativos, asi como su
integracion y discusion conjunta, para realizar inferencias producto de toda la informacién
recabada (denominadas metainferencias) y lograr un mayor entendimiento del fendmeno
bajo estudio. (p. 10)

Con lo anteriormente mencionado sobre los diferentes tipos de enfoques, para esta investigacion
se utilizara el cuantitativo, debido a que, en comparacion con los otros dos, este se basa en las
diferentes mediciones que se puedan hacer en la investigacion y de esta manera permite tener un
resultado mas efectivo, y también que los otros mencionados se enfocan en observar mas los

procesos y sus caracteristicas.

Otros puntos importantes que hace mencion el enfoque cuantitativo es basar la investigacion en
una perspectiva tedrica, es decir que se tenga antecedentes y revision de teoria que permita sustentar
la investigacion, con ello demostrar un mejor enfoque para las posibles soluciones al problema

planteado.
Alcance

Una vez seleccionado el tipo de enfoque, que para esta investigacién es el cuantitativo, se pretende

definir el alcance que tendr4, por lo cual se menciona los siguientes:
Hernandez y Mendoza (2018), indican que:

Los estudios exploratorios: se llevan a cabo cuando el propdsito es examinar un fenémeno
o0 problema de investigacion nuevo o poco estudiado, sobre el cual se tienen muchas dudas
0 no se ha abordado antes. Es decir, cuando la revision de la literatura revel6 que tan solo
hay guias no investigadas e ideas vagamente relacionadas con el problema de estudio, 0

bien, si deseamos indagar sobre temas y areas desde nuevas perspectivas. (p. 106)

Los estudios descriptivos: pretenden especificar las propiedades, caracteristicas y perfiles
de personas, grupos, comunidades, procesos, objetos o cualquier otro fenémeno que se
someta a un analisis. Es decir, miden o recolectan datos y reportan informacion sobre
diversos conceptos, variables, aspectos, dimensiones o componentes del fenémeno o

problema a investigar. En un estudio descriptivo el investigador selecciona una serie de
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cuestiones (que, recordemos, denominamos variables) y después recaba informacién
sobre cada una de ellas, para asi representar lo que se investiga (describirlo o

caracterizarlo). (p. 108)

Un censo nacional de poblacién constituye un estudio descriptivo cuyo propésito es
caracterizar a los ciudadanos de una nacién. Mide una serie de conceptos en un pais y
momento especificos como: aspectos de la vivienda (tipo particular o colectiva, tamafio
en metros cuadrados, nimero de pisos y habitaciones, materiales usados en su
construccion, si cuenta o no con energia eléctrica y agua entubada, combustible utilizado,
tenencia o propiedad de la vivienda, equipamiento, ubicacién, etc.), informacion sobre los
ocupantes (numero, medios de comunicacion de que disponen, edad, género, bienes,
ingreso, alimentacion, lugar de nacimiento, idioma o lengua, religion, escolaridad,
ocupacion, etc.) y otras dimensiones que se juzguen relevantes para identificar a la

poblacién objetivo. (p. 108)

Estudios correlacionales: este tipo de estudios tiene como finalidad conocer la relacién o
grado de asociacion que existe entre dos 0 mas conceptos, categorias o variables en un
contexto en particular. Asi, los estudios correlacionales pretenden responder a preguntas
de investigacion como las siguientes: ¢la obesidad en adultos mayores de 60 afios esta
vinculada a un mayor riesgo de padecer diabetes?, ¢los nifios que dedican cotidianamente
mas tiempo a ver la televisidn tienen un vocabulario mas amplio que los nifios que ven
diariamente menos television?, ¢las dimensiones de la personalidad se relacionan con la
presencia de enfermedades cardiacas?, (tales correlaciones reflejan una mayor
vulnerabilidad hacia las enfermedades?, ¢los agricultores que adoptan mas rapidamente
una innovacion poseen mayor nivel educativo que los que la adoptan después?, ¢las
pequefias empresas que generan mayor innovacion tienen tasas de supervivencia mas

elevadas?, etcétera. (p.109)

Los estudios explicativos: van mas alla de la descripcion de fendmenos, conceptos o
variables o del establecimiento de relaciones entre estas; estan dirigidos a responder por
las causas de los eventos y fendmenos de cualquier indole (naturales, sociales,

psicologicos, de salud, etc.). Como su nombre lo indica, su interés se centra en explicar
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por qué ocurre un fendmeno y en qué condiciones se manifiesta, o por qué se relacionan

dos 0 mas variables. (p. 112)

Con la anterior informacion se selecciona el estudio explicativo, ya que permite determinar las
causas de los diferentes problemas planteados en la investigacion y explicar de manera detallada,
y todo esto sumamente estructurado desde el porqué de la investigacion hasta las diferentes

propuestas de solucion y los motivos por los que se debe realizar.
Disefio
Conforme al estudio explicativo y cuantitativo se pueden determinar dos tipos de disefios de

acuerdo con lo establecido con los mismos autores. A continuacion, se detalla.
Hernandez y Mendoza (2018):

Disefos experimentales: EI término experimento tiene dos acepciones basicas. La primera
es mas general y se refiere a realizar una accion y después observar las consecuencias.
Asi, hablamos de “experimentar” cuando mezclamos sustancias quimicas y vemos la
reaccion provocada, o cuando nos cambiamos la apariencia y observamos el efecto que
causa en nuestras amistades. La esencia de esta concepcion de experimento es la

manipulacion intencional de una accion para analizar sus posibles resultados. (p. 151)

La segunda hace referencia a una investigacion en la que se manipulan deliberadamente
una o mas variables independientes (supuestas causas antecedentes) para analizar las
consecuencias que tal manipulacién tiene sobre una o mas variables dependientes
(supuestos efectos consecuentes) dentro de una situacién de control para el investigador.
Esta definicion quizd parezca compleja; sin embargo, conforme se analicen sus

componentes se aclarara su sentido. (p. 151)

Disefio no Experimentales: Podria definirse como la investigacion que se realiza sin
manipular deliberadamente variables. Es decir, se trata de estudios en los que no haces
variar en forma intencional las variables independientes para ver su efecto sobre otras
variables. Lo que efectlas en la investigacion no experimental es observar o medir
fendmenos y variables tal como se dan en su contexto natural, para analizarlas. En un

experimento, el investigador prepara de manera premeditada una situacion a la que son
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expuestos varios casos o individuos. Esta situacion consiste en recibir un tratamiento, una
condicion o un estimulo en determinadas circunstancias, para despues evaluar los efectos
de la exposicidn o aplicacién de dicho tratamiento o tal condicion. Por decirlo de alguna
manera, en un experimento se construye una realidad. En cambio, en un estudio no
experimental no se genera ninguna situacion, sino que se observan situaciones ya
existentes, no provocadas intencionalmente en la investigacion por quien la realiza.
(p.174)

Investigacion Transaccional: Los disefios transeccionales o transversales recolectan datos

en un solo momento, en un tiempo Unico. Su propdsito normalmente es: (p. 176)

1. Describir variables en un grupo de casos (muestra o poblacién), o bien, determinar cual

es el nivel o modalidad de las variables en un momento dado. (p. 176)

2. Evaluar una situacién, comunidad, evento, fendmeno o contexto en un punto del tiempo.
(p. 176)

3. Analizar la incidencia de determinadas variables, asi como su interrelacion en un

momento, lapso o periodo. (p. 176)

Los disefios longitudinales: se dividen en tres clases genéricas: disefios de tendencias,
disefios de analisis de evolucién de grupo (cohorte) y disefios panel, como se indica en el
esquema superior de la pagina siguiente: La diferencia entre las tres clases es el tipo de
poblacion considerada. En los disefios de tendencias se recolectan datos de una poblacion
que en todas las mediciones es la misma, pero las muestras son distintas (parcial o
totalmente). En los disefios de evolucién de grupo o cohortes se estudia a una
subpoblacion o grupo especifico que posee una caracteristica en comun o se encuentra
vinculado por uno o mas factores como edad, region geogréafica, exposicién a un hecho,
periodo de inicio de una enfermedad o su estado de salud, etc. Las muestras son distintas

(parcial o completamente). (p.180)

Por lo mencionado de los dos tipos de experimentos, para esta investigacion se selecciona el disefio

no experimental debido a que se adecua mas al desarrollo que se pretende implementar, ya que se
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hara transaccional, se enfoca en recolectar los datos solo en el momento dado, de esta manera se

realizaran todos los analisis de esta investigacion.
Variable

Para las diferentes variables que se han tomado para el desarrollo del proyecto, se consideran por
la falta de control de inventario en el proceso, teniendo de referencia los objetivos especificos, con
ello presentar también los conceptos, operacional e instrumental, para cada una de las variables en

que se hace mencion.

A continuacion, en la tabla 3 se menciona las siguientes variables:

Tabla 3 Variable

Objetivos especificos Variable Conceptual Operacional Instrumental
las cantidades de productos
- adecuados en la organizacion, ., .
Identificar las 9 Rotacién de Inventario .
. . de tal forma que se pueda . Hoja de
situaciones por las Control de i o Total de Inventario o,
. . gestionar la operacion constante . . Recoleccion de
cuales se tiene una falta Inventario . o . Disponible/ Total de
. - sin interrupcion en cualquier - . Datos
de control de inventario . Inventario Requerido
movimiento de la empresa
(Serna et al,. 2018)
Cualquier pérdida producida por .
activ?dades ue egeran direfta Costo de Perdida de
Medir las variables que oin directamcjenteg costos’ ero no Material Hoja de
afectan en el proceso del| Desperdicio . ’ P Total de Materiales Recoleccion de
. i adicionan valor alguno al .
control de inventario . Perdidos/ Total de Datos
producto desde el punto de vista Materiales Disponibles
del cliente final (Buleje, 2012) P
. Analisis Estadistico
. La capacidad de proceso es el
Analizar las causas del . ) del Proceso .
. grado de aptitud que tiene un Hoja de
proceso por las que se Capacidad " Ordenes No 9
. proceso para cumplir con las . Recoleccion de
tiene una falta de control | del Proceso e o Atendidas Por Falta .
- especificaciones técnicas : Datos y Entrevista
en material deseadas (Salazar, 2019) de Material/ Total de
' Ordenes Atendidas
El conocimiento y las técnicas
. Propuesta de
que se generan en un organismo; L
. Implementacién del .
Manual de |se considera que esta suma de - X Hoja de
- . L . Sistema Nivel de 9
Definir el sistema para el | Proceso Para |experiencias y técnicas o . Recoleccion de
. . . B Cumplimiento Sin el .
control de inventario el Sistema de |conforman la tecnologia de la . | Datos y Diagrama
L X - Sistema/ Nivel de
Control organizacion, misma que sirve i de Gantt
. . Cumplimiento Con el
de base para que siga creciendo Sistema
y se desarrolle (Ortiz, 2008)
. Nivel de Cumplimiento
Consiste en comprobar el . .
Establecer los controles | Control del . . Nivel de Cumplimiento .
N . trabajo que se realiza de acuerdo Hoja de
en el sistema que sistema de o . del Control de 9
. L, a politicas, 6rdenes, planes y . . Recoleccion de
permitan mantener las gestion de - Inventario/ Nivel
. N normas (Ishikawa, . Datos
gestiones en el proceso calidad Requerido En la
1994) -
Gestiéon Con Claro

Nota: Ernesto Aragon Alvarado
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Muestra

Para el enfoque de la muestra planteada en esta investigacion, se hace referencia a los indicadores
en la operacion de cada objetivo, con lo que se pretende orientar de la manera correcta que permita
tener los datos concretos y con ello tener un diagndstico mas conveniente, también brindar la

propuesta mas efectiva en la operacidn, detallando el tipo de muestra, unidad de muestro y formula.

A continuacion, en la tabla 4 se menciona los siguientes tipos de muestras:

Tabla 4 Muestra

Indicador Tipo de Muestra Unidad de Muestreo Formula
. . 2
ZeX 1—-
Rotacién de Inve_ntarlo Probabilistica de _ o p (1-p)
Total de Inventario manera Aleatoria Consumo Yy Disponibilidad de e
Disponible/ Total de Simole Cada Técnico y Bodega Central z2x p(1—-p)
Inventario Requerido P 1+( e2N )
Costo de Perdida de z2x p (1-p)
Material Probabilistica de . . >
. . Material Perdido de Cada e
Total de Materiales manera Aleatoria Técnico v Bodeaa Central 5 (1—p)
Perdidos/ Total de Simple y 9 1+(Z xepZN p )
Materiales Disponibles
Analisis Estadistico del .
ZeXx 1—
Proceso _ Probabilistica de . p(1=p)
Ordenes No Atendidas .| Ordenes No Atendidas de Cada e2
. manera Aleatoria -
Por Falta de Material/ Simple Técnico z2x p(1—p)
Total de Ordenes P 1+( e2N )
Atendidas
Propuesta de
Implementacion del 725 p (1-p)
Sistema Nivel de Probabilistica de | Ordenes de Trabajo Atendidas >
Cumplimiento Sin el manera Aleatoria | en Cumplimiento de los KPI de 5 e ( )
Sistema/ Nivel de Simple los Técnicos 1+(ﬂéL1_E)
- e<N

Cumplimiento Con el
Sistema
Nivel de Cumplimiento
Nivel de Cumplimiento Probabilistica de |Disponibilidad de Material de los z7xp (1-p)
del Control de . o . . 2

. . manera Aleatoria | Técnicos y Material No perdido e
Inventario/ Nivel Simple or los Técnicos z2x p(1—p)
Requerido En la Gestion P P +C— g2z )
Con Claro

Nota: Ernesto Aragon Alvarado
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Instrumentos

Los instrumentos seran todos aquellos que se utilizaran para la recoleccion de datos con relacion a
las variables que fueron presentadas anteriormente, es por ese motivo que se debe cerciorar que los
instrumentos sean confiables, de este modo, se hara uso de registros histéricos que puedan permitir
seguir el curso de la investigacién, con lo que se pretende especificar los recuerdos requeridos en

cada instrumento.
A continuacion, en la tabla 5 se menciona los siguientes instrumentos de la investigacion:

Tabla 5 Instrumentos

Indicador

Intrumentos

Recursos Requeridos

Total de Inventario

Registro Historico

. . Entrevista . .
Disponible/ Total de . . Equipos Informaticos
. . Herramientas de Ingenieria
Inventario Requerido .
Industrial

Total de Materiales

Registro Historico

. Entrevista . .
Perdidos/ Total de . L Equipos Informaticos
. . . Herramientas de Ingenieria
Materiales Disponibles .
Industrial

Ordenes No Atendidas

Registro Historico

Por Falta de Material/ Entrevista Equinos Informaticos
Total de Ordenes Herramientas de Ingenieria quip
Atendidas Industrial

Sistema Nivel de
Cumplimiento Sin el

Registro Historico

. . Entrevista . .
Sistema/ Nivel de . . Equipos Informaticos
o Herramientas de Ingenieria
Cumplimiento Con el .
Industrial

Sistema

Nivel de Cumplimiento
del Control de

Registro Historico

. . Entrevista . .
Inventario/ Nivel . L Equipos Informaticos
. .. | Herramientas de Ingenieria
Requerido En la Gestion .
Industrial

Con Claro

Nota: Ernesto Aragon Alvarado
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Recoleccion De Datos

Para la recoleccion de datos se mencionan las fuentes de donde se recopilan, tambien el método
que se utilizara en la investigacion del proyecto, indicando los periodos de muestra y la cantidad
de estas, con ello indicar los beneficios esperados durante la ejecucion del proyecto mediante los

ya mencionados indicadores.

