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RESUMEN

El proyecto presenta la problemética en la parte logistica y almacenamiento de una
empresa que se dedica a provisionar a su cliente final productos electronicos en su cadena
de suministro actual. Mediante las herramientas de Lean Manufacturing y la Gestion de
Inventarios se espera brindar un refuerzo a estas partes de la cadena de suministro. Para
determinar todo ello, se utilizaron herramientas de analisis de procesos que nos permite
llegar a la causa raiz que es la falta de estandarizacion de los procesos en almacén y el no
tener una clasificacion adecuada para los productos.

Por lo previamente descrito, se aplica la gestion de inventarios, en concreto en la
Clasificacion ABC Multicriterio, identificando los criterios mas relevantes. Con la
clasificacion se pudo aplicar la metodologia de inventarios agregados para obtener el
escenario que favorece a la empresa en su gestion de inventarios siendo esta cuando se
mantiene un Stock de Ciclo Constante obteniendo un ahorro de S/. 6574.84 més el cliente
a sus proveedores.

Por otro lado, una buena clasificacion para mejorar la gestion de inventarios se necesita
que esta sea permanente y apunta en la mejora continua, por lo que se aplica de
herramienta de las 5'S para estandarizar los procesos generando disciplinay promoviendo
la mejora continua. La propuesta la ejecutara un equipo formado por el personal del area
de control tributario y logistica responsable del almacenamiento y control logistico de la
empresa.

Después, al hacer la evaluacion financiera considerando que en el rubro de las
telecomunicaciones hay mucha competencia y dinamismo en el mercado se considera un
COK atractivo de 12,5 % segun la informacion del &rea de administracion y finanzas. En
ese sentido, se obtuvo un VAN de S/. 150,209.86, una TIR del 40% y un cociente de
beneficios sobre costos igual a 1.53. Estos valores nos indican que las propuestas de este
proyecto y el mismo son viables econémicamente.

Por lo tanto, se concluye que se puede garantizar un refuerzo de la cadena de suministro
ante factores internos y externos mediante el uso de estas herramientas. Son propuestas
viables econémicamente y que a mediano y largo plazo representaran aportes
significativos para la empresa, pero sobre todo para su cadena de suministro.
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Introduccion

La meta de esta tesis es describir la empresa en estudio, luego se desarrollara el
diagndstico en la gestion de la cadena de suministro del centro de distribucion donde se
identificaran los problemas y se plantean propuestas de mejora. El centro de distribucion
de la empresa tiene como operaciones principales el almacenamiento, la logistica y la
distribucion de dispositivos electronicos y equipos de infraestructura para redes

ofreciendo mayor seguridad e incrementar el valor del servicio prestado por sus clientes.

Se interesa analizar la cadena de suministros, en particular, la parte logistica y
almacenamiento, ya que actualmente se pretende generar una resistencia a la cadena de
suministro abarcando estos 2 puntos claves para evitar complicaciones ante factores
externos que afecten a la empresa sin que estos repercutan en sus costos y obteniendo

mayores beneficios.

El primer capitulo consiste en plantear el marco teérico del estudio evidenciando
investigaciones previas y la elaboracion de conclusiones propias en base al tema a tratar.
Ademas, se detallaran las dos principales herramientas a utilizar que son las herramientas

Lean y gestion de inventarios.

El segundo capitulo consiste en una descripcion de la empresa, asi como de la cadena de

suministro actual identificando la situacidn actual, principales proveedores y clientes.

En el tercer capitulo se realiza un diagndstico para identificar los principales problemas
de la cadena de suministro actual mediante el modelo SCOR, diagrama causa—efecto entre

otros.

En el cuarto capitulo se definen los indicadores que serviran de referencia para el control,
asi como las propuestas de mejora. Asimismo, se generan los célculos en base a los

indicadores de la situacion actual y de potencial situacion con las mejoras descritas.

En el quinto capitulo se presenta la evaluacion econdémica de las propuestas de mejora 'y
se contrasta con la situacion actual a fin de evidenciar el beneficio del empleo de las

mejoras propuestas.

En el ultimo capitulo, se presentan las conclusiones y recomendaciones relacionadas a la

implementacién de las propuestas de mejora establecidas en el trabajo.



1. Marco Teorico

En este capitulo, se describe el marco teorico utilizado para la presente investigacion,
el cual serd de vital importancia para implementar las propuestas de mejora en base a

conocimientos de Lean Manufacturing y Gestion de Inventarios.

1.1. Investigaciones Previas

A continuacion, se presentan las investigaciones previas basadas en casos reales
que se asemejan al tema de investigacion brindando una base sélida y con

direccion a lo que se plantea en el presente trabajo.

1.1.1. Caso 1: Aplicacion de herramientas lean para la mejora
del sistema de gestion operativa del centro de distribucion de

almacenes Corona S.A.S ubicado en Cali
Autor: MOLINA, William y Adriana, MORA
Institucion: Universidad Libre — Bogota — Colombia.
Problematica: Segun Molina y Mora (2019) afirman lo siguiente:

La mala ejecucion de los procesos y la realizacion de malas practicas han
generado incidentes en el area de logistica donde el ajuste que se realizo
previamente para la mejora de los almacenes excede al presupuesto

entregado al area por mes. (p. 19).

En ese sentido, mediante el arbol de problemas se logra identificar lo

siguiente en la figura 1.



