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Resumen

La presente investigacion cuyo objetivo general es implementar una herramienta de control de
inventarios especificamente disefiada para el area de mantenimiento, debido a que se ha
identificado un almacenamiento de repuestos dentro del departamento técnico sin control alguno
y a raiz de este mal manejo se han incrementado los problemas que representan gastos para la

compafiia.

Por medio de investigaciones con el personal involucrado en la gestion de mantenimiento y visitas
de campo para analizar la situacion actual de la compariia nos permitié analizar las oportunidades
de mejora para realizar una propuesta de implementacion debido a que se identificaron

deficiencias en el control interno de inventarios.

Con la culminacion exitosa de este proyecto, la aplicabilidad de la mejora podria ser trasladada a
otros departamentos que tengan problematicas similares o que deseen mejorar sus procesos,

dejando un precedente en la compafiia.

Alvarado, Jesus. (2024). IMPLEMENTACION DE UNA HERRAMIENTA DE CONTROL DE
INVENTARIOS EN LA EMPRESA SAMTEC PARA EL SEGUNDO CUATRIMESTRE DE
2024. Proyecto de graduacion para optar por el Bachillerato o licenciatura en Ingenieria

Industrial, Universidad Hispanoamericana. Ruddy Irias Alpizar.
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1. Capitulo 1. Introduccion



1.1. Descripcion General Del Proyecto.

En este proyecto, se abordara la problematica encontrada en la empresa Samtec, enfocado en el
manejo de inventario el area de mantenimiento, debido a que por la falta de repuestos se han
detectado paros no planificados en las maquinas, entrega de érdenes tardias y un incremento en

gastos por compras de repuestos con alta prioridad.

Este fallo se ha identificado especificamente en el area de mantenimiento de Samtec en donde el
problema proviene de la falta de una herramienta de control de inventario en este departamento
que permita conocer las ubicaciones reales de los productos en los estantes y los movimientos
entre las diferentes bodegas de la organizacion. Esta situacion ha resultado en paros inesperados,

entrega tardia de productos y gastos en compras innecesarias.

En este proceso se desarrollan herramientas ingenieriles las cuales son elegidas por medio de la
revision documental para conocer cuéles son las que mas se adaptan para dar solucion al
problema. Para esto es esencial definir el problema, las herramientas para recolectar y analizar
los datos y, por altimo, una propuesta de herramienta para tener un control del inventario en la

organizacion.

Conociendo la teoria de las herramientas a utilizar, es posible realizar una propuesta de
utilizacion, asignando objetivos, responsabilidades y entregables esperados. Esta planificacion se

realiza en un orden légico y subsecuente.



En la linea base se determina que existe un problema en la gestion de inventarios que provoca
que las maquinas se detengan por mucho tiempo, lo que genera un costo econémico importante.
Este problema se debe a que en la mayoria de las reparaciones no se encuentran los repuestos
dentro de la organizacién y en caso de tener que solicitarlo a un proveedor externo en muchos

€asos no se consiguen.

En el capitulo 5 se expone la solucion de la herramienta la cual consiste en una herramienta que
permite controlar el inventario y poder observar los diferentes movimientos de este. Ademas,
permite conocer cuales son los proveedores en caso de que un repuesto no se encuentre de manera

fisica en la empresa

1.2. Identificacion De La Empresa O Institucion.

1.2.1. Descripcion General.

Samtec es una empresa multinacional que opera en Costa Rica, la misma es encargada de la
fabricacion de cables y conectores para industrias como la médica, aeroespacial, automoviles,
computadores, instrumentos entre otros. Esta organizacion se encuentra actualmente en mas de

40 paises alrededor del mundo.

El objetivo de la organizacion es el compromiso de brindar un servicio excepcional, productos de
calidad y tecnologias innovadoras para hacer que la industria avance mas rapido. Esto se da
debido al modelo de negocio colaborativo y de innovacién que se diferencia de los tradicionales

(Samtec, 2024).



Samtec es el lider de servicios en la industria y ofrece soporte técnico inigualable, muestras de
productos gratuitas y acceso a recursos en linea y herramientas innovadoras en linea para ayudar

a agilizar el proceso de disefio (Samtec, 2024).

En nuestro pais inicio sus operaciones en Heredia, sin embargo, en la actualidad se ubica en Zona
Franca Z en Alajuela. La empresa se enfoca en vender sus productos a varios sectores. En la

ilustracion 1 se pueden observar las cifras en porcentaje de ventas a estos mercados.

llustracion 1.Porcentaje de ventas por sector

20%

COMPUTER/
SEMICONDUCTOR

3%

CONSUMER

Elaboracion: Samtec (2024)

Como se puede observar el sector en donde se enfoca la mayor parte de las ventas de la compafiia

es el industrial con un 23% del total general.



1.2.2. Antecedentes

Samtec, creada y fundada en 1976 por Sam Shine. Es un fabricante privado de cables y conectores
electronicos. La compariia ofrece una amplia linea de interconexiones electronicas que incluyen
alta velocidad, micro, tarjetas de borde, alimentacion robusta, productos de cable a placa, tiras,

matrices, circuitos, microplacas posteriores y conjuntos de cables de velocidad de datos.

La empresa tiene su sede principal en New Albany, Estados Unidos y actualmente cuenta con

mas de 7,000 colaboradores alrededor del mundo (Samtec, 2024).

Ademas de su sede principal en New Albany, cuenta con 14 plantas de produccion alrededor del
mundo y una de estas es Samtec Costa Rica, fundada en el 2006 con su primera ubicacion en
Heredia y actualmente la planta de operaciones se encuentra en la Zona Franca Z en Montecillos
de Alajuela. Samtec Costa Rica es la planta de produccion més grande la compafiia a nivel global

y cuenta con mas de 1,300 trabajadores (Samtec, 2024).

Conforme transcurren los afios la tecnologia ha ido avanzando, por lo que la empresa ha tenido
que adaptar sus productos con las necesidades de los clientes. Los tipos de materiales, formas,
calidad, entre otros son aspectos que la empresa ha considerado. La ilustracion 2 muestra algunos

de los productos mas populares que se fabrican actualmente.



llustracion 2. Productos fabricados en Samtec

OPTICA
PLACA A PLACA DE CABLE DE ALTA
ALTA VELOCIDAD VELOCIDAD
Samtec (2024)

Por otra parte, la preocupacién de Samtec por sus colaboradores se refleja en diversas iniciativas
que buscan promover un entorno laboral seguro, inclusivo y de desarrollo profesional. La empresa
invierte en programas de capacitacion y desarrollo para empoderar a sus empleados, promueve la
diversidad y la igualdad de oportunidades en todas sus actividades y fomenta una cultura de

colaboracion y respeto mutuo.

En cuanto al medio ambiente, Samtec reconoce la importancia de adoptar practicas comerciales
sostenibles y responsables para preservar los recursos naturales y minimizar el impacto ambiental
de sus operaciones. La empresa implementa politicas y procesos orientados a reducir el consumo

de energia, agua y materiales, asi como a optimizar la gestion de residuos y emisiones.

1.2.3. Misiony Vision

La mision y visién de la compafiia esta enfocada en los 4 pilares de su metodologia de trabajo

enfocada en el bienestar y necesidades de sus clientes.



Misién

Ser ejemplo corporativo en la manufactura y servicio de soluciones de interconexion electronica,
comprometidos con la excelencia operacional, la pasion por el servicio y el bienestar de nuestra

gente.

Vision

La empresa no cuenta con una vision en especifica, sin embargo, se basa en estos 4 pilares:

Velocidad

e Flexibilidad
e Innovacién

e Ganar/ganar

1.2.4. Estructura Organizativa

La estructura organizativa de Samtec especificamente en Costa Rica se encuentra dividida de
manera gerencial en la parte superior de la misma y en las partes méas bajas se encuentran los
departamentos y operarios. En el puesto mas alto se encuentra el gerente general de la compafiia,
seguido por los gerentes de areas. En cada una de estas areas existe un lider el cual tiene el puesto

de supervisor de piso quienes se encargan de dirigir a los operarios.



Especificamente en el area de mantenimiento que es donde se desarrolla el proyecto se cuenta
con un encargado general que es el supervisor de piso y los técnicos que se encargan de reparar

las averias y dar el mantenimiento preventivo a las maquinas.

En la ilustracion 3 se muestra el diagrama de Samtec donde se expone como se encuentran

organizados los puestos de trabajo antes mencionados.

llustracién 3. Estructura organizacional de Samtec Costa Rica
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Administrativo
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contabilidad ingenieria calidad produccion mantenimiento bodega

Supervisor
RRHH
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Contadores

Colaboradores

Datos proporcionados por la compafiia



1.3. Planteamiento Del Problema.

1.3.1. Definicion Del Problema

Se ha identificado un almacenamiento de repuestos dentro del departamento técnico de primer
piso sin control alguno y a raiz de este mal manejo se han incrementado la cantidad de paros no
programados en las maquinas en espera de repuestos, ademas de solicitudes de 6rdenes de compra

o traslado de repuestos innecesarios que representan gastos para la compafiia.

Por estos paros de maquinas de produccion a falta de repuestos se ven afectados los tiempos de
reparacion del departamento técnico y los tiempos de entrega de érdenes de trabajo por reduccion
de tiempo de disponibilidad de las maquinas, ademas de un incremento en gastos por compras de

repuestos con prioridad alta.

La empresa tiene un inventario central de repuestos Ilamado area TPG ubicada en el segundo piso
de la compariia donde se encuentran almacenados los repuestos de todas las maquinas de la planta
de produccidn, actualmente los repuestos se retiran de inventario y se trasladan para el area
técnica de primer piso, se colocan en algunos estantes o gabinetes disponibles pero no se tiene
control de cuales repuestos se almacenaron, cuanta cantidad o su ubicacion especifica en el

departamento por lo que se pierde total trazabilidad de estos.

