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Resumen ejecutivo y articulo publicable

Este proyecto fue desarrollado en la empresa Montres S.A. ubicada en Rio Segundo de
Alajuela con el fin de Mejorar el sistema de secuenciacion de la produccion que garantice la
entrega a tiempo de las Ordenes al cliente, mediante el método Lean Manufacturing para
mayores aprovechamientos de los tiempos y recursos por lo cual se utilizan una serie de
herramientas ingenieriles que permiten la deteccion de las causas, que no permiten ejecutar
un plan de accion que nos permita brindar una solucidn a los problemas de atrasos generados
por la falta de un sistema remoto que nos permita ejecutar de manera mas efectiva la secuencia
del proceso de 6rdenes de compra, desde la cotizacion, facturacion, pedido del producto hasta
la entrega o instalacion de ser requerida; permitiendo la reduccion sustancial en el pago de
horas extras en los que incurre la organizacion con el fin de brindar tiempos adecuados de
respuesta a sus clientes y que sus tiempos productivos sean los adecuados. Durante el
desarrollo de nuestra investigacion se genera una base de datos del stock de repuestos que
maneja la organizacion, misma que nos permite alimentar un programa adquirido por la
organizacion, por lo cual se capacita al personal en el uso correcto del sistema, tanto en
utilizacion como en el correcto mantenimiento que nos permita la correcta implementacion de
este y nos genere los resultados planteados. Se desarrollaron tutoriales que le sirve a la
organizacion como insumo de capacitacion para nuevos colaboradores, asi como para el

refrescamiento de quienes ya lo utilizan.

Generando en la organizacion la automatizacion del sistema de 6rdenes de compras de manera
remota y no de manera manual como se habia realizado durante mucho tiempo, con esto un
mayor control de sus érdenes de compra, holgura en los tiempos de repuesta y un mayor
control de sus inventarios, con esto el control de economias sanas y una mejora en la
productiva de sus procesos de entrega y de produccion. Este proyecto en nimeros genera un
beneficio econdmico con la implementacion de ¢2 275 600.00 y una mejora en la

productividad de un 5%.

Justificando esto que la aplicacion de conocimientos ingenieriles le va a permitir a la empresa
simplificar sus procesos, con mayores controles y la implementacion de la mejora continua en

sus procesos productivos.
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Para la aplicacion de este proyecto se utilizara la metodologia DMAIC que nos va permitir
por medio del uso de las diferentes herramientas ingenieriles y de la investigacion descriptiva
la obtencion de datos para definir las causas de nuestro problema y con ello la toma de

decisiones para su solucion.

Figura 1 Ciclo DMAIC

Definir )
o . De’o
/i Medir ) f a
A
( DMAMC Analizar ) g’ g
c 7
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. Y &
Mejorar ) < ?
7
92K |e‘»‘d
( Controlar )

Fuente: Pérez, 2013.
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1.1 DESCRIPCION GENERAL DEL PROYECTO.

La razdn de ser de este proyecto pretende aplicar los conocimientos adquiridos en el desarrollo
de la carrera de ingenieria Industrial y tener un panorama de la realidad en las empresas y
como mejorar para ser mas productivas.

Como primer punto se incluye la metodologia DMAIC que es la base para elaborar, desarrollar
de manera incremental el proceso existente. En este caso esta herramienta ayudara a que las
actividades a implementar sean una secuencia de sucesos que determinen las soluciones y
puntos de mejora en este proyecto.

En segundo plano se implementan metodologias para identificar el problema y las posibles
soluciones mediante herramientas de analisis ingenieriles.

El proyecto esta orientado en la empresa de alquiler, renta de llantas y repuestos de la empresa
Montres S.A Montacargas Repuestos y Servicios ubicado en Rio Segundo de Alajuela, por
medio de visitas y observaciones y estadistica otorgada por parte de los colaboradores de la
empresa se pretende identificar los problemas y posibles soluciones con respecto al manejo
de drdenes de repuestos y la toma de la descripcion de estas que generan atrasos en su
solicitud. Para esto se detalla ampliamente de manera concisa la aplicacion de las

metodologias antes mencionadas.
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1.2 IDENTIFICACION DE LA EMPRESA

Nombre del Local: Montacargas Repuestos y Servicios (Montres) S.A

Ubicacidn: 400 oeste de la delegacion policial en Rio Segundo de Alajuela, Costa Rica.

Figura 2 Mapa Ubicacion
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Montres S.A es una empresa dedicada al alquiler, venta, mantenimiento y reparacion de
Montacargas, asi como de accesorios, repuestos y llantas para todas las disponibles en el

mercado.
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Figura 3 Logotipo Montres S.A.

Fuente: Empresa Montres S.A

Historia

Esta empresa fue fundada en 1999, desde sus origenes se han caracterizado por ser una
empresa que ha luchado por ser cada dia mejor y mas competentes. Prueba de ello son los 22
afios de trabajo continuo, en los cuales han tenido un crecimiento y progreso significativo
tanto en servicios como en el nimero de clientes que dia a dia confian en nuestra capacidad,

honestidad, responsabilidad en todos los servicios que prestan.
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1.3 PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

1.3.1. Laidea del problema

En una entrevista sostenida con los administradores de la empresa se realiza un analisis de los
posibles objetos de estudio de esta investigacion y se determina una falla en las sus
operaciones que genera malestar en sus procesos, la cual los atrasos que se generan en la
entrega de 6rdenes de compra y la ausencia de un sistema remoto y de control de inventarios

y facturacién para la empresa Montres S.A.

1.3.2. Definicion del problema

Con base a la situacion detectada se define que la ausencia de un sistema que permita agilizar
la facturacion y permita la toma de datos de manera remota, la administracion considera de
suma importancia mantener y mejorar los tiempos de respuesta de la empresa Montres S.A'y
esto a su vez permita tener un mayor control de sus insumos y brindar un mejor servicio de
acuerdo a las necesidades sus clientes, ya que sus equipos son de trabajo y afecta sus

operaciones en los tiempos en los que estos se encuentren detenidos o en mal estado.

1.3.3. Justificacion

Al existir una gran cantidad de marcas y variaciones en los repuestos de las diferentes marcas
de Montacargas del mercado, la seleccion del repuesto es muy minuciosa, por lo que esta se
realiza de forma manual, como el repuesto se debe pedir por medio de internet al extranjero,
para tener la mayor precision posible se realiza una visita de inspeccion o revision del equipo
con el fin de poder tener una gran cantidad de detalles, que determinen la mayor asertividad
posible, se deben esperar a que el colaborador vuelva a la empresa para poder realizar el
pedido correspondiente, estos tiempos no se monitorean ni se miden, pero en algunos casos
salen a realizar varias inspecciones durante el dia, por lo que el tiempo del pedido se atrasa a
la llegada del colaborador.

Se ha detectado atrasos en el cumplimiento en el tiempo de respuesta de las érdenes de compra

de los repuestos, por lo que genera premura en los clientes ya que sus equipos son de trabajo
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y de uso de su produccion, parte de lo que mas les preocupa en el proceso de pedidos e
inventario, es que al ser tan detallado y no existir algun sistema de pedidos remoto confiable,
que permita agilizar este proceso y dar mayor fluidez a las solicitudes y que permita la llegada
de la orden de compra para ser ejecutada y de un adecuado control del sistema de inventario;
luego de explicarme el proceso se puede determinar que hay muchos tiempos de productividad
no medidos.

Se ha tenido que incurrir en el pago de horas extras, esto para que poder sacar las ordenes
atrasadas y poder cumplir con las 6rdenes de los clientes y brindar un servicio de calidad.

Se ha incurrido en errores al no tener el detalle exacto de los repuestos y estos se mantienen

en inventario con costos elevados de almacenamiento.
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1.4 OBJETIVOS DEL PROYECTO

1.4.1 Objetivo general

Mejorar el sistema de secuenciacién de la produccion que garantice la entrega a tiempo de
las Ordenes al cliente, mediante el método Lean Manufacturing para mayores

aprovechamientos de los tiempos y recursos.

1.4.2 Objetivos especificos

1. Determinar cuales son los factores que influyen en los atrasos a la hora de realizar los

pedidos

2. Medir la afectacion con respecto al grado de satisfaccion del cliente con la entrega
oportuna de sus ordenes

3. Analizar los factores y causas que determinan los atrasos en la entrega de pedidos

ordenes de compra y los costos en que se incurren

4. Implementar un sistema de automatizacion de las 6rdenes que nos permitan mayor

agilidad para los pedidos

5. Controlar por medio de indicadores que nos permitan establecer niveles idoneos de

tiempos de entrega.
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1.5 ALCANCES Y LIMITACIONES

1.5.1 Alcances

Para este proyecto se cuenta con un tiempo de investigacion y aplicacion del proyecto de
aproximadamente 6 meses del mes de junio a noviembre de 2021 y dejar un insumo a la
empresa Montres S.A. que perdure en el tiempo y le permita la mejora de sus operaciones.

Este proyecto pretende en un mediano plazo tener un mayor control de las ordenes de compran
que impacten de manera positiva logrando mejores tiempos de respuesta en la ejecucion de
arreglos, esto permitira a la empresa tener utilidades mas limpias, reducciones de pagos de
horas extras, que se gestionan con el fin de mantener esas relaciones cliente —empresa lo mas
sanas posibles, la implementacion de una base de datos lo mas completa y actualizada,
reducird de manera sustantiva el error a la hora de la anotacion que es estos momentos se

realiza de manera manual.

1.5.2 Limitaciones

La empresa Montres carece de controles ingenieriles que sirvan de guia para la elaboracion
de esta investigacién por lo que no existe una base sélida en la cual fundamentar, y se tendra

que generar todo lo necesario para esta investigacion.
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2.1 MARCO CONCEPTUAL GENERAL RELATIVO A LA CARRERA

2.1.1. Ingenieria
Segun (Baca U, Cruz V, Cristobal V, & Baca C, 2014), “la ingenieria no es una ciencia, sino

la aplicacion de la ciencia. Es decir, la ingenieria es la aplicacion de conocimientos
matematicos y cientificos obtenidos por medio del estudio y la experiencia, con el objetivo de
brindar soluciones a problemas de la vida cotidiana. La ingenieria se divide en muchas ramas,
que a su vez se subdividen en otras areas especificas de estudio. Entre ellas se pueden
mencionar como principales la ingenieria civil, ingenieria eléctrica, ingenieria mecanica,
ingenieria en sistemas, ingenieria quimica y la ingenieria industrial™, la cual es la rama en la

cual se enfoca el presente proyecto. (p.2)

2.1.2 Ingenieria Industrial

Segun (Salazar Lopez, Ingenieria Industrial Online, 2016). El objetivo de estudio de la
ingenieria industrial es el mejoramiento continuo de sistemas productivos de bienes y
servicios conformado por: recursos humanos, tecnoldgicos, financieros, econémicos,
materiales y de informacion; con el fin de incrementar la productividad y competitividad de
las organizaciones. La ingenieria industrial es quizas la rama de la ingenieria ligada mas
estrechamente al desarrollo socioeconémico de un pais, por lo menos visto desde el interior
de las organizaciones ya sean publicas o privadas.

La ingenieria industrial tiene varias areas especificas de enfoque, entre ellas se destacan la
administracion industrial, control de calidad, gestion tecnoldgica, sostenibilidad industrial,
procesos de produccion, salud ocupacional y operaciones industriales. En esta ultima linea de

investigacion se basa el presente documento.

2.1.3. Operaciones Industriales

Como bien lo dice (Baca U, Cruz V, Cristdbal V, & Baca C, 2014), el area de operaciones es
la que se encarga de la manufactura de bienes o disefio de servicios, la planificacion y control
de la produccién, el control de la calidad, la ingenieria, las compras y abastecimiento de

materiales, la logistica o distribucién y el mantenimiento industrial.
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Por esto, la administracion de operaciones se encarga del manejo de los recursos y procesos
de una empresa con el objetivo de lograr la distribucion de bienes y/o servicios de la manera

mas eficiente y eficazmente posible. (p.134)

2.2 MARCO CONCEPTUAL ATINENTE A LA GESTION DEL
PROYECTO

2.2.1. Six Sigma

Segun (Herrera Acosta, 2011) La estrategia Six Sigma o Seis Sigma en espafiol, consiste en
un método de gestion de calidad combinado con herramientas estadisticas con el propdsito de
mejorar el nivel de desempefio de un proceso alineado con las necesidades de los clientes. Se
fundamenta en el trabajo en equipo para generar las capacidades competitivas de la

organizacion y de las personas involucradas. (p.4)

Segun (Gutiérrez Pulido & De La Vara Salazar, 2013) Calidad Seis Sigma o los procesos Seis
Sigma se refieren a un concepto que plantea una aspiracion o meta comun en calidad para
todos los procesos de una organizacion. El termino se acufid en el decenio de 1980-1989, y le
dio su nombre al programa de mejora Seis Sigma. Tener esta calidad significa disefar
productos y procesos que logren que la variacion de las caracteristicas de calidad sea tan
pequefia que el indice Zc de corto plazo sea igual a seis, lo cual implica que la campana de la

distribucion quepa dos veces dentro de las especificaciones. (p.421)
Seis Sigma cuenta con varias metodologias una de ellas es la metodologia del DMAIC, la

cual es utilizada para la optimizacion de proyectos. Esta cuenta con cinco fases, que son:

definir, medir, analizar, mejorar y controlar. (p.424)
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Figura 4 Six Sigma
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Fuente: Lean Six Sigma (2016)

2.2.4 Metodologia DMAIC

DMAIC corresponde a las siglas de define, mide, analiza, implementa y controla. Se trata de
una metodologia de resolucion de problemas sobre procesos ya creados la cual fue
desarrollada por el ingeniero de Motorola, Bill, Smith, en 1984 y forma parte del sistema de
gestion Six Sigma. Con la metodologia DMAIC se busca mejorar procesos, ademas se trata
de una serie que se puede repetir de forma constante para estar continuamente evolucionando
y mejorandolo. (Sigma X, 2012). Seguidamente se detalla las etapas en las que se divide esta
metodologia.