Figura 1. Arbol de Problema
Fuente: JARA y ORUE (2020)

Propuesta de Mejora: Dentro de las propuestas de mejora planteadas para
la gestion operativa se propusieron las siguiente:

e Rol de inventarios nuevos

e Implementacion de la metodologia de las 5°S

e Administracién visual

e Poka Yoke

e Trabajo estandarizado

e Milk Runs

Beneficios: En cuanto a los beneficios que muestra para este caso se aprecia
gue hubo una mejoria aplicando cada propuesta mencionada previamente en
respuesta a los indicadores planteados para medir el impacto de las
propuestas. Ademas, en la evaluacion econdémica se refleja un ahorro al
implementar estas propuestas reduciendo el costo logistico y siendo
totalmente viable.

Conclusiones: Las mejoras propuestas lograron una mejora sostenible que
se reflejo directamente en los indicadores formulados y mejorando no solo
el proceso internamente, sino que, también contribuye a reducir el tiempo de
entrega a sus clientes. Esto hace notar que las herramientas utilizadas y la
forma en que se emplearon para este caso fueron las adecuadas, habiendo

analizado bien las problematicas e identificando la causa raiz logrando



implementar la mejor contramedida de los resultados presentados en el

documento citado.

1.1.2. Caso 2: Mejora en la gestion de abastecimiento utilizando
lean logistics para incrementar la efectividad en la cadena de

suministros en una empresa geotextil

Autor: JARA, Diego y Julio ORUE
Institucion: Universidad Ricardo Palma

Problematica: se evidencia una planificacion ineficiente de la demanda que
repercute en los prondsticos que generara la empresa. Por otra parte, existe
inexactitud en el registro de inventarios y no poseer un control de las
existencias fisicas y sistematicas. Ademas, el no estar homologados con los
proveedores causa que el tiempo de entrega de la materia prima sea variable

y afecte a toda la cadena de suministro.

Propuesta de Mejora: Se propone la implementacion de Lean Logistics en
base a la planificacion de la demanda ya que con esto se puede mejorar el
control de existencias en los inventarios de manera que no incrementen los

tiempos de entrega y se tenga mayor satisfaccion del cliente.

Beneficios: En cuanto a los beneficios de la investigacion, se puede
gestionar de manera eficaz y ordenada el inventario segun los buenos
pronosticos elaborados. Ademas, se logra concretar una homologacion
adecuada con los proveedores garantizando calidad y seguridad para la

entrega de las materias primas.

Conclusiones: Se evidencia una mejora en la exactitud del registro de
inventarios y procesos de compras en un 7% en la efectividad de la cadena
de suministro, asi como en el prondstico de la demanda facilitando el proceso
de homologacion con los proveedores reduciendo los tiempos de entrega y
los costos de inventario. Se aprecia que, con las herramientas, estas logran
aportes significativos y contribuyen a mejorar tanto econémica como de
procesos, y ayuda al personal a controlar mas sus existencias y a un personal
motivado que ve facilmente los procesos a realizar para realizar sus

funciones.



1.1.3. Conclusiones personales de las investigaciones previas

En base a los dos casos presentados, puedo concluir que, ambos temas buscan
darle una solidez a la cadena de suministro en sus puntos mas importantes que
son la logistica y el almacenamiento de existencias. Por otra parte, se rescata
mucho el tema de la materia prima y de la relacion con los proveedores que
es importante para garantizar no solo la satisfaccion del cliente sino también

la calidad del producto final.

1.2. Herramientas Lean

Segln Andreu (2021), la filosofia del Lean Manufacturing tiene como objetivo
es un sistema de organizacion del trabajo que pone en el foco la mejora del
sistema de produccion. Ademas, se especifica que también se basa en la
eliminacién de las actividades que no agregan valor al proceso, producto y/o
clientes.

Por otro lado, segin Cuatrecasas (2016), las actividades que agregan valor son
aquellas que convierten al producto en funcidn a las necesidades del cliente final
0 consumidor ya que estos estan dispuestos a pagar por ello. Ademas, se entiende
por desperdicios que son actividades, procesos, tiempos, procesos, tiempo,
espacio, materiales o recursos de cualquier tipo, consumidos sin aportacion de
valor al producto, que es posible eliminarlas del sistema.

Como dice el autor citado, hay actividades que no agregan valor y son inevitables
y no se pueden calificar de desperdicio. A continuacién, se presentaran las

herramientas de manufactura esbelta;



1.2.1. Value Stream Map (VSM)

Segln Paredes (2016), el Value Stream Map es una herramienta que

representa de manera grafica el flujo de la produccion permitiendo un

analisis completo y la identificacion de propuestas de mejora. Consiste en

un diagrama de flujo con simbolos que representan distintas actividades de

trabajo y flujos de informacion necesarios para elaborar un producto o

servicio.

Esto sigue la siguiente metodologia descrita a continuacion:
Dibujo del estado actual

Aqui se hace un levantamiento y descripcion de las actividades que
se realizan en el proceso. Después, se realiza un estudio de tiempos

en el que involucra a todas las actividades del proceso.
Medicion de indicadores

Se determinan los indicadores como la capacidad efectiva, tiempo de
cicloy el takt time.

Identificacién de los problemas

Se identifican los problemas segun los resultados obtenidos por los

indicadores descritos.
Seleccidn de técnicas apropiadas

Cuando se han identificado los problemas se seleccionan técnicas

apropiadas para mejorar el proceso productivo.
Mapeo de la cadena de valor de la situacién futura

Con las soluciones identificadas se implementaran en un mapa de
cadena de valor para simular resultados esperados y compararlos con

los actuales segun los indicadores propuestos.
Establecimiento del plan de accién

Identificar las mejoras apoyadas en resultados cuantitativos, se

implementa un plan de implementacion para la mejora continua.