Actualmente se realizan solicitudes de compra de repuestos o se generan tiempos de paro de
maquinas innecesarios debido a que se dejan detenidas por falta de repuestos y en muchas

ocasiones estos repuestos se encuentran en alguna parte del departamento técnico de primer piso,



pero ninguna persona tiene el control o base de datos para saber que repuestos se encuentran
disponibles, ademas no se lleva control si durante algan otro turno de trabajo se utilizo el repuesto

disponible.

La ilustracion 4 evidencia el aumento de tiempo de reparacion de las maquinas por falta de
repuestos lo que afecta directamente la productividad de la compafiia y por tanto en los ingresos
de esta. En esta se puede observar el tiempo de espera, tiempo de reparacion y el tiempo de la

maquina detenida.

llustracién 4. Tiempos de paros de la maquina

® Waiting Time (hr) @Fixing Time (hr) @ Down Time (hr)

Number of hours

Month

Elaboracion propia

Por otra parte, la ilustracion 5 muestra como las horas totales de paros afectan directamente la
productividad de la empresa. En este caso, cuanto mayores son los paros de las maquinas menor

es la productividad total en cada mes.

10



llustracion 5. Paros vs productividad

A\ _4

Elaboracion propia

Otra evidencia del problema presentado se puede observar en la cantidad de érdenes de compra
de repuestos en prioridad alta. ElI impacto que esto tiene es que, por tener prioridad alta aumenta

su costo en un 10% del precio original. La ilustracion 6 muestra lo mencionado anteriormente.

llustracion 6. Ordenes de compra segn prioridad

Elaboracion propia
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1.3.2. Justificacion

Uno de los beneficios inmediatos de la resolucion positiva del proyecto seria el control de
inventario en el area de mantenimiento, que generaria otros beneficios como disminucion de paros
de méaquinas y entregas tardias de pedidos. Ademas, el costo econdémico actual por compras de

alta prioridad también se veria disminuido.

Los beneficios a mediano y largo plazo seria mantener la continuidad en la produccion de los
otros departamentos, ademas de un control real del inventario con el objetivo de disminuir

recorridos innecesarios o compras de productos que se encuentran en la planta.

Con la culminacion exitosa de este proyecto, la aplicabilidad de la mejora podria ser trasladada a
otros departamentos que tengan problematicas similares o que deseen mejorar sus procesos,

dejando un precedente en la compafiia.

1.4. Objetivos Del Proyecto

1.4.1. Obijetivo general

e Implementar una herramienta de control de inventarios especificamente disefiada para el
area de mantenimiento en Samtec, por medio de la metodologia DMAIC, con el proposito

de obtener una visién precisa y actualizada de los materiales almacenados en dicha area.
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1.4.2. Objetivos especificos

e Documentar el proceso actual de almacenamiento y transporte en el area de
mantenimiento, identificando areas de mejora y desafios en la gestion de inventarios.

e Medir la eficiencia del proceso actual de almacenamiento de acuerdo con los indicadores
previamente establecidos por la empresa.

e Analizar las necesidades especificas del area de mantenimiento segun los repuestos con
los que se trabaja.

e Validar por medio de pruebas la confiabilidad del nuevo sistema de control de inventarios.

1.5. Alcances y limitaciones

1.5.1. Alcances

El alcance de este proyecto se define especificamente para el departamento de mantenimiento de
la empresa Samtec. El presente proyecto se ejecutara en el espacio geografico de la planta en
Costa Rica, no incluye interaccion con otras sedes de la compafiia en el extranjero. El periodo de
tiempo del proyecto sera el segundo cuatrimestre del 2024, los datos histéricos son referenciales.
No son parte de este proyecto otros proyectos de otras areas de la empresa como contabilidad,

recursos humanos, logistica, calidad, entre otros.

1.5.2. Limitaciones

Algunas de las limitaciones del proyecto son:
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e La calidad y disponibilidad de los datos existentes en la empresa pueden limitar la
efectividad de la herramienta de control de inventario. La falta de datos precisos y

actualizados podria afectar la toma de decisiones y la gestion eficiente.
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2. Capitulo I1: Marco Teorico.
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2.1. Marco conceptual general relativo a la carrera

2.1.1 La ingenieria industrial

La ingenieria industrial es una rama de la ingenieria que se enfoca en mejorar sistemas complejos,
procesos y recursos en una amplia gama de industrias y sectores. Esta disciplina se centra en la
mejora de la eficiencia, la productividad y la calidad dentro de las organizaciones, con el objetivo

final de maximizar el rendimiento y minimizar los costos.

Como menciona Alvarado (2016), la ingenieria industrial, como disciplina multifacética, se
embarca en la analisis, comprension, disefio, construccién e implementacion de técnicas
destinadas a la optimizacion de diversos procesos. Esta rama cientifica, al mismo tiempo, se
combina con la matematica y la interaccién humana, estableciendo un vinculo integral que utiliza

recursos naturales.

La ingenieria industrial puede tener enfoques en muchas areas dentro de las que destacan las

siguientes Alvarado (2016):

e Optimizaciéon de Procesos: Los ingenieros industriales analizan y disefian sistemas y
procesos para mejorar la eficiencia y la productividad.

e (Gestion de Operaciones: Los ingenieros industriales se encargan de la planificacion y
control de la produccion, la gestion de inventarios, la programacion de la produccion y la

gestién de la cadena de suministro.
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e Disefio de Sistemas de Calidad: Los ingenieros industriales desarrollan sistemas de
gestion de calidad para garantizar que los productos y servicios cumplan con los
estandares y requisitos de calidad.

e Ergonomia y Seguridad Laboral: Los ingenieros industriales disefian lugares de trabajo
seguros y ergonomicos, identifican y mitigaran riesgos laborales, y promueven practicas
de trabajo seguras.

e Investigacion de Operaciones y Modelado: Los ingenieros industriales utilizan técnicas
de investigacion de operaciones y modelado para analizar y resolver problemas complejos
de toma de decisiones.

e Gestion de Proyectos: Los ingenieros industriales planifican, organizan, dirigen y
controlan los recursos para alcanzar los objetivos del proyecto en términos de tiempo,

costo y calidad.

Para atacar los problemas se crearon una serie de herramientas y métodos de analisis de causa
raiz para garantizar que la fabricacién de los productos o servicios mantuviera un estandar de

calidad, sin embargo, existen pautas para realizar un analisis de causa raiz.

Las pautas son las siguientes:

e Identificar el problema.

e Definir el problema.

e Entender el problema.

e ldentificar la causa raiz.

e Realizar la accion correctiva.

e Monitorear el sistema.
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2.1.2 Control de inventarios

El control de inventarios es un proceso fundamental para cualquier empresa que maneje productos
fisicos. Consiste en supervisar y gestionar de manera eficiente la cantidad y el valor de los bienes
gue una empresa tiene en su posesién en un momento dado. Este proceso abarca desde la
adquisicién de los productos hasta su almacenamiento, seguimiento, y finalmente, su venta o

utilizacion.

Segln Acevedo, (2015) el inventario en una organizacion se define como: “el conjunto de
productos o articulos que tiene la organizacién para comercializar con aquellos, consintiendo la
compra y venta o la elaboracion primero antes de venderlos, en un periodo econémico

determinados. Deben aparecer en el grupo de activos circulantes” (pag. 7)

El objetivo principal del control de inventarios es optimizar la disponibilidad de productos para
satisfacer la demanda de los clientes, al mismo tiempo que se minimizan los costos asociados con
el almacenamiento y la gestion de inventarios. Un control adecuado de inventarios también ayuda
a prevenir la obsolescencia de productos, la pérdida por deterioro o robo, y permite tomar

decisiones estratégicas basadas en datos con respecto a la produccién, compras y ventas.

De acuerdo con Jiménez (2018) la administracion de inventarios se da para posibilitar la
disponibilidad de recursos al momento de requerir su uso o venta, basada en metodos y técnicas

que permiten conocer las necesidades de reabastecimiento dptimas.

La administracion de inventarios es un enfoque mas amplio y estratégico que abarca el disefio, la

implementacion y la supervision de politicas, procesos y sistemas relacionados con la gestion de
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inventarios de una empresa. En lugar de centrarse unicamente en la supervision y control de la
cantidad y el valor de los productos en existencia, la administracion de inventarios se enfoca en

optimizar todo el ciclo de vida del inventario, desde su adquisicidn hasta su uso final o venta.

Al igual que cualquier tipo de sistema, los inventarios necesitan la presencia e implementacion
de una politica confiable de control. La eleccion del sistema de control depende de la complejidad
del escenario de operacion, el niumero de items que se necesitan controlar, el nimero de
instalaciones donde se puede almacenar el inventario, y la disponibilidad de la informacion en

tiempo real (Osorio, 2013).

El control de inventarios es un proceso esencial para cualquier empresa que maneje productos
fisicos. Se refiere a la supervision y gestion de la cantidad, el valor y el movimiento de los bienes
que una empresa tiene en su posesion en un momento dado. El objetivo principal del control de
inventarios es mantener un equilibrio adecuado entre la oferta y la demanda, asegurando que los

productos estén disponibles cuando se necesiten.

2.2. Marco Conceptual Atinente A La Gestion Del Proyecto

Para este proyecto en especifico se trabajard como referencia la metodologia DMAIC, la cual
consiste en 5 etapas para la solucion de problemas en empresas. Estas son definir, medir, analizar,
mejorar y controlar y a continuacién se describen las etapas como las herramientas a utilizar en

cada una de estas.
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2.2.1. Definir.

Es la primera etapa de la metodologia DMAIC, en esta se busca detectar la causa raiz del

problema. A continuacion, esto es explicado de una mejor forma:

“En la etapa de definicion se enfoca el proyecto, se delimita y se sientan las bases para su €xito.
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” (Gutiérrez Pulido,

2020)

Como se menciona en el texto anterior, es una etapa en la que se debe identificar y limitar el
problema, se debe crear una declaracion clara de la situacion actual, con el objetivo de establecer
metas y objetivos, el proyecto debe ser seleccionado preferiblemente en areas de alto impacto y

ser apoyado por la alta direccion.

Las herramientas utilizadas para la fase de la lo comprenden el diagrama de SIPOC y el diagrama

de flujo.