Segln (Gutiérrez Pulido & De La Vara Salazar, 2013) en esta seccién se estudian con detalle

las etapas de la metodologia DMAIC que se aplica en un proyecto de mejora Seis Sigma.
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Figura 5 Ciclo DMAIC
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2.2.4.1 Definir el proyecto (D)

Segun (Gutiérrez Pulido & De La Vara Salazar, 2013) es la etapa de definicion se enfoca el
proyecto, se delimita y se sientan las bases para su éxito. Por ello al finalizar esta fase se debe
tener claro el objetivo del proyecto, la forma de medir su éxito, su alcance, los beneficios
potenciales y las personas que intervienen en este. En este caso se realizaran entrevistas a los
colaboradores de la empresa que nos permitan conocer a mayor la situacion actual de la
organizacion. Utilizaremos los diagramas de flujo con el fin de determinar cuales son las
actividades que forman parte de proceso y determinar cuales determinan valor y cuales no.
(p.426)

2.2.4.1.1 Diagrama de flujo de procesos

Segun (Gutiérrez Pulido & De La Vara Salazar, 2013) Es una representacion gréfica de los
pasos o actividades de un proceso. Por medio de este diagrama es posible ver en que consiste
el proceso y como se relacionan las diferentes actividades, asimismo, es de utilidad para

analizar y mejorar el proceso. (p.165)
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Pasos para la construccion de un diagrama de flujo:

1. Definir el objetivo del diagrama: establecer claramente el objetivo que se busca
alcanzar con | diagrama a construir.

2. Delimitar el proceso bajo estudio: un proceso es parte de un sistema, por lo que una
tarea es delimitar las etapas, pasos o variantes que realmente es fundamental que se
incluyan en el diagrama.

3. Hacer un esquema general del proceso: es necesario identificar las etapas o grupos de
acciones mas relevantes que constituyen el proceso bajo estudio, junto con la
frecuencia con la que se realizan.

4. Profundizar en el nivel de detalle requerido: hasta incluir lo que se requiere de las
actividades cada etapa principal.

5. Resaltar los puntos de decision o bifurcacion: y de ser necesario identificar le tipo de
actividades. Cuando se requiere mejorar un proceso es usual clasificar las acciones o
actividades en seis categorias: operaciones, transportes, inspecciones, esperas,
almacenamiento y actividades de retrabajo o reproceso.

6. Usar el diagrama para cumplir el objetivo planteado: si el diagrama no es suficiente
para cumplir el objetivo, ver si lo que falta es incluir detalles o bien si es necesario

recurrir a otra metodologia.
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Figura 6 Simbologia basica del diagrama de flujo
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Segun (Gutiérrez Pulido & De La Vara Salazar, 2013) el objetivo general de esta segunda fase

es entender y cuantificar mejor la magnitud del problema o situacion que se aborda con el

proyecto. Por ello, el proceso se define a un nivel mas detallado para entender el flujo de

trabajo, los puntos de decision y los detalles de su funcionamiento, asimismo, se establecen

con mayor detalle las métricas con las que se evaluara el éxito del proyecto. Para esto se

utilizara herramientas como diagrama de flujo de la operaciones y descripcion detallada de

sus operaciones. Con herramientas como el diagrama de Pareto, diagrama de Ishikawa.

(p.427)
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2.2.4.2.1 Diagrama de Ishikawa

Segun (Baca U, Cruz V, Cristébal V, & Baca C, 2014), El diagrama de causa y efecto,

también conocido como diagrama de Ishikawa, es reconocido como una herramienta practica,

cuyos objetivos esenciales son: a) La deteccion de soluciones a problemas. b) La deteccion de

causas raices. ¢) Las propuestas de mejora en algun proceso. El diagrama de Ishikawa puede

ser utilizado y aplicado en el andlisis de cualquier proceso (administrativo, operativo, etc.),

pues tiene una estructura genérica. La base para realizar un diagrama de Ishikawa es la

estatificacion de la informacion, ya que ésta representara la entrada del diagrama y, con base

en ella, se analizaran los posibles factores causales de un efecto determinado. (p.119)

Figura 7 Diagrama de Ishikawa
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2.2.4.3 Analizar la causa raiz (A)

Segun (Gutiérrez Pulido & De La Vara Salazar, 2013) la meta de esta fase es identificar la
causa raiz del problema, entender como estas generan el problema y confirman las causas con
datos. Entonces se trata de entender como y por qué se genera el problema, buscando llegar
hasta las causas mas profundas y confirmalas con datos. Con herramientas como Analisis

Causa efecto, los 5 Por qué. (p.427)

2.2.4.3.1 Diagrama de Pareto

Segun (Baca U, Cruz V, Cristobal V, & Baca C, 2014), Es una herramienta que sirve para
determinar el orden de importancia de las causas de un efecto determinado; en otras palabras,
proporciona informacion sobre las causas mas importantes que provocan un problema. El
diagrama de Pareto es una gréafica de barras combinada con una curva de tipo creciente que
indica el porcentaje que representan los datos graficados en las barras. (p.124)

Para la construccion de un diagrama de Pareto, se siguen estos pasos:

1. Elegir un problema que se quiera resolver y detectar las causas mas comunes que
provocan dicho problema.

2. Clasificar las causas detectadas de acuerdo con el nimero de veces que dichas causas
ocasionaron el problema (frecuencia).

3. Ordenar las frecuencias de mayor a menor y calcular los porcentajes para cada una.
Después, calcular los porcentajes de frecuencias acumuladas.

4. Graficar, en el eje de las x, las causas mas comunes, iniciando, de izquierda a derecha,
con la de mayor frecuencia. Terminar de graficar las causas y en seguida graficar los
porcentajes que cada una de éstas representa, segun su frecuencia acumulada.

5. Analizar el diagrama para poder resolver las causas de los problemas que se consideren

necesarios atacar.
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Figura 8 Diagrama de Pareto
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Diagrama de Pareto. Fuente: Excel Total, 2019.

2.2.4.4 Implementar (1)

Segun (Gutiérrez Pulido & De La Vara Salazar, 2013) la cuarta etapa establece soluciones
atinentes a la investigacion para trabajar sobre las causas del problema, la meta principal es
lograr corregirlas. Cabe sefialar que implementadas las soluciones se valoran los datos
posteriores a la mejora para la trazabilidad de estas y que sean medibles para comprobar su

validez en la mejora continua. (p.427)

2.2.4.5 Controlar para mantener la mejora (C)

Segun (Gutiérrez Pulido & De La Vara Salazar, 2013) una vez que las mejoras deseadas han
sido alcanzadas, en esta fase se disefia un sistema que mantenga las mejoras logradas y se
cierra el proyecto. En esta fase se trata de que los cambios realizados se vuelvan
permanentes, se institucionalicen y generalicen. Con el uso de indicadores para mantener un
mayor control de operaciones y 6 Sixma. (p.427)

35



2.2.2 LAS 5S.

Segun (Aldavert, Vidal & Lorrete,2016). Las 5S es un programa de trabajo el cual consiste en
desarrollar actividades de orden y limpieza, asi como la deteccion de anomalias en los puestos
de trabajo, que por su sencillez permite la participacion de todos los colaboradores de una

organizacion.

Promoviendo la mejora en el ambiente de trabajo, la seguridad de personas. Esta herramienta
es basada en los principios japoneses, los cuales empiezan con la letra “S” de ahi la
determinacién de su nombre.

La filosofia de las 5S fue elaborada con el fin de mejorar las condiciones de las areas de trabajo
de cualquier tipo de organizacion, ya sea de industria o servicios con esa mentalidad de mejora
continua de sus operaciones. Cabe resaltar que la implementacion de esta herramienta es apta
para cualquier tipo de organizacion inclusive las que creen estar en excelentes condiciones
con respecto a esta temética, basandose en la idea que siempre se pueden evitar ineficiencias,
desplazamientos y despilfarros tanto de espacio y tiempo. La idea principal de esta
herramienta es mantener las condiciones de organizacion, orden y limpieza en el centro de
trabajo. No se habla especificamente de estética sino méas bien de mejorar condiciones de
trabajo, seguridad y salud ocupacional, motivar al personal, aumentar la eficiencia y como
resultado la calidad, productividad y competitividad organizacional

2.2.3 ETAPAS DE LAS 5S.

2.2.3.1 Seiri: Organizacion.

La idea fundamental es identificar y separar todos aquellos materiales que se determine que
no son necesarios en el area de trabajo y en la medida de lo posible desprenderse de ellos. Esto
va a colaborar con el aprovechamiento del espacio fisico del &rea de trabajo.

2.2.3.2 Seiton: Orden.
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En esta fase se va a establecer la manera donde se van a ubicar y como se van a identificar los
materiales que se consideran necesario en las areas de trabajo, procurando que esta ubicacion

e identificacion sea la més fécil y rpida de encontrarlos, utilizarlos y reponerlos.

2.2.3.3Seiso: Limpieza.

En esta etapa se van a identificar y eliminar todas aquellas fuentes de suciedad, asegurando
que todos los medios se encuentren siempre en perfectas condiciones y las personas

involucradas no se vean afectadas en su salud.71

2.2.3.4 Seiketsu: Control visual.

Consiste en la elaboracion de normas con las cuales los diferentes colaboradores de la
institucion puedan identificar facilmente y de manera sencilla las actividades que se estan

realizando de una manera diferente a la establecida por dichas normas.

2.2.3.5 Shitsuke: Disciplinay habito.

Esta fase lo que se procura es incentivar al personal de la organizacion a trabajar conforme a
las normas establecidas con las fases anteriores de tal manera que las mejoras aumenten o por

lo menos se mantengan en los parametros establecidos (Aldavert, Vidal & Lorrete,2016).
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Figura 9 Metodologia5's
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2.2.8 Lean Manufacturing

Segun Hernandez-Matias, J & Vizan, A. (2013), es una filosofia de trabajo, basada en las
personas, que define la forma de mejora y optimizacion de un sistema de produccion,
focalizandose en identificar y eliminar todo tipo de “desperdicios”, definidos estos como aquel
procesos o actividades que usan mas recursos de los estrictamente necesarios. ldentifica varios
tipos de “desperdicios” que se observan en la produccion: sobreproduccion, tiempo de espera,
transporte, exceso de procesado, inventario, movimiento y defectos. Lean mira lo que no
deberiamos de estar haciendo, porque no agrega valor al cliente y tiende a eliminarlo. Para
alcanzar sus objetivos, despliega una aplicacion sistematica y habitual de un conjunto extenso
de técnicas que cubren la practica totalidad de las areas operativas de la fabricacion:
organizacion de puestos de trabajo, gestion de la calidad, flujo interno de produccién,
mantenimiento, gestion de la cadena de suministros. Los beneficios obtenidos en una
implementacion Lean son evidentes y estdn demostrados.

Su objetivo final es el de generar una nueva cultura de la mejora basada en la comunicacién y
en el trabajo en equipo; para ello es indispensable el método a cada caso concreto. La filosofia

Lean no da nada por sentado y busca continuamente nuevas formas de hacer las cosas de
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manera mas agil, flexible y econdémica. (p.10) la principal filosofia en la cual se sustenta el
Lean Manufacturing radica en la premisa de que "todo puede hacerse mejor"; de tal manera

que:
e Minimice sus inventarios
e Minimice sus retrasos
e Minimice su espacio de trabajo
e Minimice sus costos totales
e Minimice su consumo energético

e Mejore su calidad

2.3 EL MARCO CONCEPTUAL REFERENTE AL IMPACTO DEL
PROYECTO

Segun (Pérez, 2013), y tal como se muestra en la Figura 4 Six Sigma se muestra la
aplicacion de la filosofia Seis Sigma, esta sigue un esquema o ciclo definido como DMAIC
(Define, Measure, Analize, Improve, Control) por sus siglas en inglés que quiere decir:
Definir, medir, analizar, mejorar y controlar. Este esquema conforma un proceso estructurado
en cinco fases en las que se desarrollan técnicas y herramientas estadisticas que llevan al

cumplimiento de los objetivos del proyecto (Pérez, 2013).

e Definir: Es la fase critica para definir el éxito de un proyecto de esta depende de la
correcta identificacion y seleccion del proyecto. Los primeros criterios para la
escogencia del proyecto y propuesta de mejora van a permitir que tengan impacto en
los clientes, y que generen ahorros cuantificables, estos deberan de facil seleccion y
no representen una gran inversion para su aplicacion. En esta se identifican las

necesidades o0 expectativas que tienen clientes del servicio, producto o proceso al que
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accede. Es importante identificar los posibles problemas y sus causas que presenta la
organizacion y verificar la correlacion entre los aspectos de calidad con los problemas

que presenta la organizacion.

Medir: en esta fase se mide la efectividad del servicio y la calidad del proceso, se
establece un plan de recoleccion de los datos y se plantean las hipétesis de causa-
efecto. Las caracteristicas criticas de calidad se ponen a prueba en esta etapa mediante
el uso de herramientas estadisticas, para cuantificarlas con los problemas identificados
y finalmente elegir la caracteristica critica de calidad adecuada para desarrollar el

proyecto de mejora.