1.2.2. Metodologia de las 5’S
Segln Manzano (2016) se tiene que:

Su objetivo es limpiar y ordenar el puesto de trabajo, estandarizando el area
con la delimitacién de zonas, el uso de tarjetas de uso, aparatos, etc. La
integracién de las 5S permite motivar a los empleados al ver cambios
visuales positivos en su entorno de trabajo y mejorar la eficiencia eliminando
fallos de calidad. (p. 20 — 21).

Esta metodologia pertenece al conjunto de las herramientas de Lean
Manufacturing y es la més utilizada para abarcar todos los puntos de un
sistema de gestidn en toda empresa de productos o servicios. Ademas, esta

presenta la siguiente estructura en la figura 2.

Figura 2. Metodologia de las 5°S
Fuente: BERGANZO (2016)

Se procede a describir cada uno de estos puntos:

e Seiri: Traducido al espanol como “Clasificar” consiste en identificar
y diferenciar los materiales necesarios de los que no lo son para
gestionar bien los recursos a utilizar para determinadas actividades.
Ademas, segin Manzano (2016) sefiala que “se eliminan objetos
innecesarios en el area de trabajo y se controla el flujo de objetos en

la zona de trabajo mejorando la capacidad del espacio.” (pag. 22).



e Seiton: Traducido al espafiol como “Ordenar” consiste en generar un
orden para todos los elementos que son necesarios para el proceso y
que le dan un valor agregado al producto. Ademas, con esto se logra
que cada objeto tenga un sitio y exista un sitio para cada objeto que
se utilice.

e Seiso: Traducido al espafiol como “Limpieza” consiste en eliminar
los desperdicios, asi como la eliminacion de los defectos que se
puedan presentar en distintos puntos o areas de la empresa. Ademas,
se impulsa a que esta limpieza sea constante ya que mejora las
condiciones laborales, agiliza los procesos y reduce los desperdicios.

e Seiketsu: Traducido al espafiol como “Estandarizacion” consiste en
establecer las rutinas o procedimientos necesarios para una correcta
implementacién de alguna herramienta o metodologia para la
empresa. En esta parte, es importante implementar las 3 'S anteriores
para un correcto desarrollo de esta.

e Shitsuke: Traducido al espafiol como “Disciplina” que consiste en
seguir todo lo detallado anteriormente generando disciplina y que
con ello se identifiqguen nuevos puntos a mejorar sobre la base de lo

ya establecido.
1.2.3. Metodologia del Just in Time (JIT)

Segun Romero (2015), el Just in Time (JIT) es una metodologia de gestién
de inventarios que pretende minimizar el nivel de inventario de determinada
empresa hasta lo méas bajo posible. Dicha finalidad considera un impacto
econdmico favorable puesto que reduce los costos de almacenamiento
mediante una buena relacién tanto con los proveedores como con los
clientes.
Por otra parte, sirve para organizar la produccion de cualquier empresa
eliminando todo lo que no sea necesario para el proceso productivo
abarcando la cadena de suministro como tal y acortando el lead time.
Ademas, estd metodologia presenta una serie de ventajas en particular que
se detallan a continuacion:

e Eliminacion de desperdicios: Permite que todos los recursos sean

aprovechados al 100% minimizando desperdicios en toda la cadena



de suministro. Cabe resaltar que esto permite generar pedidos con
tiempos de entrega cortos y acorde a la demanda que se espera
atender.

e Mejora la produccion: Permite que los procesos de produccion sean
mas faciles y comodos de realizar por parte de los operarios y a su
vez ofreciendo la misma calidad del producto en menor tiempo. Aqui
es importante resaltar que el porcentaje de mermas y desperdicios
gracias a esto disminuye considerablemente.

e Importancia en la demanda: Se generan mejores prondsticos para
la demanda que puede atender la empresa a sus potenciales clientes
minimizando reprocesos y enfocandose siempre en el cliente final
brindando un producto o servicio de calidad.

e Deteccidén de problemas criticos: Al tener todo controlado y
medido con tiempos exactos, para la recepcién y entrega del
producto o servicio al cliente final, se pueden identificar las
actividades criticas que perjudican el desarrollo normal de la
cadena de suministro. Ademas, la deteccion de estos problemas es
inmediatas y evidencias las principales fallas para proponer y realizar

futuras mejoras.

Finalmente, se aprecia que la metodologia JIT, proporciona altos niveles en
eficiencia y eficacia ya que se enfoca en el aprovechamiento de los recursos
como minimizar los tiempos de entrega o lead times. Por otra parte, se enfoca
en plantear mejoras al proceso de la empresa para brindar un producto o

servicio de mejor calidad.

1.2.4. Sistema Kanban

Segln Lean Manufacturing 10 (2020), es un método visual que permite un
mejor control de la cadena logistica en base a la produccién que tiene la
empresa. Mediante este soporte que se le da a la produccion se logra
promover la mejora continua. Este sistema controla lo que se esta
produciendo en cantidad y cuando lo va a entregar asegurando la produccién
de lo que es requerido por el cliente.

Este sistema tiene una serie de reglas las cuales van a garantizar su éxito en

la aplicacién y las cuales se detallan a continuacion:



El proceso posterior recoge el producto del proceso anterior

El proceso posterior informa al proceso anterior sobre qué producir

El proceso anterior sélo produce lo que el proceso posterior necesita
Ningun producto se mueve o produce sin la autorizacion de Kanban

No se transfieren defectos al proceso posterior

Ademas, segln Isotools Excellence (2020), para un proceso productivo la

implementacion de un sistema Kanban significa que se debe tener la

capacidad de aquellos defectos provenientes de los inicios de cada uno de

los procesos ademés de tener en cuenta el tamafio de lote o las

modificaciones en el plan de produccidn ya que estas no pueden ser grandes

ni modificadas con ese tipo de tamario.