Diagrama de SIPOC

Este es un tipo de diagrama de flujo de materiales, se usa para explicar quien crea y recibe las
materias primas a lo largo de un proceso, Lizarzaburu, Chavez, Barriga, Castro (2018) lo describe
como una representacién grafica de un proceso de gestion. Esta herramienta permite visualizar el

proceso de manera sencilla, identificando a las partes implicadas que son las siguientes:
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e Proveedor (supplier): persona gue aporta recursos al proceso

e Recursos (inputs): todo lo que se requiere para llevar a cabo el proceso. Se considera
recursos a la informacion, los materiales e, incluso, las personas

e Proceso (process): conjunto de actividades que transforman las entradas en salidas,
dandoles un valor afiadido.

e Cliente (customer): la persona que recibe el resultado del proceso.

Diagrama de flujo

El diagrama de flujo es una herramienta facil de aplicar, esta permite demostrar informacion
importante del analisis de un proceso. También, facilita la comprension de los procesos, debido

a que permite identificar los puntos donde existen oportunidades de mejoras.

Ahora bien, existen distintas definiciones para esta herramienta, una de estas es la siguiente: “El
diagrama de flujo de procesos es una representacion grafica de la secuencia de los pasos o
actividades de un proceso. A través de este se ve en qué consiste el proceso y cdmo se relacionan
las diferentes actividades; es de especial utilidad para analizar y mejorar el proceso” (Rodriguez

et al, 1999).

2.2.2. Medir.

Esta fase tiene como objetivo entender y cuantificar mejor la magnitud del problema o situacion
que se esta abordando con el proyecto. Por lo cual, se describe el proceso detalladamente para

lograr entender el flujo del trabajo, los puntos criticos y los detalles de su funcionamiento.
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En esta etapa se recolecta la informacion relacionada al problema, se debe de identificar los datos
importantes que puedan ser utilizados estratégicamente en las siguientes etapas. Para esto se
considera esencial que sean datos tomados de fuentes confiables, en caso de ser recolectados

utilizando algun instrumento o herramienta de medicion el equipo debe de ser calibrado.

Las herramientas utilizadas para la fase de la medicion lo comprenden la revision de histéricos,

lluvia de ideas y diagrama de Pareto.

Revision de Histoéricos

La revision de histdricos es crucial para obtener informacion valiosa sobre el comportamiento
pasado del proceso, lo que contribuye a una comprension méas completa de las condiciones
actuales y ayuda a tomar decisiones informadas para la mejora continua. En la misma el equipo
del proyecto recopila y analiza datos pasados relevantes para comprender el rendimiento del
proceso a lo largo del tiempo. Esto puede incluir datos de rendimiento, variables clave, resultados
anteriores de proyectos, y cualquier informacién que proporcione una visién historica del

comportamiento del proceso (Pierce, 2022).
Lluvia de ideas

Para Trout, realizar una lluvia de ideas en el contexto DMAIC, se establece un entorno en el que
los participantes se sienten cbmodos compartiendo ideas sin miedo al juicio. Se anima a los
miembros del equipo a expresar cualquier idea, por mas inusual que pueda parecer, con el

objetivo de generar un amplio conjunto de opciones para abordar el problema en cuestion. Estas
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ideas luego se pueden evaluar y seleccionar para su implementacion en la siguiente fase del

proceso de mejora (2021).

Diagrama de Pareto

Este diagrama también es conocido como curva cerrada o distribucion A—B—C, es utilizado como
una herramienta grafica para organizar datos. Los datos se organizan de forma descendente, de
izquierda a derecha y separados por barras. Esto permite determinar un orden de prioridades por

investigar y solucionar (Lizarzaburu, Chavez, Barriga, Castro, 2018).

2.2.3. Analizar.

En esta fase, se analizan en profundidad los datos recopilados para identificar las causas
fundamentales del problema. Se utilizan herramientas estadisticas y de andlisis para comprender
las relaciones y determinar qué factores afectan al proceso. Las herramientas a utilizar en esta

etapa son el diagrama causa efecto (Ishikawa) y la matriz RACI.

Diagrama de Ishikawa

Para Lizarzaburu, Chavez, Barriga, Castro, (2018) el proposito del diagrama de Ishikawa es
facilitar la identificacion del problema principal y sus posibles causas, esto permite determinar
una solucién. Este diagrama es considerado un diagrama causal, que se puede definir como un
tipo de diagrama que muestra graficamente las entradas y salidas de un proceso con su respectiva

retroalimentacion para un debido control.
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Este diagrama cuenta con una naturaleza que permite organizar grandes cantidades de
informacidén sobre el problema principal, de esta manera contribuye a identificar las posibles

causas, con el objetivo de establecer un plan de accion para solucionarlo la causa raiz.

Matriz RACI

Una matriz RACI, también conocida como Matriz de Asignacion de Responsabilidades, es una
herramienta utilizada en la gestion de proyectos y procesos para definir y comunicar de manera
clara los roles y responsabilidades dentro de un equipo u organizacion. La sigla RACI representa

cuatro roles clave asignados a los participantes en una tarea o actividad especifica.

El primer rol es el "responsable” (R), quien tiene la responsabilidad directa de llevar a cabo la
tarea, ejecutando las acciones necesarias para su realizacion. El segundo es el "Aprobador"” (A),
la persona con la autoridad para aprobar o validar el trabajo realizado, actuando como el duefio
final de la tarea. El tercer rol es el "Consultado™ (C), individuos cuya opinién o experiencia se
busca antes de realizar la tarea. Aunque no estan directamente involucrados en la ejecucion, su
conocimiento es relevante y valioso. Por ultimo, el cuarto rol es el "Informado” (1), aquellos que
necesitan ser notificados sobre el progreso o los resultados de la tarea, aunque no tienen

responsabilidades directas en su ejecucion (Vigo, 2022).

2.2.4. Mejorar.

Una vez que se conoce la causa raiz del problema es importante atacar la misma para que se

solucione el problema, es por esto que, en esta seccion se establecen las herramientas ingenieriles
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para poder mejorar el problema encontrado. En esta seccion la herramienta la utilizar es el

diagrama de Gantt.

Diagrama de Gantt

El diagrama Gantt es una herramienta que permite tener un esquema de trabajo ordenada. A nivel
de referencias se encuentra la siguiente definicion segun Heizer, Jay y Render, Barry (2009) como
“las graficas de Gantt son una ayuda visual muy util para determinar las cargas de trabajo y la
programacion. Deben su nombre a Henry Gantt, quien las desarrollo a finales del siglo X1X. Las

graficas muestran el uso de los recursos; por ejemplo, los centros de trabajo y la mano de obra.

2.2.5. Controlar.

En la ultima fase, se implementan medidas para asegurar que las mejoras realizadas sean
sostenibles a lo largo del tiempo. Se establecen controles y sistemas de monitoreo para asegurar
que el proceso permanezca en un estado mejorado y para evitar la recurrencia de problemas

anteriores. La herramienta a utilizar es el histograma.

Histograma

Otra de las herramientas Utiles para el analisis de datos son los histogramas, que son graficos que
muestran la frecuencia de un hecho, por medio de una distribucién de datos. Los histogramas se
realizan con variables medibles tales como peso, distancia, temperatura entre otros. Lizarzaburu,

Chavez, Barriga, Castro, (2018) lo definen de la siguiente manera:
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Un histograma es una representacion grafica de una variable en forma de barras, donde la
superficie de cada barra es proporcional a la frecuencia de los valores representados. Sirve para
obtener una “primera vista” general, o panorama, de la distribucion de la poblacion, o de la

muestra, respecto a una caracteristica, cuantitativa y continua (como la longitud o el peso).

2.3. El Marco Conceptual Referente Al Impacto Del Proyecto

2.3.1. Impacto a corto plazo

La gestion adecuada del inventario asegura la fluidez en la produccion al evitar interrupciones
por falta de materias primas o productos semiacabados. Esto permite mantener los procesos
operativos sin contratiempos, contribuyendo a la estabilidad y productividad de la empresa.
Ademas, la disponibilidad de inventario permite satisfacer las demandas de los clientes de manera

oportuna, lo que fortalece la reputacion de la empresa y fomenta la fidelidad del cliente.

2.3.2. Impacto a mediano plazo

A medio plazo, se espera la identificacion de oportunidades para reducir los niveles de inventario
innecesarios y mejorar la gestion de la cadena de suministro puede resultar en ahorros
significativos para la empresa. Asimismo, el analisis de datos historicos de inventario facilita la
planificacion mas precisa de la produccion y las operaciones, permitiendo una gestion mas

eficiente de los recursos y una toma de decisiones mas informada.
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2.3.3. Impacto a largo plazo

A largo plazo, una gestion eficaz de inventarios se traduce en una mejora continua de la eficiencia
operativa. Mantener niveles 6ptimos de inventario a lo largo del tiempo reduce los tiempos de
inactividad, optimiza los flujos de trabajo y minimiza los riesgos de obsolescencia. Esto
contribuye a la creacion de una base solida para la competitividad sostenible de la empresa, ya
que permite adaptarse agilmente a los cambios del mercado, responder proactivamente a las

necesidades de los clientes y mantener una posicion fuerte frente a la competencia a largo plazo.

2.4. Antecedentes De Proyectos O Experiencias Semejantes

Segun un estudio y aplicacién de un sistema de inventarios en una empresa ecuatoriana se
concluyd que tener un sistema de control de inventarios contribuyd a conocer los productos que
tenian fisicamente y se eliminaron aquellos que se encontraban en el sistema pero que ya no se
encontraban fisicamente en la empresa. Los autores Apunte y Rodriguez (2016) lo describen

como:

“El Sistema de Control de Inventarios siendo asi un sistema confiable, practico y facil de manejar;
este sistema hara que se termine los problemas que acarreaba la institucion ya que anteriormente

no sabian bien que bienes estaban dados de baja, mantenian en listados bienes que ya ni existian”

Lo anterior evidencia que implementar un control de inventarios contribuye en la mejora de la
empresa, sin embargo, es fundamental mezclar esto con una gestion adecuada. En un estudio

titulado como “Modelo de gestion de inventarios para empresas comerciales de la ciudad de
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Ibarra, provincia de Imbabura” (Arciniegas, 2013) explica a continuacion la importancia de

mezclar la gestion de inventarios con herramientas de control.