Analizar: En esta tercera fase del ciclo se busca la causa raiz del problema. Se busca
como eliminar la brecha entre el desempefio actual y el nivel de rendimiento deseado.
Se lleva a cabo el analisis de la informacion recolectada y oportunidades de mejora,
esto implica descubrir que defectos se generan mediante la identificacion de variables
clave de entrada que afectan las variables de respuesta del proceso.

Mejorar: En esta fase del ciclo se define un plan de accion enfocado a atacar las causas
raizales, proponiendo cambios en el proceso que es afectado por ella. Una vez
planteadas las posibles mejoras, se validan mediante el monitoreo con las herramientas
estadisticas para poder comprobar su efectividad. Identificada la causa raiz, se procede
a esbozar acciones correctivas que plantean la forma cémo se lleva a cabo la mejora
al proceso. Estas acciones de mejora se definen después de hacer las siguientes
preguntas: ¢La causa raiz esta siendo atacada? ¢Existen efectos secundarios
indeseables? Si alguna o las dos preguntas hechas anteriormente no fueron resueltas
con claridad, y si no arrojan un resultado positivo, se deberan presentar de nuevo las

mejoras hasta que sean resueltos los dos interrogantes satisfactoriamente.

Controlar: En esta tltima fase del ciclo se procede una vez mas a dirigir el proceso de
mejora bajo herramientas estadisticas que monitoreen y controlen las mejoras
presentadas y validadas. Es necesario saber que, si se han logrado los resultados
esperados mediante la implementacion de la filosofia Seis Sigma, el proyecto de
mejora no debe parar ahi, al contrario, se debe tener presente la mejora continua hasta
alcanzar resultados positivos (Pérez, 2013).
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2.3 Marco conceptual referente al impacto del proyecto

El proyecto pretende establecer por medio de bases tedricas y practicas la implementacion de
una propuesta de mejora que sea sostenible en el tiempo, para el sistema de pedidos y érdenes
de compra de la empresa Montres S.A. y a su vez permita un mayor control de su sistema de
facturacién y de inventarios de la organizacion por medio de la aplicacion de las diferentes
herramientas ingenieriles y el abordaje de las principales causas del problema.

Dentro de sus objetivos fue se pretende identificar la satisfaccion del cliente con respecto a
los tiempos de respuestas lo cual se va a realizar por medio de encuestas, que también fueron
realizadas a algunos colaboradores con el fin de determinar las posibles causas y buscar una
solucion al planteamiento de nuestro problema.

La metodologia por seguir se basé en DMAIC, utilizando distintas herramientas ingenieriles
que permitieran una relacién costo/beneficio favorable para la empresa en el desarrollo del
proyecto.

Esta metodologia, de acuerdo con Pérez-Lbopez y Garcia-Cerdas (2014) es un método aplicado
que “utiliza herramientas estadisticas, ademas de dispositivos que observan las variables de

los procesos y sus relaciones, que ayudan a gestionar sus caracteristicas.”

Entre los beneficios esperados se puede mencionar:
1. La estandarizacion del proceso, reduciendo las actividades que no generan valor a

nuestro proceso y con esto mejorar los tiempos de respuestas a la hora de las entregas.

2. Corregir el flujo de trabajo a través de la identificacion de las actividades y redisefio

del proceso.
3. Adecuada utilizacion de los recursos.

4. Ladisminucién de los tiempos, con esto generar un impacto positivo en los indices de

productividad.

5. Generar la informacién atil para implementar el proyecto en otras areas de la empresa.
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2.4 ANTECEDENTES DE PROYECTOS O EXPERIENCIAS
SEMEJANTES

La empresa Montres S.A carece de un control detallado de sus actividades por lo cual no
existen registro alguno de la ejecucion de proyectos de indole de calidad o mejora sustancial
de sus procesos.

Por lo que se realiza una busqueda de proyectos en los cuales se utiliza el Lean Manufacturing
y métodos para la mejora de procesos y tener un fundamento mas amplio para la ejecucion de

esta investigacion.

Proyecto 1

Solis Araya (2016) (“OPTIMIZACION DEL MANEJO DE INVENTARIO EN PROCESO
DENTRO DEL TALLER DE MECANIZADO DE LA EMPRESA VITEC VIDEOCOM
LTDA. UTILIZANDO CONCEPTOS DE LA FILOSOFIA “LEAN MANUFACTURING”.
PARA OPTAR POR EL GRADO ACADEMICO DE BACHILLERATO EN INGENIERIA
INDUSTRIAL.” Universidad Hispanoamericana.

Elaborado por el estudiante Jorge Solis Araya que dentro de su objetivo general es “Realizar
un diagnostico de la situacion actual para identificar, por su nivel de impacto, las causas que
provocan la acumulacion de inventario en proceso entre las operaciones del taller de
mecanizado.” (p.6)

Una vez realizada su investigacion y la aplicacion de la metodologia Lean Manufacturing se
logra realizar mejoras en el proceso de la empresa VITEC VIDECOM LTDA que dentro de
las siguientes conclusiones mas significativas de su proyecto se estima lo siguiente:

La implementacion de las propuestas se estima que le van a generar a la empresa un ahorro
anual de $172 031,00. (p.125)
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Proyecto 2

Rojas Bolafios (2021) “APLICACION DE LEAN MANUFACTURING, PARA LA
MEJORA DE LA PRODUCTIVIDAD EN EL CENTRO DE RECUPERACION DE
RESIDUOS VALORIZABLES”. Universidad Hispanoamericana.

Elaborado por la estudiante Krystel Rojas Bolafios que dentro de su objetivo general del
proyecto “Optimizar los procesos del Centro de recuperacion de residuos valorizables de la
Municipalidad de Santa Ana, mediante la aplicacion de un sistema de lean manufacturing
mejorando la productividad.” (p.16)

Una vez realizada su investigacion y la aplicacion de la metodologia dentro de sus
conclusiones mas relevantes resalta el analisis del costo El andlisis costo beneficio de las
propuestas de este proyecto se detalla a continuacion:

Beneficio/Costo: ¢66,226,205/¢44,144,350 = ¢1,50.

Lo que quiere decir que el proyecto si es rentable, ya que, por cada coldn invertido se va tener
un ingreso de ¢1,50. (p.119)

Proyecto 3

Salazar Lopez (2018) “IMPLEMENTACION DE UN SISTEMA PARA MEJORAR LA
CAPACIDAD DE PRODUCCION EN EL AREA DE EMPAQUE DE LA FAMILIA DE
PRODUCTOS DE CABLES GUIA EN LA EMPRESA BOSTON SCIENTIFIC DEL
COYOL DE ALAJUELA”. Universidad Hispanoamericana.

Elaborado por la estudiante Andrea Salazar Lopez su objetivo general del proyecto
“Implementar un sistema que permita aumentar la capacidad de produccion mediante la
mejora y estandarizacion del proceso de Etiquetado y Sellado del departamento de Empaque,
cumpliendo la métrica de produccién en un 100%, mejorando el tiempo disponible en un 20%
y disminuyendo la cantidad de horas extras en un 40%, es decir, lograr una reduccion de $30
000 anuales.” (p.37)
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Una vez finalizado su proyecto y la mejora del proceso una de las principales conclusiones de
la investigacion es el célculo de capacidad nos deja a la vista que efectivamente se ocupa
realizar cierto nimero de extras para cumplir con la demanda del cliente, sin embargo, de
acuerdo con la informacion recopilada al inicio de la investigacion notamos que se realizan
mas de 719 Hrs por mes en horas extras lo que lleva a un gasto de aproximadamente $5 420
mensuales que no estan presupuestados. Con este estudio se puede establecer que no se 131
necesita esa cantidad. Para satisfacer la demanda al 100% se necesitara un total aproximado
de 370 Hrs lo que significa un gasto aproximado de $2 790 mensuales o en otras palabras $33

500 anuales, lo que significa una reduccién del 51.5% en pagos de extras. (p.130)
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CAPITILO 1

MARCO METODOLOGICO

45



3.1 Metodologia para la definicion del problema

La metodologia de la investigacion consiste en brindar una guia para la solucion de problemas
por medio de herramientas que le permitan al investigador el desarrollo de sus proyectos en
busca de soluciones a los problemas planteados con la utilizacion de los métodos cientificos,
por medio de la observacion, experimentacion, formulacion, analisis de los planteamientos de
los problemas. Esta investigacidn tiene como proposito mejorar el sistema de secuenciacion
de la produccidn que garantice la entrega a tiempo de las 6rdenes a los clientes de la Empresa
Montres S.A ubicada en Rio Segundo de Alajuela, 400 oeste de la delegacion policial en Rio

Segundo de Alajuela, Costa Rica.

Para poder definir del problema se utiliza un enfoque cuantitativo que, por medio de datos
recolectados en esta investigacion, nos permitan el correcto analisis y la adecuada toma de
decisiones y la solucidn al problema. El adecuado uso de las herramientas de la calidad nos
permitird fundamentar la causa de los atrasos en la ordenes de pedidos de la empresa Montres
S.A.

Para generar el debido orden en la secuencia de la investigacion y en la toma de datos y
recoleccion de posibles causas y con estos la posibilidad de posibles soluciones a nuestro
problema, utilizaremos la metodologia DMAIC, que consiste en la mejora de los procesos
existentes, mediante la aplicacion de cada una de sus etapas establecidas (Definir, Medir,
Analizar, Mejorar y Controlar). Para estos utilizaremos las diferentes herramientas que nos

ayudaran a definir y fundamentar cada una de las etapas de la metodologia DMAIC.
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3.2 Metodologia para la Definicion

Para la obtencion o definicion del problema utilizaremos la etapa de Definir (D) de la

metodologia DMAIC.

A continuacion, se detalla por medio de una tabla (1) la aplicacion de las herramientas para

obtencién de la Identificacion del Problema en el proceso de 6rdenes de compras y pedidos

de la empresa Montres S.A.

Tabla 1 Etapa de Definicion del problema

y antecedentes.

2 |actual de la empresa

Entrevista con el encargado de
Ventas y de Taller de reparacion

ordenes

proceso de pedidos y

3 |dentificacion del Observacion y visitas
proceso de ordenes
Descripcion
4 detallada del | Observacién de procedimientos

generacion de diagrama de flujo

Resultados de
5 |informacion
recolectada

la

Control de las o6rdenes de
compra, de pedidos y tiempos de
respuesta.

Actividad Herramienta Resultado
l?ef_lnlr_ alcance, Generacion de la guia 01 de
limitaciones y o
1 _— proyectos de la Universidad
objetivos del | 1. i
Hispanoamericana
proyecto.
Describir  situacion

Identificacion del problema

que va permitir la
investigacion de este
proyecto.

Fuente: Montres S.A elaboracién propia, 2021.
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3.3 Metodologia para la medicion y respaldo del proyecto.

En la etapa de Medir (M) de la metodologia DMAIC se describe por medio de la tabla (2) el
uso de las herramientas para la obtencién de Identificacion de mejoras en el proceso de

ordenes de compras y pedidos de la empresa Montres S.A.

Tabla 2 Etapa de Medicion

Actividad

Herramienta

Resultado

Medir el impacto que
causa el problema en
area de Ordenes y atrasos
en los pedidos

Entrevista con el encargado
de Ventas y de Taller de
reparacion

Definir las causas del
problema

Entrevistas, generacion de
diagrama de Ishikawa

Identificar de manera
detallada del proceso

Observacion de
procedimientos generacion
de diagrama de flujo

Analisis de las causas

Observacion, generacion de
Diagrama de Pareto

Identificacion de mejoras

diagrama de Ishikawa,
Diagrama de Pareto

Identificacion de mejoras en
el proceso de drdenes de
compras y pedidos

Fuente: Montres S.A elaboracion propia, 2021.
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3.4 Metodologia para la propuesta de mejora.

En la etapa de Analizar (A) de la metodologia DMAIC se realiza un analisis profundo de las
causas encontradas para el desarrollo de una propuesta de mejora para el proceso de érdenes
y pedidos de la empresa Montres S.A, este se describe el uso de las herramientas en la tabla
(3), para obtener como resultado Oportunidades de Mejora en el proceso de Ordenes y

compras de la empresa Montres S.A.

Tabla 3 Etapa de Andlisis y propuesta de Mejora

Actividad Herramienta Resultado

1 Ide_ntlflcar oportunidades  de Entrevistas, observacion

mejora

Definir cuales actividades del e

Identificacion de proceso

5 | Proceso  no - generan valor actividades aue  no

detallada del proceso de 6rdenesy y g

. generan valor.

pedidos .

Identificacion de los factores que Oportunidades  de

de las causan que generan atrasos | Diagrama  de  flujo, | Melora en el proceso
3 de Ordenes y compras

en el proceso de O&rdenes y|Diagrama de Pareto
pedidos

Estudios de tiempos,
medicion de grado de
satisfaccion  de  los
clientes

Disefio de una propuesta de
4 | mejora, mejorando los tiempos de
respuesta en ordenes atrasadas

Fuente: Montres S.A elaboracion propia, 2021.
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3.5 Metodologia parala implementacion del proyecto

En la etapa de Mejora (I) de la metodologia DMAIC, se desarrolla la implementacion de las
mejoras del proyecto para el proceso de ordenes y pedidos de la empresa Montres S.A, este
se describe el uso de las herramientas en la tabla (4), para obtener como resultado para el
proceso de ordenes y pedidos de la empresa Montres S.A, este se describe el uso de las
herramientas en la tabla (3), para obtener como resultado Mejores tiempos de respuesta en las

ordenes y pedidos de la empresa Montres S.A.