A continuacion, en la tabla 6 se menciona las fuentes en la recoleccién de datos de la investigacion:

Tabla 6 Recoleccion De Datos

Indicador

Fuentes de Datos

Método de Recolecciéon
de Datos

Beneficios Esperados

Total de Inventario
Disponible/ Total de
Inventario Requerido

Base de Datos de la
Empresa Sirtel
Entrevista a los Técnicos
Operativos Y Jefe del
Departamento sobre el
Proceso de la Empresa

Recoleccién de Datos
Durante Cinco Semanas
Con Una Muestra de 16

Técnicos mas Bodega

Central y Datos Historios
de la Empresa Sirtel

Comprender Todo el Proceso
de Control de Inventario en la
Empresa

Total de Materiales
Perdidos/ Total de
Materiales
Disponibles

Base de Datos de la
Empresa Sirtel
Entrevista a los Técnicos
Operativos Yy Jefe del
Departamento

Recoleccién de Datos
Durante una Semana Con
Una Muestra de 16
Técnicos mas Bodega
Central y Datos Historios
de la Empresa Sirtel

Determinar las Perdidas
Fiancieras de la Empresa

Ordenes No
Atendidas Por Falta
de Material/ Total de
Ordenes Atendidas

Base de Datos de la
Empresa Sirtel
Entrevista a los Técnicos
Operativos de la Empresa

Recoleccién de Datos
Durante una Semana Con
Una Muestra de 16
Técnicos mas Bodega
Central y Datos Historios
de la Empresa Sirtel

Establecer el porcentaje de
Ordenes no atendida por Fallta
de Materiales

Sistema Nivel de
Cumplimiento Sin el
Sistema/ Nivel de
Cumplimiento Con

Base de Datos de la
Empresa Sirtel
Entrevista a un Técnico

Recolecciéon de Datos
Durantes tres semanas con
el Técnico Informatico y
Datos Historios de la

Definir la Propuesta y
Funcionalidad del Sistema de
Control de Inventario con Su

. Informatico . Manual de Proceso
el Sistema Empresa Sirtel
Nivel de
Cumplimiento del Base de Datos de la -
) Recoleccion de Datos .
Control de Empresa Sirtel Demostrar a la Empresa Sirtel la

Inventario/ Nivel
Requerido En la
Gestién Con Claro

Entrevista a un Técnico
Informatico

Historios de la Empresa
Sirtel

Funcionalidad del Proceso

Nota: Ernesto Aragon Alvarado
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Métodos de Analisis

Con el método de andlisis se busca determinar con qué herramientas se pretende enfocar la
investigacion del proyecto y qué tipo de programas se van a utilizar, es decir, el uso que se aplicara
a estas herramientas, de esta manera tener el panorama correcto en lo que se pretender proponer y

recomendar en este proyecto.
A continuacion, en la tabla 7 se menciona los siguientes tipos analisis a realizar en la investigacion:

Tabla 7 Métodos De Analisis

Indicador Anélisis a Realizar Programa Uso
Total de Inventario Que Permita Clasificar las
Disponible/ Total de Diagrama de Pareto Excel Principales Causas que Afectan
Inventario Requerido en el Proceso
Total de Materiales
Perdidos/ Total de Promedio Simple Excel Determinar el porcentaje de
Materiales P Perdida de Materiales
Disponibles
Ordenes No .

. Establecer el porcentaje de
Atendidas Por Falta Promedio Simple Excel Incumplimientos por la Falta de
de Material/ Total de P P Materigles
Ordenes Atendidas
Sistema Nivel de
Cumplimiento Sin el Sofware v Manual de Estructurar los Procesos Para la
Sistema/ Nivel de Prg)/ceso Excel Funcionalidad del Sistema de
Cumplimiento Con Control de Inventario
el Sistema
Nivel de
Cumplimiento el Demostrar la Mejora al
Control de

N Sofware Excel Implementar la Propuesta
Inventario/ Nivel

: Planteada
Requerido En la
Gestion Con Claro

Nota: Ernesto Aragon Alvarado
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Cronograma

Esta herramienta se realizd con el fin de desglosar los capitulos que se presentan en la investigacion,
al desarrollar cada una de las tareas que deben ser realizadas con éxito, por lo tanto, se deben
organizar y programar las ideas, con la finalidad de cumplir con cada actividad dentro del tiempo
establecido, ademas, esta herramienta se puede utilizar de base para la realizacion del diagrama de
GANTT.

Estructura desagregada de trabajos (EDT)

A continuacion, se muestra el proyecto por niveles, donde el primer nivel corresponde a la totalidad
del proyecto, el segundo nivel a los capitulos y el tercer nivel a cada tema dentro de los capitulos.

En la figura 4 se muestra la estructura de los capitulos de la investigacion:

Figura 8 WBS (EDT)

Propuesta del Sistema de
Control de Inventario en la
Empresa Sirtel Costa Rica

Capitulo | Capitulo Il Capitulo Il Capitulo IV Capitulo V Capitulo VI
Definiciones con P, o

- . Descripcion de la h Disefio de la

— Definir Problema| relacion al — Enfoque — > — Conclusiones ||
problema situacion actual Propuesta
|| - - | | Herramientas a ||| — | | Recopilacion de ||__|Recomendacione|| | Plan de
Definir Objetivos utilizar Disefio la informacién S Implementacion
— Justificacion — Variables Ai\Rfac:Irsnl]sag%rlla — Cl(r)“slgggnla
Recoleccion y
— Proyecciones — analisis de los
datos

Nota: Ernesto Aragon Alvarado
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Diagrama de GANTT

En el diagrama de Gantt se muestra el desglose de los capitulos del proyecto en la Propuesta del
Sistema de Control de Inventario en la Empresa Sirtel Costa Rica en Guanacaste y la duracién para

el desarrollo de cada uno de esos capitulos de acuerdo con las semanas establecidas.

A continuacion, en la figura 5 se muestra la estructura con la programacién de la investigacion:

Figura 9 Diagrama de GANTT

Capitulos 123456 7 8 9101112 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24
CAPITULO |
Generalidades de la Empresa
Planteamiento del Problema
Definicion de Objetivo General y Especificos
Justificacion
Antecedentes
Proyecciones
CAPITULO Il
Conceptos Teoricos
Herramientas
CAPITULO Il
Enfoque
Alcance
Disefio
Muestra de Investigacion
Variables 0 Unidades de Analisis
Instrumentos
Proceso para Recoleccion de Datos
Método de Analisis
Cronograma
CAPITULO IV
Recoleccion de los Datos
Descripcion Del Problema
Medicion De Las Consecuencias
Analisis De Las Causas
CAPITULO V
Conclusiones
Recomendaciones
CAPITULO VI
Propuesta
Plan de Implementacion
Andlisis Econdmico

Nota: Ernesto Aragon Alvarado
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CAPITULO IV ANALISIS DE LA SITUACION
Contenido del Capitulo
Empresa Sirtel Costa Rica

Desde 2005 se inicia en el tema de la Telecomunicaciones en El Salvador, como propietario, el
sefior Luis Garcia Barrera, quien fundd la empresa Sirtel, donde su cliente principal fue Claro y
desde ese momento se empez6 a expandir a nivel de Centro América. En el afio 2011 se
comenzaron las operaciones en Costa Rica donde hasta la fecha se sigue trabajando con Claro en
las zonas de San José, Alajuela, Heredia, Cartago y Guanacaste, aunque también se ha trabajado

con el Gobierno en diferentes areas.

La empresa desde noviembre del 2020 obtuvo el contrato para brindar el servicio en dar
mantenimiento de fibra Optica en el area de Guanacaste, por lo cual debié trasladar todas sus
operaciones a esa area, haciendo contrataciones del personal requerido y asi poder empezar sus
funciones. De esta manera se incorporan quince moviles de la empresa para atender las 6rdenes de

trabajo que tienen diariamente.

La organizacion ha tenido anteriormente experiencia en brindar este tipo de servicio con diferentes
empresas, tanto nacionales como a nivel de Centroamérica, de modo que, cuando se da a conocer
la licitacion para el proyecto, la empresa decide hacer las gestiones internas para poder presentarse
y ganar dicha licitacion. La decision de involucrarse en este proyecto fue del Gerente Regional,

Gerente General y el duefio de la empresa, el sefior Luis Garcia Barrera.

Con toda la informacion que fue brindada en su momento por parte del ICE, se fueron analizando
todos los aspectos del contrato, analizando los precios de cada orden de trabajo y la proyeccion del
parque de clientes que se tiene por atender en la zona, de tal manera de hacer los costos de operacién
y conocer la utilidad que tendria la empresa, tomando en cuenta que el contrato en que se ingreso

la solicitud es por tres afios.
Organigrama Sirtel Costa Rica

A continuacion, se muestra como se compone la empresa Sirtel, con sus diferentes puestos tanto
administrativos como operativos, de tal manera que pueda permitir el funcionamiento de esta en

atender al cliente en este caso el ICE.
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Figura 10 Organigrama Sirtel
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Nota: Ernesto Aragon Alvarado
Gerencia General

Se encarga se implementar las estrategias de la empresa para tener una mayor captacion de recursos

y brindar un mejor servicio.
Recursos Humanos

Realiza la seleccion del personal y programacion de capacitacion, asi como también la encargada
de coordinada los pagos necesarios para la operacion.

Coordinador del Departamento

Ejecuta toda la gestion operativa con los demas operarios a cargo, para brindar el servicio adecuado

para con el cliente.
Back Office

Son los que asignan las érdenes de trabajo y coordinan la ruta de los técnicos.
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Supervisor

Se encargan de que la supervision técnica se haya realizado de la forma correcta, en una muestra

de todas las 6rdenes atendidas, para evitar averias en garantia.
Técnicos

Realizan la atencion de todas las 6rdenes de trabajo, a estos se le brindan todas las herramientas

necesarias para que lo ejecuten.
Analisis FODA

Debido a que la empresa tiene menos de un afio desde su inicio en la operacion, se plantea un
FODA para conocer la situacion actual, tanto las oportunidades que se tiene como las debilidades,
de este modo poder tomar decisiones para la empresa y pueda mejorar sus procesos. Esto es
importante para la planificacion de la organizacion, por lo que se debe de tener un punto de partida

y el andlisis FODA brinda la informacién.

Para ello se necesitara un analisis desde lo interno hasta lo externo, permitiendo que se haga un
enfoque adecuado a cada uno de ellos, todo esto va a permitir en la empresa tomar diferentes
panoramas de donde se encuentra en este momento y hacia donde se quiere dirigir, para ser cada

Vez mejores.

Tabla 8 FODA
Fortaleza Oportunidades Debilidades Amenazas
Experiencia en Ampliacion de Costos Elevados para .
Mantenimiento de it Nuevas competencias
Mercado la Operacion

Fibra Optica

Falta de experiencia en
Estabilidad Econémica | Actualizar los Procesos Personal
Administrativo

Incumplimiento del
Contrato

Buen Ambiente

Procesos Manuales
Laboral

Carencia de un Proceso

Flexibilidad al Cambio de Sofware

Nota: Ernesto Aragon Alvarado
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Fortalezas:

Una de las principales fortalezas en la organizacion es la experiencia previa que han tenido en este
tipo de proyectos, por lo cual tienen una idea bastante clara de como manejar ciertas situaciones o
diferentes panoramas que se pueden presentar, por lo que da cierta ventaja competitiva; otro
aspecto importante es la estabilidad econdmica, la empresa lleva funcionando por mas de quince

afios con su principal cliente en la region que es Claro.
Oportunidad:

Una de las principales causas por las que la empresa Sirtel optd por hacer la licitacion es porque,

como nueva politica, desean ampliar el mercado de clientes y asi ir creciendo a nivel nacional.
Debilidades:

Segun la organizacion uno de los principales inconvenientes con comenzar este proyecto son los
costos que actualmente estan muy elevados, por lo cual se estd buscando la manera de reducirlos;
por otro lado, los procesos aun muy manuales, es decir con sofware que no son lo suficiente

adaptables a las necesidades de hoy en dia.
Amenaza:

La competencia con las demas empresas que brindan este tipo de servicios siempre esté ahi, por lo
cual son una de las amenazas principales, adicional a tener algln tipo de incumplimiento de

contrato, que este se rompa y se haya hecho las inversiones, lo que seria una pérdidas financiera.
Cadena de Valor

Una cadena de valor es un modelo de negocio que describe el conjunto de actividades necesarias
para crear un producto o servicio. En este caso, para la empresa seria de servicio, esta cadena

incluye los pasos que llevan a un producto desde la etapa de disefio hasta la etapa de distribucion.

A continuacion, se presenta de manera general como se compone la empresa en su cadena de valor,
desde las actividades de soporte hasta las actividades primarias, esto para el funcionamiento de la

organizacion.
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Compras:

La empresa tiene una encargada de compras, que es la que se encarga de hacer todas las
cotizaciones de todo el material o0 equipos que se requieran, este proceso es aprobado por el gerente

regional y el general del pais.
Logistica Interna:

Para la logistica interna se tiene una bodega en la zona de Guanacaste que permita administrar en

la zona los materiales asignados, los vehiculos y todo el personal que es necesario para la operacion.

Figura 11 Cadena de Valor
CADENA DE VALOR
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Nota: Ernesto Aragon Alvarado
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Operaciones:

Con respecto a la operacion de la empresa, se enfoca en producir la mayor cantidad de 6rdenes de
trabajo posibles al dia, esto para una mayor rentabilidad, por lo que la disponibilidad de técnicos

es fundamental.
Infraestructura de la empresa:

La organizacion hace un enfoque de planificacion en el momento que sale la propuesta para licitar
el proyecto, esto para analizar principalmente la rentabilidad del proyecto y lo que se necesita para

ejecutarlo todo esto con la informacion de los contratos que brinda el ICE.
Gestion de Recursos Humanos:

Con la reclusion del personal de toman varios factores en cuenta, una vez que se dividen las
diferentes areas se hace una seleccion del personal que pueda tener ya experiencias previas para

una menor curva de aprendizaje.
Desarrollo Tecnolégico:

Para la organizacion es fundamental desarrollar el proyecto de la adquisicién de computadoras para

el nuevo personal, y que estas sean de un buen funcionamiento para evitar pérdidas de tiempo.
Logistica Externa:

Principalmente se mantiene en retirar en tiempo el material en las diferentes bodegas que tiene el
ICE y en que este material sea utilizado en los clientes adecuadamente. Donde ellos establecen los
tiempos de retiro del material con las cantidades que se requieran, por lo cual es importante estar

pendiente y adaptarse a sus procesos.
Mapa de Procesos

Un mapa de procesos es un diagrama de valores que muestra, en forma de inventario gréafico, los
procesos de una organizacion de manera vinculada, ademas, el mapeo de procesos permite una

perspectiva global |, situando cada proceso en el marco de la cadena de valor.

En el siguiente mapa de procesos se presenta como la organizacién se relaciona para poder tener

disponibilidad de materiales en cada técnico, asi atender las érdenes de trabajo asignadas por el
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ICE, esto también de modo general desde la parte gerencial que permite hacer todo el desarrollo

en los procesos teniendo la disponibilidad tanto del personal como de las herramientas necesarias.
Proceso Estratégico:

Para presentar el disefio del proceso se analizd previamente el contrato de cdmo es la entrega del
material y atencion de d6rdenes de trabajo, ya que el material todo es entregado por el ICE, es
necesario adaptarse a las fechas y horas que ellos implementan y tener la disponibilidad de los

recursos en tiempo.
Proceso Operativo:

En su operatividad se enfoca en cinco procesos, en principio se espera la liberacion del material en
consigna, después se solicita y retira el material, para posteriormente hacer las gestiones internas

con los técnicos y atender las ordenes de trabajo.

Figura 12 Mapa de Procesos
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Nota: Ernesto Aragon Alvarado
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Proceso de Apoyo:

Tener la disponibilidad del encargado de materiales con los viaticos asignados y el vehiculo en el

que se retira el material, en los tiempos correspondientes segln la fecha de liberacion.
Diagrama de Procesos Atencion de Ordenes de Trabajo

En el siguiente diagrama se muestra como es el proceso desde la llegada de la orden de trabajo,
hasta la atencion de esta. Esta informacion seria brindada por el ICE, por lo que es importante el

seguimiento de cada orden de trabajo y asi cumplir con los indicadores.



Figura 13 Diagrama de Procesos Atencion de Ordenes de Trabajo
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Nota: Ernesto Aragon Alvarado
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En el diagrama de procesos antes mencionado, se demuestra como es la ruta que sigue la orden de
trabajo desde que ingresa hasta que se da por atendido el cliente. Por tanto, es muy importante
comprender el funcionamiento y qué tratamiento se le da actualmente en la organizacién, cuando
esta es ingresada por medio del ICE por correo electronico, lo cual se realiza con una frecuencia

de dos veces por dia.
Diagrama SIPOC

Se puede visualizar en la siguiente figura el SIPOC que es una representacion grafica del proceso
de retiro y entrega de materiales, donde se puede visualizar el proceso de manera sencilla,
identificando las partes involucradas en el mismo, a continuacion, se muestra el detalla cada paso
del SIPOC.

Figura 14 SIPOC

0
Outputs
. Solicitud de Brindar Atender las
beilzdz e Material Servicio al Ordenes_ de
l Cliente Trabajo
Conectores Recepcion de
Materia
ICE l
Roseta Entrega a
Técnicos
ONT W5
Equipos de
oTT

Nota: Ernesto Aragon Alvarado
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Suppliers:

La empresa tiene como unico proveedor al ICE, por lo tanto, todo el material para atender las
ordenes es por su medio. El material es entregado mediante consigna, es decir en dado caso de

dafar o perder el material, serd cobrado a la empresa.
Inputs:

El material que se entrega son cincuenta y seis articulos, sin embargo, las entregas que se hacen
cada dos semanas dependen del material en stock que han consumido, por lo tanto, no siempre se

entregan los cincuenta y seis articulos, ese nUmero puede variar.
Process:

En este proceso se destaca en tres etapas, la solicitud de material del material, recepcién del
material y entrega del material, todo esto se debe de cumplir en un tiempo determinado para que

no se detenga la operacion.
Outputs:

En este caso el servicio que se presta al cliente es al ICE, debido a que ellos brindan toda la base

de datos con su la informacidn para atender el parque de cliente que se encuentra en Guanacaste.
Customers:

Por ultimo, en la ejecucion de dicho material se requiere para atender los diferentes tipos de

servicios, esto segun la orden de trabajo que se ha enviado.
Cadena de Suministro

En la siguiente figura, hace referencia a la cadena de suministro que tiene la empresa, es decir todas
las etapas que tiene el proceso para reabastecer el inventario de la empresa y posteriormente

distribuirlo.