Por otra parte, para la implementacion del Sistema Kanban se debe tener en

consideracién lo siguiente:

Demanda regular del cliente: Mediante el uso del takt time se
puede tener la cantidad requerida de material necesario para la
fabricacion de determinado producto o parte de este en los distintos
procesos.

Minimizar la variacion del producto: Bajar la variedad de
existencias a fin de no solo tener un mayor control mediante el
sistema sino aumentando el inventario en curso del almacén.
Definir un flujo de materiales: Es necesario que para este sistema
el flujo del proceso para la obtencion de un producto este bien
definido. De lo contrario, este sistema no se ajustara al flujo y mucho
menos permitira un control adecuado de las existencias.
Estandarizar los procesos: Si existen constantes fallas en un
proceso, los recursos presentan fallas o no son los suficientes y el
proceso no es estandarizado se debe recurrir a la metodologia de las
5’S para mejorar la calidad y estandarizar el proceso para que sea
viable el control mediante un Sistema Kanban.

Proveedores confiables: Se necesita que, una vez implementado el
sistema, el ingreso de la materia prima para la realizacion del proceso
sea puntual puesto que, de no serlo, afectaria a gran escala al sistema

implementado.
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Por otro lado, existen 3 tipos de Sistemas Kanban que se detallaran a

continuacion:

e Tarjeta Kanban: tarjetas u hojas simples pegadas a un lote de
material detallando qué es, donde se usara y las cantidades
correspondientes. Estas tarjetas se colocan al inicio de cada
operacion y se retiran en su culminacion para llevar un control
estratégico por operacion manteniendo un orden.

Las tarjetas Kanban ayudan a los operarios de la siguiente manera:

e Mejor comprension de los detalles del trabajo.

e Facilitar las transferencias entre procesos.

e Documentar la informacion.

e Resalta atributos y métricas de los trabajos importantes por

proceso.

En cuanto a su funcionalidad, es que permite visualizar el estado de
los elementos que se utilizaran para el trabajo. Segun Lean
Manufacturing 10 afirma lo siguiente:
“La cara (o el frente) de una tarjeta Kanban presenta detalles que son
relevantes para el equipo, tales como un identificador o titulo Unico,
una breve descripcion de la obra, una estimacion aproximada del
tamafio de la obra y quién le ha sido asignado”. Se aprecia un ejemplo

de la tarjeta Kanban en la figura 3.

Figura 3. Modelo de tarjeta Kanban
Fuente: Lean Manufacturing 10 (2020)

Estas tarjetas permiten identificar los cuellos de botellas que se
presentan en la mayoria de los procesos productivos, con un gran

impacto en el desarrollo del producto final. Con lo previamente
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1.3.

descrito, nos permite la clara identificacion de mejoras a realizar en
el proceso.

e Bandejas Kanban: Similar a lo descrito previamente en las tarjetas
Kanban con la diferencia de que aqui son contenedores donde se
guarda la informacién y ya no esté adherida al lote.

e CONWIP: Constant Work In Progress, es un sistema donde un
proceso elimina un producto del proceso anterior dejando un espacio
vacio que es el Kanban y ese proceso trabaja para llenar dicho
espacio. Es un sistema que brinda su mayor potencial cuando el flujo
del material o producto es continuo y no esté sujeto a variabilidad.

Finalmente, para conocer la cantidad de contenedores a utilizar en esta
metodologia se puede calcular de la siguiente manera:

K = dxw+p)*x(1+a)
c

Donde:
e K: Numero de contenedores para una parte
e w: Tiempo promedio de espera’y manejo
e p: Produccion (En fracciones de dias)
e «: Coeficiente de seguridad para evitar imprevistos.

e c: Cantidad en un contenedor estandar de las partes.

Cabe resaltar, que tanto ¢ y a son establecidos por la empresa o fabrica de
acuerdo con su data histérica o calculada ademas de que (w + p) es igual al

tiempo de reposicién de un contenedor (It).

Herramientas de Gestion de Inventarios

Segln Calderdn (2022), define inventario como el almacenamiento de bienes,
materiales o componentes requeridos para la elaboracién de un determinado
producto o el funcionamiento de un servicio en un lugar y por un tiempo
especifico. Los inventarios a lo largo del tiempo han traido beneficios para
cualquier empresa mejorando tanto el nivel de servicio como la reduccion de
costos mediante las economias de escala.

Ademas, segun Coral (2021), los argumentos a favor de tener inventarios son los

siguientes:
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Protege a una empresa frente al cambio de precios con compras
adelantadas.

Protege contra la variabilidad o incertidumbre tanto en los tiempos de
abastecimiento como produccién para garantizar la continuidad de las
operaciones.

Protege contra imprevistos que puedan surgir y que ademas estos sean
temas externos a la empresa como lo serian huelgas, interrupcion de

abastecimiento, accidentes entre otros.

No obstante, la autora presenta argumentos en contra sobre el tener un inventario

y los cuales son los siguientes:

Se pueden obtener pérdidas ya que se consume un capital por las compras
que se hacen de manera anticipada que puede ser empleado en otras areas
gue puedan necesitarlo.

Oculta problemas en la calidad de los insumos para el desarrollo del
producto final.