Tabla 4 Etapa de Mejora e Implementacién del Proyecto

Actividad

Herramienta

Resultado

Elaboracién de una base de datos
de repuestos de mayor detalle de
los montacargas del mercado

Investigacion de Manuales de
montacargas de las diferentes
marcas del mercado

Actualizacion al sistema de
facturacion que facilite pedidos
(base de datos detallada)

Sistema de facturacién de la
empresa

Capacitacion en el uso de
herramientas de facturacion a
mecanicos y bodeguero

Capacitacion al personal en el
uso de sistema de facturacion
y pedidos

Automatizacion del sistema de

pedidos

Uso de sistema y
herramientas  tecnoldgicas
para la generacion de 6rdenes
y pedidos.

Demarcacion y reacomodo en
bodega para repuestos

Sistema de inventario ABC

Mejores tiempos de

respuesta en las

6rdenes y pedidos.

Fuente: Montres S.A elaboracion propia, 2021.
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3.6 Metodologia para la verificacion, control y seguimiento de
resultados.

En la etapa de Controlar (C) de la metodologia DMAIC, se desarrolla indicadores y estandares
para la verificacion, control y seguimiento de resultados de la implementacion de mejora del
proyecto, esta se describe el uso de herramientas en la tabla (5) para obtener como resultado

Indicadores de control en el Proceso de las 6rdenes y pedidos de la empresa Montres S.A.

Tabla 5 Etapa Controlar Verificacion, control y seguimiento.

Actividad Herramienta Resultado
Identificacion  del grado  de|Encuestas que reflejen el
satisfaccion del cliente en la mejora | grado de satisfaccién por la
de los tiempos de entregas de érdenes | mejora de tiempos de
y pedidos entrega

Indicadores de
control en los
tiempos de érdenes y
pedidos

Recomendaciones generales y uso de
2 | herramientas que permitan la mejora | Six Sigma, 5°s
continua

Determinar el costo econémico y los | Periodo de recuperacion,
beneficios de ejecucion TIR

Fuente: Montres S.A elaboracion propia, 2021.
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CAPITILO IV

LINEA BASE Y ANALISIS DE CAUSAS
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4.1 Descripcion de la situacion actual

En esta etapa se detalla el proceso actual de pedidos en la empresa Montres S.A., que en estos
momentos no existe un sistema que permita realizar las ordenes de manera remota y con ello
acelerar el proceso de pedido de los repuestos, por lo que esta se realiza de manera manual
tomando apuntes de la mayor cantidad de detalles posibles de la maquinaria a la cual se le va
a realizar la reparacion, como numero de parte (identidad del montacarga), modelo (serie del
montacarga), afio de fabricacion y demas detalles que permitan mayor precisién a la hora de
pedir el respectivo repuesto. Después del levantamiento de la informacién se le traslada al
encargado de compras de la organizacion, el cual realiza una investigacion de la maquinaria
para obtener mayores detalles debido a la variacion en modelos con respecto a marca, afio y
serie; una vez discriminado las opciones, se realiza la cotizacion que se traslada al cliente para
la debida emision de orden de compra y poder realizar el pedido respectivo y dar el tiempo de
espera a que este llegue al pais y poder realizar la entrega y dependiendo de la orden la

reparacion de la maquinaria solicitada.
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4.2 Descripciéon del proceso de pedidos de repuestos

Para tener mayor claridad de como es la secuenciacion de las actividades en el sistema de

ordenes, se genera una descripcion detallada del proceso.

Tabla 8 Descripcion del proceso

1. Solicitud del
repuesto

1.1 Consulta por el servicio de venta de repuestos, de
forma:
a. Presencial
b. Telefonica
c. Virtual (correo electronico, WhatsApp)

1.2 Brinda asesoria y orientacion a la persona usuaria
sobre el servicio de venta de repuestos:
a.  Tramite por medio de correo electrénico
b. Tramite por medio del WhatsApp

1.3 Brinda informacién detallada sobre el repuesto
requerido por medio de:
a. Por medio de correo electrénico
c. Tramite por medio del WhatsApp

Con los siguientes detalles:

o  Marca del montacarga

Serie de la maquina

Serie del motor

Capacidad

Tipo de mastil

Modelo del montacarga

Afio de fabricacion

Marca del motor

Adjuntar imagenes de detalles.

O O O O O 0 0O O

Persona Usuaria

Persona
funcionaria

Persona Usuaria

2. Verifica en
el sistema
existencias

2.1 Ingresa al sistema de inventarios a verificar
disponibilidad en bodega del repuesto solicitado:
Si el repuesto solicitado se encuentra en bodega sigue
los siguientes pasos:
a. Ingresa al sistema verifica existencia con
encargado de bodega
b. Realiza la cotizacion.
Indica plazo de entrega del repuesto.
Envia cotizacidn al cliente

Persona
funcionaria
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Si el repuesto no se encuentra en existencia en
bodega sigue los siguientes pasos:
a. Ingresa al sistema para verificar si existen
existencias anteriores.
b. Sino existen registros anteriores:
o Investiga en manuales o internet para tener
mayor exactitud a la hora de solicitar cotizacion al
proveedor.
o Verificar los datos facilitados por el solicitante
(sino se tiene certeza de los detalles enviados por el
cliente se envia colaborador a la toma de datos
manuales)
El cual se dirige a lugar del cliente y toma los datos
necesarios
Marca del montacarga
Serie de la maquina
Serie del motor
Capacidad
Tipo de mastil
Modelo del montacarga
Afio de fabricacion
Marca del motor
Adjuntar imagenes de detalles.
Este proceso se realiza por medio de una boleta la
cual se le entrega al encargado de compra una vez
que se vuelve a la empresa. Anexo 1

O O O O O O O 0 O

a. Con los datos obtenidos del repuesto se le
solicita cotizacion al proveedor.

b. Con la informacién del precio enviado por el
proveedor se cotiza el costo al cliente.

c. Se le indica plazo de entrega del repuesto al
cliente.

3. Orden de
compra del
repuesto

3.1 Recibe orden de facturacion del repuesto

3.2 Realiza facturacion del repuesto solicitado

Persona

funcionaria

Fuente: Elaboracion propia 2021
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4.3 Diagrama de flujo para ordenes de repuestos de la empresa
Montres S.A.

Figura 10 Diagrama de Flujo

Diagrama de flujo para érdenes de repuestos de la empresa Montres S.A

AR
| Inicio /
Ingresa la solicitud por el repuesto
requerido
e verifica si hay en
i i 7 No-
¢ ! inventario v
Se realiza |a cotizacién y se envia la e en\':' |:jn fulrlmmdna:no patzilaitona
i e detalles del repuesto
/\ / Se toman los datos
= necesarios para realizar
st Cliente realiza la N el pedido
i orden de compra
oo Se realiza el estudio del repuesto para
Srcalizala seleccion
facturacion
Se realiza la cotizacion y se envia la
Y cliente
Se envia el
repuesto al
diente
No Cliente realiza la Si
orden de compra v
A 4
Se realiza la
Instalacion si es compra del
requerida repuesto
y o Se envia el ST
»| Fin del proceso\d— Imtalacwop . repuesto al Se leal\z_a‘la
L / requerida % facturacion
2 cliente

Fuente: Elaboracién propia, 2021

Fuente: Elaboracion propia 2021

En el diagrama de flujo para 6rdenes de repuestos de la empresa Montres S.A. se observa la
secuenciacion de las actividades de las ordenes de repuestos, en este se determina que para los
productos que se encuentran en fisico en el inventario el ciclo es fluido, pero cuando estos son
para pedidos y la informacion suministrada no es clara, se envia a un colaborador de la
empresa a latoma de detalles por medio de una boleta (Anexo 1), esta toma se realiza de forma
manual aca donde se producen las esperas y los tiempos perdidos ya que al hacerse de manera
manual por medio de una boleta, esta requiere ser revisada por el encargado de compras y
realizar una investigacion adicional con manuales de los maquinas y con esto reducir el
margen de error, ya que la variabilidad en las marcas y modelos de los montacargas requiere

de muchisima precision.
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Figura 11 Diagrama de Ishikawa

DIAGRAMA DE ISHIKAWA PARA PEDIDOS DE
LA EMPRESA MONTRES S.A

Materia Prima Medicion Método

No existe programa

Por costos de repuestos no se informatico para pedidos

No existen indicadores
maneja stock

No estan definidos los

Variaciones en los tiempos de Procesos

Control de inventarios entrega

ATRASOS EN LAS
ORDENES DE
PEDIDOSEN LA
EMPRESA MONTRES

Falta de capacitacion en el
manejo de herramientas
tecnologicas

No existen programas que simplifiquen

Mal manejo de bodega el proceso de pedidos

No existen herramientas
tecnologicas

3 S SiCiOn
Buena disposicior Desorden

Mano de obra Medio Ambiente Maquinaria

FUENTE: MONTRES S.A ELABORACION PROPIA, 2021

4.1.1 Materia Prima

El costo de los repuestos y el tamafio de estos para almacenamiento, adicional a la poca
demanda no permiten que la empresa mantenga un stock que le permita tener tiempos de

respuesta mas agiles, por lo que se manejan contra pedido.

4.1.2 Medicion

La empresa no cuenta con estudios de tiempos ni indicadores que le permitan establecer cuales
son los tiempos correctos de respuesta, pero al tratarse de maquinaria de trabajo, paraliza los
procesos productivos de los clientes por lo que una mejora en los tiempos de solicitud en los
repuestos, va a representar mayor tiempo de productividad de los clientes y con ello un mayor

rango de satisfaccion.
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Al ser pedidos hechos en el extranjero (Florida, Kansas y en algunas ocasiones Europa y Asia)
los tiempos de traida son variables de 5 a 7 dias, adicional al tiempo que toma el de cotizar
por la basqueda del repuesto suelen ser esperar que pueden alcanzar los 10 dias para obtener
el producto deseado. En casos excepcionales que no sean pedidos de Europa o Asia pueden

demorar hasta los 2 meses de tiempo.

4.1.3 Método

El método de recoleccidon de detalles es manual por medio de boleta y en ocasiones esta no es
legible del todo o se puede extraviar generando atrasos de uno o dos dias mas solo para poder
buscar la cotizacion del repuesto. La ausencia de un sistema tecnoldgico que facilite la toma
de detalles de repuestos y que su envid sea inmediato a la toma, genera tiempos de espera que

perjudica los tiempos productivos de los clientes.

4.1.4 Mano de obra

Muchas de las ocasiones la falta de capacitacion del personal, les va a permitir el uso de
tecnologias para la toma de detalles y con ello acelerar a que las boletas lleguen en menores
tiempos a la empresa y poder realizar con mayor fluidez las investigaciones del repuesto. El
proceso se ha realizado durante mucho tiempo de esta manera por lo que la opcién de cambio

en algunos colaboradores suele ser un proceso dificil de asimilar.

4.1.5 Medio Ambiente

La poca organizacion y el desorden de los colaboradores en este caso mecanicos provoca
perdida de boletas, suciedad en la orden, con ello poca legibilidad y con ellos un reproceso en

la toma de la informacidn necesaria para la elaboracion de la cotizacion del repuesto.

4.1.6 Maquinaria

La inexistencia de las tecnologias acordes a las necesidades de la empresa que permitan
tiempos de respuesta que favorezcan los tiempos de los clientes como lo de operacion de la

organizacion.
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4.4 Andlisis de las causas

En una entrevista con el encargado de las érdenes de compra se logran determinar una serie

de causas que generan atrasos en las ordenes de pedidos.