Figura 15 Cadena de Suministro
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Nota: Ernesto Aragdn Alvarado
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)

Distribucion y
Entrega

04

Los materiales obtenidos para brindar el servicio al cliente se entregan por medio de consigna por

parte del ICE en la zona de Guanacaste. Por lo cual tiene una gran importancia toda la gestién en

donde se involucra el almacenamiento y la utilizacion de estos, con ello se analiza cada parte del

proceso en que la empresa pudiera perder dichos materiales, por lo tanto, los filtros y controles

internos pueden permitir esto.

Transporte y Logistica:

El transporte y logistica se realiza por medio del encargado del &rea de bodega y el encargado de

materiales, ya que se solicita el material al ICE y estos indican las fechas que deben de ir a retirarlo,

el vehiculo en que se hace el traslado es por medio de los que posee la empresa, estos se debe hacer

un informe con tiempo que se va a utilizar.
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Almacenamiento:

El almacenamiento que se tiene es por medio de pallets, estos son distribuidos segun los materiales
que se reciben, también se dividen solamente por el tamafio de cada material y son colocados en

cada una de las tarimas para, posteriormente, empezar a alistar el material.
Distribucion y Entregas:

Se presenta un documento en Excel por cada técnico con el material respectivo que se debe
entregar, se debe de terminar de liberar en un término de uno o dos dias laborales maximo; por
tanto, se tiene que coordinar en qué dia deben de pasar por bodega a retirar dicho material; se
ingresa la salida en un sistema para tener un respaldo de lo entregado, si algo no coincide con la

hoja de entrega, no se debe de recibir por parte del técnico.

Linea de Tiempo:

A continuacion, se presenta un diagrama de linea de tiempo que detalla en dias el proceso de
entrega de materiales a cada técnico, lo cual permitira tener un panorama de cuanto tiempo tiene el
proceso desde el retiro del material hasta la distribucion; con esto se pretende evidenciar el tiempo
en especifico que debe pasar para un reabastecimiento completo por parte del encargado de

materiales.

Figura 16 Ejemplo de Linea de Tiempo
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Nota: Ernesto Aragon Alvarado
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Figura 17 Linea de Tiempo
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Nota: Ernesto Aragon Alvarado

En la figura 17 Linea de Tiempo se demuestra cada etapa del proceso, desde la solicitud al ICE del
material hasta que se le realiza la entrega del material al técnico. Como se puede observar el mayor
tiempo del proceso lo tiene el ICE en liberar e indicar la fecha que se debe retirar, lo demas del
proceso se hace basicamente en tres dias, esto permite que nuevamente se haga el reabastecimiento

a los técnicos
Diagrama de Proceso

Para saber a detalle el proceso de entrega de inventario en la empresa Sirtel Costa Rica se hace el
estudio en tres diferentes areas: en el momento que ingresa el material es decir el tramite
administrativo antes de ingresar a bodega, después desde el momento en que ya bodega cuenta con

el material y, por ultimo, cuando este es entregado a cada técnico.
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Figura 18 Diagrama de Proceso en Recepcion y Entrega de Materiales

DIAGRAMA DE PROCESO DE ENTREGA DE INWENTARIO SIRTEL COSTA RICA
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Nota: Ernesto Aragon Alvarado



DIAGRAMA DE PROCESO DE ENTREGA DE INVENTARIO SIRTEL COSTA RICA
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En el diagrama anterior se describe el proceso a nivel interno que se realiza de la solicitud de
material hasta que se le entrega a cada técnico. Se mencionan tres etapas importantes: la solicitud
de material al ICE, verificacion de material y proyeccion de cantidades segun lo recibido, por
ualtimo, el proceso de solicitud de cada técnico se menciona que debe hacerse con anticipacion y

verificar que la recepcion del material sea la correcta.
Entrevista al Personal Encargado de la Operacion.

Con las siguientes entrevistas, se busca evidenciar cuales podrian ser las principales causas del
problema, por lo cual se realizan al coordinador del departamento y al encargado de materiales,

que son los principales involucrados en el area estratégica y operativa.
Entrevistado: Ricardo Aragén

Cargo: Coordinador de Fibra Optica

Instrucciones: Responda las preguntas segun su criterio

Tabla 9 Entrevista al Coordinador

Pregunta Respuesta

1 Un Poco

2 Mucho

3 Respuesta Abierta
4 Respuesta Abierta
5 Si

6 Si

7 Si

8 Si

9 Respuesta Abierta
10 Respuesta Abierta
11 Respuesta Abierta
12 Respuesta Abierta
13 Respuesta Abierta

Nota: Ernesto Aragon Alvarado
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Con la entrevista en mencion se busca tener un mayor conocimiento sobre el proceso y la
planificacion que se tienen en el mismo. El coordinador del departamento menciona que se tiene
pocos controles internos para la verificacion de que los procesos se estan cumpliendo, adicional
que es frecuente la falta de materiales por parte de los técnicos, aparte de las pérdidas de materiales
que se estad dando en este momento por parte de los técnicos, segin comenta; también indica que
en varias ocasiones se ha dejado de atender 6rdenes de trabajo por falta de material a algin técnico,

lo cual afecta a los indicadores de atencién.
Entrevistado: Ricardo Aragén
Cargo: Coordinador de Fibra Optica

Instrucciones: Responda las preguntas segun su criterio

1. ¢Se realiza algun tipo de supervision interno en el proceso de control de materiales?
e Si

e No

e Un Poco

2. ¢Que tan frecuente es que los técnicos informen que no tienen materiales disponibles

para trabajar?
e Mucho
e UnPoco
e Nada

3. ¢Con cuéantos técnicos cuanta la empresa?
De momento contamos con 15 técnicos todos son internos.

4. ¢Cuéantas personas a nivel interno son las involucradas en el proceso de control de
inventario?
Aparte de los 15 técnicos, principalmente es uno, el encargado de materiales es el
responsable de coordinar todo, desde la solicitud de materiales hasta que dia se le entrega

a cada técnico que también se encarga de la gestion de bodega.
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5. ¢EI'ICE es el Unico proveedor de materiales?

e Si

e No

6. ¢El material que les entregan es en consigna?

e Si

e No

7. ¢Hay algun acceso al stock que tiene registrado el ICE para comparar con el de la
empresa?

e Si

e No

8. ¢Se ha perdido algun material en el proceso de control de materiales?

e Si

e No

9. ¢En qué parte del proceso se ha perdido este material?
En la parte de asignar a técnicos el material, porque no logra justificar todo el material
que se les asigna.

10. ¢ Cada cuénto tiempo se tienen programadas auditorias internas?
No se tiene un tiempo en especifico, pero se hacen cada 2 0 3 meses a cada técnico y en
bodega cada 4 meses.

11. ¢ Cada cuanto tiempo les hace auditorias el ICE?
Estamos a la espera que nos hagan una convocatoria, pero de momento no nos han hecho
ninguna.

12. ¢ Tienen el costo de cada material asignado en consigna por parte del ICE?
No, lo que tenemos es un estimado de cuanto puede ser el precio de cada material.

13. ¢Se han dejado de atender érdenes por falta de materiales?

Si, en varias ocasiones se han dejado de atender por no tener material disponible.
Entrevistado: Andrey Ramirez
Cargo: Encargado de Materiales

Instrucciones: Responda las preguntas segun su criterio



94

Tabla 10 Entrevista al Encargado de Materiales

Pregunta REN I L

1 Respuesta Abierta
2 Respuesta Abierta
3 Respuesta Abierta
4 Respuesta Abierta
5 No

6 Respuesta Abierta
7 Respuesta Abierta
8 Si

9 Mucho

10 Respuesta Abierta

Nota: Ernesto Aragon Alvarado

La persona entrevista es el encargado de materiales, es decir, el que coordina toda la gestion desde
la solicitud de materiales al ICE hasta la distribucion de cada material, por lo que es importante los
datos obtenidos. Menciona que el ICE normalmente entrega el material cada dos semanas, pero si
hay alguna necesidad adicional por tener poco stock se puede solicitar en diferentes fechas; también
indica que la proyeccion se ejecuta segun su criterio de experiencia en la mayoria de los casos, ya

que no se tiene actualizado el Excel donde se pretende hacer las proyecciones.

Asimismo, hace referencia a que los técnicos semanalmente tienen que enviar un reporte del
material consumido especificando la fecha y el tipo de material, pero se estd presentando la
situacion que no lo estan enviando todos o esta incompleto el reporte, y por este motivo no se tienen
los datos actualizados con el control adecuado; también indica que es frecuente que los técnicos se
queden sin material por lo que en varias ocasiones se trasladan el material entre ellos ya que no hay

en bodega o no lo indican con el suficiente tiempo.

Entrevistado: Andrey Ramirez
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Cargo: Encargado de Materiales

Instrucciones: Responda las preguntas segun su criterio

1.

¢ Cada cuanto se hace el proceso solicitar material al ICE?
Depende mucho del stock que tengamos, pero normalmente la mayor cantidad de material
que se solicita es cada dos semanas.

¢ Cada cuanto tiempo se les entrega material a los técnicos?
Cada dos semanas, una vez que nos suministra el material el ICE, sin embargo, si ellos se
quedan sin algin material se le transfiere antes de ese tiempo nuevo material o se le quitan
a un técnico que tenga mas.

¢ Como mides las cantidades de material que se le entrega a cada técnico?
Dependiendo del stock que tenga, y la cantidad que me entrega el proveedor

¢ Qué pasa si el proveedor no entrega las cantidades del material solicitado?
Esperar hasta que puedan reabastecer y con el material disponible entregar un poco a cada
uno, también si alguno se queda sin material por no a ver en bodega se trasladan entre ellos.
¢ Todos los técnicos consumen la misma cantidad de material?

Si

No

¢ Como se sabe la cantidad que consume cada técnico?

Ellos envian un Excel cada semana con la cantidad de material que han consumido

¢, Qué formato se utiliza para calcular la cantidad de material a cada técnico?

Por medio de Excel se toman en cuenta lo consumido, el stock y el material que entregan
¢Ha ocurrido que el técnico no envia la cantidad de material consumidos?

Si

No

¢ Qué tan frecuente pasa que no envie este reporte?

Mucho

Un Poco

Nada

10. ¢ En este escenario como se calcula la entrega de material?
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Se entrega la cantidad que considere conveniente para que pueda seguir trabajando.
Andlisis de las Causas
Andlisis ABC

En las siguientes tablas, se demuestra la clasificacion del material segin el sistema ABC,
permitiendo conocer cuéles son los materiales que tienen una mayor utilizacion, esto en un periodo

de cuatro meses, también teniendo en cuenta el stock de la empresa en este momento.

Tabla 11 Control de Inventarios con Corte al 30 de septiembre

Control de Inventario con Corte septiembre 2021

Unidad

de Media Cantidad

Caodigo Material

1 [92185053 | Acometida Fibra Optica M 24275

2 192126293 | Ont Calix C/U 3
3192017185 |STB grabador IPTV C/U 43
4 192150836 | IAD Raisecom 8 puertos C/U 15
5192219090 |ONT C/U 144
SET TOP BOX IPTV
6 |92263313 AMNIO-ARIA C/U 1
7 192303227 |Cable UTP Cat5E C/U 5581
8 192075515 |CPE SMART RG 630 C/U 50
9 192047309 |PLC C/U 283
10 {92238562 | Smart-RG 506 C/U 204

Nota: Ernesto Aragén Alvarado



Control de Inventario con Corte septiembre 2021

Unidad

de Media Cantidad

Caodigo Material

ENRUTADOR RED

11192159422 OPTICA 1 FXS RJ11 C/U 15
12VCD 2A
Switch D-LINK 8
12 (92146532 DUertos C/U 36
13192026611 Smart-RG 320 C/U 2
14192033010 Cinta Bandit (ml) C/U 706,7
15192035639 Rosetas Opticas C/U 554
16192028211 Clavijas NAM C/U 375

Clavijas RANGE

17 92066860 Blanca 2patitas c/U 133
1892040727 Argolla 4 vientos C/U 137
1992044374 Conector Optico C/U 2569
2092027535 Grapas Madera T18 C/U 51136
21 92168445 | ArOOlade cU | 190
22192037014 Grapa Chissel T25 c/U 24109
2392026609 Splitter ADSL RJ-11 c/U 308
24192044479 Tensor de Fibra C/U 2386
38 192043924 Hebillas Bandit c/U 1369
3992097283 Cable Jumper Armario M 6256
40| 92032982 E’;f‘:k de Conexion 1 cu | 1576
41|92026338 | Jumer central M 8196

amarillo/negro

Nota: Ernesto Aragon Alvarado

97



Control de Inventario con Corte septiembre 2021

Caodigo \EACIEL dle-zjrl]\;lde%?a Cantidad
42192097252 Cable Jumper Central M 3021
43|92013171 it’n”;fﬁlro‘jrif’et;%“idor M 6531
44192032501 Casquillos C/U 323
45192029034 Conector RJ11 C/U 271
46 192032105 Tablilla para roseta C/U 193
47190013398 Fajillas plasticas 10" C/U 256
48192015038 Fajilla plastica 3 mm C/IU 1092
49192028849 Fajilla plastica 15cm C/U 1175
50|100012410260 |Clavo de Acero C/U 1196
5192157574 STB - KATV C/U 39
52192017184 STB para IPTV C/U 46
53192027536 Grapa chissel T25 M 5038
54192048020 Rollo de Tape (ml) C/U 279
55 | 92145529 Cable Fibra Optica M 0
56192191415 Tapones Gpon C/U 215

Nota: Ernesto Aragon Alvarado
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En la tabla anterior se especifica cada articulo con las cantidades que tiene la empresa hasta
septiembre del 2021, este es un stock total de la empresa, es decir, sumando tanto bodega como a
cada técnico; esta fue una toma fisica que permite tener un panorama de cémo se encuentra por
cada material, se incluye también el precio asignado segun el ICE por medio de la unidad de

medida.

Tabla 12 Consumo de Materiales con Corte septiembre 2021

Consumo de Materiales con Corte septiembre 2021

) . . . Total
Material ~ Junio Julio Agosto Septiembre general
ACOMEtida | 19111 50175 | 27318 | 20890 | 90093
Externa
Acometida
Eibra 14530 | 22920 25150 62600
Optica
Grapas
Madera 793 | 1712 | 2585 1432 6522
T18
Cable
Eibra 3781 | 870 1600 6251
Optica
Acometida
Interna 2 1278 | 1155 | 1615 1058 5106
pares
Tensorde | g3, | 1019 | 1268 870 4089
Cobre
Grapa
Chissel 603 | 895 | 1415 916 3829
T25
Grapa
chissel 1166 | 1088 720 460 3434
T25

Nota: Ernesto Aragon Alvarado



Consumo de Materiales con Corte septiembre 2021

Material Junio | Julio Agosto Septiembre Lieikl
general

Tensor de 844 | 711 | 870 972 3397

Fibra

Conector 500 | 585 | 720 | 662 | 2467

Optico

Fajillas

olisticas 10° | 613 | 707 | 700 286 2306

?n‘:l')'o deTape | 415 | 708 | 250 | 543 1925

Block de

Conexi6n1 | 367 | 426 | 453 370 1616

par

Majadedosde | 1o | 104 | 476 | 758 1356

5mm

CABLE CU

RED T/UTP

CATE 6A 129 | 276 | 250 150 805

CAL #22 -

24AWG

Jumper

central 180 | 181 | 164 93 618

amarillo/negro

Jumper

distribuidor | 50 | 145 | 164 257 616

amarillo/negro

CintaBandit | ;14311195 137 78 453

(ml)

Hebillas 108 | 108 | 111 90 417

Bandit

Conector

2911 165 | 149 | 66 30 410

Smart-RG 320| 73 | 85 | 138 99 395

Rosetapara | g | o7 | 131 | 156 320

Cobre

Nota: Ernesto Aragon Alvarado
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Consumo de Materiales con Corte septiembre 2021

Material  Junio Julio Agosto | Septiembre el
general

Cable

Jumper 43 | 71 63 128 305

Armario

RJ45 52 | 45 95 97 289

ONT 53 | 27 69 79 228

Tapones 54 | 38 | 63 72 227

Gpon

Smart-RG

506 53 | 45 62 60 220

Pata de 41 | 53| 39 52 185

Cabro

Splitter

ADSL RJ- 66 | 51 30 15 162

11

PLC 12 | 18 27 25 82

Remate 16 | 25 23 7 71

Casquillos 17 | 25 20 5 67

Clavijas

NAM 12 | 10 18 15 55

Clavo de 5 8 99 5 41

Acero

STB -

KATV 3 6 14 8 31

CPE

SMARTRG | 3 4 8 2 17

630

Tablilla para 3 5 5 3 16

roseta

Argollad 1, gy 2 13

vientos

Nota: Ernesto Aragén Alvarado
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Material