“El modelo de gestion de inventarios integra basicamente las herramientas técnicas que permiten
la determinacidn de los stocks idoneos, la mitigacion de riesgos en manejo de las mercaderias y
la planificacién de objetivos a corto, mediano y largo plazo plasmando sus resultados en el

incremento de su rentabilidad” (Arciniegas, 2013).

Una tesis realizada en la empresa Peter Contratistas en la ciudad de Huanuco en el afio 2018,
evidencid que el control interno debe ir de la mano con la gestidn correcta de los inventarios,
incluso se evidencié por medio de una correlacion. Esta evidencia la explica el autor Angulo

(2019) a continuacion:

“El estudio demuestra que el control interno favorece la gestion de inventarios de la empresa
Constructora PETER Contratistas S.R. LTDA de la ciudad de Huanuco 2018, a medida que se
evidenci6 correlacion significativa, es decir, el control interno favorece la gestion del inventario
efectuada por la empresa, hecho que permite responder a las exigencias del mercado competitivo”

(Angulo, 2019).
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3. Capitulo I11: Marco Metodoldgico

29



3.1. Metodologia Para La Definicion Del Problema.

Este capitulo tiene como fin, definir el marco metodologico del proyecto, teniendo en cuenta los
objetivos, actividades, herramientas y su respectiva descripcion, plazo y encargados. Para ello se
utiliza la metodologia DMAIC, con el propdsito de estructurar de manera organizada y visual los
escenarios del proceso planteado, partiendo desde la definicion del problema, generacion de la
propuesta de mejora, la implementacion del proyecto y la verificacion, aseguramiento, control y

seguimiento de resultados.

En la tabla 1 se detalla una serie de actividades disefiadas para cumplir con el objetivo especifico
de comprender los procesos organizacionales internos y la gestion industrial de la empresa

Samtec, asi como su relacién con los proveedores.

Cada actividad esta cuidadosamente disefiada para abordar aspectos clave de la operativa interna
de la empresa, desde la observacion directa de los procesos hasta la representacion grafica de los

mismos mediante herramientas como el Diagrama de SIPOC y el Diagrama de Flujo.

El objetivo final es obtener un entendimiento profundo de los procedimientos internos de Samtec,
su estructura organizativa y su relacion con los proveedores, lo que permitira identificar areas de

mejora y optimizacién en la gestién industrial de la empresa.
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Tabla 1. Herramientas metodoldgicas para la definicion del proyecto

Responsabl
Obijetivo especifico Actividades Herramienta Descripcion Plazos
e
Conocer los procesos
organizacionales internos que  Registrar y analizar los Realizar visitas al igual que Desarrollado
Observacion
Samtec emplea en la procesos internos revisiones para recopilar y registrar 3 semanas r del
directa
produccion y relacion con los  realizados en la empresa los procesos internos de la compariia proyecto
proveedores
Conocer de manera
Establecer el procedimiento,
Conocer las entradas y minuciosa la estructura Desarrollado
Diagrama de enumerar las etapas, representar
salidas en el departamento de  organizacional al igual 3 semanas r del
SIPOC visualmente dichas etapas mediante
mantenimiento que la relacion con los proyecto
gréaficos y compartir el diagrama
proveedores
Representar visualmente la secuencia
Registrar de forma Desarrollado
Representar graficamente el Diagrama de de pasos en un proceso para
gréfica las etapas de 3 semanas r del
proceso a realizar flujo comprender, al igual que comunicar
mantenimiento actual proyecto

la l6gica y las decisiones

Elaboracion propia
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3.2. Metodologia Para La Medicion Y Respaldo Cualitativo De Proyecto.

Para poder conocer cual es la causa raiz de un problema y poder tener certeza de lo sucedido se
deben de realizar mediciones en el proceso que ayuden a entender mejor lo que esta sucediendo.
Ademas, es importante tener un respaldo cuantitativo de lo que esta pasando para posterior a la

mejora poder controlarlo.

Las actividades, que se muestran en la tabla 2, incluyen la tabulacion de informacién para evaluar
la situacion por medio de histéricos lo que esta sucediendo, la generacién de posibles alternativas
a través de una lluvia de ideas y la identificacion de la causa raiz del problema a través de un
diagrama de Pareto. Estas actividades seran llevadas a cabo por un equipo multidisciplinario que

incluye al desarrollador del proyecto y el equipo de mantenimiento de la compafiia.

El resultado esperado es contar con datos cuantitativos que posteriormente puedan ser analizados
en la siguiente etapa para dar solucion a la causa raiz del problema. Ademas, se espera que sirvan

como base para poder ser comparados posteriormente y poder observar la mejora en el proceso.
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Tabla 2. Metodologia Para La Medicion Y Respaldo Cualitativo De Proyecto

Objetivo especifico Actividades Herramienta Descripcion Plazos Responsable
Tener un registro de los
Tabulacién de Desarrollador del proyecto
tiempos de paro y Revisién de Examen y analisis de
informacion 2 semanas Equipo de trabajo
productividad de las Historicos registros y datos pasados
mantenimiento
maquinas
Proceso creativo en el que
Realizar un listado Desarrollador del proyecto
un grupo de personas
Evaluar posibilidades de potenciales Lluvia de ideas 2 semanas Equipo de trabajo
genera ideas de manera
alternativas mantenimiento
libre y sin restricciones
Recoleccidn de Gréfico que permite
Identificar el principal datos y realizacion Diagrama de mostrar cual es la principal
2 semanas Desarrollador del proyecto
problema de gréfico con la Pareto causa que est provocando

informacion

el problema

Elaboracion propia



3.3. Metodologia Para La Propuesta De Mejora, Construccion O Puesta En Préactica De

Un Nuevo Proceso, Producto O Servicio.

En la tabla 3 se detalla una serie de actividades orientadas a alcanzar el objetivo de seleccionar
de manera colectiva la mejor propuesta para la mejora. Estas actividades se centran en la
realizacion de sesiones colaborativas destinadas a encontrar diferentes propuestas de mejora para

el problema.

Para lograr este objetivo, se empleara el diagrama de Ishikawa, la cual facilita que se pueda
observar de manera detallada cual es la causa raiz del problema y poder atacar la misma con
diferentes propuestas de mejora. A partir de este se va a realizar la matriz RACI donde se va a
identificar a los responsables de cumplir con las acciones propuestas para el area de

mantenimiento.

El desarrollo de estas actividades involucra a un equipo multidisciplinario compuesto por el
desarrollador del proyecto y el equipo de trabajo del area del mantenimiento. El objetivo final es
llegar a una decision consensuada que refleje las necesidades y prioridades del grupo,

contribuyendo asi al éxito y la efectividad del proyecto.
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Tabla 3. Metodologia Para La Propuesta De Mejora, Construccion O Puesta En Préctica De Un Nuevo Proceso, Producto O Servicio.

Objetivo especifico Actividades Herramienta Descripcion Plazos Responsable
Herramienta de gestion de
Sesiones para la proyectos que ayuda a
] . o ] Desarrollador del proyecto
asignacion de roles definir y comunicar roles y
Repartir roles y evaluacion de la Matriz RACI responsabilidades dentro 2 semanas ) o
Equipo de trabajo area de
metodologia de un equipo o en el o
mantenimiento
empleada contexto de una tarea
especifica
Mostrar de manera
] ) Desarrollador del proyecto
visual en un Agrupar ideas o datos
Categorizar las causas raiz Diagrama causa Equipo de trabajo area de
diagrama cada una similares en categorias 6 semanas

del problema

de una de las

posibles causas.

efecto
tematicas

mantenimiento

Elaboracion propia
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3.4. Metodologia Para La Implementacion Del Proyecto.

En esta seccién lo que se detalla es una serie de actividades disefiadas para alcanzar el objetivo
especifico de organizar en un marco que programe el proyecto. Este objetivo se centra en la

creacion de un cronograma para la implementacion del proyecto.

La creacion del cronograma se llevara a cabo mediante el uso del Diagrama de Gantt, una
herramienta ampliamente reconocida que permite la representacion grafica de un plan de
proyecto, mostrando las tareas a realizar a lo largo del tiempo. Esta actividad sera coordinada por

el desarrollador del proyecto y se llevara a cabo en un plazo de tres semanas.

El propdsito final de esta actividad es establecer un marco de trabajo claro y eficiente, que permita
una implementacion exitosa del proyecto y una adecuada coordinacion entre todos los miembros

del equipo involucrados.
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Tabla 4. Metodologia Para La Implementacion Del Proyecto.

Objetivo especifico Actividades Herramienta Descripcion Plazos Responsable
Creacion del Representacion grafica de
Organizar en un marco cronograma para la un plan de proyecto que
Diagrama de Gantt 3 semanas Desarrollador del proyecto

horario el proyecto implementacién

del proyecto

muestra las tareas a realizar

a lo largo del tiempo

Elaboracion propia

37



3.5. Metodologia Para La Verificacion, Aseguramiento, Control Y Seguimiento De

Resultados.

Finalmente, describen una serie de actividades disefiadas para alcanzar el objetivo especifico de
verificar la efectividad del proceso en cuestion. Este objetivo se centra la tabulacion de datos para
determinar el beneficio del proceso y la retroalimentacion del procedimiento para mantener la

consistencia.

Para lograr este objetivo, se llevan a cabo actividades de tabulacion de datos con el fin de analizar
y evaluar los resultados obtenidos a lo largo del proceso. Este andlisis se realizard mediante el
uso de un histograma, una herramienta de control de calidad que permite ver el comportamiento

del proceso.

Estas actividades seran coordinadas por el desarrollador del proyecto, junto con la participacion
del equipo de trabajo de manteniendo. El plazo estimado para llevar a cabo estas actividades es
de seis semanas, durante las cuales se recopilaran los datos necesarios, se analizaran los resultados

y se proporcionara retroalimentacion para mejorar la efectividad del proceso.