Tabla 6 Causas del problema

Tabla de Causas

Falta de un sistema remoto para pedidos

Falta de capacitacién de los colaboradores

Falta de bases de datos

Reprocesos

Manejo de tecnologias

Costo de inventarios

Falta de indicadores
Fuente: Elaboracion propia 2021

En la tabla se detallan las posibles causas del problema que presenta la empresa Montres S.A

en el los atrasos generados en la secuenciacion de la orden de compra para repuestos, estas se

extrajeron de una entrevista con el encargado del departamento de compras de la empresa.
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4.5 Andlisis de Pareto de la empresa Montres S.A

‘ Grafico 1 Analisis de Pareto

Para [a Empresa Montres S.A:

Titulo del gréfico

40

Fuente: Elaboracion
propia 2021

100%

90%

80%

70%

60%

50%

40%

30%

20%

10%

0%

60



Tabla 7
CAUSAS DEL
PROBLEMA

PORCENTAIJE DEL PORCENTAIJE
AREA DEL PROBLEMA | CASOS TOTAL ACUMULADO
Falta de un sistema
remoto para pedidos 35 26.12% 26.12%
Falta de capacitacion de
los colaboradores 25 18.66% 44.78%
Falta de bases de datos 21 15.67% 60.45%
Reprocesos 18 13.43% 73.88%
Manejo de tecnologias 13 9.70% 83.58%
Costo de inventarios 12 8.96% 92.54%
Falta de indicadores 10 7.46% 100.00%

Fuente: Elaboracion propia 2021

Se realiza un Analisis de las causas extraido de la entrevista al encargado de compras de la

empresa Montres S.A y la principal causa de los atrasos es la falta de un sistema remoto para

la toma de detalles de los repuestos que permita que sea inmediata su toma y no de manera

manual como se viene realizando.
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4.6 Andlisis de los 5 porqué

Tabla 9 5 porqué

colaboradore

del sistema de

para el manejo

Causa 1 Porqué 2 Porqué 3 Porqué 4 Porqué 5 Porqué
Falta de un La toma de No existe un La gran cantidad | Muchos Por la gran
sistema detalles para sistema que de marcas y modelos de demanda se
remoto que las 6rdenes de | contenga todas | modelos del montacargas de | producen modelos
permita la compra se las opciones mercado mismo afio a menor costo que
toma de realiza de de seleccion dificultan poder pueden poseer sus piezas varian
detalles con | forma manual | de repuestos tenerlos todos mismos en muchas
precision numeros de ocasiones

parte

Falta de No todos los No todos Los diferentes Falta de La administracion
capacitacion | colaboradores | poseen las puestos que posee | disposicién a no lo considera
de los tienen manejo | condiciones la empresa capacitacion necesario

S facturacién de | de tecnologias
la empresa
Falta de Son muchos No existen Las variaciones  |Muchos El sistema que se
bases de los modelos bases de datos | son muchas entre |montacargas son | utiliza consideran
datos de series, marcas | completas de una misma marca |reconstruidos con | que funciona
montacargas | y modelos de | todas las de montacarga partes de
montacargas marcas diferentes
del mercado modelos
Reprocesos | Algunas veces | Por falta de Pierden los datos [Por desorden de | Falta de detalles
se repiten las legibilidad o obtenidos en la los colaboradores | para realizar el
actividades suciedad de toma de pedido
las boletas especificaciones

Fuente: Elaboracién propia 2021

El analisis de los 5 porque nos permite profundizar la raiz de las causas del problema y tener

un panorama mas claro de como de como poder buscar solucion las principales causas de

nuestro planteamiento y de qué forma podemos
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4.7 Encuesta parala percepcién del servicio

Imagen 3 Encuesta

Encuesta de percepcion del cliente para pedidos de repuestos en
la empresa Montres S.A

Para nosotros es muy importante su opinion, razon por la cual le pedimos evaluar el
servicio recibido a la hora de realizar compra de repuestos

1- El repuesto solicitado se encontraba disponible para entrega inmediata:
)

2- Si su repuesta anterior fue NO, cual fue el tiempo de entrega del repuesto:

1a3dia5D

NO

5 dias D Menos de un mes D Mas de un mes D

Para contestar utilice el siguiente parametro:

Deficiente=1 Regular=2 Bueno=3 Muy Bueno=4 Excelente=5
No. | Pregunta 112 |3 |45
3 Como considera la atencion recibida
4 Que le parece la variedad de repuestos que maneja la

empresa
5 Como fue la anuencia a ayudarle a localizar su repuesto
6 Comeo fue el tiempo de entrega del repuesto

T-Considera que los tiempos de entrega pueden mejorar:

Jun

Fuente: Elaboracion propia 2021

o0 [

Se realiza una pequefia encuesta para poder medir el nivel de percepcion de los clientes en

cuanto la satisfaccion del servicio recibido y de su punto de vista de si el servicio podria

mejorar.
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Tabla 10 Pregunta 1

1- El repuesto solicitado se encontraba disponible para entrega inmediata

S| 7
NO 5

Gréfico 2 Pregunta 1

1- El repuesto solicitado se encontraba
disponible para entrega inmediata

NO; 5; 42%

Sl; 7; 58%

Fuente: Elaboracion propia 2021

La empresa Montres cuenta con un stock de repuestos bastante amplio permitiendo suplir las
necesidades de los clientes practicamente de manera inmediata con un 58% logro llevarse el

repuesto que requeria en el momento el otro 42% se maneja contra pedido.
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Tabla 11 Pregunta 2

2- Si su repuesta anterior fue NO, cual fue el tiempo de entrega del repuesto

1 a 3 dias
5 dias
Menos de un mes
Mas de un mes

oO|d~|—L|O

Se realiza un pequefio avalud con respecto a tiempos en dias de la entrega de repuestos dando
como resultado que el 58% se manejan en inventario por lo que son de entrega inmediata y un
8% se entregan en un plazo de 5 dias y un 34% de los repuestos se entregan en un plazo

inferior al mes siendo este porcentaje el motivo de estudio de esta investigacion.

Tabla 12 Pregunta 3

3- Como considera la atencion recibida

Deficiente=1
Regular=2
Bueno=3
Muy Bueno=4
Excelente=5

W |~ OO

Los clientes califican la manera general la atencién recibida como un 25% considera como

Bueno, un 67% lo considera Muy Bueno y un 8% Excelente.
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Tabla 13 Pregunta 4

4- Que le parece la variedad de repuestos que maneja la empresa

Deficiente=1 0
Regular=2 0
Bueno=3 3
Muy Bueno=4 6
Excelente=5 3

Los clientes consideran que la variedad de repuestos es bastante amplia pudiendo suplir sus

necesidades en algunos casos de manera inmediata sino bajo la modalidad de contra pedido

dando como resultados un 25% considera como Bueno, un 50% lo considera Muy Bueno y

un 25% Excelente.
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Tabla 14 Pregunta 5

5- Como fue la anuencia a ayudarle a localizar su repuesto

Deficiente=1 0
Regular=2 0
Bueno=3 3
Muy Bueno=4 7
Excelente=5 2

La buena disposicién de la empresa Montres S.A. y sus colaboradores por buscar siempre una
solucion a los problemas de los clientes se ve reflejada en la percepcion de estos, en cuanto a
la anuencia en la busqueda de repuestos generando estos resultados un 25% considera como

Bueno, un 58% lo considera Muy Bueno y un 17% Excelente.

Tabla 15 Pregunta 6

6- Como fue el tiempo de entrega del repuesto

Deficiente=1
Regular=2
Bueno=3
Muy Bueno=4
Excelente=5

N |Oo|Oo

Los clientes tienen una percepcion bastante buena de los tiempos de entrega siendo asi que
un 40% considera como Bueno, un 40% lo considera Muy Bueno y un 20% Excelente.

Tabla 16 Pregunta 7

7- Considera que los tiempos de entrega pueden mejorar

S| 10
NO 2

En general los clientes consideran que el los tiempos de respuesta pueden mejorar.
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Gréfico 8 Pregunta 7

Se pueden mejorar los tiempos de entrega

NO; 2; 17%

SI; 10; 83%

Fuente: Elaboracion propia 2021

Claramente se identifica que el 83% de los entrevistados considera que los tiempos de entrega
pueden ser mejores, como claro expresan son maquinas de trabajo que el tiempo en que estan

se encuentren paralizadas son horas de trabajo que perjudica su produccion.
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4.8 Gastos incurridos en el pago de horas extras

La Empresa Montres S.A. ha tenido que incurrir en el pago de horas extras, con el fin de
solventar y dar pronta respuesta a los repuestos que se manejan bajo el concepto de pedido
por lo que con el fin de poder alivianar los tiempos que dura el encargo, acude a dar pronta
respuesta por medio de horas adicionales y poner en funcionamiento los equipos de trabajo de

sus clientes

Tabla 17 Horas extras

extras

Diciembre Enero | Febrero | Marzo | Abril | Mayo | Junio | Agosto | Total | Costo | Total, en
2020 2021 2021 2021 2021 | 2021 | 2021 | 2021 de p/hora* | colones
horas
Horas 92 70 82 82 88 60 75 90 639 | 4800 3067200

Fuente Empresa Montres S.A
*Costo promedio de hora por operario, este dato es solo de horas mecéanico en
colones

Es importante recalcar que el dato de horas extras es mensual y el mismo es distribuido entre
los 6 mecanicos encargados de las reparaciones, por lo cual en caso de mayor cantidad de
horas distribuidas mensualmente en promedio le corresponde 3.5 horas a cada colaborador,
por lo cual no se excede lo que la ley estipula en cuanto a la asignacion de horas extras.

A lo que va del afio a la fecha de corte de agosto de 2021 se han pagado alrededor de 547
horas extras con un estimado de 2625600, que en promedio representa un total de 12 horas

extras por empleado a mes.

Anélisis de productividad con respecto al pago de horas extras estimado mensual

Productividad= Tiempo real trabajado * Ordenes atendidas *100% 50 * 33 * 100 = 76%

Tiempo disponible Ordenes planificadas 60 36

Con respecto a las horas trabajadas que en promedio reduciendo los tiempos no productivos
y con respecto al célculo de las horas extras promedio por empleado al mes la productividad
atendiendo las ordenes de entrega de repuestos es de un 76%.
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Luego del desarrollo del este capitulo se logra determinar que las principales causas de nuestro
problema es la ausencia de sistema que permita agilizar el proceso de ordenes, dentro de estas
se determina la necesidad de capacitacion del personal en tecnologias, asi como la necesidad
de una base de datos que permita ser alimentada de manera continua y con ello tener un mejor
sistema de control, tanto de inventarios como de facturacion, también se realizado e
identificadas todas las actividades que conforman este proceso va permitir eliminar todas las
actividades que no generan valor a nuestro proceso y con ello permitir un mayor
aprovechamiento de los recursos de la empresa y mejorar tiempos de respuestas y

productividad.
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CAPITILO V

DISENO E IMPLEMENTACION DE LA
SOLUCION
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5.1 Diseiio de la mejora

Como parte del analisis de causa, en el capitulo anterior se identifican los factores que afectan
la entrega a tiempo de los pedidos de repuestos. Para fines de estudio y tratamiento las causas
se dividen en seis secciones, de acuerdo con las 6M; Medicion, método, mano de obra, medio
ambiente, maquinaria y materia prima.

Dentro de las principales causas de esta investigacion como lo es la ausencia de un sistema
que permita un mayor control de los procesos de la empresa tanto en control como en
facturacién se desarrollara una base de datos que permita alimentar el sistema y un redisefio
de este proceso con el fin de tener identificadas las actividades que lo conforman y permita a

la administracion la toma de decisiones para la mejora continua.
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Tabla 19 Disefio de Propuesta

Cambios en el proceso de
pedidos de repuestos

Métodos: Se generara una
base de datos que permita
alimentar el sistema de
facturacion y que sirva de
insumo para las ordenes de
compras

Este proceso se realiza de
forma manual mediante una
boleta, la cual no siempre es
legible y en algunas
ocasiones hasta se extravia
generando atrasos y
reprocesos

Esto permite agilizar y reducir
los tiempos de respuestas en
las ordenes de repuestos,
reduciendo con esto el pago
de horas extras

Excel para la generacioén de
bases de datos, sistema de
facturacion adquorido por la
empresa y telefonos
inteligentes que le permita el
uso de estas de manera
remota

Métodos: se generan
diagramas de flujo y
descripcion detallada del
proceso con el fin de que los
colaboradores identifiquen
cuales puntos del proceso es
donde se generan los atrasos

La empresa no tienen
definidos por lo menos por
medio de descripcion
detallada o flujos los
procesos que realizan

Permite identificar con
claridad las actividades que
se estan desarrollando y con
ello indentificar en cuales de
estas se estan generando
problemas

Diagramas de Flujo,
descripcion detallada de los
procesos de la organizacién

Mano de obra: Capacitacion
del personal en el uso de la
herramientas generadas y
adquiridas

Desconocimiento en el uso
de las herramientas
generadas y adquiridas por
la empresa

Al utilizar tecnolgias en la
obtencién de datos de los
repuestos nos va permitir
agilizar nuestros tiempos de
entrega de los repuetos

Capacitacion en el uso y
manejo de las herramientas
por medio del método de
aprendizaje de ensefianza

Disefio del proceso

Mejora en el proceso de
ordenes de repuesto,
implementacién de una base
de datos permita digitalizar
los pedidos.

Retrasos en las 6rdenes de
pedidos de repuestos

Analizando las mejoras en los
tiempos y simplificando el
proceso por medio del uso
de tecnologias

Metodologia DMAIC,
Diagrama de flujo,
implementacion de
indicadores de minimos y
méaximos para control del
inventario y reacomodo de
bodega con sefializacion
para estanteria

Fuente: Elaboracion propia 2021

Se desarrolla una base de datos que permita alimentar el sistema y sirva de base para el
desarrollo de los inventarios con especificaciéon de lugar donde se localiza cada uno de los
repuestos en la bodega y que favorezca al colaborador de bodega y facilite la localizacion de

los insumos necesarios para los procesos. Se les facilita a los colaboradores de taller una
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capacitacion en el uso de la herramienta, para que la toma de datos sea mas agil y esta se pueda
ser enviada de manera virtual al momento de su toma, adicional les va a permitir acceder al
precio y en el lugar poder brindar informacion a los clientes y acelerar el proceso de orden de
compra.

Esto viene a generar un mayor control y el proceso de pedidos se automatiza y se agiliza,
permitiendo a la empresa brindar tiempos mas oportunos en sus ordenes de compra, el sistema
de inventario se actualiza con respecto a la informacidn de ventas que existe de los productos
de mayor movimiento, estableciendo indicadores que generen alertas en cuando los minimos
lleguen a la cantidad que requiera hacer pedido o establecer maximos que le permitan a la
empresa no pedir en exceso y con ellos no incurrir en gastos adicionales.