ONT

Consumo de Materiales con Corte septiembre 2021

Material Junio

Ont Calix

Julio | Agosto

Septiembre

Total
general

Clavijas
RANGE
Blanca 2patitas

ENRUTADOR
RED OPTICA
1FXS RJ11
12VCD 2A

Switch D-
LINK 8
puertos

IAD Raisecom
8 puertos

Cucarachos

Total general

1102

Unidad
de
Media

ClU

Nota: Ernesto Aragon Alvarado

Tabla 13 Clasificacion ABC Corte Septiembre 2021

Clasificacion ABC Corte Septiembre 2021

ConsumoTotal

228

Precio

¢ 78 982,91

¢

Valor Total

18 008 103

Participacion
Relativa

28,38%

Participacion

Acumulada

28,38%

102

Clasificacion

SET TOP
BOX IPTV
AMNIO-
ARIA

CU

111

¢ 77 607,81

¢

8614 467

13,58%

41,95%

Smart-RG
506

C/J

220

¢ 35 104,00

¢

7722 880

12,17%

54,12%

Nota: Ernesto Aragon Alvarado
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Clasificacion ABC Corte Septiembre 2021

. Unidad . Participacion . .
Material . ConsumoTotal Precio Valor Total p_ Participacion Clasificacion
de Media Relativa
Acumulada
Grapas
Madpera T18 C/U 6522 ¢ 801,29 | ¢ 5226026 8,24% 62,36% A
ggg)a”'RG CcIU 395 ¢ 1078056 | ¢ 4258322 | 6,71% 69,07% A
Cinta Bandit
(mi) C/U 452.8 ¢ 8483,43 | ¢ 3841296 6,05% 75,12% A
PLC C/U 82 ¢ 42070,21 | ¢ 3449757 5,44% 80,56% A
(T;;pa Chissel| 3829 ¢ 69842 | ¢ 2674254 | 4,21% 84,77% B
gg?i‘zztor C/U 2467 ¢ 902,25 | ¢ 2225852 | 3,51% 88,28% B
;;)”rzorde CcIU 3307 ¢ 605,75 | ¢ 2057720 |  3,24% 91,52% B
g;:;t:: cu 143 ¢ 714139 | ¢ 1021219 | 1,61% 93,13% B
STB grabador
IPTVg clu 8 ¢ 12028578 | ¢ 962286 | 1,52% 94,65% B
CPE SMART
RG 630 C/U 17 ¢ 43256,05| ¢ 735353 1,16% 95,81% B
Ont Calix C/U 5 ¢ 133126,87 | ¢ 665634 1,05% 96,86% C
(T:zlsrzr de C/U 4089 ¢ 10097 | ¢ 449666 | 0,71% 97,57% c
IAD
Raisecom 8 C/U 3 ¢ 103368,99 | ¢ 310107 0,49% 98,06% C
puertos
Majadedos de
Sm:n C/U 1356 ¢ 171,37 | ¢ 232379 0,37% 98,42% C
Clavijas NAM C/U 55 ¢ 293339 | ¢ 161336 0,25% 98,68% C
Retenida C/U 1130 ¢ 10352 | ¢ 116978 0,18% 98,86% C
ENRUTADO
R RED
OPTICA 1 C/U 4 ¢ 2890862 | ¢ 115634 0,18% 99,04% C
FXS RJ11
12VCD 2A

Nota: Ernesto Aragon Alvarado
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Clasificacion ABC Corte Septiembre 2021

Lk Participacion Participacio
Material de ConsumoTotal Precio Valor Total p_ P e
. Relativa n Clasificacion
Media
Acumulada
;gl'lttler ADSL ey 162 ¢ 61444 (¢ 99539 | 016% | 99,20% c
Eg;‘:z‘ para Cc/u 320 ¢ 30062 |¢ 96199 | 0,15% 99,35% c
Block de Cc/u 1616 ¢ 5204 | ¢ 85544| 0,13% 99,49% c
Conexion 1 par
itch D-LINK

:";Lfrtos c/U 4 @ 2135811 |¢ 85432| 0,13% 99,62% c
Argoll

rgolla de Cc/U 111 ¢ 73137 |¢ 81183| 0,13% 99,75% c
Policarbonato
Hebillas Bandit C/U 417 (1 73,04 | ¢ 30 456 0,05% 99,80% C
RJ45 C/U 289 ¢ 83,88 | ¢ 24 242 0,04% 99,83% C
Fajillas Cc/U 2306 ¢ 872 | ¢ 20102| 0,03% 99,87% c
plasticas 10
Clips C/U 139 ¢ 11265 | ¢ 15 659 0,02% 99,89% C
Pata de Cabro C/U 185 ¢ 78,44 | ¢ 14 512 0,02% 99,91% C
Conector RJ11 C/U 410 ¢ 3502 | ¢ 14 359 0,02% 99,94% C
GE}‘:(')': 4 Cc/U 13 ¢ 99333 | ¢ 12913| 0,02% 99,96% c
Remate C/U 71 ¢ 17224 | ¢ 12 229 0,02% 99,98% C
gajm'r'r']a plastica | | 888 ¢ 741 ¢ 6578| 0,01% 99,99% c
Clavijas
RANGE Blanca C/U 4 (7 1 000,00 | ¢ 4 000 0,01% 99,99% C
2patitas
Casquillos C/U 67 (8 4121 | ¢ 2761 0,00% 100,00% C
Cucarachos C/U 2 ¢ 289,40 | ¢ 579 0,00% 100,00% C
:i:tgla para c/U 16 ¢ 30,65 | ¢ 490 | 0,00% 100,00% c
]F_chlrlria plastica C/U 86 ¢ 557 | ¢ 479 0,00% 100,00% C
Clavo de Acero C/U 41 ¢ 231 | ¢ 95 0,00% 100,00% C
STB - KATV C/U 31 ¢ 0,66 | ¢ 20 0,00% 100,00% C

Nota: Ernesto Aragon Alvarado
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Control de Inventario con Corte Septiembre 2021

Unidad Darticinacic
Codigo Material n a_ ConsumoTota Precio Valor Total a ICIp?CIOn Participacion Clasificacion
de Media Relativa
Acumulada

92185053 | A\cometida M 24275 | ¢ 20925|¢ 5079617 |  38% 38% A
Fibra Optica

92006226 |\cOMmetida M 35880 | ¢ 13220 | ¢ 4744543|  35% 73% A
Externa
CABLE CU
RED T/UTP

92019847 |CATE 6A M 3760 | ¢ 40338|¢ 1516718| 11% 85% B
CAL #22 -
24AWG

92008735| C20le de M 4335 | ¢ 10399 | ¢ 450801 3% 88% B
Retenida
Cable J

92097283| < 20€ UMPEr 1y 6256 | ¢  6355|¢ 307560 | 3% 91% B
Armario

92026338 |Pumper central |, 8196 | ¢  4227|¢ 346420 3% 93% B
amarillo/negro
A cometi

92030573 |/ cometida M 442 | @ 9146 |@ 314802 2% 96% c
Interna 2 pares
Jumper

92013171/ distribuidor M 6531 | ¢ 4170|¢ 272351 2% 98% c
amarillo/negro

92303227|C20e UTP M 989 ¢ 16705|¢ 165212 1% 99% c
Cat5E

92097252 g:ﬁ:faf”mper M 3020 | ¢  4194|¢ 126708 1% 100% c

Tabla 14 Resumen de Articulos Clasificacion ABC Corte septiembre 2021

Resumen de Articulos Clasificacion ABC Corte septiembre 2021

Clasificacion Cantidad
A 9
B 10
C 37
Total 56

Nota: Ernesto Aragon Alvarado
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La clasificacion del sistema ABC permite conocer cuél es la frecuencia de los materiales mas
utilizados, por lo que se pueden identificar de nuevo como los principales al tomar en cuenta los
factores de precio y consumo. Es importante mencionar que para el tipo de servicio es necesario
tener la disponibilidad de todos los materiales por el tipo de servicio en que se atiende. Esta
clasificacion da un panorama del comportamiento y permite saber qué acciones tomar para que

dichos materiales siempre estén en tiempo y con disponibilidad en bodega.
Control Interno de Materiales

En la empresa se lleva el control de inventarios por medio de un Excel, donde se detalla a cada
técnico el material que ha consumido y el stock que tiene en ese momento para, posteriormente,
tener el inventario total. En este formato se pretende saber cuanto es el material que han consumido
para tomar la decision de cuanto se debe de liberar a cada técnico, esto para cada uno de ellos y

permitir su reabastecimiento.

Este formato lo tiene la organizacion para cada uno de los técnicos, es decir, a los quince técnicos
que atienden las dérdenes de trabajo, por ello la importancia de tener la informacion adecuada que
permite al encargado de materiales tener el dato actualizado, ya que, con este formato se requiere
que los técnicos envien semanalmente lo consumido, esto permite al encargado hacer las formulas

correspondientes y calcular.
Tabla 15 Control Interno de Materiales

Entrega de Materiales septiembre del 1 al 12

Total

Material )
Inventario

Disponible Consumo Stock Liberacion

1 | Block de Conexion 1 par 10 8 2 6 8
2 | Conector Optico 50 28 22 6 28
3 | Tensor de Cobre 30 0 30 -30 0
4 | Acometida Externa 100 0 100 -100 0
5 | Rollo de Tape (ml) 8 8 0 8 8
6 | Smart-RG 320 1 1 0 1 1
7 | Tensor de Fibra 30 12 18 -6 0
3 Acometida Interna 2 0 0 105 105 0
pares
9 | Fajillas plasticas 10" 100 20 80 -60 0
10 | Acometida Fibra Optica 0 0 300 -300 0
11| Conector RJ11 10 4 6 -2 0

Nota: Ernesto Aragon Alvarado
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Entrega de Materiales septiembre del 1 al 12

Material Disponible Consumo | Stock Liberacion Iane?]ttaalrio
12 | Grapas Madera T18 12 0 200 -200 0
13 | Smart-RG 506 10 0 10 -10 0
14 | Cable Jumper Central 15 0 15 -15 0
15 |ONT 10 0 10 -10 0
16 | Tapones Gpon 5 1 4 -3 0
17 | Roseta para Cobre 65 0 65 -65 0
18 | Splitter ADSL RJ-11 8 3 5 -2 0
19 | Grapa Chissel T25 1000 35 965 -930 0
20  amariloinegro 3 o | 3] B 0
21 | Rosetas Opticas 10 1 9 -8 0
22 e o o o o | o
23 | Clips 3 0 3 -3 0
24 | Cinta Bandit (ml) 2 0 2 -2 0
25 | Hebillas Bandit 3 0 3 -3 0
26 | Grapa chissel T25 3 0 3 -3 0
g7 | SET TOP BOX IPTV 0 | o |1 | a0 | o
28 | Argolla de Policarbonato 10 0 10 -10 0
29 |STB para IPTV 10 0 10 -10 0
30 | Pata de Cabro 0 0 0 0 0
31|PLC 7 0 7 -7 0
32 | Cable Jumper Armario 6 0 6 -6 0
33| RJ45 100 0 100 -100 0
34 | Majadedos de 5mm 5 0 5 -5 0
35 | Clavijas NAM 6 0 6 -6 0
36 | Remate 1 0 1 -1 0

Nota:

Ernesto Aragon Alvarado



108

Entrega de Materiales septiembre del 1 al 12

\WECIEL Disponible Consumo Stock Liberacion otal .
Inventario
37 | Cable Fibra Optica 1000 151 849 -698 0
38| Casquillos 7 0 7 -7 0
39 | Fajilla pléstica 3 mm 55 0 55 -55 0
CABLE CU RED T/UTP
40 | CATE 6A CAL #22 - 207 0 207 -207 0
24AWG
41 |STB - KATV 7 0 7 -7 0
42 | Cable de Retenida 161 0 161 -161 0
43 | CPE SMART RG 630 9 0 9 -9 0
44 | Cable UTP Cat5E 945 0 945 -945 0
45 | Tablilla para roseta 20 0 20 -20 0
46 | Clavo de Acero 0 0 0 0 0
47 | Argolla 4 vientos 6 0 6 -6 0
48 | Retenida 261 0 261 -261 0
49 | Ont Calix 0 0 0 0 0
50 Cla\{ljas RANGE Blanca 23 0 23 93 0
2patitas
ENRUTADOR RED
51| OPTICA 1 FXS RJ11 3 0 3 -3 0
12VCD 2A
52 | STB grabador IPTV 7 0 7 -7 0
53 | Switch D-LINK 8 puertos 11 0 11 -11 0
54 | IAD Raisecom 8 puertos 1 0 1 -1 0
55 | Cucarachos 33 0 33 -33 0
56 | Fajilla plastica 15cm 16 0 16 -16 0

Nota: Ernesto Aragon Alvarado
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En la tabla anterior se muestra como es el formato del encargado de materiales para la entrega de
materiales a cada técnico. Para este formato se utiliza una pestafia de Excel para cada uno de los
técnicos y este se toma de referencia para la toma de decisiones de las cantidades para cada material
que se le va a dar al técnico, de modo que sea completa y les permita trabajar durante dos semanas
para nuevamente hacer el proceso de reabastecimiento, siguiendo los procesos de la entrega de

materiales.

En la primera columna se describe cada material que es necesario para la operacién; en la segunda
columna se hace referencia a lo disponible de la Gltima entrega, es decir, de hace dos semanas; en
el consumo es el reporte semanal que envia cada técnico. ya que es necesario para saber el
comportamiento que ha tenido el stock es lo disponible menos lo consumido, esto para saber cuanto
es el stock en el momento en que se hace el calculo; para saber la liberacion es lo consumido menos
el stock del momento, teniendo en cuenta estas consideraciones para complementar las proximas
dos semana de trabajo si es el numero negativo o 0, es decir, que el técnico no necesita material
para las préximas dos semanas; y por ultimo, el total inventario es con lo que va a contar el técnico
una vez que se libere el material de dos semanas para seguir con el mismo proceso las siguientes

semanas.

Sistema de Ingresos y Salidas Bodega

Figura 19 Sistema de Ingresos y Salidas Bodega
Para el siguiente sistema interno este solamente es utilizado en bodega para que quede

documentado las salidas y entradas.

=% Login

Empresa
Afio 2021 —
Usuario

Password

% Entrar Ea(:ancel

Nota: Ernesto Aragon Alvarado
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Figura 20 Salidas Bodega

£ Solicitud de Salida/Entrada de Material ==

Bodega Bodega Consignacion ~ ID Sistema

HNuevo

Tipo ~

Modifical Para v @

Fecha 2010/2021 Documento #
H Guardar | Tipo Doc. >
Proyecto

x Cancelar | SUb-Prayecto
Contratista

& Actualizar
by

<

<

23 229

Comentario

Entrega

Recibe

Elaborado ANDREY RAMIREZ

Buscar | jquidacion/Autoriza

Cantidad Producto Descripcion Existencia A

Brimero

Anterior

siguiente ||

Ultima

Salir X
2.000 Lineas 1

Nota: Ernesto Aragén Alvarado

En la figura anterior se muestra cdmo es el sistema; este es un control interno que tiene la empresa
a nivel regional, pero solamente tiene el acceso de ingresos y salidas para que en cada bodega quede

documentado, no se puede tener las herramientas como conocer el material de cada técnico etc.
Formato de Consumo Técnico

En el siguiente formato de Excel, se presenta los diferentes componentes que los técnicos deben de
enviar al encargado de materiales cada semana, este reporte deben hacerlo todos para tener el

panorama de cuanto se ha consumido.