El objetivo final de estas actividades es garantizar que el proceso en cuestion cumpla con los
estandares de calidad establecidos y que se mantenga una mejora continua en su desempefio,

contribuyendo asi al éxito general del proyecto.
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Tabla 5. Metodologia Para La Verificacion, Aseguramiento, Control Y Seguimiento De Resultados.

Objetivo especifico Actividades Herramienta Descripcion Plazos Responsable

Tabulacién de
datos para
determinar el ) Desarrollador del proyecto
Control de calidad para

Verificar el comportamiento beneficio del

Histograma monitorear y mantener la 6 semanas ] ]

del proceso proceso. Equipo de trabajo de

Retroalimentacién

del procedimiento

consistencia en el proceso

mantenimiento

Elaboracion propia
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4. Capitulo IV: Linea Base Y Analisis De Causas.
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Para comprender a fondo cualquier proceso empresarial y abordar eficazmente sus desafios, es
crucial realizar un analisis exhaustivo que incluya la observacion directa, la identificacion de
problemas y la recopilacion de datos pertinentes. En este contexto, el inicio de una serie de visitas

a la empresa Samtec se presenta como un paso fundamental para el proyecto.

Estas visitas no solo permiten conocer a fondo la organizacién, sino también establecer un dialogo
cercano con sus actores clave y obtener una perspectiva objetiva de su funcionamiento. En este
sentido, cada visita se convierte en una oportunidad invaluable para adquirir conocimientos

practicos, identificar areas de mejora y establecer las bases para soluciones efectivas.

Como parte de las visitas a la empresa Samtec, se ha observado y documentado el proceso para
la solicitud de repuestos en el area de mantenimiento. Este proceso se describe detalladamente a

continuacion:

1. Creacidn de la solicitud: El proceso se inicia cuando se genera una solicitud de repuesto
por parte del personal de mantenimiento, indicando la necesidad especifica.

2. Revision por parte del técnico: Un técnico especializado revisa la maquina en cuestion
para determinar si efectivamente requiere repuestos o si el problema puede resolverse
mediante ajustes.

3. Decision sobre la necesidad de repuesto: En base a la revision, se toma la decisién de si
la maquina necesita repuestos adicionales para su correcto funcionamiento.

4. Ajuste de la maquina si no se requieren repuestos: En caso de que la maquina no necesite

repuestos, se procede a realizar los ajustes necesarios para su funcionamiento 6ptimo.
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5. Identificacion del nimero de parte del repuesto: Si se determina que Se requieren
repuestos, se identifica el nUmero de parte especifico necesario para la reparacion o
mantenimiento.

6. Busqueda del nimero de parte en el sistema TPG: Se busca el nimero de parte en el
sistema de gestion de repuestos de la empresa (TPG).

7. Busqueda fisica en la bodega: Luego, se busca fisicamente el repuesto en la bodega de la
empresa. Si el repuesto esta disponible, se procede a su obtencidn.

8. Detencion de la maquina si no se encuentra el repuesto: En caso de que el repuesto no esté
disponible en la bodega, se detiene la maquina hasta que se pueda obtener el repuesto
necesario.

9. Rebaja de los repuestos del sistema: Una vez obtenido el repuesto, se registra su uso en el
sistema de gestion de repuestos, actualizando los inventarios correspondientes.

10. Traslado de los repuestos al area técnica: Los repuestos obtenidos se trasladan al area
técnica donde se llevara a cabo la reparacién o mantenimiento de la maquina.

11. Almacenamiento de los repuestos sobrantes en los estantes: Si quedan repuestos
adicionales después de la reparacidon, se almacenan en los estantes designados para su uso
futuro.

12. Finalizacion del proceso: Con la obtencion y aplicacién de los repuestos necesarios, se
finaliza el proceso de solicitud y reparacion, asegurando asi el correcto funcionamiento

de la maquinaria.

Para poder entender de mejor manera el proceso descrito anteriormente se procede a realizar un

diagrama de flujo de este el cual se muestra a continuacion:
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llustracion 7. Diagrama del proceso actual

Solicitud de
mantenimiento

Elaboracion propia

Se entraga la
maquina

Se detiene la
maquina
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El principal problema que enfrenta la empresa dentro del proceso descrito es la necesidad de
detener la maquina cuando no se dispone del repuesto necesario en la bodega. Esta interrupcion
no planificada en la operacion conlleva una serie de consecuencias negativas que afectan

directamente la productividad.

En primer lugar, el tiempo de inactividad resultante de la detencidn de la maquina genera pérdidas
significativas. Cada minuto en el que la maquinaria no esta en funcionamiento representa una
oportunidad perdida para producir y generar ingresos para la empresa. Ademas, esta situacion
puede provocar retrasos en la entrega de productos o servicios, lo que afecta la satisfaccién del

cliente y la reputacion de la empresa.

Ademas del impacto en la produccion, el tiempo de inactividad no planificado conlleva costos
adicionales. Por ejemplo, puede ser necesario pagar horas extras al personal para recuperar la
produccidn perdida o realizar envios urgentes de repuestos, lo que aumenta los gastos operativos

y reduce la rentabilidad.

Una vez conocido el proceso se procede a la creacion de un SIPOC a través del cual se explorara
de manera detallada cdmo Samtec gestiona las solicitudes de repuestos para mantener la
operatividad de su maquinaria. Desde el origen de las solicitudes hasta la entrega de los repuestos
necesarios, cada fase se desglosara para comprender mejor los roles y responsabilidades de los

actores involucrados y los resultados obtenidos.

El mismo se presenta de manera gréafica a continuacion:
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llustracion 8. Diagrama del proceso actual

SUPPLIER INPUTS PROCESS CUSTOMER
+ Proveedores de

repuastos

» Solicitud de Solicitude de « Personal de

mantenimiento

repuestos rewisidn de la
maquina

Requerimeintos de Revision de la

maquina maquina

Solicitud de

* Sistema TPG

* Operadores de las
maquinas

+ Departamento de
compras de
repuestos externos

informacién sobre la repuestos » Clientes externos
maquina y partes Compra o

Elaboracion propia

Ahora que se conoce de manera general el proceso se procede a mostrar una serie de evidencias
de que existe un problema real en la organizacién. Primero es importante mencionar que una vez
que se detiene una maquina por falta de repuesto o porque no la puede reparar se debe de crear

un ticket para justificar la detencion.

En este ticket se debe de poner una descripcion general de lo que esta sucediendo para poder
justificar el paro de la maquina. Generalmente son diferentes situaciones las que provocan esto y
las mismas se describen en el ticket. Un ejemplo de estos se muestra en la siguiente figura, donde

3 diferentes colaboradores expusieron las causas:
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llustracion 9. Ticket de detencion de la maquina

Nombre del técnico

Notas de trabajo

Luis Diego Villalobos
Murillo

En caso de no trabajar sin la pieza del centro quedara down a la
espera de repuestos

Miguel Jiménez

Se coloca insert blade y se ajusta el press

Luis Diego Villalobos
Murillo

Se desarma y se limpia el jaw porque se quedaba pegado, se prueban
varios insert recortados sin buenos resultados, al final se logra dejar
ajustada la maquina, pero la pieza del centro queda con press bajo,
queda a decision de produccion trabajar sin la pieza del centro

Elaboracion: Samtec (2024)

Por otra parte, se lleva un control de los paros de las maquinas de manera mensual. En el siguiente

grafico se muestra la distribucion de los tiempos de espera por un repuesto (celeste), tiempo de

reparacion (azul) y tiempo total de la maquina detenida (naranja). En el mismo se observa que

hay un crecimiento importante en el tltimo mes del tiempo total de detencion de la maqguina.

El problema recae en que en la mayoria de los casos el tiempo de espera de la maquina esperando

un repuesto es igual o incluso mayor que el tiempo que se tarda en reparar la maquina. Esto se da

debido a que en muchos casos el repuesto no se encuentra disponible, no se encuentra dentro de

la empresa 0 no existe un proveedor externo que pueda brindar el mismo. Para el mes de abril el

aumento fue significativo por lo que la empresa debe de tomar acciones en ese problema ya que

esto genera costos para la empresa.
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llustracion 10. Tiempos muertos

@ Waiting Time (hr) @Fixing Time (hr) @ Down Time (hr)

Number of hours

Month

Elaboracion: Samtec (2024)

Cada vez gque no hay un repuesto dentro de la organizacion se debe de crear una orden de compra
para que el departamento encargado realice la solicitud de estos. En este caso la empresa cuenta
con 3 categorias; prioridad baja tarda aproximadamente 4 semanas en llegar, prioridad media 2

semanas y prioridad alta 1 semana.

El problema en este caso es que existe gran cantidad de 6rdenes en prioridad alta, lo que genera
un costo mayor para la empresa ya que se debe de pagar mas dinero en aspectos de transporte y
personal dedicado a darle seguimiento. Para la empresa lo mejor es tener una planificacion
adecuada y utilizar en la mayoria de los casos prioridad baja ya que esta genera menos costo. La

distribucion de rdenes para el mes de febrero se muestra a continuacion:
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llustracion 11. Prioridad de ordenes

= Alto = Medio = Bajo

Elaboracion: Samtec (2024)

Para la empresa la mayor cantidad de érdenes se dan en prioridad baja con un 41% del total,
seguido de las érdenes de prioridad alta con un 36% y por ultimo las de prioridad media con 23%

del total.

Una vez que se ha llevado a cabo la medicién del proceso de solicitud de repuestos en el area de
mantenimiento de Samtec, se han identificado ciertos problemas que requieren atencion. Estos
problemas se han capturado y descrito a través de una lluvia de ideas, destacando areas especificas
que pueden beneficiarse de mejoras. La lluvia de ideas revela una serie de desafios potenciales
que abarcan desde la disponibilidad de repuestos hasta la eficiencia en la gestion del proceso. A

continuacion, se detallan los problemas identificados:
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e Pérdidas en el inventario

e Fallos humanos

e Falta de comunicacion

e No hay planificacién

e No hay repuestos requeridos.

e No hay proveedores de repuestos

e Equipos muy antiguos

e Diferencias entre el sistema y la realidad del inventario
e No se posee una ubicacion especifica para cada articulo

e Operarios no realizan su trabajo

Con la lluvia de ideas, el siguiente paso es organizar los problemas identificados de manera
estructurada y visualizar las posibles causas subyacentes de cada uno. Para lograr esto, se llevara
a cabo la creacion de un diagrama de causa y efecto, también conocido como diagrama de

Ishikawa.