La empresa toma la decision de invertir en un sistema para facturacion, por lo que mi
participacion en este proceso fue el de ayudar a alimentar el sistema por medio de la base de
datos que genere durante el desarrollo de este capitulo, y que por medio de mis conocimientos
generar la capacitacion para el personal, y de generar tutoriales que le permitan a nuevos
colaboradores conocer el sistema que se va utilizar para sus operaciones, mejorando
significativamente varios procesos que conllevan las operaciones de la empresa

Sin duda alguna la implementacion de tecnologias en la industria le permiten mejorar sus
tiempos de respuesta, la aplicacion de controles por medio de indicadores que les permitan ir
delante de circunstancias que se generan en el diario

La empresa cuenta con el recurso tecnoldgico para cada uno de los colaboradores ya que se le
facilita un teléfono inteligente para comunicacion mismo que servira de insumo para el uso
de la plataforma y base de datos para la toma de detalles cuando corresponda movilizarse

hacia donde los diferentes clientes.

La empresa con la implementacion de un sistema que le permita a los colaboradores acceder
a la base de datos y seleccionar el producto le permite establecer indicadores de tiempos de
respuestas, minimizando la posibilidad de atrasos que genera esta actividad adicional.

Esto nos permitira establecer indicadores de tiempo, acordes al lugar de procedencia de los

repuestos.
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5.2 Redisefio del proceso

5.2.1 Diagrama de flujo para ordenes de repuestos de la empresa
Montres S.A. con propuesta de mejora

Figura 10 Diagrama de Flujo

Diagrama de flujo para 6rdenes de repuestos de la empresa Montres S.A

£ Inicio |

Ingresa la solicitud por el repuesto
requerido

verifica si hay en

Se envia un colaborador para la toma

Se realiza la cotizacién y se envia la
Y de detalles del repuesto

cliente
Se toman los datos de
manera digital
. necesarios para realizar
Si Cliente realiza la No el pedido
i orden de compra Jv
il Se realiza el estudio del repuesto para
Se realiza la seleccion
facturacion
Se realiza la cotizacion y se envia la
A diente
Se envia el
repuesto al
cliente
Cliente realiza la
N. 1
orden de compra
v
Se realiza la
Instalacion si es compra del
requerida repuesto
v .
/’ N - Se envia el o
: Instalacion si es Se realiza la
»; Fin del proceso 3 repuesto al e
requerida facturacion
b _ cliente

Fuente: Elaboracion propia, 2021

Fuente: Elaboracion propia 2021

En el diagrama de flujo con la propuesta de mejora se cambia la actividad de la toma de datos
manual que se realizaba por medio de una boleta Anexo 1 por un sistema que permite que una
vez que esta sea tomada se envié de manera remota agilizando el tiempo de respuesta de la

cotizacion y con este el tiempo de respuesta para la orden de compra.

Se detalla la descripcion detalla del proceso con el proceso de mejora de que la toma de datos

y él envi6 de estas pueda ser de manera remota por medio de un sistema automatizado.
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En la elaboracidn e implementacion de la mejora en el proceso se detalla que lo que se realiza
de manera manual, se va a realizar de manera remota por medio del sistema que adquirio la
empresa Montres S.A. los datos son los mismos que estaban estipulados en la boleta solo que

se trasladan a la plantilla para ser enviados en el momento de su toma
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5.2.2 Base de datos generada para el control de 6rdenes de
compra e inventarios

Esta base de datos se genera conforme a las necesidades expresadas por el encargado de
compras de la empresa, de acuerdo a sus necesidades y las caracteristicas que se consideran
de mayor importancia para la empresa Montres S.A. por lo que se realiza una recopilacion de
datos suministrados por la empresa, los cuales se encontraban de manera desordenada, para lo
cual se procede a ordenar en mismo documento agregando ndmero de parte (dato que la
empresa considera de mayor importancia para las ordenes de repuestos, ya que con este se
realiza la compra en el proveedor), parte alternativo ( que es una descripcion que se le puede
poner de manera adicional al repuesto, pero esta no es usada con frecuencia, de igual manera
se adiciona por si en algun momento es requerida), descripcion fisica del repuesto (esta el
nombre por el cual se identifica el repuesto por lo que es de suma importancia para su
identificacion), ubicacion en bodega (esta indica en que estante o seccion de la bodega se
encuentra fisicamente, este es un proceso adicional de mejora que no se encuentra el
fundamento de esta investigacion, pero se considerdé de suma importancia tanto para un
adecuado control de inventario, como una herramienta adicional para el colaborador de
bodega, ya que tiene una condicion de discapacidad auditiva y este le va permitir tener una
mejor ubicacion de los productos de bodega.

También se incluyd el costo de compra de producto ya que inicialmente esta base datos iba a
cumplir la funcién que va cumplir la adquisicién del sistema que la empresa selecciono.

Se incluye una casilla del impuesto VA que requiere para dar un costo final del costo del
producto de compra mas impuesto y el precio que se le facilita al comprador. Incluye una
casilla de inventario a la cual se le incluyeron indicadores de minimos en caso de que requiera
compra, como de maximos para que la empresa no incurra en gastos en sobre inventario estos
datos se establecieron de manera conjunta con el encargado de compras en los productos que
tienen mayor movilidad en la empresa.

La base de datos generada en la herramienta Excel se adjunta como anexo en esta

investigacion.
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Imagen 4 Base de datos Excel

Inventario 24 Dic. 2019 - Excel
Archivo  Inicio  Insertar Disposicion de pagina Formulas  Datos  Revisar  Vista  Ayuda Q  :Qué desea hacer? & Compartir
F De texto/CSV Fuentes recientes y [Tl Consultas y conexiones a [714] Y 2 ,//' Agrupar
De la web Conexiones existentes & S ! Desagrup

Obtener ... Actualizar 2, Ordenar | Filtro Tex Anélisis de Prevision |
datos v || De una tabla o rango todo v 4 VW Avanzadas colur hipotesis v Subtotal

Obtener y transformar datos Consultas y conexiones Ordenar y filtrar Her Esquer (]
Al fr Numero de parte

A B8 C D 3 F G H

PRECIO
Ubicacion en Costo IMPUESTO|  DE
1 Numero de parte - Parte & D fisica del bodega ~| compre ~ 13% | VENTA - |INVENTARI
) 902194803 BOMBA AUXILIAR FRENOS AREA-01 $ 1200]S 156|$ 13.56 1
3 3EB-30-41440 8034578 / 91E46-00112 BOMBA AUXILIAR FRENOS AREA-01 $ 17.00 8 221 19.21 2
4 A000002294 BOMBA AUXILIAR FRENOS AREA-01 S 3500 $ 455§ 39.55 2
2 3788000 BOMBA AUXILIAR FRENOS AREA-01 s 1900 247|$ 2147 2
- 908621400 BOMBA AUXILIAR FRENOS AREA-01 s 2600|$ 364]$ 3164 2
3 91946-00600 BOMBA AUXILIAR FRENOS AREA-01 s 24005 3128 27.12 2
s 47410-10480-71 BOMBA AUXILIAR FRENOS AREA-01 $ 1250 S 163 S 1413 2
o 47410-20540-71 BOMBA AUXILIAR FRENOS AREA-01 S 1280 S  1.66| S 14.46 2
10 47420-20540-71 BOMBA AUXILIAR FRENOS AREA-01 $ 1672|S 217§ 18.89 2
11 47410-23420-71 BOMBA AUXILIAR FRENOS AREA-01 $ 17.85|$ 232§ 2047 2
12 47410-32500-71 BOMBA AUXILIAR FRENOS AREA-01 $ 1600/ S 208 S 18.08 2
13 906991601 ARRANCADOR YALE AREA-01 $ 9000 S 1170 $ 101.70 4
14| 3MA-73-13180 31327-23000-71 BUSHING PALANCAS HIDRA D-20 $ 125S 016 S 1.41 2
" 13028-FU400 13028-50K00 CADENA DISTRIBUCION D34 s 850|$8 141]$ 961 3
s 1040900 KIT REP. PISTON INCLINA. 142 s 1200|S 156|$ 13.56 3
. 13201-50K00 VALVULAS H25.H2011 it PERPPET S ale 44s0 A
Hojal = GENERAL INVENTORY +

12112
o a. m. Fz

1/11/2021

Fuente: Elaboracion propia 2021

5.2.3 Sistema adquirido por la empresa Montres S.A.

La administracion de laempresa Montres S.A. toma la decision de la adquisicion de un sistema
de facturacion durante el desarrollo de mi investigacion que le permita tener un mayor control
de sus procesos, funcién que se pretendia cubrir con la elaboracién de la base de datos
generada en este proyecto, la adquisicion de este sistema se realiz6 de manera informal, por
lo que la empresa lo que adquirid fue la plataforma como tal, por lo se me permitié como parte
de mi proyecto poder alimentarla con la informacion que se habia generado en la base de datos
misma que traslade al sistema para su funcionamiento, adicional a esto y como parte de mi
proyecto me toco familiarizarme con el sistema de manera empirica, ya que como se comentd
la adquisicion fue Unicamente de la plataforma, una vez familiarizado con la plataforma y
conociendo su funcionamiento mi compromiso fue el de brindarle a los colaboradores una
capacitacion para el uso y manejo de este, la cual fue dirigida a encargado de compras

,colaboradores de ventas y de taller, encargados de toma de datos para ordenes de repuestos,
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encargados de bodega y de inventarios, adicional a esto genere unos tutoriales en formato de

video, con el fin de que sea insumo de capacitacion para nuevos colaboradores de la empresa
Si bien la propuesta de mi investigacion siempre fue en conversaciones con los encargados de

facilitar un insumo por medio de la herramienta Excel, la decision administrativa se me fue

comunicada cuando ya tenian la plataforma adquirida.

Imagen 5 Sistema adquirido

l 3 WhatsApp X . Inicio de sesion

&G A No es seguro | 201.199.244.187:8

ES

Cédula

Contrasefia

e

1/11/2021

Fuente: Sistema Montres S.A

Este sistema cumple con todas las especificaciones que se plantearon para el desarrollo de esta
investigacion y que fueron desarrolladas en la base de datos en la herramienta Excel, por lo
que por solicitud de la administracion se me solicito el favor de trasladar todos los datos
recolectados y generados a este sistema y que si podia aplicar la misma capacitacion que se
iba a brindar con la base de datos pero con este sistema, razén por la cual analizando lo
avanzada de la investigacion y el fundamento de esta, tomo la decision de adaptar los datos al

sistema y de brindar el apoyo para la puesta en funcionamiento de este.

79



Imagen 6 Sistema interfaz

@ NTAES

Partes ~ Registro de Usuarios ~ Biticora * Minimos Cotizaciones *  Retirar Parte

Inicio

Informacion actual

& [ 2103 | “, {_} [ 451 |
[ 20} [ 1] [ 11 ]
S $ o

Fuente: Sistema Montres S.A

El sistema es una interfaz sencilla solicitada por la administracion tal cual se me solicito en
los requerimientos para la generacién de la base de datos por lo que el traslado de informacion
fue acorde a los rubros del sistema.
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Imagen 7 Sistema controlado desde un dispositivo movil

[ T 2

Wil Claro ¥ 710 p. M.
aA  No seguro = 201100244187 & |

T

Fuente: elaboracion propia 2021

En la imagen se muestra que el sistema puede ser controlado desde los dispositivos moviles
de los colaboradores y que pueda ser utilizado en los diferentes lugares a donde se deban

movilizar
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5.2.4 Indicadores de respuesta para la empresa Montres S.A.

La empresa Montres carecia de indicadores de tiempos de repuestas establecidos para la
entrega de érdenes de compra, la variacion en los tiempos de traslado por importacion dificulta
poder establecer tiempos totales para la entrega final de los repuestos, pero con la
implementacion del sistema de manejo de inventarios y facturacion, que va permitir la toma
de datos cuando se requiera de manera remota se establece como indicador de respuesta un
plazo no mayor a 12 horas para entrega de cotizaciones siendo este tiempos antes de la
ejecucion de esta investigacion en promedio de unas 30 horas, producto de los atrasos y
reprocesos que generaba la toma de datos de los repuestos de forma manual, adicional a esto
se establecen indicadores de cantidades para los productos que se han identificado como de
mayor demanda y movilidad por lo que se establecieron minimos para algunos de estos con
el fin de prever la compra de los mismos y le permita tener nimeros adecuados de inventario

que le permita tener tiempos de respuestas mas acertados.
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5.3 Implementacion

Tabla 21 Disefio implementacion

Reuniones

Administracion y encargado de compras

Se base los resultados de analisis de
las causas se desarrolla la base de
datos de acuerdo a las necesidades
de la organizacion y en este proceso
se me informa de la adquisicion por

parte de la administracion de un
sistema para facturacion.

Capacitaciones

Encargado de compras ,colaboradores de
ventas y de taller, encargados de toma de
datos para ordenes de repuestos,
encargados de bodega y de inventarios

Se realiza una capacitacion en la cual
se les muestra la base de datos y que
esta alimentara el sistema nuevo de
facturacion, el manejo uso y la
funcionalidad que va tener en la toma
de datos para agilizar el proceso de
ordenes de repuestos

Utilizacion del sistema para medir
efectividad

Encargado de compras ,colaboradores de
ventas y de taller encargados de toma de
datos para ordenes de repuestos

Se les facilita un usuario a cada uno
de los colaboradores que fueron
capacitados para que tengan acceso
al sistema y permitir que se use de
manera paralela al proceso que se
realiza normalmente para permitir que
los colaboradores se adapten a esta
hasta tener una implementacion total
del sistema.