Causa un desvio de la administracion ya que se le quita tiempo e
importancia a la planificacién y control produciendo un aislamiento en la

gestién de canales.

Cuando se tiene un panorama de los inventarios y sus ventajas y desventajas, se

puede definir que es la gestion de inventario. La gestion de inventario viene a ser

una filosofia que se divide en cuatro puntos importantes de los cuales toma base

y soporte. Estos puntos son los siguientes:

Filosofia PUSH: De su traduccion al espafiol como “Empujar”, es la
filosofia que tiene como objetivo asignar los suministros necesarios a
cada punto de almacén o inventario segun el pronéstico de la demanda.
Mediante esta filosofia, se puede tener mejores estrategias de
almacenamiento, se puede llegar al stock solicitado y se aprovechan
mejor las economias de escala teniendo un nivel minimo de inventario.

Filosofia PULL: De su traduccion al espafol como “Jalar”, es la filosofia
que tiene como objetivo reaprovisionar el inventario con tamarios de lote
gue se basan en las necesidades de la empresa (o en funciéon a sus

prondsticos). Normalmente, en esta filosofia solo se consideran las

13



condiciones del mercado en el que se opera ademas de que se puede tener
mejores estrategias de pedido, se puede llegar a la orden solicitada, pero
se tiene un maximo control de inventario.

e Just Intime: De su traduccion al espafiol como “Justo a Tiempo”, tiene
como objetivo estandarizar el flujo de inventario acorde a la demanda
requerida. Esto implica minimizar los requerimientos de inventario de
manera gque se tenga menos costo de posesion de estos mismos.

e Control Agregado: Hace referencia al control del inventario por grupo
de productos en lugar de articulos individuales mediante el agrupamiento

de items ya sea por su rotacion o ventas.

1.3.1. Just Intime

Como ya se ha mencionado previamente, estd metodologia, muy aparte de
ser utilizada como una herramienta de mejora comprendida dentro del Lean
Manufacturing, es considerada una herramienta para una buena gestion de
inventario. Todo ello se detall6 en el inciso 1.2.3. Metodologia Just Intime
JI7T).

1.3.2. Inventarios Agregados

Segun Peterson y Silver (1985), los inventarios agregados o también
conocidos como las curvas de intercambio forman parte de las técnicas
agregadas que permiten manejar una politica de inventarios de manera
integral para todos los productos o clases (estas clases determinadas bajo la
clasificacion ABC). Para ello, también se tiene en cuenta las restricciones
tanto operativas como financieras que puedan afectar a la empresa
directamente mediante el calculo de pardametros importantes como el costo
de hacer un pedido (“A”) y la tasa de mantenimiento anual (“1”).

Con ello se busca que el comportamiento de todos los items que se tiene siga
0 se aproximen de una forma mas exacta a lo planteado en lo que es el lote
econdmico de pedido (EOQ). Es por ello, que se busca que tanto el costo por
pedir, asi como el costo de posesion de inventario se minimiza.

A continuacion, se presenta la metodologia de los inventarios agregados:

e Se realiza una clasificacion ABC de los “n” items de la empresa.
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e Se calcula el lote econémico para cada item (EOQ(i)), segin la
clasificacion previa (se asume Ay r constante para todos los items).
e Se calcula el Stock de Ciclo Total (TCS) o valorizado del inventario

promedio mediante la siguiente formula:

n

EOQi * Vi
TCS = Z—
, 2
i=1
Donde:
o i:item
e EOQ(i): Lote Econémico Actual del item

e Vi: Costo unitario del item

e Se calcula el nimero total de 6rdenes de compra (“N”’) por unidad de

tiempo.

N
N total = Z Ni
i=1

e Se calcula la expresion TCS x N multiplicando lo siguiente:

n

T
N = *ZVDi*Vi
2xA 4
i=1
n
TCS = *Z\/Di*Vi
271

i=1
Donde:
e r: Tasa de mantenimiento anual de inventario
e Di: Consumo o Demanda anual del item

e A: Costo por pedido

e Una vez realizada la multiplicacion se obtiene lo siguiente:

N
1 2
TCSx N = >* [Z(\/Di * Vi) | = Constante
i=1
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Como se aprecia que la expresion previamente calculada es constante, la
expresion obtenida es una hipérbola por definicion. Por otra parte, si
dividimos las ecuaciones previamente utilizadas para obtener TCS x N

tenemos lo siguiente:

Se obtiene el valor A/r para cualquier punto de la hipérbola que
obtuvimos previamente. Ademas, esto nos permite obtener valores

Optimos para establecer las politicas de inventario.

e Por ultimo, para el calculo del costo total anual del manejo de

inventario denominado (CT) se tiene la siguiente expresion:

CT=TCS*r+N=xA
1.3.3. Clasificacion ABC Multicriterio

Segln Parada (2009), la gestion de inventarios presenta ciertas dificultades
como lo puede ser que el numero de articulos es muy elevado y que su
naturaleza es muy diversa desde la materia prima hasta el producto
terminado. Bajo lo previamente descrito, una clasificacion mono criterio o
también conocida como “Clasificacion ABC” no brinda un control de las
existencias acorde a la cantidad y variedad ademas de no tener una
clasificacion correcta de los diversos items.

Por otro lado, dentro de los diversos criterios que tiene la Clasificacion ABC

Multicriterio destacan las siguientes:

e Valor de consumo

e Importancia del articulo

e Precio

e Movimiento del articulo

e Dificultad en el aprovisionamiento

e Estabilidad de la demanda

Existen otros criterios para la clasificacion. Por otra parte, esta clasificacion

se puede apoyar en diferentes métodos como la optimizacion lineal, el
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analisis matricial, el analisis jerarquico, los arboles de decisiones y las reglas

heuristicas.