Tabla 16 Formato de Consumo Técnico
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Nombre Técnico Cantidad Fecha de Orden
90013398 |Fajillas plasticas 10" David Rivera Ruiz 8 1/6/2021
92191415 | Tapones Gpon David Rivera Ruiz 1 1/6/2021
92044374 | Conector Optico David Rivera Ruiz 3 1/6/2021
92048020 |Rollo de Tape (ml) David Rivera Ruiz 8 1/6/2021
92032982 |Block de Conexion 1 par | David Rivera Ruiz 2 1/6/2021
92044374 | Conector Optico David Rivera Ruiz 3 1/6/2021
92044479 |Tensor de Fibra David Rivera Ruiz 12 1/6/2021
92037014 |Grapa Chissel T25 David Rivera Ruiz 20 1/6/2021
92044374 | Conector Optico David Rivera Ruiz 4 1/6/2021
92145529 | Cable Fibra Optica David Rivera Ruiz 151 1/6/2021
92026609 | Splitter ADSL RJ-11 David Rivera Ruiz 1 2/6/2021
92044374 | Conector Optico David Rivera Ruiz 3 3/6/2021
92026609 | Splitter ADSL RJ-11 David Rivera Ruiz 1 3/6/2021
92029034 | Conector RJ11 David Rivera Ruiz 4 3/6/2021
92037014 |Grapa Chissel T25 David Rivera Ruiz 15 3/6/2021

Nota: Ernesto Aragon Alvarado



Técnico
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Fecha de Orden

90013398 | Fajillas pléasticas 10" David Rivera Ruiz 3/6/2021
92044374 | Conector Optico David Rivera Ruiz 3/6/2021
92035639 | Rosetas Opticas David Rivera Ruiz 3/6/2021
92032982 | Block de Conexion 1 par | David Rivera Ruiz 4/6/2021
92026609 | Splitter ADSL RJ-11 David Rivera Ruiz 5/6/2021
92044374 | Conector Optico David Rivera Ruiz 5/6/2021
92032982 | Block de Conexidn 1 par | David Rivera Ruiz 7/6/2021
92026611 |Smart-RG 320 David Rivera Ruiz 8/6/2021
92044374 | Conector Optico David Rivera Ruiz 10/6/2021
92032982 | Block de Conexion 1 par | David Rivera Ruiz 11/6/2021
92044374 | Conector Optico David Rivera Ruiz 12/6/2021
92044374 | Conector Optico David Rivera Ruiz 12/6/2021

Nota: Ernesto Aragon Alvarado
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En la tabla se demuestra lo consumido durante doce dias al técnico David Rivera, el técnico debe
de agregar el nombre del articulo, la cantidad que esta utilizando en ese momento de la orden de
trabajo y al final, la fecha en que lo esta gastando, esto se debe de llenar diariamente, sin embargo,
el envio al encargado de materiales se hace cada semana, esto puede variar segun los dias que ha
laborado, la cantidad de trabajo que se le ha asignado y el tipo de orden que ha atendido, por Gltimo

lo eficiente que puede ser el técnico en el dia de trabajo.
Causa Raiz
Los 5 Porqué

La siguiente herramienta de los cinco porqués permite evidenciar una de las causas principales del
problema, por lo tanto, se hacen las preguntas al proceso del control de inventario y asi poder

analizar los resultados.

¢Por que los técnicos no cuentan con material disponible?
Porque no les liberan con tiempo el material requerido.

¢Por qué no les liberan con tiempo a los técnicos?

Porque en el control de Excel aun tienen material disponible.
¢Por qué en el control tienen material, pero fisicamente no?
Porque en el control de inventario no est4 actualizado.

¢Por qué no esta actualizado el control de inventario?
Porque el encargado de materiales no lo hace.

¢Por qué no lo hace?

Por qué no tiene la informacion a tiempo para actualizarla.

En lo que se menciona en la causa raiz se llega a determinar que la falta de informacion es una de
las principales causas por la que no se logra identificar que los técnicos tienen un faltante de
inventario, para determinar que se le debe de suministrar lo requerido; esto debido a que el formato
de control de inventario no se encuentra actualizado normalmente, por lo que no se tiene el

panorama de cada técnico, cOmo se encuentra cada uno, adicional a ain se hace por medio de un
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Excel en cada pestafia, lo que dificulta su actualizacion; entre mas manipulacion se tiene es mas
complejo y tiene un mayor porcentaje de ingresar algun tipo de dato erréneo, por tanto, es necesario

buscar diferentes alternativas de solucién.
Diagrama de Ishikawa

En el siguiente diagrama se muestran las causas raiz que tiene la empresa para demostrar cuales

afectan mas a la organizacion para su desempefio y permitira tomar las decisiones correctas.

Figura 21 Diagrama de Ishikawa

Materia Prima o Medicion o Métodos o

Materiales Dafiados ® Falta de Proyecciones® Falta de Procesos @

Falta de Auditoriad®

Almacenamiento Inadecuado @ trol de Inventario Limitado °

Falta de Indicadores @ con

Faltade Culturaenla @

Toma de decisiones tardia 0

Supervision Deficiente Organizacion
Hpervision Dellciente @ g Falta de Software @
Falta de Envio de
Informacion o o
Mano de Obra Medio Ambiente ° Maquinaria °

Nota: Ernesto Aragén Alvarado
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En el diagrama de Ishikawa se representa las seis m. Se busca determinar las principales casusas
por las que se tiene una falta de control de materiales, en los métodos se puede diagnosticar una
falta de procesos que tiene la organizacién los cuales no son muy claros en algunas ocasiones 0 no
se estan cumpliendo; el control de inventarios es limitado por la falta de controles, no permite que

la organizacién tenga un panorama completo de como se encuentra el inventario.

Con respecto a la maquinaria se presenta una deficiencia en software que permite controlar todas
estas cantidades de datos, en la medicion la organizacion no cuenta con proyecciones en tiempo ya
que de momento se tiene un formato pero, por no tener la informacién suficiente, no se esta
cumpliendo, tampoco se tienen indicadores que permitan tener algln tipo de metas; para que esto
no esté ocurriendo, la empresa tiene estipulado cada cuatro meses hacer auditorias a todos los

técnicos, pero es algo que tampoco se esta cumpliendo.

En cuanto a la materia prima se tienen dos principales factores y uno son los conectores que son
mal manipulados por los técnicos con la fibra y por ello se dafian; con el almacenamiento
inadecuado se refiere a que no todos los rollos de fibra pueden estar expuestos a la humedad ya que
con facilidad se pueden ver dafiados; con respecto a la mano de obra se hace enfoque en los
técnicos, coordinador y al encargado de materiales, en donde los técnicos no envian la informacion
a tiempo y en forma que se les pide para las hacer las proyecciones, la falta de controles por parte
del coordinador permite también que se preste esta situacion; a pesar de saber que muchos criterios
no se estan cumpliendo y por lo tanto puede afectar a la operacion, se deja en espera y la toma de

decisiones viene tardia.
Diagrama de Pareto

En las siguientes tablas se presentan las diferentes actividades con su respectiva asignacion y pesos,

esto para determinar el diagrama de Pareto esto se realizd en el periodo de septiembre del 2021.

Tabla 17 Porcentaje Acumulado

Actividad Asignacion Peso R

Acumulado
Falta de Actualizacion de Stock a Técnicos A 11 24%
Técnico No Envia a Tiempo lo Consumido G 9 43%

Nota: Ernesto Aragon Alvarado
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Actividad Asignacin  Peso  -orcentaje
Acumulado

Técnico no informa a Tiempo de no tener Inventario F 7 59%
Deﬂm_entes Célculos para Entrega Correcta de K 5 7904
Material
Incumplimientos de Entrega del Material del B 5 83%
Proveedor
Poco Seguimiento en el Proceso H 2 87%
Falta de Capacitacion E 2 91%
Falta en retiro del Material en Bodegas del ICE C 1 93%
Los Procedimientos no estan Claros D 1 96%
Empleados sin las herramientas para resolver I 1 98%
problemas
Bodega no Entrega el Pedido a Tiempo J 1 100%
Total 46

Nota: Ernesto Aragon Alvarado
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Figura 22 Diagrama De Pareto

Digrama de Pareto
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Nota: Ernesto Aragdn Alvarado

En el diagrama anterior se pueden apreciar las diferentes actividades para demostrar cuales tienen
un mayor peso Y, por lo tanto, una mayor incidencia en el proceso de control de inventario. Los
pesos se asignan segun el criterio de la organizacion, por lo tanto, para el diagnostico del diagrama
de Pareto se tienen tres principales actividades que cumplen el 80%, la que tiene mas con un 24%
falta de actualizacion de stock a técnicos, asi también el técnico no envia a tiempo lo consumido

esto no permite tener a tiempo y actualizar el control del inventario por parte del encargado.

Por otra parte, que los técnicos no informen a tiempo que no cuentan con materiales tiene un alto
peso ya que segun el encargado pasa con frecuencia; en otra de las actividades es que no se cuenta
con calculo para la entrega de material lo que favorece gue esto se haga por medio de la experiencia
del encargado de materiales, es decir, en lo que él cree y previamente ha visto lo que consume el

técnico.
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Medicion de las Consecuencias
Cumplimiento de Indicadores

La organizacion tiene que cumplir con atencion de las érdenes de trabajo en un tiempo
determinado, segun el contrato que tiene con el ICE, lo cual tiene un costo determinado por cada

servicio en atender en tiempo sin justificacion valida.

Tabla 18 Precio de Penalizacion Por Tipo de Orden

Evento ‘ Monto

AF (V) ¢ 399495
AF (V+D) ¢ 458462
AF (V+D+TV) ¢ 537038
A TV Cobre ¢ 5370,38
Av (V+D) ¢ 318282
Averia Cobre ¢ 2770,53
Fachada (voz) ¢ 3029,76
| BA Cobre ¢ 348135

| Cobre + BA C 499431

| F (V,D,V+D) ¢ 8043.,72
I. Cobre + B.A. ¢ 499431
Inst Cobre ¢ 479392
Inst TV ¢ 867748
Interna (voz) ¢ 1588,71

Nota: Ernesto Aragon Alvarado

En la tabla anterior se mencionan las cantidades por penalizar si estas no se atienden en el tiempo
determinado por el contrato, una vez que cada orden es asignada a la organizacion empieza a correr
el tiempo para que los clientes puedan ser atendidos, solamente tienen horas para ejecutarlas
dependiendo del tipo de servicio, ya que el tiempo en hacer el trabajo en una instalacion no es el

mMisSmo que en una averia.
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A continuacién, se detalla los precios de materiales brindados por parte del ICE, segun el control

de ellos y por lo establecido anteriormente en el contrato.

Tabla 19 Precio del Material

Precios de Materiales 2021

Material U%%Z?ade

1 192185053 Acometida Fibra Optica M ¢ 209 353,37
2 192126293 Ont Calix C/U ¢ 133 126,87
3 192017185 STB grabador IPTV C/U ¢ 120 285,78
4 192150836 IAD Raisecom 8 puertos C/U ¢ 103 368,99
5 192219090 ONT C/U ¢ 78 982,91
6 92263313 TSI cu | e 77 607,81

92303227 Cable UTP Cat5E C/U ¢ 50 950,00

92075515 CPE SMART RG 630 C/U ¢ 43 256,05
9 192047309 PLC C/U ¢ 42 070,21
1092238562 Smart-RG 506 C/U ¢ 35104,00
1192159422 o enaa A c ¢ 28 908,62
12192146532 Switch D-LINK 8 puertos C/U ¢ 21 358,11
13]92026611 Smart-RG 320 C/U ¢ 10 780,56
14192033010 Cinta Bandit (ml) C/U ¢ 8 483,43
15| 92035639 Rosetas Opticas C/U ¢ 7 141,39
1692028211 Clavijas NAM C/U ¢ 2 933,39
17 | 92066860 g;)g‘t’l't’;; RANGE Blanca cIU ¢ 1 000,00
1892040727 Argolla 4 vientos C/U ¢ 993,33
1992044374 Conector Optico C/U ¢ 902,25

Nota: Ernesto Aragon Alvarado
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Precios de Materiales 2021

) Unidad de :
Material Media Precio

20 192027535 Grapas Madera T18 C/U ¢ 801,29
21 192168445 Argolla de Policarbonato C/lU ¢ 731,37
22 192037014 Grapa Chissel T25 C/U ¢ 698,42
23 192026609 Splitter ADSL RJ-11 C/U ¢ 614,44
24 192044479 Tensor de Fibra C/U ¢ 605,75
25 |92019847 L R awe | M ¢ 403,38
26 192033305 Roseta para Cobre C/lU ¢ 300,62
27 192050215 Cucarachos C/U ¢ 289,40
28 192030149 Remate C/U ¢ 172,24
29 192048102 Majadedos de 5mm C/lU ¢ 171,37
30 192026226 Acometida Externa M ¢ 132,20
3192027530 Clips C/U ¢ 112,65
32 192044757 Tensor de Cobre C/U ¢ 109,97
33192028735 Cable de Retenida M ¢ 103,99
34 192119450 Retenida C/lU ¢ 103,52
35 (92039573 Acometida Interna 2 pares M ¢ 91,46

Nota: Ernesto Aragon Alvarado
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Precios de Materiales 2021

Material Urlulcizijciiade Precio
36 192024751 RJ45 C/lU ¢ 83,88
37 192044572 Pata de Cabro C/U ¢ 78,44
38 192043924 Hebillas Bandit C/U ¢ 73,04
39 (92097283 Cable Jumper Armario M ¢ 63,55
40 | 92032982 Block de Conexion 1 par C/lU ¢ 52,94
41 192026338 Jumper central amarillo/negro M ¢ 42,27
42 192097252 Cable Jumper Central M ¢ 41,94
43 92013171 ;‘rjn”;fﬁlro‘;riggr%”idor M ¢ 41,70
44 192032501 Casquillos C/IU ¢ 41,21
45 192029034 Conector RJ11 C/IU ¢ 35,02
46 (92032105 Tablilla para roseta C/U ¢ 30,65
47 190013398 Fajillas plasticas 10" C/U ¢ 8,72
48 192015038 Fajilla plastica 3 mm C/U ¢ 7,41
49 192028849 Fajilla plastica 15cm C/U ¢ 5,57
50 1100012410260 | Clavo de Acero C/U ¢ 2,31
51 |92157574 STB - KATV C/U ¢ 0,66
52192017184 STB para IPTV C/U ¢ 0,00

Nota: Ernesto Aragon Alvarado
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En la tabla anterior se indican los precios proporcionados por el ICE, ya que ellos son los que
entregan el material en consigna, por tanto, si uno de estos no se justifica podran hacer los

descuentos segln estos precios.
Material Perdido

Los materiales perdidos durante un periodo de nueve meses que reporta la empresa, aln no se han

descontado a técnicos, sin embargo, se tiene un registro de cuales son las cantidades y el monto.

Tabla 20 Material Perdido enero 2021

Unidad de
Media

Precio Cantidad Total Material

ene-21 C/U ¢ 43 256,05 5 ¢ 216 280,25 | CPE SMART RG 630

Acometida Fibra

ene-21 C/U ¢ 20935337 2 ¢ 418 706,75 Optica

ene-21 C/U ¢ 78 982,91 4 ¢ 315 931,62 ONT

Total ¢ 950 918,62

Nota: Ernesto Aragon Alvarado

Tabla 21 Material Perdido abril 2021

Unidad

de Media Precio Cantidad Total Material
abr-21 C/U 7 10 780,56 15 ¢ 161 708,42 | Smart-RG 320
abr-21 C/U ¢ 2 933,39 22 ¢ 64 534,56 | Clavijas NAM
abr-21 C/IU ¢ 8 483,43 2 ¢ 16 966,85 | Cinta Bandit (ml)
abr21 | cu | ¢ 100000 5 |¢ 5000,00 | 1aviJas RANGE Blanca
2patitas
abr-21 M ¢ 63,55 | 2000 | ¢ 127 100,03 | Cable Jumper Armario

Nota: Ernesto Aragon Alvarado
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Unidad
Fecha de Precio Cantidad Total Material
Media
ENRUTADOR RED
abr-21 C/U ¢ 28 908,62 13 ¢ 375 812,06 OPTICA 1 FXS RJ11
12VCD 2A
Argolla de
abr-21 C/U ¢ 731,37 10 7 7313,74 Policarbonato
abr-21 C/U ¢ 35104,00 22 ¢ 772 288,01 Smart-RG 506
SET TOP BOX IPTV
abr-21 C/U ¢ 77 607,81 7 ¢ 543 254,66 AMNIO-ARIA
abr-21 C/U ¢ 50 950,00 3 ¢ 152 850,00 Cable UTP Catb5E
Total ¢ 2226828,34

Nota: Ernesto Aragon Alvarado

Tabla 22 Material Perdido agosto 2021

Cantidad \WEEEY
ago-21 C/U ¢ 120285,78 3 ¢ 360 857,34 | STB grabador IPTV
ago-21 | C/U ¢ 4121 20 ¢ 824,20 |Casquillos
ago-21 | C/U ¢ 605,75 50 ¢ 30 287,31 | Tensor de Fibra
ago-21 C/U ¢ 13312687 7 ¢ 931 888,09 |Ont Calix
ago-21 c/U ¢ 21358.11 11 ¢ 234 939,24 | Switch D-LINK 8 puertos
ago-21 c/U ¢ 731,37 20 ¢ 14 627,49 | Argolla de Policarbonato
ago-21 | ClU | ¢ 7898291 | O | @ 47389744 JONT
ago-21 | CIU ¢ 35 104,00 2 ¢ 70 208,00 | Smart-RG 506
wozn | U | € mremsi| T | € SB246 AN aRiA
Total ¢ 2660 783,77

Nota: Ernesto Aragon Alvarado



Tabla 23 Resumen de Material Perdido 2021

Material Perdido 2021

Cantidad
Enero ¢  950918,62
Abril ¢ 222682834
Agosto ¢ 2660 783,77
Total ¢ 5838530,72

Nota: Ernesto Aragon Alvarado

Ordenes no Atendidas en Tiempo
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En la siguiente tabla se muestra las érdenes que el técnico no ha logrado atender por no tener a

disponibilidad los materiales correspondientes, por lo que se han incurrido en penalizar por parte

del ICE.