5.3.1 Reuniones

Durante el desarrollo de esta investigacion se mantuvieron reuniones con el encargado de

compras Martin Abarca el cual me facilito los espacios necesarios para la toma de datos y

siempre mostro gran anuencia en indicar cuales podrian ser los factores de mejora de su

empresa, se le mostraron los resultados de los analisis realizados para la deteccion de causas

y de qué manera podrian tratar de solucionarlas, en una de las Gltimas reuniones se me comenta
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la oportunidad que se les presenta para la adquisicion de un sistema que les permita tener
mayor control de sus procesos y que fue adquirido, pero solo la plataforma y el soporte
tecnoldgico, mas no la capacitacion y el control del mismo, por lo que me solicita el apoyo

para que les solvente esta parte y que sea parte de mi investigacion.
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5.3.2 Capacitaciones

El proceso de capacitacion se gener0 en la empresa del 14 de octubre al 23 de octubre
impartiéndose por medio de los tutoriales del uso del sistema, su uso manejo y de como
alimentarlo (ingresar los repuestos y demas productos que maneja la empresa Montres S.A)
mismos que fueron presentados a los colaboradores encargado de compras, colaboradores de
ventas y de taller, encargados de toma de datos para ordenes de repuestos, encargados de
bodega y de inventarios, con el fin de que conocieran el uso del sistema, se les genero un
usuario para que puedan acceder a este y se les otorgo los derechos correspondientes, acordes
a los alcances de sus funciones dentro de la empresa, se les incluyo dentro de sus dispositivos
moviles el acceso directo a este con el fin de iniciar su utilizacion de manera paralela a la
forma ordinaria en que se realizan sus funciones e implementar de manera paulatina su

funcionamiento a nivel de la empresa.
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Las capacitaciones fueron dirigidas acordes a las funciones de cada uno de los colaboradores
y del alcance puede tener dentro del sistema. El acceso por medio de usuario y contrasefia
generado fue para todos los colaboradores que tienen manejo

Imagen 8 Pantalla de inicio del sistema

N
|

3

Cedula

“..
|

|
B
)

Contrasefia

Fuente: Elaboracion propia

En la imagen se muestra la pantalla de inicio en donde se deben registrar para poder ingresar

proceso que realizan todos los colaboradores que lo utilizan.
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Imagen 9 Seccion de modulos del sistema

Registro de Usuarios ~ Biticora ¥ Minimos Cotizaciones *  Retirar Parte

Inicio
Informacién actual

& w

Partes Salida

© $

Minimos Cotizaciones

Fuente: Elaboracion propia

Devolucione

O

Usuarios

La interfaz del sistema muestra los diferentes modulos que posee y que funcion cumple cada

uno de estos en la ejecucion de las diferentes actividades de la empresa Montres S.A.
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Al encargado de compras y jefe del taller se le capacito en la incorporacion de usuarios y
asignacion de roles en el sistema, asi como el manejo de las alertas de minimos mismas que

muestran cuando existe la necesidad de pedir repuestos.

Imagen 10 Seccidon de insertar usuarios en el sistema

o Lista de usuarios

Cédula Céd Nombre Completo

Teléfono Email

Fuente: Elaboracion propia

En la imagen se detalla la incorporacion de nuevos usuarios y los datos requeridos para
incorpdralos al sistema, asi como la asignacidn de roles establecidos y de la contrasefia para

su debido ingreso

Imagen 11 Seccion de lista de usuarios del sistema

Alex E 1 A a
And A a
L 1 b " 8
H [ a8
Henry Vis 8
116890169 1 L I o é

1 H 1 r o 8
fartin Ab 1 MartinAbarca o a

Fuente: Elaboracion propia
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Acad se observa el listado completo de los ingresados, su estado en el sistema, asi como el rol
asignado, como la posibilidad de poder realizar modificaciones por si sus roles o funciones

cambian en el desarrollo de actividades dentro de la empresa Montres S.A.

Imagen 12 Seccion de Indicadores de cantidades

Minime

Partes Vacias

Mostrar datos Buscar
Niimero de parte T Ubicacién Descripeion Cantidad en Stock Minimo
22100-50k15 AREA 1204 DISTRIBUIDOR NISSAN H-201l , H-25, K21 y K25
AREA -03 LLAVIN DE ARRANQUE
B-10 ROL AGUJA 28X37X30 0 4
c-12 TACO 0 4
91844-07900 0-13 ROL ARTICULADO 0
91G33-01100 c-22 TACO DELANTERO CAT 1
925410 AREA-04 BOMBA PRINCIPAL DE FRENOS 1 1
9311319600 P-34 PISTON TAPA
CLS8D000012 C-5 RANA DELANTAERA 0 4
CT91H20-00260 P-35 VARILLA DE ACEITE K21 y K25 1 1
MT420-342 C-13 RANA DELANTERA CAT 4 6
Mostrando 1 a 11 de 11 dato: -

Fuente: Elaboracion propia

Aca se visualiza el modulo de minimos el cual es establecido en el momento del ingreso del
parte, colocdndose un indicador con respecto a la movilidad del repuesto y prever que se
tengan disponibles en el caso de requerirse.

El médulo de partes fue dirigido principalmente a los encargados de bodega y compras, esto
con el fin de que se actualice el ingreso de repuestos y verificar cantidades para ventas o

cotizaciones
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Imagen 13 Seccion deinsertar partes en el sistema

Registro de Usuarios ~ Bitdicora *  Minimos  Cotizaciones *  Retirar Parte

Insertar Parte

ar Par Lista de Partes  Niimero de parte alternativo

Niimero de parte Descripeién

Ublcacién Cantidad

Minimo Precio

Nimero de factura Proveedor
Fecha de entrada ded/mm/aaaa m]

Fuente: Elaboracién propia

Acd se muestra la informacion requerida para el ingreso de nuevos repuestos, este médulo es
muy semejante a la boleta que se utiliza para la toma de datos (Anexo 1), por lo que se
automatiza la toma de informacion para repuestos nuevos, simplificando y agilizando este

proceso.
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Imagen 14 Seccion de listado de partes

Lista de Partes

Insertar Parte  Lista de Partes Numero de parte alternativo

Mostrar 100 datos Buscar:
Cantidaden  Ver Modificar Retirar
Niimero de Parte T Deseripeién Nimero de Factura Ublcacién Stock Detalles Parte Parte
00591799881 TORNILLO TAPA RADIADOR AJUSTE DE INVENTARIO B-16 1 & o
007928203 BEARING SET 0 AREA - 9/02 1 B o
01010-82075 TORNILLO D-25 4 s o
01582-11815 TUERCA KOMATSU 2021-112 c-16 28 s o
016167300 RETENEDOR DE ACEITE 0 15 2 s o
95.5x72x11
02011816 ASIENTOS DE VALVULA 0 D-16 4 s o
022450-L6200 CABLES PARA BUJIAS 0 L4 1 B o
0286788 RETENEDORSS.58x73.03x9.53 0 L5 1 B o
03211-09501 RETENEDOR 95x130x15 0 127 1 s o

Fuente: Elaboracion propia

Imagen 15 Bodega de llantas con rotulacion provisional

»
8
H

L

}E

Fuente: Elaboracion propia

Asi se visualiza el modulo de repuestos o partes, mismo que fue alimentado por la base de
datos generados de acuerdo a las necesidades de la administracion de la empresa Montres S.A.
aca se identifica el nimero de parte, la descripcion del repuesto, la ubicacién en bodega que
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simplifica su busqueda, cantidad en el inventario y la posibilidad de realizar modificaciones

o0 de sacarlo del sistema en caso de que fuese necesario.

El modulo de cotizaciones fue dirigido a los colaboradores de ventas y mecanicos del taller

para que puedan realizar las cotizaciones en el momento o de que se pueda enviar la

informacion de manera agil y oportuna por medio del sistema.

Imagen 16 Seccidn de cotizaciones en el sistema

Realizar Cotizacion

Realizar Cotizacién  Historial de Cotizaciones  Cotizaciones Aprobadas

Datos de la Cotizacién

Datos del cliente
Cliente Niimero de orden

000000002

Buscar parte

Descripcién Cantidad en stock

Agregar

Fuente: Elaboracion propia

Cotizacion

CO+IVA

Se observa la informacién que se recopila para poder realizar una cotizacion misma que genera

un numero de orden que le permite a la empresa rastrear la cotizacion y poder realizar la

factura con la informacion suministrada.
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Al encargado de bodega se le brindo una pequefia capacitacion en el conocimiento de la

metodologia 5s.

Ya que en la formulacion de la base de datos se indica el lugar en el cual se podria localizar
los repuestos en bodega y un buen manejo de la secuenciacion de las 6rdenes y esto involucra
un manejo adecuado de los inventarios y de la bodega por los que se capacita y explica en que
consiste la metodologia 5s al colaborador de bodega y se le instruye en su aplicacion.

Imagen 17 Bodega de repuestos con reacomodo de los repuestos

Fuente: Elaboracion propia

Imagen 18 Bodega de repuestos con rotulacion provisional

Fuente: Elaboracion propia
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Como se observa en laimagen y de manera provisional hasta adquirir rotulacion méas adecuada
se colocan indicadores en los diferentes estantes para brindar una ayuda visual y guia para la
localizacién de los repuestos de manera mas oportuna, es importante indicar que la persona
que colabora en bodega posee una discapacidad auditiva, por lo que elementos visuales,

representan una gran ayuda en el desarrollo de sus actividades diarias.

5.3.3 Utilizacion del sistema

La semana del 25 de octubre al 30 de octubre fue la semana en que se implementd el uso del
sistema de manera gradual a nivel de la empresa con el fin de poder familiarizarse y logran su
implementacion total al plazo de 6 meses, lo que si se logré medir por medio del uso del
sistema fue la toma de datos de manera remota, teniendo esta un 100 % de efectividad a la
hora de su tomay poder ser enviada de manera de manera simultnea al encargado de compras,
cabe resaltar que de igual manera no se ha descartado el uso de la boleta para la toma de datos,
como documento respaldo a la hora de toma de datos, por si se presentan dafos en el sistema

y hasta que su implementacion no sea del 100 % se seguira realizando estos dos procesos.

Imagen 19 Video de tutorial

L

Cédula

9

Contrasefia

Fuente: Elaboracién propia
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5.3.3 Andlisis de costos de laimplementacién

En este segmento del proyecto se realizara un andlisis aproximado de los costos de la

implementacion y del beneficio obtenido por su aplicacion a la empresa Montres S.A.

Tabla 22 Costos de implementacion del proyecto

Costo de la base de datos de repuestos €350 000.00
Costo del sistema de control de inventarios y facturacion -¢500 000.00
Costo de capacitacion del personal €250 000.00
Costo de tutoriales de capacitacion €150 000.00
Costo capacitacién 5s €150 000.00
Sefializacion de bodega €50 000.00

Total €950 000.00

Fuente: elaboracion propia 2021

La tabla muestra los costos en los que la empresa hubiese incurrido por inversion en la
elaboracion e implementacion de este proyecto de investigacion mismos que son calculados
al costo de hora en 4000 la hora en inversién de tiempo de elaboracién de las diferentes
actividades aplicadas en esta investigacion, el costo del sistema que fue adquirido por la
empresa Montres S.A. no fue indicado por lo que realice la consulta el costo promedio de un
sistema en caracteristicas semejantes, si bien este fue adquirido no se adquirido con el proceso
de capacitacion solo la plataforma por lo que el proceso de capacitacion y alimentacion del
programa fue realizado por mi persona por lo que se saca un estimado de los que es la
inversion en la implementacion de la mejora. Se brinda la capacitacion y se orienta en la
aplicacion de la metodologia 5s al colaborador de bodega. Por lo que el monto en la

implementacion de mejora que fue suplido por este proyecto fue de €950 000.00
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Tabla 23 Costos de horas extras antes de la aplicacion del proyecto

639 4 800 @3 067 200 80 384 000 ¢4 608 000

Fuente: Elaboracién propia 2021

En la tabla se muestra se muestra el costo por hora extra de ¢4 800 que aplica para mecanicos
especializados, al corte del mes de agosto antes de la aplicacién de este proyecto por lo que
se realiza un promedio mensual de 80 horas extras mensuales que es equivalente a 384 000
mensual lo cual nos va permitir realizar un calculo anual equivalente a ¢4 608 000 este monto
corresponde al dato obtenido al realizar un promedio del pago de horas extras entre los
colaboradores mecénicos en los cuales son lo que se incurren en gastos de las mismas para

cumplir con los tiempos de respuesta.

Tabla 24 Costos de horas extras después de la implementacion

288 @4 800 ¢1382400 24 ¢115200 | ¢1 382 400.00

Fuente: Elaboracion propia 2021

En la tabla se muestra se muestra el costo por hora extra de ¢4 800 que aplica para mecanicos
especializados, al corte del mes de noviembre después de la aplicacion de este proyecto por
lo que se realiza un estimado de promedio mensual de 24 horas extras mensuales que es
equivalente a 115 200 mensual lo cual nos va permitir realizar un célculo anual equivalente
a 1 382 400 este monto corresponde al dato obtenido al realizar un promedio del pago de
horas extras entre los colaboradores mecanicos en los cuales son lo que se incurren en gastos

de las mismas para cumplir con los tiempos de respuesta.
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Tabla 25 Costos reduccién en horas extras

Costo de horas extras antes de la aplicacién del proyecto 4 608 000.00

Costo de horas extras después de la aplicacion del proyecto 1 382 400.00

Total, reduccién por concepto de horas extras €3 225 600.00

Fuente: elaboracion propia 2021

Tras la implantacion del sistema se logra realizar la reduccion de las horas extras en un 70%
pasando de tener un acumulado de 80 horas mensuales en promedio a tener 24 horas extras
promedio al mes de acuerdo a la proyeccion que se realiza anual, por lo que el ahorro para la

empresa es de aproximadamente ¢3 225 600.00 anuales.