Este diagrama permitira clasificar los problemas en categorias clave, como procesos, personas,
equipos, materiales, y entorno, entre otros. Al analizar las posibles causas que contribuyen a cada

problema, se podra identificar areas especificas que requieren atencion y acciones correctivas.

Una vez completado el diagrama de causa y efecto, se tendra una representacion visual clara de

los problemas y sus posibles causas, 1o que servird como base para desarrollar estrategias
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efectivas de mejora dentro del proceso de solicitud de repuestos en el area de mantenimiento de

Samtec.

llustracion 12. Diagrama causa efecto

Maquina Mano de obra

oMo hay proveedores de repuestos . .
Y P P Falta de comunicacion—

s——FEquipos antiguos——
+—Fallos humanos

+——Fallos humanos
= Operarios no realizan el trabajo—

=—No hay ubicaciones especificas— = Pérdidas de inventario—,

*—MNo hay planificacion—

Método Medicion

Elaboracion propia

Ademas de lo anterior se procede a tomar una muestra de 100 paros en

*=—No hay repuestos——

Medio Ambiente

seujnbew

=
2
Z
o
3
=3
o
D
7]

Materia prima

la maquina y se

clasificaron de acuerdo con las causas obtenidas anteriormente. La siguiente tabla muestra los

resultados obtenidos.
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Tabla 6. Causas de los paros

Causa Frecuencia
No hay repuestos requeridos 55
No hay proveedores de repuestos 20
Falta de comunicacion 10
Fallos humanos 3
No hay planificacion 3
Diferencias entre el sistema y la realidad del inventario 3
Operarios no realizan su trabajo 3
Pérdidas en el inventario 2
Equipos muy antiguos 1
No se posee una ubicacién especifica para cada articulo 0

Elaboracion: Samtec (2024)

Para ver lo anterior graficamente se realiza el siguiente diagrama de Pareto para identificar cuales

son las causas que generan mayormente el problema de paros en las maquinas. EI mismo se

muestra a continuacion:
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[lustracion 13. Diagrama Pareto
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Elaboracion propia

Basandonos en el analisis de Pareto realizado, se ha identificado que dos problemas principales
destacan por encima del resto en el proceso de solicitud de repuestos en el area de mantenimiento

de Samtec. Estos problemas son:

1. No hay repuestos requeridos en la empresa: Este problema sefiala una deficiencia en la
gestion del inventario de repuestos dentro de la empresa. La falta de disponibilidad de
repuestos necesarios cuando se requieren contribuye directamente a los tiempos de
inactividad prolongados de la maquinaria, afectando la productividad y generando
pérdidas econdmicas.

El principal problema que se da es que en muchas ocasiones se detiene una maquina para

realizar una reparacién o un mantenimiento y al momento de ocupar sustituir una pieza
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de la maquina esta no se encuentra en el inventario de la empresa por lo que se debe de
dejar la maquina detenida por tiempo indefinido.

2. No hay proveedores de repuestos externos: La carencia de proveedores externos de
repuestos representa un desafio adicional para la empresa. La dependencia exclusiva de
los repuestos internos limita las opciones disponibles y puede dificultar la obtencion de
repuestos especificos en situaciones de urgencia o escasez interna.

Una vez que se sabe que no existe un repuesto dentro de la empresa se procede a buscar
el mismo fuera de ella, sin embargo, la mayor parte de las veces no se tienen identificados
los proveedores, tiempos de llegada, diferencias en precios y otros datos que son de

relevancia.

Al reconocer que estos dos problemas representan la mayor parte de los desafios dentro del
proceso de solicitud de repuestos, Samtec puede concentrar sus esfuerzos en abordar estas areas
criticas primero para lograr mejoras significativas en la eficiencia operativa y la satisfaccion del

cliente.

Las causas presentadas anteriormente generan una pérdida econdémica para la empresa de
1.350.000 por paro de operarios, ¢1.875.000 en mantenimiento de las maquinas, ¢1.500.000
por compras de alta prioridad y ¢2.600.000 por pérdidas en la produccion, para un costo total de

¢'7.325.000 mensuales.

53



5. Capitulo V: Disefio E Implementacion De La Solucion.
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5.1. Disefio de la solucién

La gestion de inventarios es un aspecto crucial para la eficiencia operativa de cualquier empresa,
y SAMTEC no es la excepcion. En el segundo cuatrimestre de 2024, se ha identificado la
necesidad de implementar una herramienta de control de inventarios que optimice los procesos,
reduzca costos y mejore la precision en el manejo de los productos. Este documento presenta el
disefio de la solucién para dicha implementacion, enfocandose en las causas que motivan la

necesidad del proyecto y los efectos esperados de la nueva herramienta.

A pesar de que se conoce que el principal problema que hay es que en muchas ocasiones no hay
repuestos para las maquinas esperadas y no hay proveedores para suplir los mismos, se procede
a realizar una lluvia de ideas con el fin de clasificar las causas identificadas en diferentes areas y

a partir de esto dar posibles soluciones al problema.

1. Implementar un sistema de gestion de inventarios automatizado: Utilizar software de
gestion de inventarios que permita el seguimiento en tiempo real de los repuestos.

2. Establecer niveles de stock minimo y maximo: Definir y mantener niveles de stock de
seguridad para repuestos criticos.

3. Planificacion y pronoéstico de demanda: Utilizar técnicas de prondstico para anticipar la
demanda de repuestos basadas en el historial de uso y mantenimiento.

4. Mejorar la comunicacion entre departamentos: Establecer un canal de comunicacion
eficiente entre los equipos de mantenimiento y el departamento de compras.

5. Establecer relaciones con mdaltiples proveedores: No depender de un solo proveedor;

diversificar la base de proveedores para aumentar la disponibilidad.
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6. Desarrollar acuerdos de servicio y mantenimiento con proveedores: Establecer acuerdos
de servicio con proveedores que incluyan tiempos de respuesta rapidos y disponibilidad
de repuestos.

7. Crear una base de datos de proveedores: Mantener una base de datos actualizada con
informacion detallada de todos los proveedores potenciales y actuales.

8. Evaluacion continua del desempefio de los proveedores: Implementar un sistema de
evaluacion continua del desemperfio de los proveedores basado en métricas clave como
puntualidad, calidad y costo.

9. Desarrollo de alianzas estratégicas: Establecer alianzas estratégicas con proveedores clave

para mejorar la colaboracion y asegurar un suministro constante de repuestos.

Dado que el problema debe de dar solucién a los paros de las maquinas se procede a crear una
herramienta de control del inventario que permite controlar el inventario actual, entradas, salidas
y una seccién donde tengan identificadas las piezas que no se encuentran en inventario pero que

puedan ser conseguidas por medio de un proveedor externo.

Antes de iniciar con la implementacion se la herramienta se procede a realizar una matriz RACI
la cual es una herramienta de gestion de proyectos que define claramente los roles y
responsabilidades de los miembros del equipo en relacién con las tareas y entregables de un

proyecto. RACI es un acrénimo que significa:

¢ R (Responsible): La persona que realiza el trabajo para completar la tarea.
e A (Accountable): La persona que es responsable en ultima instancia del trabajo y toma las

decisiones finales. Solo una persona debe ser asignada como Accountable por tarea.
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e C (Consulted): Las personas que deben ser consultadas antes de que se tomen decisiones

0 se complete el trabajo.

e | (Informed): Las personas que deben ser informadas después de que se tomen decisiones

0 se complete el trabajo.

Para la implementacion de una herramienta de control de inventarios en la empresa SAMTEC

para el segundo cuatrimestre de 2024, la matriz RACI se observa de la siguiente manera:

Tabla 7. Causas de los paros

o Coordinador |Supervisores | Especialista -
Tarea/Actividad Tecnl_co.de de de en envio y Especialista
mantenimiento oo . s de compras
mantenimiento | produccién | recepcién
Identificacion de
la necesidad de R A C I I
repuestos
Solicitud de R A | | |
repuesto
Solicitud de
comprao I R, A I I C
traslado
Programauo_r) | C R, A | |
de la produccion
Traslado del
repuesto I C I R, A I
interno/externo
Compra de
repuestos con | C | | R, A
proveedores
externos
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Técnico de Coordinador |Supervisores | Especialista Especialista
Tarea/Actividad mantenimiento d_e _ de 3 enenvioy | o compras
mantenimiento | produccién | recepcién
Recepcién y
verificacion del I I I R, A I
repuesto
Actualizaciéon
; . I R I I I
del inventario
Control de
calidad de I R I C I
repuestos

Elaboracion propia

Ademas de la matriz anterior se describen los roles de cada puesto una vez implementada la

herramienta de control de inventarios en SAMTEC:

e Técnico de mantenimiento: es el encargado de identificar la necesidad de repuestos en el
equipo o maquinaria y de realizar la solicitud de dichos repuestos. Su conocimiento
técnico es fundamental para asegurar que se soliciten los repuestos correctos y necesarios.
Ademas, colabora con otros departamentos para asegurar que los repuestos sean
adquiridos y disponibles a tiempo.

e Coordinador de Mantenimiento: tiene la responsabilidad de revisar y aprobar las
solicitudes de repuestos realizadas por el Técnico de Mantenimiento. Una vez aprobada,
el Coordinador de Mantenimiento realiza la solicitud de compra o traslado del repuesto.
Es responsable de asegurar que los repuestos necesarios estén disponibles cuando se

necesiten y de coordinar con otros departamentos para facilitar el proceso.
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e Supervisores de Produccion: son responsables de la programacion de la produccion, lo
que incluye la integracion de la disponibilidad de repuestos en sus planes. Ellos consultan
con el Coordinador de Mantenimiento para asegurarse de que las necesidades de repuestos
se alineen con los planes de produccion y que no haya interrupciones en el proceso
productivo. También informan a otros miembros del equipo sobre el impacto de la
disponibilidad de repuestos en la programacién de la produccion.

e Especialista en Envio y Recepcion: es responsable de trasladar los repuestos dentro de la
empresa y, cuando sea necesario, de traerlos desde el extranjero. Este especialista asegura
que los repuestos sean recibidos y almacenados correctamente, y que sean entregados al
departamento correspondiente a tiempo. Ademas, colabora con el Coordinador de
Mantenimiento para confirmar la llegada y el estado de los repuestos.

e Especialista de Compras: es el encargado de realizar la compra de repuestos cuando estos
deben conseguirse a través de proveedores externos a la empresa. Este rol incluye la
seleccién de proveedores, negociacion de precios, y gestion de 6rdenes de compra. El
Especialista de Compras trabaja en estrecha colaboracion con el Coordinador de
Mantenimiento para asegurar que las especificaciones de los repuestos sean correctas y

que las compras se realicen de manera eficiente y econdémica.