Tabla 24 Ordenes Febrero 2021

Tipo de Orden ‘ Febrero
AF(V) @11 984,85
AF (V+D) #9 169,24
A F (V4+D+TV) @5 370,38
ATV Cobre ¢16111,14
Av (V+D) 21 481,52
Averia Cobre @5 541,06
Fachada (voz) @3 029,76
| BA Cobre @3 481,35
| Cobre + BA @9 988,62
| F(V,D,v+D) @#8 043,72
|. Cobre + B.A. @4 994,31
Inst Cobre @4 793,92
Inst TV 8 677,48
Interna (voz) @1 588,71
Total general ‘ ¢122 933,54

Nota: Ernesto Aragon Alvarado



Tabla 25 Ordenes Marzo 2021

Tipo de Orden ‘ Marzo
AF (V) @3 994,95
A F (V+D) 9 169,24
AF (V+D+TV) @¢21 481,52
ATV Cobre @5 370,38
Av (V+D) @9 548,46
Averia Cobre ¢2 770,53
Fachada (voz) @6 059,52
| BA Cobre ¢13 925,40
| Cobre + BA ¢14 982,93
| F (V,D,V+D) #32 174,88
I. Cobre + B.A. @4 994,31
Inst Cobre @4 793,92
Inst TV #8 677,48
Interna (voz) @6 354,84
Total general . (144 298,36

Nota: Ernesto Aragon Alvarado

Tabla 26 Ordenes Abril 2021

Tipo de Orden ‘ Abril

AF (V) ¢7 989,90
AF (V+D) 4 584,62
A F (V+D+TV) 10 740,76
ATV Cobre ¢16 111,14
Av (V+D) 9 548,46
Averia Cobre ¢#8 311,59
Fachada (voz) @9 089,28
| BA Cobre @10 444,05
| Cobre + BA @¢14 982,93
| F(V,D,v+D) #8 043,72
I. Cobre + B.A. ¢14 982,93
Inst Cobre @14 381,76
Inst TV @#8 677,48
Interna (voz) @#3 177,42

Total general

¢141 066,04

Nota: Ernesto Aragon Alvarado
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Tabla 27 Ordenes Mayo 2021

Tipo de Orden ‘ Mayo
AF (V) 3 994,95
AF (V+D) #9 169,24
AF (V+D+TV) 10 740,76
ATV Cobre ¢5 370,38
Av (V+D) (9 548,46
Averia Cobre @¢2 770,53
Fachada (voz) @6 059,52
| BA Cobre 6 962,70
| Cobre + BA @#4 994,31
| F(V,D,V+D) #8 043,72
|. Cobre + B.A. 9 988,62
Inst Cobre @9 587,84
Inst TV #8 677,48
Interna (voz) ¢4 766,13
Total general ¢100 674,64

Nota: Ernesto Aragon Alvarado

Tabla 28 Ordenes Junio 2021

AF (V) #23 969,70
AF (V+D) #18 338,48
AF (V+D+TV) @26 851,90
ATV Cobre @#32 222,28
Av (V+D) ¢19 096,92
Averia Cobre @5 541,06
Fachada (voz) @6 059,52
| BA Cobre @6 962,70
| Cobre + BA @9 988,62
| F(V,D,v+D) ¢16 087,44
I. Cobre + B.A. @¢24 971,55
Inst Cobre @4 793,92
Inst TV @#17 354,96
Interna (voz) @6 354,84

Total general

¢218 593,89

Nota: Ernesto Aragon Alvarado
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Tabla 29 Ordenes Julio 2021

Tipo de Orden ‘ Julio

AF (V) ¢15 979,80
AF (V+D) @9 169,24
AF (V4+D+TV) @26 851,90
ATV Cobre @¢32 222,28
Av (V+D) @6 365,64
Averia Cobre @#8 311,59
Fachada (voz) @#12 119,04
| BA Cobre @24 369,45
| Cobre + BA @#24 971,55
| F (V,D,V+D) ¢40 218,60
|. Cobre + B.A. @39 954,48
Inst Cobre ¢33 557,44
Inst TV @#52 064,88
Interna (voz) ¢15 887,10

Total general

@342 042,99

Nota: Ernesto Aragon Alvarado

Tabla 30 Ordenes Agosto 2021

Tipo de Orden ‘ Agosto

AF(V) @#27 964,65
AF (V+D) ¢4 584,62
A F (V+D+TV) #21 481,52
ATV Cobre @¢48 333,42
Av (V+D) @#31 828,20
Averia Cobre ¢13 852,65
Fachada (voz) @#12 119,04
| BA Cobre @24 369,45
| Cobre + BA #59 931,72
| F (V,D,V+D) #80 437,20
I. Cobre + B.A. (44 948,79
Inst Cobre ¢33 557,44
Inst TV #8 677,48
Interna (voz) @#17 475,81

Total general

¢429 561,99

Nota: Ernesto Aragon Alvarado
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Tabla 31 Ordenes Penalizadas 2021

Tipo de Orden ‘ Septiembre Total

AF (V) @15 979,80 @111 858,60
AF (V+D) @#27 507,72 ¢91 692,40
AF (V+D+TV) @26 851,90 ¢150 370,64
ATV Cobre #32 222,28 ¢187 963,30
Av (V+D) @6 365,64 ¢113 783,30
Averia Cobre ¢11 082,12 ¢58 181,13
Fachada (voz) @#$18 178,56 472 714,24
| BA Cobre ¢17 406,75 ¢107 921,85
| Cobre + BA @#24 971,55 ¢164 812,23
| F(V,D,V+D) ¢16 087,44 ¢209 136,72
I. Cobre + B.A. @29 965,86 ¢174 800,85
Inst Cobre @¢14 381,76 @119 848,00
Inst TV @#34 709,92 #147 517,16
Interna (voz) ¢1588,71 ¢57 193,56
Total general ¢277 300,01 ¢1 776 471,46

Nota: Ernesto Aragon Alvarado
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CAPITULO V CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES
Conclusiones

Se evidencia que la empresa Sirtel a pesar de tener las planificaciones de manera general para el
proceso de control de material, en el momento de ejecutarlo hace falta diferentes controles desde
sus diversas etapas, y esto estd afectando financieramente a la organizacion. Asimismo, en el
proceso de control de inventario, con tal de cumplir y atender la mayor cantidad de érdenes de
trabajo, se hace todo de manera desorganizada, como consecuencia de no seguir el proceso

establecido.

También se resalta que en el proceso de control de inventario la empresa, de momento, todo lo
tiene por medio de un Excel, tanto para lo consumido por cada orden de trabajo describiendo cada
articulo, asi como también los ingresos que se hacen de la entrega de material del ICE. El tener
grandes cantidades de materiales y distribuirlos en quince técnicos teniendo como herramienta solo
Excel favorece que el proceso no sea agil, ademas de no tener acceso a la informacion de manera
rapida.

Es importante mencionar que los técnicos no estan cumpliendo las responsabilidades que tienen,
deben de enviarlo cada semana con la fecha, el articulo y la cantidad de material que han
consumido, esto para actualizar el formato con el encargado, es necesario para hacer las
proyecciones, por lo cual el encargado de materiales no hace una proyeccién correcta de lo que se
hace, por la experiencia que ha tenido durante las semanas previas por cada uno de los técnicos y

ordenes de trabajo atendidas.

Como consecuencia, se esta presentado que, actualmente, la empresa esta perdiendo alrededor de
5 838 530,72 del mes de enero hasta septiembre del 2021, de los cuales los técnicos no logran
justificar el material que tienen faltantes. Esto conlleva a pérdidas financieras, de imagen ante el
cliente, en este caso el ICE, y por ultimo en desajuste de material, ya que, por cada material que no
se logra ubicar se desajusta la proyeccién de materiales a entregar que pueda tener planificada por

parte de encargado de materiales.

Adicional a ello, se esta presentando pérdidas financieras en las penalizaciones, ya que, al no tener

material disponible, los técnicos no atienden las drdenes de trabajo a tiempo, por lo que la empresa
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debe de tomar acciones sobre el tema y restructurar el proceso que se tiene actualmente, de tal
manera que se puedan reducir o desparecer todos estos problemas que la empresa tienen con los

materiales que les entrega el ICE.
Recomendaciones

Una vez que se tiene toda la investigacion del proyecto se pueden hacer las recomendaciones
necesarias para mejorar el proceso que tiene actualmente, tomando en cuenta todos los enfoques
del proceso y las problematicas que tiene la organizacién, esto permitira que se puedan reducir las
pérdidas financieras que se tienen y ordenar el proceso de la manera que se cumplan los tiempos y

de entrega de materiales a cada técnico, asi la empresa no se vera mas afectada.

Se recomienda a la empresa hacer una restructuracion del proceso de control de inventario. Como
primera parte, el encargado de materiales debe de tomar en cuenta diferentes aspectos que le
permitan hacer mejores y correctas proyecciones, sobre todo que le permita hacer una toma de
decisiones a tiempo, esto para que los técnicos no estén nunca con falta de materiales y puedan

trabajar con normalidad.

También es importante que en el proceso de control de material y esta nueva restructuracion, se
implemente un software que permita tener un mayor orden con todo el manejo de datos y sea
accesible para cada uno de los usuarios; en este sistema se deben de considerar todos los aspectos
que afectan a que el técnico no tenga disponibilidad en el inventario, con ello se permitira que los

datos sean los mas precisos.

Con respecto a los técnicos y su incumplimiento de no enviar el formato de consumo cada semana
al encargado de materiales, se recomienda que en el mismo sistema pueda permitir ingresar estos
datos por cada orden asignada, con ello se les obligaria a que en el momento de terminar con el
cliente la orden de trabajo, agregaran estos datos en el sistema, permitiendo un acceso al mismo

donde se pueda exportar o visualizar esta informacion por cada técnico.

Es importante que para la configuracion del software se deben de tomar en cuenta todos los datos
antes mencionados, asi como también el acceso a otro tipo de reportes que permitan que el mismo

sistema desarrolle una proyeccion automatica, pero esta debe de ser flexible y facil de interpretar
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para saber en qué momento se debe de tomar decisiones en el reabastecimiento de materiales por

parte de los técnicos o en bodega.



132

CAPITULO VI PROPUESTA

En el presente capitulo se elabord la propuesta del proyecto, considerando los resultados del
analisis y problematica de la situacién actual, para darle solucion al problema de la empresa Sirtel

que permitira un mejor control en todo el proceso.

Para lograr que la organizacién ofrezca un mejor servicio, se tiene en consideracion los diferentes
puntos de vistas analizados, para que se mantenga un orden por medio de un sistema de control de
inventario, para esto se tendra en cuenta cada articulo que ingresé y su movimiento, haciendo un
mejor flujo de informacion, desde que ingresa hasta que se instala donde el cliente; es decir, que
se debe evidenciar a qué técnico se le asigna cada articulo y monitorear constantemente que esta

informacioén sea la correcta.

Para la propuesta en mencidn se necesita a una persona de apoyo con conocimientos de como
disefiar por medio de un software un sistema de control de inventario, que permita manejar todo
este flujo de informacion. En la propuesta se va a evidenciar los costos, asi como también un
proceso de todos los recursos que necesita dicha persona para ejecutar el sistema de control de
inventario; es importante mencionar que con esta investigacion se brindara como debe funcionar

el sistema y todas las opciones que se pretenden disefiar.

Con este sistema de control de inventario, se ejecutaran diagnosticos adecuados para que los
encargados de cada area tengan la disponibilidad de tomar decisiones en el tiempo oportuno, por
lo cual, con simplemente hacer proyecciones en el sistema se va a visualizar en qué momento la
organizacién se puede quedar sin algin tipo de material o también si el mismo técnico necesita

reabastecerse.

La implementacion de este tipo de sistemas de control permite a la empresa dar un paso hacia la
actualizacion en las tecnologias, ya que, lo que tiene en este momento es totalmente obsoleto para
las necesidades existentes; adicional, que, por las grandes cantidades de informacion que
diariamente fluye, es practicamente imposible llevar un buen control en hojas de Excel como hasta

el momento se esta haciendo.

La empresa Sirtel esta teniendo pérdidas financieras y también de imagen, por lo que es vélido

hacer una propuesta con bases sélidas que permita reducir dichas pérdidas.
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Determinar el Sistema de Inventario que mejor se adapte a la empresa Sirtel

La empresa no tiene un control adecuado de los inventarios, los procesos tienen un orden
inadecuado en los que no se puede identificar cada articulo para la toma de decisiones; para poder
hacer las entregas de materiales en tiempo a cada uno de los técnicos, el encargado de materiales

debe de verificar su stock. A continuacion, se detallan los sistemas que se van a considerar:

Tabla 32 Tipos de Sistemas de Control de Inventario

Nombre Descripcion |
Es un sistema interno que cuenta ya la empresa para
diferentes proyectos, sin embargo, las funciones son

Claro Ges L - ,
limitadas y el duefio del programa no esta en la
disponibilidad de hacer cambios
A pesar de que es un sistema muy completo no se

Sap adapta a las necesidades que tiene en este momento

la empresa, ademas de su alto costo en sus
diferentes licencias

Si bien es cierto es gratuito solo permite tener
Inventario CG14 acceso a ingresos y salidas, por lo que no es factible
para la ejecucién en el proyecto

Este sistema permite tener un control de inventario
notificando cuando es el momento de hacer un

Finanza Pro g . . .
reabastecimiento sin embargo solo esta relacionado
para una sola bodega.

Se tiene diferentes modulos y es un sistema muy
complejo con altos costos, sin embargo, no se tiene

Invgate Ple) g

el acceso para ingresar la informacion de 6rdenes de
trabajo

Nota: Ernesto Aragon Alvarado

Como se visualiza en la Tabla Tipo de Sistema de Inventarios, se puede ver criterios de cada
sistema de inventario y, por ende, es importante mencionar que, segun lo investigado, el sistema
que mas se adapta a la empresa Sirtel es el inventario permanente. A continuacion, se visualiza un

analisis del sistema seleccionado.
Analisis del sistema permanente

e Conteo fisico



134

Es necesario levantar la informacion, este paso es de vital importancia ya que la organizacion
debe de tener la informacion actualizada y por ende se debe realizar una toma fisica de manera

manual para conocer la cantidad de articulos con los que se cuenta.

e Registro continuo y al dia de todos los articulos
Lo que se busca es contar con la informacion de manera rapida y siempre actualizada, esto
con el fin de poder tomar decisiones seguin sean necesarias para tener la trazabilidad de cada
articulo, teniendo siempre la disponibilidad de los técnicos, ademas saber cuando se debe

reabastecer a cada técnico.

e Disponibilidad de informacion todo el tiempo
Esto permite que al encargado de materiales pueda disponer de la informacion en cualquier
momento, es de vital importancia, ya que se puede disponer de recursos, para todas las

partes involucradas.

e Alto grado de Control
Debido a tener un buen control de inventario recolectando la informacion idonea, permite
dar seguridad y confiabilidad a las decisiones que se tomen, proyectando los posibles

escenarios.

e Proporciona valor de cada articulo
Es decir que en cada articulo que tenga asignado los técnicos, asi como también en bodega,
se tendra el costo proporcionado, de esta manera poder determinar las pérdidas financieras

automaticamente si fuera necesario.

e Alerta Bajo Stock
Esta informacion sera la mas Gtil para tomar decisiones a tiempo, asi el técnico no se quede
sin el material y no deje de atender 6rdenes de trabajo, reabasteciéndolo en el momento

oportuno, sin necesidad de acelerar alguna etapa del proceso.
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e Costo Elevado
Para la implementacion de este tipo de sistema de control de inventarios, es necesario hacer
una inversion debido a que la empresa actualmente no ha tenido ningun gasto de este tipo

por el formato de proceso que se ejecuta.

Diagrama de Toma de Inventario

La toma del inventario fisicamente es para tener un punto de partida, esto se realizara no solamente
con los técnicos, sino también en la bodega para tener la informacidn actualizada favoreciendo que

los demas factores a involucrar permitan una proyeccion correcta.

Figura 23 Diagrama de Toma de Inventario

DIAGRAMA DE PROCESO TOMA FISICA

Clasificar Los
Articulo

I

Completar Hoja de
Conteo

I

Llenar Campos por
cada Técnico

Fase

Nota: Ernesto Aragon Alvarado
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En el Figura 17 Diagrama de toma fisica, se hace mencion a como es el proceso para tener un punto
de partida y empezar desde cero en el nuevo sistema de control de inventario. Sera necesario que
toda la empresa se vea involucrada en el cumplimiento de los pasos en el proceso, también es
importante comunicar a cada uno de los técnicos el proceso y cual es su fin para empezar a

establecer las politicas del nuevo proceso a implementar.
Toma fisica de Inventario

Para la toma fisica se debe realizar la clasificacion de los articulos, después se debe completar la
hoja de conteo para saber quién lo hizo y cuando lo hizo, seguidamente se debe iniciar el conteo
de cada material; una vez el proceso haya finalizado se realizara el traspaso de la informacién al

nuevo software, de esta manera ir integrando toda la informacidn que se pretende tomar en cuenta.