97



5.3.4 Analisis de costos beneficio

Tabla 26 Analisis beneficios costos

Actividad

Beneficios

Costos

Costos Total

Implementacion
del sistema de
manejo de
inventarios y
facturacion

La utilizacién de un sistema de
control de inventarios y
facturacion le va permitir a la
empresa tener mayor control de
sus procesos y con ello poder
realizar la toma de datos para la
cotizacion de repuestos de
manera remota reduciendo los
tiempos de entrega en las
ordenes de compra, la adecuada
capacitacion del personal le va
permitir el uso correcto de este,
asi como de contar con
tutoriales que les simplifique la
capacitacion de nuevos
colaboradores

Los costos de elaboracion de
las diferentes actividades se
calculan a las horas invertidas
a un costo de (4000 la hora,
se desglosa de la siguiente
manera en la elaboracion de
la base de datos ¢350 000.00
construccién del Excel que
alimento el sistema, sistema
de manejo de inventarios y
facturacion
@#500 000.00 (suplido por la
administracion de la
empresa), capacitacion del
personal en el manejo del
sistema 250 000.00 y la
elaboracion de tutoriales
¢150 000.00

#750 000.00

Implementacion
de metodologia
5s

La implementacion de la
metodologia 5s para el control
de la bodega, brinda un mayor

orden y facilita y agiliza los
procesos correspondientes a
bodega

los costos de elaboracidn de
las diferentes actividades se
calculan a las horas invertidas
a un costo de ¢4000 la hora,
por lo que la capacitacion se
estima a
@#150 000.00 y el costo por la
generacion y ubicacion de la
sefializacion en
@50 000.00

#200 000.00

Reduccién en
las horas extras

La reduccién en el pago de
horas extras incurridos por los
atrasos generados en las
ordenes de compra, genera un
gran ahorro para empresay al
reducir el tiempo de toma de
datos le va permitir esa holgura
para ajustar sus tiempos de
entrega

El costo por hora extra de {4
800 que aplica para
mecdnicos especializados, por
lo que se realiza un promedio
mensual equivalente a

#383 400 mensual

3 225 600

TOTAL |

¢#2 275 600.00

Fuente: elaboracion propia 202
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Tabla 27 Costos finales sumatoria

Costo de la implementacion de mejora €950 000.00
Disminucion en horas extra €3 225 600.00
Total, beneficio de la implementacion €2 275 600.00

Fuente: elaboracion propia 2021

El costo beneficio de la implementacion de este proyecto de investigacion representa un
ahorro en el pago de horas extras de €3 225 600 anual mismas que se autorizaban para poder
cumplir con los tiempos de respuesta acordes a las necesidades de los clientes ya que al
automatizar el sistema de pedidos en las ordenes que producian atrasos en los tiempos de
entrega este se mejora en al menos un dia que era el estimado de atraso mientras la orden
llegaba a la empresa. Y el costo por la implementacion si bien el mismo que fue suplido por
mi persona es de un aproximado de €950 000 por lo que esta inversion estaria generando un
beneficio para la empresa de un total de ¢2 275 600.00 aproximado, beneficio producto de
esta investigacion, sin duda alguno sabemos que los beneficios seran cuantificados con el paso
del tiempo y los costos por productividad sin duda van a mejorar por los que el beneficio sera
acumulable al paso de los dias para empresa Montres S.A que sin duda alguna el automatizar
sus procesos mejorara los tiempos de operacion de toda la empresa.

Productividad= Tiempo real trabajado * Ordenes atendidas *100% 40 * 35 * 100 = 81%

Tiempo disponible Ordenes planificadas 48 36

Al inicio del planteamiento del problema la productividad con respecto a las horas trabajadas
era de un 76% y después la aplicacion de la mejora esta nos da 81% con respecto al

aprovechamiento de los tiempos trabajados dando una mejora de un 5%
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Figura 12 Diagrama de Gantt del implementaciéon y seguimiento

Proyecto de investigacion de la Empresa Montres S.A. GRAFICO GANTT SIMPLE de Vertexé2.com
https://wviw.vertex42.com/ExcelTemplates/simple-gantt-chart.htmi
Implementacion del sistema de manejo de inventarios y facturacién
Robert Alfaro Camacho lun, 27/08/2021
Inicio del proyecto:
y
sep de 2021 octde 2021 octde 2021 #NOMBRE? octde 2021 nov de 2021 nov de 2021 novde 2021

Semana para mostrar:
728293012345 10111213 14 15 16 1718 19 20 2122 23 24125 26 27 28 29 30 31 1 2 3 10/11]12 13 14/15 16 17 18 19 20 21

1
67 89 456789
N 1 B o gl

Capitulo 5

Elaboracidn de bases de datos de respuestos Robert Alfaro 00% 27921 71021
Alimentacion del nuevo sistema de facturacién Robert Alfaro 100% 711021 121021
Generaci6n de tutoriales para el manejo de los sistemas Robert Alfaro W% wuna o
Capacitacién delos colaboradores uso de bases de datos Robert Alfaro 00% 171021 191021
Capacitacion delos colaboradores uso de sistema de facturacion ~ Robert Alfaro 100% 211021 231021
Implementacion Robert Alfaro 00% 251021 91221
Andlisis de resultados Encargado de Empresa 100%. 9-12-21 23122
Seguimiento de los resultados de implementacion Encargadode Empresa  100% 23122 9322

Fuente: elaboracion propia 2021

En el diagrama se visualiza la secuenciacion de la implementacidn de la propuesta de mejora
para la empresa Montres S.A, asi como el seguimiento y analisis de los resultados para la

medicion del éxito de la implementacion del sistema de manejo de inventarios y facturacion,

asi como los responsables de cada una de las etapas.

Tabla 28 Actividades del diagrama, encargado y plazo de aplicacién

Elaboracion de bases de datos de repuestos Robert Alfaro
Alimentacion del nuevo sistema de facturacion Robert Alfaro

Generacion de tutoriales para el manejo de los sistemas Robert Alfaro

Capacitacion de los colaboradores uso de bases de

Robert Alfaro
datos
Capacitacion de los colaboradores uso de sistema de
p. , Robert Alfaro
facturacion
Implementacion Robert Alfaro

Encargado de
Empresa
Encargado de
Empresa

Analisis de resultados

Seguimiento de los resultados de implementacion

Fuente: elaboracion propia 2021

100%
100%
100%

100%

100%

100%

100%

100%

27-9-21 7-10-21
7-10-21 12-10-21
14-10-21 17-10-21

17-10-21 19-10-21

21-10-21 23-10-21

25-10-21 9-12-21

9-12-21 23-1-22

23-1-22 9-3-22
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Tabla 29 Actividades de control aplicaciéon

Empresa Montres S.A.

Actividades de control de la implementacion

TAREA

Actividades de control de la implementacion

ASIGNADO
A

PROGRESO

Frecuencia

Revision de bases de datos de repuestos SLEILECCL 100% Cadla 1>
ventas dias

Alimentacion del nuevo sistema de facturacién Eng s ¢ 100% Cad'a 15
ventas dias
E 1

Revision de indicadores de cantidades en el sistema MEEITEE O 100% Cad,a >
ventas dias

Refrescamiento de capacitacion de los Encargado de 100% Cada 15
colaboradores uso del sistema ventas ? dias

E dod Cada 15

Revisidon continua del orden y acomodo de bodega ncargado de 100% a ’a

bodega dias

Revision de resultados del uso del sistema Administracion 100% Ca(;:iizslS

Fuente: elaboracion propia 2021

Se desarrollan una serie de actividades que permitan la continuidad de la implantacion de

mejoray que funcionen de guia para el adecuado funcionamiento del sistemay de la propuesta

para esto se asignan responsables y se deja como insumos videos de como se realiza cada una

y del adecuado manejo del sistema.
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CAPITILO VI

Conclusiones y recomendaciones
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6.1 Conclusiones

En cuanto al proceso actual de la empresa en de la toma de datos de los repuestos para las
ordenes de compra, se llegé a la conclusion que, generaba atrasos y reprocesos en la
secuenciacion de las actividades, por lo que se realiza un analisis por medio de la creacion de
identificacion del proceso y diagrama de flujo para identificar cada una de las actividades que
componen este proceso, con el fin de determinar cuéles de estas generan valor al proceso y
cuales no, para implementar proceso de mejora continua, adicional a estos, se genera diagrama
de Ishikawa que nos ayudaron a identificar las posibles causas del planteamiento de nuestro
problema, estas reflejan la necesidad de un sistema que permita llevar un control mas estricto
de los inventarios y que permita agilizar la toma de datos de manera automatizad y no manual

tal como se venia.

La empresa Montres S.A. carece de controles ingenieriles, el manejo de sus procesos se
basaban en los conocimientos de sus colaboradores, con base a la experiencia de estos, razén
por la cual se realiza una identificacion de las actividades y se le entrega un flujo para sean de
conocimientos de los demas colaboradores, adicional que el manejo de inventarios era por
medio de algunas listas con poco informacion sobre los repuestos y separadas por lo que se
realizan una sola base de datos con la informacion que la administracion establecio como mas
importante que debia contener de acuerdo a sus necesidades, la administracion conocia de la
necesidad de un sistema para tener mayor control de sus necesidades, razon por la cual toman
la decision de adquirir un sistema de manejo de inventarios y facturacion, esto durante el
desarrollo de mi investigacion, la adquisicion de este fue solo de la plataforma, mas no todo
el proceso de relleno y capacitacion, razon por la que la administracién me solicita si puedo
realizar este proceso como parte de mi proyecto, cabe resaltar que a base de datos elaborada
en la herramienta Excel iba a cumplir este funcién, por lo que me familiarizo con el programa
para poder conocerlo y poder trasladar esto a la administracion y sus colaboradores, se traslada
la base de datos al sistema y se genera capacitacion de todos los colaboradores para iniciar

con su aplicacion, esta se realizé por medio de videos tutoriales generados por mi persona.
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Todas estas deficiencias fueron detectadas por medio de un diagrama de Pareto que nos dio la
guia de cuales eran las causas que debiamos atacar para poder implementar una solucién a
nuestro planteamiento, adicional y para fundamentarlo de mejor manera se realiz6 entrevistas

a algunos colaboradores sobre su percepcion del servicio y si de este podria mejorar.

La aplicacién de este sistema sin duda alguna genera grandes beneficios en control de sus
procesos, tanto en el manejo de bodega en la simplificacion de la deteccion de repuestos, su
acomodo en bodega vy la rotulacion de los estantes para guia para el colaborador de la bodega
esto aplicado por medio de la metodologia 5s, pero el beneficio mas significativo y objeto de
esta investigacion es a automatizacion del proceso de toma de datos que genera beneficios
significativos en las economias de la empresa Montres S.A. generando una mayor
productividad ya que sus procesos son agiles y sus tiempos de respuesta méas cortos, tanto asi
que se establece un tiempo de respuesta en la emisidn de cotizaciones de 12 horas, que antes
de laaplicacidn de esta investigacion algunas superaban hasta las 72 horas por la movilizacion
y la ausencia de un sistema que permitiera la toma de datos de manera remota tal como se
logré con la aplicacién de este sistema.

El costo beneficio de la implementacion de este proyecto de investigacion representa un ahora
en el pago de horas extras de €3 225 600 anual mismas que se autorizaban para poder cumplir
con los tiempos de respuesta acordes a las necesidades de los clientes ya que al automatizar el
sistema de pedidos en las ordenes que producian atrasos en los tiempos de entrega este se
mejora en al menos un dia que era el estimado de atraso mientras la orden llegaba a la empresa.
Y el costo por la implementacion mismo que fue suplido por mi persona es de un aproximado
de €950 000 para un total de €2 275600 aproximado de beneficios producto de esta

investigacion.
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6.2 Recomendaciones

1. Serecomienda dar el seguimiento a la implementacion de este sistema con la correcta
incorporacion de nuevos ingresos y un correcto manejo de inventarios que permita la

actualizacion frecuente y brinde los resultados esperados.

2. Realizar refrescamientos cada 6 meses en el uso del sistema, aclaracion de dudas,

deteccion de errores que permitan el adecuado funcionamiento del sistema.

3. Rotulacion adecuada para la bodega en la identificacion de estantes y de cajas que

faciliten el control de la bodega.

4. Seguimiento a la aplicacion de la metodologia 5s en bodega que permita mantener el

orden y el adecuado manejo de esta.

5. Tratar en la medida de lo posible para la empresa la adecuada identificacion de los
procesos de su organizacion, que les permita identificar cuales actividades generan o
no valor en la aplicacion de sus actividades empresariales y con ello lograr un mayor

control y rendimiento de sus operaciones en general.
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Anexo 1

Boleta de toma de detalles para 6rdenes de compra de repuestos para Montacargas

'MENTRES S.A. ;10nesfe© pepoRTE DE CAMPO DE MONTACARGAS N2 28043
(FecHa pE LA visa._31-0F =]

empresa _ TCiaZQ ‘

CONTACTO: TELEFONO! 7y

\UBICACION: - =3
SERIE #: ANO:
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Anexo 2

Diferentes modelos y marcas de montacargas del mercado

L1 & DUNGHEINRICH
n B oot S miTsuBisHI

FORKLIFT TRUCKS

TCM CNOWN CATERPILLAR
RAYMOND {p DAEWOO

NISSAN & TOYOTA
FORKLIFT &)

oirtte Vako T o=

KOMATSU s
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Anexo 3

@@ TOYOTA

NISSAN
FORKLIFT

RAYMOND

Vad | ]11])} ole MITSUBISHI yal
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