5.2. Implementacién de la solucion

Una vez que se conocen tanto las necesidades de la empresa por medio de la lluvia de ideas como

la matriz de responsabilidades de los involucrados en la propuesta se procede con la creacion de
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la herramienta. Esta misma se realiza en conjunto con el departamento de TI de la empresa en el

software Microsoft Excel.

Esta herramienta tiene como objetivo mejorar la gestion del inventario de repuestos dentro de la
empresa, abordando especificamente los problemas identificados de falta de disponibilidad de
repuestos y la carencia de proveedores externos. Primeramente, se realiza un diagrama Gantt con
las diferentes actividades a realizar, desde la planificacion de los requisitos hasta la parte de

control de esta.

llustracion 14. Diagrama Gantt

ACTIVIDADES

PLANIFICACION Y ANALISIS DE REQUISITOS

DISENO HERRAMIENTA,

DESARROLLO PROGRAMACION

PRUEBAS Y WALIDACION

CAPACITACION DEL PERSONAL

IMPLEMENTACION ¥ DESARROLLO

MONITOREO Y CONTROL

Elaboracion propia

e Planificacion y analisis de requisitos: Esta fase implica la identificacion y documentacion

de las necesidades y requisitos del sistema de control de inventarios. Se realizaran
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reuniones con los interesados clave para entender los procesos actuales y los desafios. Se
crearan especificaciones detalladas de lo que la nueva herramienta debe cumplir.

Disefio de la herramienta: En esta etapa, se desarrollara el disefio conceptual y técnico de
la herramienta. Se crearan diagramas de arquitectura del sistema, disefio de la base de
datos y la interfaz de usuario.

Desarrollo y programacién: En esta fase se llevara a cabo la programacién y construccion
de la herramienta segun los disefios y especificaciones definidas. Se implementaran los
maodulos de software, se realizaran pruebas unitarias y se integraran los componentes.
Pruebas y validacion: Esta fase implica probar la herramienta de manera exhaustiva para
asegurar que cumple con los requisitos y funciona correctamente. Se realizaran pruebas
funcionales, de rendimiento y de seguridad.

Capacitacion del personal: Se capacitara a los empleados de SAMTEC en el uso de la
nueva herramienta. Se preparardn manuales de usuario y se realizaran sesiones de
formacion.

Implementacién y desarrollo: En esta etapa, la herramienta se desplegara en el entorno de
produccién y se pondra en funcionamiento. Se realizaran las configuraciones necesarias
y se migraran los datos existentes al nuevo sistema.

Monitoreo y control inicial: Se llevard a cabo un monitoreo cercano del sistema para
asegurar su correcto funcionamiento y resolver cualquier problema que surja. Se evaluara

el rendimiento y se ajustaran los procesos segun sea necesario.
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Una vez que se conocen las actividades a realizar se procede con la creacién de la herramienta de
control de inventarios para Samtec por medio de una macro en Microsoft Excel. A continuacion,

se presentan las ventanas de esta y una explicacion del funcionamiento de cada una.

llustracién 15. Pantalla de ingreso

Master ID ||

Elaboracion: Samtec (2024)

Esta es la pantalla de ingreso, donde cada persona accede introduciendo su numero de
colaborador. Este sistema de autenticacién asegura que solo los usuarios autorizados puedan
entrar, proporcionando un entorno seguro y personalizado para cada colaborador. La pantalla de
ingreso es la primera barrera de seguridad, garantizando la proteccion de la informacién y el

acceso controlado a las funcionalidades de la herramienta.
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llustracion 16. Mend principal

Page : Main menu....

I’_x

CurrentUser:  jocisn

Current hour : 12:53:14

Categority = ApMIN

<
ol

Elaboracion: Samtec (2024)

Exit

El mend principal es la interfaz central donde se encuentran todas las opciones que ofrece la
herramienta. A traveés de este mend, los usuarios pueden acceder a diversas funciones y
caracteristicas, permitiéndoles navegar y utilizar la herramienta de manera eficiente. Es el punto
de partida para cualquier operacion y esta disefiado para ser intuitivo y fécil de usar, facilitando
asi la interaccion y el aprovechamiento de todas las capacidades que la herramienta tiene para

ofrecer.
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[lustracion 17. Busqueda de repuesto local

Page : Entertool reduce x
Hour: 12:57:44 Search Item  Stay on this Page
Current User : Items Counter : 556 Items

PSP _ _ TotalStock : 581 Parts
Parts pictures display :
Part AT number : | | j
Parts Quantity :
Qty E
Machine number :
Machine : | j

Reason :

Reason To change: | j

Date : Part Name: |

Date : | 06/04/2024 s je ]
Unit Price :
Add ‘ Clear ‘ Menu ‘
r Local Stock Extra Info :
e e | Ttem Current Local Ubication :
Total Items : Lyon = Cabinet :
|Data From Local Stock About rem @ ‘ |

Elaboracion: Samtec (2024)

Esta es la pestafia de basqueda de repuestos locales. A través de esta seccidn, los usuarios pueden
localizar y seleccionar repuestos disponibles en su area. La funcion de busqueda esta disefiada
para ser rapida y precisa, facilitando el acceso a informacién detallada sobre los repuestos,
incluyendo disponibilidad, precio y ubicacion. Esta herramienta es esencial para mantener la

eficiencia en la gestion y adquisicion de piezas necesarias para diversas operaciones.
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Ilustracion 18. Busqueda de repuesto local por nombre

Page : Enter tool reduce X
Hour : 12:57:44 Search |tem {+ Stay on this Page
Current User : Items Counter: 556 Items

Part Description : Total Stock  : 581 Parts
: Parts pictures display :
Part AT number : ‘ CLIPPARD-MAV-4-.CR j
Parts Quantity :
Qy 01
Machine number :
Machine : ‘M-1065 j
Reason :
Reason To change: ‘ Broken tooling j
Date : Part Name: |
Date : \ 06/04/2024 oty :
Unit Price : [ s1757
Add ‘ Clear ‘ Menu ‘

— Local Stock Extra Info :
Tech Name: |

Total Items : Lyon : Cabinet :

Data From Local Stock About tem : ‘ ‘

Item Current Local Ubication :

Elaboracion: Samtec (2024)

Asi se ve con la informacidn: se busca el repuesto por nombre, cantidad, maquina en la que se va
a utilizar y la razén de uso. En el lado derecho, en color rojo, se indica la cantidad disponible, el
costo y, justo debajo, la ubicacion del repuesto. Si la cantidad disponible del repuesto es media,
se marca en color amarillo, y si esta en niveles normales, se muestra en verde. Esta visualizacion

permite a los usuarios identificar rapidamente la disponibilidad y estado de los repuestos.
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llustracion 19. Informacion de repuestos

Viewer Tools.. X

See all Request See Allltemsonhand | See all Users | Machines List | E-Mails To when Iten get a move. | E- Mail list when local stock is empty.. | E- Mail list when Global stock is empty..

Elaboracion: Samtec (2024)

El viewer tool permite consultar toda la data en una lista de repuestos y cantidades. En esta vista,
los usuarios pueden revisar detalladamente el inventario, incluyendo la cantidad de cada repuesto
disponible. Ademas, en la parte inferior de la pantalla, se muestra el costo total del inventario

junto con otra informacion relevante.
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[lustracion 20. Generador de codigo de barras

Bar Code Generator X

Bar Code Generator. e

Current User :

Label Settings :
From AT- PARTS : - Label Heaters :
-~ " Show Label Heater @ No Label Heater
Part AT number < [ ACCUPLACE-41984-.CR _.J @ Selec here To Generate Bar Code ° ¢
~ Label Name:
" Show Label Name ® No Label Name
: - LaPeI botton message :
From Consumables: ® Show Botton Messace € No Botton Message
3 .|| € Selec here To Generate Bar Code = B
Part Name : l J Manage text : —
& Normal Text for Label " Deferent text for label
Label Preview
Text To Generate Bar Code :

L e
sorcodecenerted = | [N NI ANRHNRI UV IO+ s

Print Bar Code. | Clear Values |

Menu

Elaboracion: Samtec (2024)

El generador de cddigos de barras es una herramienta Gtil para crear cddigos de barras con el
nombre del repuesto para su identificacion. Este recurso facilita el etiquetado y seguimiento de
los repuestos, permitiendo una gestion mas eficiente y precisa del inventario. Al generar un
codigo de barras, los usuarios pueden escanearlo facilmente para acceder a la informacion del

repuesto, agilizando procesos de localizacion y control.
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[lustracién 21. Historial de rebajo de repuestos

Items consume finder: X

Date:  06/04/2024
CurrentUser:  Jasusa > Hour: 13:12:35

Date format: mm/dd/fyy Date format: mm/dd/yy

All Items Registered.
T-30193-23-.CR J

Quantity
1
1

Elaboracion: Samtec (2024)