En el proceso de la toma fisica de inventario se debe de tener un encargado para hacer el conteo y
que permita tener la confiabilidad de la informacion que se va a obtener en cada auditoria; es
importante tener previamente la hoja de| toma de inventario, esto hara que se facilite el proceso en
el conteo, el responsable sera el encargado de materiales, ya que es el que estd mas involucrado en

la administracién del inventario.

Para comenzar el proceso se les debe de informar a los técnicos el dia y la hora que se les hara la
auditoria, estos deberan presentarse en la bodega de la empresa, de tal manera que afecte lo menos
posible en la atencidn de las 6rdenes de trabajo, solamente se realizaran cinco auditorias al dia, por
lo tanto, en la semana se deberan cubrir a los quince técnicos que tiene la organizacion mas la

bodega.

Tabla 33 Formato de Toma de Inventario

Formato de Toma de Inventario

Nombre Técnico:

Nombre Auditor: Fecha:

Codigo Material Unidad de Media Cantidad
1|92185053 Acometida Fibra Optica M
2192126293 Ont Calix C/U

Nota: Ernesto Aragon Alvarado
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Formato de Toma de Inventario

Nombre Técnico:

Nombre Auditor: Fecha:
Codigo \YEACIEL Unidad de Media | Cantidad

3 192017185 STB grabador IPTV C/U
4 192150836 IAD Raisecom 8 puertos C/U
5 192219090 ONT C/U
6 92263313 SET TOP BOX IPTV AMNIO-ARIA C/U
7 192303227 Cable UTP Cat5E C/U
8 192075515 CPE SMART RG 630 C/U
9 92047309 PLC C/U
11 {92159422 ETEUIECSSZEED OPTICA1FXS C/U
12 192146532 Switch D-LINK 8 puertos C/U
13 (92026611 Smart-RG 320 C/U
14 192033010 Cinta Bandit (ml) C/U
15 (92035639 Rosetas Opticas C/U
16 (92028211 Clavijas NAM C/U
17 192066860 Clavijas RANGE Blanca 2patitas C/U
18 192040727 Argolla 4 vientos C/U
19 (92044374 Conector Optico C/U
20192027535 Grapas Madera T18 C/U
21192168445 Argolla de Policarbonato C/U
22 192037014 Grapa Chissel T25 C/U
23192026609 Splitter ADSL RJ-11 C/U
24192044479 Tensor de Fibra C/U

Nota: Ernesto Aragon Alvarado
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Formato de Toma de Inventario
Nombre Técnico:
Nombre Auditor: Fecha:

Codigo Material Unidad de Media Cantidad

s loomonsr | CAPLECOROTVIPATERA
26 | 92033305 Roseta para Cobre C/U
27192050215 Cucarachos C/U
28 192030149 Remate C/U
29 192048102 Majadedos de 5mm C/U
30 | 92026226 Acometida Externa M
3192027530 Clips C/U
32192044757 Tensor de Cobre C/U
33192028735 Cable de Retenida M
34192119450 Retenida C/U
35192039573 Acometida Interna 2 pares M
36 | 92024751 RJ45 C/U
37192044572 Pata de Cabro C/U
3892043924 Hebillas Bandit C/U
39192097283 Cable Jumper Armario M
40 | 92032982 Block de Conexion 1 par C/U
41192026338 Jumper central amarillo/negro M
42192097252 Cable Jumper Central M
43192013171 Jumper distribuidor amarillo/negro M
44 192032501 Casquillos C/U
45192029034 Conector RJ11 C/U
46 | 92032105 Tablilla para roseta C/U

Nota: Ernesto Aragon Alvarado
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Formato de Toma de Inventario
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Nombre Auditor: Fecha:
Caodigo Material Unidad de Media = Cantidad

47 190013398 Fajillas plasticas 10" C/U
48 192015038 Fajilla plastica 3 mm C/IU
49 192028849 Fajilla plastica 15cm C/IU
50 [100012410260 Clavo de Acero C/U
51 [92157574 STB — KATV C/U
52 192017184 STB para IPTV C/U
53 192027536 Grapa chissel T25 M
54 192048020 Rollo de Tape (ml) C/U
55 192145529 Cable Fibra Optica M
56 [92191415 Tapones Gpon C/U

Nota: Ernesto Aragén Alvarado

En la tabla anterior se presenta el formato para facilitar el conteo del encargado de materiales,

haciendo la descripcidn de cada uno de ellos, también algo importante es la unidad de medida; por

altimo, se debe de ingresar la cantidad que tiene fisicamente para que posteriormente esta

informacion pueda ser util.
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Linea de Tiempo para Auditoria

Para hacer una presentacion de cuanto debe de durar en dias realizar toda la toma fisica, se presenta

la siguiente linea de tiempo.

Figura 24 Linea de Tiempo para Auditoria

Se les informa i Auditori
FEEETLATE Se inicia el conteo los Auditoria Sefinaliza la uBod(:argI;aaa

primeros cinco afjthtor\a alos
técnicos técnico

Se les informa a los
técnicos cuando y a que
hora deben presentarse
y a bodega

Se continua la ) . -
auditoria a los Se realiza la auditoria

siguientes cinco en bodega
técnicos

1 dia 2 dia 3 dia 4 dia 5dia

Nota: Ernesto Aragon Alvarado

Como anteriormente sea mencionado, para hacer completa la auditoria interna de la empresa se
debe de tomar un tiempo de cinco dias, es importante que una vez se haga la toma fisica de cada
técnico debe de ser actualizada de inmediato para que, posteriormente, no cambie las cantidades
de inventario y no afecte el ingreso al sistema que sea lo mas real posible.

Sistema de Control de Inventario

Para que el sistema de control de inventario sea accesible y comodo, es necesario tener un disefio
que pueda permitir el acceso rapido y agil a los encargados de cada area, tanto de los técnicos para
su propio control como también a los coordinadores, permitiendo tener un mejor panorama de la

situacion sobre el control de inventario.

Segun el programador que estaria haciendo el sistema de control de inventario, el mejor
funcionamiento es por un sitio web, los cuales tendria el acceso solo el personal autorizado,
teniendo cada uno un usuario y contrasefia para poder acceder al mismo, este acceso sera segun el

cargo que desempefia.
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Es importante mencionar que, por cada uno de los accesos a mencionar, se tendra una visualizacién
en el mismo sistema, permitiendo tener un acceso rapido y agil para tener la informacion disponible
en el momento que consideren conveniente, esto segun el permiso que tendréa el responsable de las

diferentes areas.

Debido a las necesidades que tiene la empresa, no existe un sistema como tal que se pueda adaptar
a los diferentes escenarios que se presentan en la empresa y el tipo de servicio que brindan al ICE,
por ello se debe implementar un sistema de control de inventario que sea especificamente para
cumplir estas necesidades, para ello se debe de brindar toda la informacion a las personas que se

contraten de como debe ser su funcionamiento.

Figura 25 Diagrama de Procesos Sistema Control de Inventario

DIAGRAMA DE FROCESOS SISTEMA CONTROL DE INVENTARIO

ENCARGADD DE MATERIALES BODEGA TECNICO

b

Ingresar los
Materiales en el

Sistema
Mo
¢las Cantidades Informar la diferencia
a Ingresar Son re
Correctas? para correccion
L
Proyectar en el s
Sistema las
Cantidades en entrar
a cada Tecnico
3
Enviar a Bodega la
Cantidad de material a
entregar por Técnico
Hacer Transferencia de
Matenales a Técmicos en
el Sistema

Fase

Nota: Ernesto Aragon Alvarado
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DIAGRAMA DE PROCESOS SISTEMA CONTROL DE INVENTARIO

ENCARGADD DE MATERIALES BODEGA TECNICO

Hacer Transferencia de
| Materiales a Técnicos

el Sistema
Verificar las
Cantidades
Transferidas son la
Correctas
NO

élas Cantidades
a Ingresar Son
Correctas?

Informar al Encargado de
—— Materiales la Diferencia
para su Comecion

Aceptar el Material en
Sistema

Actualizar el estado
de Ordenes de trabajo
en el Sistema

Consumir los
Materiales Segun
Orden de Trabajo

Facturar Orden de
Trabajo

Fase

Nota: Ernesto Aragon Alvarado
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Con el diagrama anterior se menciona el nuevo proceso para el control de inventario, indicando las
diferentes etapas que se deben de cumplir y los responsables de cada actividad, con esto se
pretenden optimizar los recursos y tener un mayor orden. Es importante cada una de las etapas,
también los técnicos y bodega deben verificar y confirmar que las cantidades para evitar cualquier

tipo de error en los ingresos.

Figura 26 Ingreso al Sistema

A

SIRTEL

N/ Ingreso al
Sistema

Contrasena *

— )
Contrasefia,

Ingresar

Nota: Ernesto Aragon Alvarado

Todas las personas involucradas en el proceso se les creara un usuario y contrasefia de ingreso, esto

puede variar segun su funcién por el tipo de acceso que se tenga.
Usuario de Back Office

Debido a que el back office es el encargado de dar seguimiento, es el que debe de ingresar las
ordenes de trabajo, por lo cual tendran el acceso solo a esta parte del sistema; también seleccionar
en el mismo sistema la cantidad de 6rdenes que debe atender el técnico, teniendo la informacion

necesaria, y en el mismo, se tendran dos tipos de estado facturada o programado que debe actualizar
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el técnico, permitiendo visualizar las 6rdenes de trabajo pendientes al dia y asi dar seguimiento a

cada una de manera mas facil.

Figura 27 Proceso de Atencion de Ordenes en Sistema

DIAGRAMA DE PROCESOS ATENCION DE ORDENES DE TRABAJO

Inicio

ICE

—

Ingresar Orden De
Trabajo

BACK OFICCE

v

Verificar La
Informacién del
Cliente

éla Informacion
Esta Bien?

Develver Orden de

Ingresar al Sistemna

Trabajo al ICE

L

Seleccionar
Ordenes

L

Subir el Archivo en
Excel

L

Asignar Orden a
Técnico en el
Sistema

si

TECNICO

Fase

r

Atender al Cliente

Fin

Nota: Ernesto Aragon Alvarado
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Ingreso de Ordenes Back Office

En este punto se ingresaran las 6rdenes de trabajo en el sistema, teniendo un formato en Excel con
todas las d6rdenes, posteriormente el sistema le brindara la informacion sobre las drdenes que
ingresan, y el back office, que es el encargado de asignar las érdenes de trabajo a cada técnico
segun la zona y desemperio, asignara las 6rdenes que considere, en el mismo sistema le permitira

visualizar cuantas ordenes tiene cada uno y en el momento que se realice.

Figura 28 Inicio del Sistema

SI@EL Inicio del
= Sistema I

Qa Inventario ~>

Nota: Ernesto Aragdn Alvarado

Figura 29 Ingreso de Ordenes

B im0 Ingreso de
= ‘ Ordenes I

Plantilla de validacién Seleccione NG
Formato de fecha Seleccione v
Importar archivo: ,I,

Nota: Ernesto Aragon Alvarado
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Figura 30 Diagrama de Proceso de Inventario en Sistema

DIAGRAMA DE PROCESO DE INVENTARIO EN EL SISTEMA

ENCARGADO DE MATERIALES

Inicio

b

Ingresar Al Sistema

l

Seleccionar Transferencia
Nueva

I

Ingresar los Materiales
en el Sistema

Seleccionar Reportes

b

Proyectar en el Sistema
las Cantidades en entrar
a cada Técnico

Seleccionar Transferendia
Almacen

b

Transferir de Bodega a
Almacen de Técnicos

Fin

Fase

Nota: Ernesto Aragon Alvarado
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Usuario de Encargado de Materiales

El encargo de materiales sera el responsable de proporcionar la informacion al sistema, ya que es
necesario para su funcionamiento correcto, y asi, tener el control de cada almacén y del inventario

como tal.

Figura 31 Inicio Encargado de Materiales

A

SIRTEL

=

i Cxrr—

i(ii)i ():) Reportes )

Q ~—.j Control de
O (’.ﬂ) Inventariol

Nota: Ernesto Aragon Alvarado

Figura 32 Inventario

22N Control de
= Inventario I
=]

Articulos

@ Almacenes

= Transferencia

Nota: Ernesto Aragén Alvarado
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Transacciones de Inventario Encargado de Materiales

El sistema de control de inventario tendra un almacén por cada uno de los técnicos, asi como
también uno de bodega central; se debe de crear cada uno de los materiales en el sistema
permitiendo indicar cuales son los que se utilizan, por tanto, en el proceso se debe de ingresar en
el sistema los materiales que entrega el ICE a bodega central; una vez se tengan estos materiales,
se deben realizar las transacciones a cada uno del técnico segun el material que se les haya

entregado.
Almacenamiento en Bodega

Para mantener el orden de cada material que entra a bodega, una vez que se agregue el material al
almacén de bodega central y confirme las cantidades, se tendra que afiadir en qué codigo de cada
articulo, en cual tarima est4 ubicado el material, de esta manera controlar el almacenamiento de

cada articulo.
Control de Inventario Técnicos

Los técnicos tendran en el sistema de control de inventario el acceso a poder visualizar, tanto las
ordenes de trabajo que tienen que atender, asi como el inventario disponible, esto una vez que haya
aceptado la transferencia del material y estén correctas las cantidades asignadas.Con estos dos
accesos, cuando atienda cada orden de trabajo, los técnicos tendran que ingresar cada material que
han utilizado y cerrandola en el sistema, ya que tendra disponible actualizar el estado de las

ordenes, ya sea programadas o solamente facturarla, es decir, ingresar los materiales que utilizaron.

Figura 33 Sistema de Inventario Técnicos

smaTEL Sistema de
S
= Inventario I
Técnicos

H
07
RO>> inventario

Nota: Ernesto Aragén Alvarado
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Figura 34 Diagrama de Proceso de Sistema de Control de Inventario Por
Técnicos

DIAGRAMA DE PROCESO DEL SISTEMA DE CONTROL POR TECNICOS

TECNICOS

Inicio :I

b

Ingresar a Sistema
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Correctas
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Sistema
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Sistema

b
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b

Facturar Orden de Trabajo

Fase

Nota: Ernesto Aragon Alvarado
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Figura 35 Ordenes de Técnicos

A

SIRTE

A

r

Numero de Orden Fechay Hora

111N 10-09:09:20
2222222 10-09:09:20
3333333 10-09:09:20
444444 10-09:09:20

Nota: Ernesto Aragon Alvarado

Figura 36 Plataforma de Ordenes
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XXXXX
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Nota: Ernesto Aragon Alvarado
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Reporte de Control de Inventario

En el sistema se tendra acceso a reportes que permitiran tener la informacion de manera agil, uno
de ellos seran los materiales que ha consumido segun fecha, codigo y técnico, debido a que ya va
a existir un registro de cada técnico, cuanto es el consumo de material, también el mismo sistema
realizara un diagndstico si los materiales anteriormente mencionados se mantienen en el mismo
orden ABC, asi como también el almacén de cada técnico y el de bodega central. Es importante
mantener un registro por cada transaccion, por lo cual se tendra el reporte segun fecha, material y

a quién se ha hecho las diferentes transacciones de materiales.

Para las proyecciones de cuanto material es necesario entregar 0 en qué momento se debe
reabastecer, en cada almacén de técnico se tendrd una columna tomando en cuenta los minimos y
maximos de cada material, en este se deben de agregar por cuanto tiempo de quiere proyectar y el
sistema proporcionara la cantidad necesaria a liberar 0, si no es necesario; esto también aplicara a
bodega central, para saber calcular cuanto se debe de pedir de material, por lo que la toma de

decisiones es importante

Figura 37 Reporte de Inventario
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Nota: Ernesto Aragon Alvarado
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Proyecciones

Se evaluaran diferentes formulas para seleccionar la proyeccion que mas se pueda adaptar a las

necesidades del proyecto:

Promedio Simple Movil

Figura 38 Formula Promedio Simple

* Promedio movil simple:

FE=(A +A , FA btk )

n

Donde :
F, = prediccion para el periodo t+1
A,= demanda real para el periodo
n = numero de periodos por promediar
Nota: Google imagenes

Siendo n el nimero de periodos que incluimos para calcular nuestro promedio. En la formula de

promedio simple cada prondstico debe ser hecho siempre con el mismo n.

Regresion Lineal

Figura 39 Regresién Lineal

_ n(ZXY) —(ZX)(ZY)
n(EX?) —(2X)’
22X XX

a="——b—
n n

b

Nota: Google imagenes
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La ecuacién de regresion lineal simple indica que el valor medio o valor esperado dé y es una

funcioén lineal.