La Clasificacion ABC Multicriterio, segun Coral (2021), sigue el siguiente

procedimiento:

Se emplean ponderaciones para los distintos criterios, con el objetivo de
identificar qué articulo es mas importante que otro.

El primer paso es normalizar la informacion para cada valor presentado,
ya que los criterios usan unidades de medida no comparables. Se expresa

mediante la siguiente formula:

(J’ij - min[yif]i=1,2,...,1)

max[yif]i=1,2,...,1) - (min[yif]i=1,2,...,1) j=12,..1

(yn)ij = (

Donde:

e (yn);;: Valor normalizado del item i-ésimo con respecto al
criterio j-ésimo.

e Los valores normalizados fluctian entre 0 y 1. Los valores
cercanos a 1 son mas importantes y los cercanos a 0.

e EIl segundo paso es multiplicar los valores normalizados, para
cada uno de los items en los diversos criterios, por el peso de cada
criterio. Luego, se suman para obtener el puntaje total.

Finalmente, se categorizan los items en base al puntaje total obtenido, el

cual considera todos los criterios mediante la siguiente formula:

1
Puntaje Total = Z w; * (yn);;

i=1

Donde:
e (yn);;: Valor normalizado del item i-ésimo con respecto al
criterio j-esimo.
e w;: Peso asignado al criterio j.

Donde la suma de los pesos de cada criterio debe ser igual a 1.
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1.4, Herramientas de Analisis de Procesos

A continuacion, se presentan herramientas de analisis de proceso que se utilizaran
en este trabajo para la identificacion de problemas a lo largo de la cadena de

suministro, asi como los diversos procesos involucrados.
1.4.1. Modelo SCOR

Segln lonos (2020), el modelo SCOR divide la cadena de suministro
en procesos empresariales y categorias de procesos que definen las mejores
practicas. Aqui nos permite analizar todos los flujos de informacion desde
una perspectiva interempresarial. Tiene como base principal el analisis de
datos para mejorar la gestion de la cadena de suministro.
Por otro lado, para lo que comprende a la cadena de suministro para un
analisis y propuesta de mejora el modelo SCOR, segun Faena (2021), es
visto desde un punto de vista superior analizando el proceso en base a 5
puntos clave que son:

e Planificacion

e Aprovisionamiento

e Fabricacion

e Distribucion

e Devolucién o Retorno
A continuacién, en la figura 4, se presenta el modelo de manera gréafica

considerando los 5 puntos importantes previamente descritos.

Figura 4. Modelo SCOR
Fuente: FAENA (2021)
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1.4.2. Diagrama Causa — Efecto

Es una herramienta relacionada a la lluvia de ideas que permite investigar
las causas que influyen en un aspecto especifico. Segin Progressa Lean
(2014), se trata de una herramienta para el analisis de los problemas y las
posibles causas que lo originan.

Por otra parte, el Diagrama Causa—Efecto o Diagrama de Ishikawa, es uno
de los principales para el analisis de problemas principales y de facil
entendimiento, implica aspectos que pueden afectar directamente al proceso
analizado. Ademas, permite que se tenga un panorama amplio para encontrar
la mayor cantidad de causas posibles para determinado problema.

A continuacion, se presenta en la figura 5 una representacion grafica de

dicho diagrama.

Causa Efecto

[ Hombre J[ Maquina J( Entorno ]

A\ A\

/7

Problema

Subcausa

Causa principal \

/ /
[ Material ][ Método ]( Medida ]

Figura 5. Diagrama Causa — Efecto
Fuente: PROGRESSA LEAN (2014)
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2. Descripcion de la empresa

En este capitulo, se presentara la informacion general de la empresa en estudio, asi
como una detallada explicacion sobre los procesos y cadena de suministro actuales de

una empresa de servicios de telecomunicaciones.

2.1. Informacién General

El presente trabajo se realizar& en una empresa de servicios de
telecomunicaciones del rubro de otras actividades de telecomunicaciones a la
cual llamaremos “ABC”. Es una empresa con presencia en Pert, Brasil y Estados
Unidos dedicada a la prestacion de servicios y tecnologia para la venta de
herramientas digitales de seguridad y valor agregado para cualquier compafiia.
Por més de 12 afios este tipo de servicios no solo ha adquirido un potencial cliente
en la ciudad de Lima, también se ha logrado expandir a otros territorios con otro
tipo de mercado.

Segun el articulo 11° de la Ley N° 30056, “Ley MIPYME”, (Ley N.° 30056,
2013), la unica condicion para ser considerada una Pequefia Empresa es presentar
ventas anuales superiores a 150 UIT (S/. 592 500) y menos de 1700 UIT (S/. 6
715 000). Ante ello, la empresa “ABC” cumple tal requisito para ser considerada
una Pequefia Empresa segun la Superintendencia Nacional de Aduanas y de
Administracion Tributaria (SUNAT).

2.2. Sector y Actividad Econdmica

Dentro del sector y actividad econémica en la cual se ubica la empresa “ABC”
tenemos que bajo el registro de la Superintendencia Nacional de Aduanas y de
Administracion Tributaria (SUNAT) esta como:

e Principal — 6190 — Otras actividades de telecomunicaciones

e Secundaria 1 — 4652 — Venta al por mayor de equipo, partes y piezas

electronicos y de telecomunicaciones.