La opciodn de historial de items permite consultar el historial de uso de un repuesto. A través de
esta funcion, se puede obtener informacion detallada sobre las fechas en las que se ha utilizado el
repuesto, el técnico responsable y la méaquina en la que se empled. Este seguimiento detallado es
crucial para mantener un control riguroso del inventario, identificar patrones de uso y garantizar

la trazabilidad de cada repuesto dentro del sistema.
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llustracién 22. Herramienta de administracion

Admin tools X

Date :  06/04/2024

Admin tools Hour:  13:16:06
Current User :
Consumables Parts |

Add new item At-parts Modify Item At-parts
Part name : I Part name : I
Family : I Family : I
Enter descripton : I Enter descripton : I
Enter QTY : I Enter QTY : I
Set image : I Set image : I
Enter Lyon : I Enter Lyon : I
Enter Cabinet : I Enter Cabinet : I
Enter Min allowed : I Enter Min allowed : I
Enter Unit Price : $ I Enter Unit Price : $ I

Add Clear Add Clear

Menu

Elaboracion: Samtec (2024)

La pestafia de herramientas de administracion (Admin Tools) esta reservada exclusivamente para
administradores. En esta seccion, se realizan modificaciones en la base de datos de la herramienta.
Aqui, los administradores pueden agregar nuevos repuestos al sistema, proporcionando toda la
informacion requerida en el formulario correspondiente. Esta funcionalidad es esencial para
mantener la base de datos actualizada y precisa, asegurando que todos los repuestos estén

correctamente catalogados y disponibles para su gestion y seguimiento.
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llustracion 23. Notificacion por correo

Admin tools.. X

Date :  06/04/2024

Set E-mail trigger Hour:  13:17:57

Current User : Jesusa

* In this page you can set to whom do you want notify by E-mdil , when the select Item get a move on the data base....*

Choose To whom :

-

I (& Select this Item

Enable E-mail

Add New Email User [ Menu

Elaboracion: Samtec (2024)

La funcion de notificacion por correo electrénico (Notify by Email) esta disefiada para enviar
reportes sobre dafios, cambios o cualquier otra solicitud relacionada con la aplicacion. Esta
herramienta permite a los usuarios comunicar de manera eficiente cualquier incidencia o

requerimiento, asegurando que las partes responsables sean informadas de inmediato.

Para dar seguimiento a la cantidad de repuestos y poder mejorar la herramienta constantemente

se propone un histograma para poder ver el comportamiento de los datos, por medio del analisis
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de la frecuencia con la que se utilizan los diferentes repuestos en un mes. A partir de estos datos,

podemos crear un histograma que nos ayude a visualizar esta distribucion.

Primeramente, se realiza la recoleccién de datos a lo largo del mes, ya sea por medio de la
herramienta o llevar un conteo de cada uno de los repuestos que se utiliza. Un ejemplo puede

ser el mostrado a continuacion:

Tabla 8. Frecuencia de uso

Elaboracion propia

[lustracion 24. Histograma

501

401

W
(=}
T

[}
o
T

Frecuencia de Uso

101

Elaboracion propia

Repuesto | Frecuencia de uso
Repuesto A 50
Repuesto B 20
Repuesto C 30
Repuesto D 10
Repuesto E 40
Repuéstc A Repuéstc B Repuésto C Repuéstc D Repuésto E

Repuestos
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Este histograma permite visualizar rapidamente cuales repuestos son mas demandados y cuéales

menos. Con esta informacién, se pueden tomar decisiones informadas sobre la gestion del

inventario, como ajustar los niveles de stock minimo y maximo para asegurar que los repuestos

mas utilizados estén siempre disponibles. El desglose de costos se puede observar a continuacion:

Tabla 9. Desglose de costos

Motivo Puesto H?ras Precio por Costo
dedicadas hora
e Ingeniero ¢ 3
Reunién inicial Industrial 1 200 ¢ 3200
o Encargado de ¢ 2
Reunién inicial T 1 800 ¢ 2 800
e Técnico de ¢ 2
Reunién inicial mantenimiento 500 ¢ 2 500
Creacién de la Encargado de ¢ 2
herramienta Tl 192 800 ¢ >37.000
Presentacién de la Ingeniero ¢ 3
herramienta Industrial 1 200 ¢ 3200
Presentacién de la Encargado de ¢ 2
herramienta T 1 800 ¢ 2 800
Presentacién dela TécniFo 'de ¢ 2 ¢ 5 500
herramienta mantenimiento 500
. . Encargado de ¢ 2
Mejoras a la herramienta T 8 800 i) 22 400
Validacién de la Encargado de i) 2
herramienta TI > 800 ¢ 14000
Validacion de la Técnico de ¢ 2
herramienta mantenimiento 2 500 ¢ > 000
¢ 595
Costo Total 500

Elaboracion propia
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La solucién como tal tuvo un costo asociado de implementacion que fue realizada por los
colaboradores en horas laborales y el software utilizado (Microsoft Excel) ya se contaba con
licencia en la empresa, esto para un costo de €595.500, el cual podria recuperarse en 1 mes debido
la cantidad de dinero en ordenes de prioridad alta. EI beneficio econdmico es que anteriormente
el costo total por las 6rdenes en prioridad alta era de aproximadamente $20650 délares mensuales
y luego de la implementacion disminuyé a $5600 dolares, lo que representa un 73% de

disminucion.
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6. Capitulo VI: Conclusiones Y Recomendaciones.
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6.1. Conclusiones.

Se determiné que en el proceso actual de almacenamiento y transporte en el area de
mantenimiento presenta varias areas de mejora y desafios. Se identificaron problemas clave,
como la falta de organizacion de los repuestos, el uso ineficiente del espacio, la ausencia de un
sistema de seguimiento digital, y el tiempo excesivo dedicado a la bdsqueda de repuestos y
herramientas. Estos desafios afectan la eficiencia operativa y aumentan los costos de
mantenimiento. La implementacion de un sistema de gestion de inventarios mas estructurado y
tecnoldgico puede abordar estos problemas, mejorando la visibilidad y el control del inventario,

optimizando el uso del espacio y reduciendo los tiempos de bdsqueda.

La evaluacion de la eficiencia actual del almacenamiento revel6 varios indicadores de desempefio
deficientes. Los tiempos de ciclo para la gestion del inventario, la precision de los registros de
inventario, y los niveles de stock de seguridad estan por debajo de los estandares. La linea base
establecida muestra un margen significativo para mejoras, debido a que en la mayoria de los casos
los repuestos no se encuentran almacenados en stock y los que se deben de conseguir por

proveedores externos generan un alto costo econdémico para la empresa.

El analisis de las necesidades especificas del area de mantenimiento indica que cualquier nueva
herramienta de control de inventarios debe ser capaz de integrarse con los sistemas de
mantenimiento existentes, proporcionar una visibilidad en tiempo real del stock, y ser adaptable

a las fluctuaciones en la demanda de repuestos y herramientas.
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La implementacién de la nueva herramienta de gestion de inventarios ha demostrado ser
altamente beneficiosa para el area de mantenimiento. Esta herramienta permite la bdsqueda
eficiente de repuestos tanto localmente como por nombre, facilitando la identificacion rapida de
los componentes necesarios. Ademas, proporciona informacién detallada sobre cada repuesto, lo
que ayuda al personal a tomar decisiones informadas. La inclusion de un generador de codigos
de barras mejora la precision y la rapidez en la gestién del inventario, mientras que la
funcionalidad para registrar el historial de rebajos de repuestos permite un seguimiento
exhaustivo del uso y consumo de estos. Finalmente, la capacidad de agregar o eliminar repuestos
asegura que el inventario se mantenga actualizado y refleja fielmente las necesidades operativas

del departamento.

En conjunto, estas caracteristicas han mejorado los procesos de almacenamiento y transporte,
reduciendo el costo total promedio por 6rdenes en prioridad alta de aproximadamente $20650
dolares y luego de la implementacion disminuy6 a $5600 ddlares, lo que representa un 73% de

ahorro.
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6.2. Recomendaciones

Para maximizar los beneficios de la nueva herramienta de gestion de inventarios y asegurar una
operacion mas eficiente en el area de mantenimiento, es crucial implementar una serie de
recomendaciones que aborden tanto la capacitacion del personal como la optimizaciéon de
procesos Y sistemas. Primero, es fundamental establecer programas de capacitacion continua para
todo el personal involucrado en la gestion de inventarios. Esto garantizara que todos los usuarios
estén familiarizados con las funcionalidades de la nueva herramienta, permitiendo su uso efectivo

y minimizando errores operativos.

En segundo lugar, se recomienda implementar procedimientos para la revision y actualizacion
regular del inventario. Mantener un inventario preciso y actualizado es esencial para evitar tanto
desabastecimientos como sobreabastecimientos, asegurando que siempre haya disponibilidad de
los repuestos necesarios cuando se requieran. La integracion de la nueva herramienta con otros
sistemas de gestion utilizados en el area de mantenimiento, como el software de gestion de

ordenes de trabajo, también es clave.

Ademas, es recomendable reorganizar el espacio de almacenamiento para mejorar la eficiencia'y
facilitar el acceso a los repuestos mas utilizados. Una organizacion adecuada del almacén reducira

significativamente los tiempos de busqueda y mejorara la eficiencia operativa general.

Implementar indicadores clave de desempefio (KPIs) es otra recomendacién importante. Los

KPIs proporcionaran datos objetivos sobre el rendimiento del sistema de gestion de inventarios,
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ayudando a identificar areas que requieren mejoras y facilitando el monitoreo continuo del

desempefio.

Es esencial programar mantenimientos regulares y actualizaciones del sistema de gestion de
inventarios. Esto asegurara que la herramienta funcione de manera éptima y se beneficie de las

Gltimas tecnologias y mejoras de seguridad, manteniendo asi su relevancia y efectividad.

Finalmente, es crucial crear un canal de comunicacion para que el personal pueda proporcionar
feedback sobre la herramienta y sugerir mejoras. Este feedback continuo permitird ajustes y
mejoras basadas en la experiencia de los usuarios, promoviendo una cultura de mejora continua

y adaptabilidad en la gestion de inventarios.
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