Método de Minimos Cuadrados

Figura 40 Minimos Cuadrados

y=a+b*X

Nota: Google imagenes

El método de los minimos cuadrados se utiliza para calcular la recta de regresion lineal que
minimiza los residuos, esto es, las diferencias entre los valores reales y los estimados por la recta.

Se revisa su fundamento y la forma de calcular los coeficientes de regresion con este método.

Suavizacion Exponencial

Figura 41 Suavizacién Exponencial
Xp = Xpoq + (@ (xemq — X2q))
2
n+1

Nota: Google imagenes

a =

Se suma al pronostico del periodo anterior (Po) la diferencia entre este y la demanda (Do)
multiplicados por el factor de suavizacién (alfa). Con esto se consiguen valores con menor

variabilidad y se podra observar mejor la evolucion de la serie temporal.
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Stock de Minimos y Maximos

Para cada articulo de cada almacén es necesario conocer cuanto es el stock minimo y maximo por
lo cual se utilizaran las siguientes formulas que permitan desarrollar este célculo, esto lo realizara
el sistema de manera automatica segun el historial que se tenga, permitiendo que los encargados

puedan tomar decisiones de manera mas precisa y con tiempo.

Stock Minimo = (Tiempo de Entrega Habitual del Proveedor) x (Consumo Promedio)
Stock Maximo = (Tiempo de Entrega Habitual del Proveedor) x (Consumo Promedio) + Stock
Minimo = Stock Minimo * 2
Stock de seguridad = (Plazo maximo garantizado - Plazo de entrega habitual) x Demanda media

de producto.

Una vez analizadas todas las opciones para determinar cual es la mas adecuada en la proyeccion
de los materiales consumidos, se determina que el método de stock minimos y maximos es el mas
conveniente para el proyecto, a pesar de que las demas tienen informacion importante, no son las
mas convenientes debido a que este método permitird conocer cual es el stock minimo y maximo,

y esto para el proceso es fundamental porque da un mejor prondstico.

Tabla 34 Stock de Minimos y Maximos

Control de Inventario Septiembre 2021

Unidad Tiempo de
. Entrega Consumo Stock Stock
Material d . . .. .
Medida Habitual del Promedio Minimo  Méaximo
Proveedor
Acometida M 12 83333 | 9999,96 | 19999,92
Fibra Optica
Ont Calix C/U 12 0,00 0 0
STB
grabador C/U 12 0,20 2,4 4,8
IPTV
IAD
Raisecom 8 C/U 12 0,03 0,36 0,72
puertos

Nota: Ernesto Aragon Alvarado
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Control de Inventario Septiembre 2021

Tiempo de
Material Unidad de Entrega Consumo Stock Stock
Medida  Habitual del Promedio Minimo | Maximo
Proveedor

ONT C/U 12 0,00 0,012 0,024
SET TOP BOX
IPTV AMNIO- C/U 12 0,9 10,8 21,6
ARIA
Cable UTP
Cat5E C/U 12 21,9 262,8 525,6
CPE SMART
RG 630 C/U 12 0,06 0,72 1,44
PLC C/IU 12 0,83 9,96 19,92
Smart-RG 506 C/U 12 2 24 48
ENRQTADOR
RED OPTICA
1EXS RILL C/IU 12 0,03 0,36 0,72
12VCD 2A
Switch D-LINK | 12 0,03 0,36 0,72
8 puertos
Smart-RG 320 C/U 12 3,3 39,6 79,2
Rosetas Opticas | C/U 12 0,9 10,8 21,6
Clavijas NAM C/IU 12 0,5 6 12

Nota: Ernesto Aragon Alvarado
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Tiempo de
Unidad Entrega
Material de Habitual Consum_o S,tO.Ck S,topk
. Promedio | Minimo Maximo
Medida del
Proveedor
Clavijas
RANGE Blanca| C/U 12 0 0 0
2patitas
Argolla 4 c/U 12 0,03 0,36 0,72
vientos
Conector c/U 12 2203 264,36 | 528,72
Optico
%gpas Madera | 12 4773 | 57276 | 114552
Argolla de clU 12 0.7 8.4 16.8
Policarbonato
%‘;pa Chissel |/, 12 3053 | 36636 | 73272
Splitter ADSL
211 C/U 12 0,5 6 12
Tensor de Fibra C/U 12 324 388,8 777,6
CABLE CU
RED T/UTP
CATE6ACAL | M 12 5 60 120
#22 - 2AAWG
Roseta para C/U 12 52 62,4 124.8
Cobre
Cucarachos C/U 12 0 0 0
Remate C/U 12 0,23 2,76 5,52
Majadedos de C/U 12 2526 | 30312 | 606,24
5mm

Nota: Ernesto Aragon Alvarado
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Tiempo de
Material Unidad de Entrega Consumo
Medida Habitual del  Promedio
Proveedor
Acometida Externa M 12 696,33 8355,96 |16711,92
Clips C/U 12 0,83 9,96 19,92
Tensor de Cobre C/U 12 29 348 696
Cable de Retenida M 12 5,6 67,2 134,4
Retenida C/U 12 11,6 139,2 278,4
Acometica Interna M 12 35,26 42312 | 846,24
2 pares
RJ45 C/U 12 3,23 38,76 77,52
Pata de Cabro C/U 12 1,73 20,76 41,52
Hebillas Bandit C/U 12 3 36 72
Cable Jumper M 12 4,26 5112 | 10224
Armario
Block de Conexion | 12 12,3 1476 | 2952
1 par
Jumper central M 12 6.9 828 | 1656
amarillo/negro
Cable Jumper M 12 6,9 828 1656
Central
Jumper distribuidor
amarillo/negro M 12 0 0 0
Casquillos C/U 12 0,16 1,92 3,84
Conector RJ11 C/U 12 1 12 24
Tablilla para roseta C/U 12 0,1 1,2 2,4
Eg!.'”as plasticas c/U 12 9,53 11436 | 228,72
Fajilla plastica 3 CIU 12 2203 | 26436 | 528,72

mm

Nota: Ernesto Aragon Alvarado
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Control de Inventario Septiembre 2021

Tiempo de
Material Unidad de Entrega Consumo Stock Stock
Medida  Habitual del Promedio  Minimo = Méaximo
Proveedor
Fajilla plastica c/U 12 0.2 2.4 48
15cm
Clavo de Acero C/U 12 0,2 2,4 4,8
STB - KATV C/IU 12 0,2 2,4 4,8
STB para IPTV C/U 12 0,26 3,12 6,24
Grapa chissel T25 M 12 15,33 183,96 367,92
Cable Fibra Optica M 12 0 0 0
Tapones Gpon C/U 12 2,4 28,8 57,6

Nota: Ernesto Aragon Alvarado

Para la clasificacion ABC, debido a la prioridad que tiene en el proceso los materiales A 'y B,
solamente con ellos se va a tener stock de seguridad por la importancia que se tiene, esto seré parte
del sistema en los reportes, con esto se tendra monitoreado las veces que el encargado de materiales

crea conveniente.
Control de Auditorias

Para mantener el orden, y que las cantidades de materiales el sistema de control de inventario
coincida con lo fisico, se deben hacer auditorias mensualmente, esto permitiria verificar que el
funcionamiento del sistema sea el correcto. Para estas auditorias se debe de tomar en cuenta que
las 6rdenes atendidas en el sistema deben estar facturadas, también el mismo sistema permitira

hacer ajuste en cada almacén en caso ser necesario.
Capacitaciones

Para capacitar al personal se debe de tomar en cuenta el tipo de acceso que tiene en el sistema, por

lo cual se recomienda que se programen a cada persona y hacer la debida capacitacion. El
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responsable seria el encargado de los materiales una vez que el mismo haya sido capacitado por la

persona que creo el sistema, el tiempo para capacitar a todo el personal debe de ser de quince dias.

Indicadores de Control

Una de las maneras que se puede verificar que el funcionamiento sea el correcto, tanto para el
nuevo proceso como en el mismo sistema, es estableciendo indicadores de control, los cuales son
necesarios y debido a como es el funcionamiento de la empresa, se pueden evaluar mensualmente,

tomando en consideracion lo siguiente:

Materiales Perdidos

Materiales Perdidos
Cantidad de Material Entregado

Ordenes no Atendidas por falta de Materiales

Ordenes no Atendidas

Ordenes Asignadas

Transacciones Realizadas

Transacciones Con Error
Transacciones Realizadas

Ordenes Facturadas

Ordenes Facturadas al Dias
Ordenes Realizada al Dias

Con esto indicadores se pretender controlar el nuevo proceso con el sistema de control de
inventarios; es importante realizar cada mes estos indicadores para ver en qué porcentaje se esta
cumpliendo, el responsable de realizarlo es el encargado de materiales y el coordinador del

departamento.
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Analisis Econdmico

El anélisis econdmico es un aspecto que se considera al desarrollar el presente proyecto, el cual

tiene como fin justificar las retribuciones que se obtendran con la implementacion de la propuesta.

Tabla 35 Analisis de Costo

Detalle Costo

Costo por tiempo invertido en desarrollo del proyecto | ¢ 2 100 000,00
Costo de Software ¢ 3 000 000,00
Costo de Capacitacion ¢ 200 000,00
Total ¢ 5300 000,00

Nota: Ernesto Aragon Alvarado

Como se observa en la tabla anterior, para la propuesta de todo el proyecto se tiene tres costos

fundamentales para su aplicacion, los cuales se detallan a continuacion:

Costo por tiempo invertido en desarrollo del proyecto: En esta parte se tiene todo el tiempo
invertido del ingeniero industrial, que segln la ley tiene un salario de 3300 la hora, y las
horas que se han invertido son 500, con eso se hace el montén de ¢ 2 100 000,00, esto para
todo el desarrollo que se ha realizado en la investigacion

Costo de Software: Con respecto al software segln las cotizaciones que se han realizado
con dos diferente programados, por el tiempo y la complejidad de adaptar un sistema desde
cero para que cumpla todas las especificaciones que se piden el costo total de ello serian de
¢ 3000 000,00.

Costo de Capacitacion: Para capacitar al personal de como es su funcionamiento, esto por
parte del programador se tiene estipulado que sea en dos semanas y aclarar cualquier tipo
de dudas que se tengan en el proceso, tanto a los técnicos como al personal a cargo por lo
que esto tendria un costo de ¢ 200 000,00.

Con todo esto mencionado para la implementacion de este sistema de control de inventario a la

empresa le costaria ¢ 5 300 000,00, esto permitira que la empresa de un salto a las nuevas formas

de trabajo, con sistemas que automatizan muchas funciones y permiten tener todo mas organizado,
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de aqui la importancia de su implementacion, aparte de todos los beneficios que antes se han

mencionado.

Tabla 36 Costo Beneficio

Detalle ‘ Costo

Pérdidas de Materiales ¢ 5 838 530,72
Penalizaciones por no Atencion de Ordenes ¢ 1776 471,46
Costo del Proyecto ¢ 5300 000,00
Relacion Beneficio/Costo 1,44

Nota: Ernesto Aragon Alvarado

En la tabla anterior se presenta el valor la relacion costo/beneficio, dicho valor corresponde a un
1.44 que de acuerdo con la teoria, al ser un resultado positivo y superior el valor de 1, se puede
considerar que el proyecto es rentable y generara beneficios para la empresa, es importante recalcar
que la organizacion debe seguir en un constante propdsito de mejora continua para asi elevar el

beneficio el cual permite trazabilidad y control.

Esto sin considerar que la imagen de la empresa ante el ICE mejoraria, ya que las penalizaciones
de drdenes no atendidas y materiales perdidos tendrian una amplia mejora, con esto se ve la
importancia del nuevo sistema de control de inventario, permitirdn a la organizacién tener un orden

en el proceso.
Plan de Implementacién

Por medio del plan de implementacion basado en el ciclo PHVA se busca asegurar el éxito de la
implementacion de las mejoras en el proceso de control de inventario para lograr ser mas eficientes
en la entrega de las oportunidades mejorando las finanzas de la empresa, cada etapa que se
presentan a continuacion debe ser aplicada de manera secuencial para lograr el correcto
funcionamiento de la integracién del sistema, asegurar la mejora en el nuevo proceso y la

satisfaccion de los clientes.

En las diferentes etapas se realizaran las propuestas de planear, hacer, verificar y actuar, se espera
realizar la presentacion del diagnéstico de la situacion y de las mejoras que se deben aplicar al

proceso para que funcione de una manera mas eficiente y controlada, ademas de realizar la
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planificacion de las acciones correspondientes en conjunto con la gerencia y el Departamento de

Procesos.

Actividades

Tabla 37 Ciclo PHVA Para EI Plan De Implementacion

Ciclo PHVA

Planear

Presentacion de la
propuesta del sistema
de control de
inventario.

Objetivos

Presentar las mejoras
para la aprobacion de la
implementacién

Responsables

Coordinador de Gpon y
Gerente General

Planificacion de las
Acciones

Delegar las
Responsabilidades y
Fecha de Inicio

Coordinador de Gpon

Hacer

Revisar la Propuesta
del Sistema de
Control de Inventario

Revisar el
funcionamiento y
Beneficios

Coordinador de Gpon y
Encargado de Materiales

Revisar Costos
Economicos del
Sistema

Analizar la rentabilidad
de la Inversion

Gerente General y
Regional

Aprobar la Creacion
del Sistema

Contratar al
Programador para el
Inicio del sistema

Coordinador de Gpon y
Gerente General

Definir el Sistema

Crear el Sistema de
Control de Inventario

Programador

Establecer el Nuevo
Proceso

Informar al Personal la
implementacion del
sistema

Coordinador de Gpon'y
Encargado de Materiales

Capacitar al Personal

Definir las fechas de
capacitacion

Coordinador de Gpon y
Encargado de Materiales

Verificar

Implementar
controles de analisis
del nuevo sistema

Establecer Controles en
el Proceso

Coordinador de Gpony
Encargado de Materiales

Actuar

Definir Plan de
Auditoria

Establecer los periodos
de revision del sistema

Coordinador de Gpon y
Encargado de Materiales

Establecer
Indicadores

Analizar los porcentajes
de los indicadores para
su correcto
funcionamiento

Coordinador de Gpon

Nota: Ernesto Aragon Alvarado
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Figura 42 Diagrama de Gantt

SENENEY

Actividades
123 456 7 8 9 1011121314 1516 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30

Presentacion de la
propuesta del sistema de

control de inventario
Planear

Planificacion de las
Acciones

Revisar la Propuesta del
Sistema de Control de
Inventario

Revisar Costos Econémicos
del Sistema

Aprobar la Creacién del
Sistema

Hacer

Definir el Sistema

Establecer el Nuevo
Proceso

Capacitar al Personal

Implementar controles de

Verificar| ;.. . .
analisis del nuevo sistema

Definir Plan de Auditoria

Actuar
Establecer Indicadores

Nota: Ernesto Aragon Alvarado

Para poder lograr un inicio exitoso del nuevo sistema es importante que se realice una capacitacion
al personal, la cual sera impartida por el programador con el encargado de la investigacion, para
implementar el sistema lo méas pronto posible y que pueda iniciar a controlar su inventario, asi
como también se proyecta en un escenario optimista, que una vez se dé por iniciado el proyecto

esté en funcionamiento en su totalidad en treinta semanas.
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Como se puede observar se pretende utilizar también el sistema PHVA, tomando en cuenta desde
su planificacion que estaria a cargo las gerencias, hasta manteniendo del control del nuevo proceso.
Asimismo, se esta considerando la creacion del sistema completamente adaptado para la empresa
y esto es lo mas conveniente para la organizacion, ya que de momento no existe uno como tal que
cumpla todas estas caracteristicas, segun el programador en un tiempo Optimo se estarian

demorando 12 semanas, es decir 3 meses para su creacion.

Sin embargo, debido a la importancia que tiene que los técnicos cumplan con el proceso para que
el encargado de materiales pueda visualizar en el sistema el inventario que tienen fisicamente, se
deberé realizar todos los dias la evaluacién del cumplimiento con los siguientes indicadores, si
presentan inconvenientes poder apoyar e insistir en la nueva politica de cumplimiento en el cierre

de Ordenes de la forma correcta.

Transacciones Realizadas

Transacciones Con Error
Transacciones Realizadas

Ordenes Facturadas

Ordenes Facturadas al Dias
Ordenes Realizada al Dias
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APENDICE

Figura 43 Acometida Fibra Optica

Nota: Google Iméagenes

Figura 44 Grapas Madera T18

Nota: Google Imagenes
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Figura 45 Acometida Interna 2

Nota: Google Iméagenes

Figura 46 Cable Para Fibra Optica

Nota: Ernesto Aragén Alvarado
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Figura 47 Argolla de Policarbonato

Nota: Ernesto Aragon Alvarado

Figura 48 Gaza

Nota: Ernesto Aragon Alvarado
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Figura 49 Tensores

Nota: Ernesto Aragon Alvarado

Figura 50 Grapas

Nota: Ernesto Aragon Alvarado
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