2.3. Concepcion del Cliente y El Producto

La empresa se dedica a brindar valor agregado a traves de servicios tecnologicos
que brinda soluciones de redes, seguridad y comunicacion basadas en nube

(Cloud) en respuesta a la necesidad de sus clientes. Dentro de sus pilares como
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empresa se enfocan en el teletrabajo y telecampo ademas de la constante
innovacion tecnoldgica para la prestacion de sus servicios. Asimismo, garantizar
a sus clientes un servicio de calidad, eficiente y eficaz que se refleja en la
satisfaccion del cliente.

Considerando lo detallado previamente, los clientes que atiende la empresa
pertenecen a los rubros de telecomunicaciones, seguridad integral vy
ciberseguridad. Los servicios que ofrece la empresa mediante la implementacion

de sus tecnologias y se detallan a continuacion en la figura 6.

Figura 6. Servicios que abarca de la empresa con sus tecnologias
Fuente: “ABC” (2022)

2.4. Perfil Organizacional y Principios Empresariales

A continuacidn, se presentara el perfil organizacional de la empresa y sus principios a

modo de conocer el sector de desarrollo de la empresa analizada para este trabajo.

2.4.1. Descripcion de la empresa

ABC es una empresa que cuenta con 12 afios brindando servicios de valor
agregado para nuestros socios de negocio. Tienen bajo su némina una plana
de especialistas certificados que representa el 80% de nuestro personal, y
cuentan con un innovador catadlogo de productos que incluye lo mejor del

mercado en su ambito profesional.
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2.4.2. Mision

Ofrecer a nuestros clientes las mejores soluciones de seguridad del mercado,
incorporando innovaciones tecnoldgicas y de especializacion. Estableciendo
relaciones a largo plazo con nuestros clientes. Proporcionar las tecnologias
mas innovadoras segln las necesidades empresariales, para aumentar su
competitividad y productividad. Para ello implementamos soluciones
practicas adaptadas a sus necesidades y desarrollamos nuevas soluciones

creativas.

2.4.3. Vision

Ser una empresa lider en el sector de la Tecnologia de informacion
consolidando nuestra presencia a nivel Nacional y con proyeccion a ingresar
al mercado internacional. Apuntamos a ser una empresa de referencia, que
camina con el cambio de la tecnologia y la sociedad, ayudando con el

proceso de modernizacion y mejorando los niveles de eficiencia.

2.4.4. Valores de la Empresa

® Compromiso: Responsabilizados por entregar la mejor solucion con la

mejor calidad y tiempos esperados.

Trabajo en Equipo: Union entre nuestros trabajadores para brindar
siempre la mejor solucion.

Eficiencia: Desarrollo de una labor impecable con los recursos necesarios.

Competitividad: Entregan el 100% en la realizacion de cada proceso.

Hoy, todo lo descrito en el este se cumple satisfactoriamente con sus clientes,

a

nivel nacional e internacional.

2.4.5. Descripcion de las Actividades de la Empresa

En “ABC”, la actividad principal de la empresa es brindar valor agregado a
través de servicios tecnologicos que brinda soluciones de redes, seguridad y
comunicacion basadas en nube (Cloud). Ademaés, podemos ofrecer otros
servicios que son detallados en la Figura 6 segin las necesidades de los

clientes.
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2.4.6. Objetivos y Estrategias Corporativas

Los principales objetivos estratégicos que tiene “ABC” son los siguientes:

e Tras 12 afos de prestacion de servicio, se quiere impulsar los
servicios brindados generando valor agregado y expandirse por
América Latina mediante estrategias competitivas acorde al mercado
y requerimientos de los clientes.

e Garantizar y gestionar los recursos necesarios para brindar un mejor
servicio.

e Mantener un compromiso de responsabilidad social con el entorno
de la empresa.

e Generar estrategias continuas de innovacion.

2.5. Entidades Participantes en el Modelo de Negocio

Los actores principales involucrados con el negocio son: Sociedad,
Administraciones Publicas, Clientes, Empresas Competidoras, Empleados y
Proveedores. A continuacion, se explicara brevemente los principales vinculos
que se tiene con estos actores:

e Sociedad: La empresa tiene un compromiso especial con la sociedad ya
que brinda la oportunidad de generar empleo para operarios tanto
calificados como no. Asimismo, busca el bienestar comun velando por el
préjimo y por las personas que quieren aprender o tienen potencial para
la gestion a realizar.

e Administraciones Publicas: EI compromiso de la empresa con el Estado
es el fiel cumplimiento de tributacién sin incurrir en actos ilicitos que
perjudiquen a la sociedad y a la imagen de la empresa.

e Clientes: EI compromiso con los clientes es brindar un servicio de calidad
para poder satisfacer las expectativas del cliente y fidelizar su preferencia.

e Empresas Competidoras: La empresa se compromete a dar una
competencia justa y leal a sus competidores sin causar actos que
perjudiquen la buena relacion con las diferentes empresas con el mismo

tipo de servicio.
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2.6.

2.7.

e Empleados: La empresa se preocupa por brindar condiciones de trabajo
adecuadas a todos sus colaboradores. Del mismo modo, en priorizar su
crecimiento y desarrollo personal.

e Proveedores: EI compromiso de la empresa con los proveedores es el

beneficio comun para garantizar relaciones confiables y duraderas.

Mapa Relacional del Negocio o Instituciéon

A continuacion, en la figura 7, se presenta de manera grafica los descrito

previamente en el inciso 2.5.

Figura 7. Mapa relacional del negocio para la empresa ABC
Elaboracion Propia

Detalle del Proceso Principal de la Empresa

El proceso principal y critico que se tiene en la empresa ABC es en la parte de la
gestién logistica y tributaria. Ya que la empresa brinda distintos equipos
requeridos para el servicio que se ajusta segin la necesidad y requerimientos de
sus clientes, que necesitan gestionarse ordenada y eficientemente para garantizar
el cumplimiento del servicio y una buena experiencia y fidelizacion con los
clientes.

El proceso inicia con la planificacién para solicitar los pedidos de los productos
necesarios en funcion al servicio que requieran. He aqui un proceso critico el de

la recepcion, ya que muchas veces no se tiene mapeado la cantidad de existencias
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2.8.

que hay disponibles en el inventario incurriendo en costos adicionales y molestias
con el cliente final.

Una vez se planificado la cantidad de pedidos, se procede a la generacion de la
orden de compra (OC) para su distribucién con previa aprobacion. En este punto
el cliente pasa a recibir dicha OC, asi como la guia de remision pertinente para el
mapeo de la mercaderia. Por parte del cliente, la OC deberd ser validada y
aprobada para proceder con la liquidacion pertinente para la empresa ABC.
Finalmente, el cliente liquida entregando la guia de remision y los productos
despachados para su uso final. Por parte del cliente, este paga la compra y del
servicio de distribucion y validacion de equipos para que cumplan con las
especificaciones necesarias para su posterior instalacion y funcionamiento.

Dicho proceso se muestra graficamente a continuacion en la figura 8.

Figura 8. Diagrama SIPOC de la empresa ABC
Elaboracién Propia

Indicadores de la empresa (KPI’s)

La empresa ABC cuenta con los siguientes indicadores los cuales miden su
productividad y eficiencia a los cuales denomina KPI’s. Dichos indicadores son
los que utilizan para el monitoreo mensual de sus actividades. A continuacion, se
presentan algunos indicadores segun los tickets generados en el HubSpot, asi
como las actividades realizadas en el mismo, como se aprecian en las tablas 1y
2 para Back Office, y para NSOC en las tablas 3 y 4 respectivamente.

e Back Office
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Tabla 1. Tickets generados en el HubSpot - Back Office

5. CONCLUIDO TOTAL
35 35
30 30
30 30
25 25

Elaboracion Propia

Tabla 2. Tickets y actividades realizadas en el HubSpot - Back Office

Tareas / Supervision /
Mantenimientos Apoyo SUBTOTAL
Documentacién Coordinacion
35 - 5 11 96
13 - - - 70
5 - - - 29
20 60 - 9 93
73 60 5 20 288
Elaboracion Propia
e NSOC
Tabla 3. Tickets generados en el HubSpot - NSOC
5. CONCLUIDO TOTAL
33 33
33 33
32 32
32 32
31 31
31 31
30 30
30 30
25 25
24 24
24 24
24 24

Elaboracion Propia
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Tabla 4. Tickets y actividades realizadas en el HubSpot — NSOC

Alertas / | Capacitacié | Report
Ticket Mantenimientos | Revisién Subtotal
Proactivas n e
36 7 30 15 88
54 8 21 12 95
42 5 7 3 57
43 6 5 7 6 67
31 9 42 82
57 5 17 - 5 84
32 5 4 8 5 54
66 9 19 5 45 144
35 15 5 55
34 19 9 62
36 19 2 57
38 18 - 5 61
Elaboracion Propia
2.9. Cadena de Suministro Actual

Como se habia mencionado antes, la empresa ABC, tiene presencia tanto en

Lima, Brasil y Estados Unidos. Para este presente trabajo se tomara como

referencia la cadena de suministro actual en la ciudad de Lima, Per(. En ese

sentido, se procede a analizar las 5 partes fundamentales de la cadena de

suministro de la empresa “ABC”.

En la empresa ABC, la cadena de suministro es vista y controlada por el area de

control tributario y logistica. Estd area se encarga de los procesos tanto de

caracter tributario ante SUNAT como logisticos, almacenamiento y distribucion

al cliente una vez los productos estén a disposicion de la empresa. A

continuacion, en la figura 9 se muestra el organigrama del area.
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Figura 9. Organigrama del area de Control Tributario y Logistica
Elaboracion Propia

Tal como se aprecia en la figura 9, se tiene la estructura del area en funcién a las
posiciones que existen desempefiando las siguientes actividades que se detallaran

a continuacion:

e Jefe de Area
Dentro de los procesos realizados se tiene los referentes a la contabilidad,
tributacion y planeamiento de los pedidos. Por otra parte, se aprecia que
se encarga del control interno de la revision de los procesos y soporte en
las auditorias. También, se enfocan en actividades de control tributario y
planeamiento fiscal referente al andlisis del ejercicio tributario. En cuanto
a otras actividades administrativas, se menciona actividades de soporte y
participacion en diversos comités de la empresa, como la atencion a sus
clientes internos y la supervision de sus subordinados de los niveles méas
bajos segun el organigrama propuesto en la figura 9.
e Analista de Almacén

Dentro de los procesos realizados se tiene el registro de los productos
recibidos para la prestacion del servicio, la informacién de la instalacion
del equipo, asi como la venta y los equipos recogidos por el cliente. En
este tipo de registros la empresa utiliza el Kardex como herramienta para
un control de las existencias.

Por otra parte, corresponde a la logistica y almacen, incluye partes
importantes relacionadas con la cadena de suministro de la empresa como
la guia de ventas de equipos, y la separacion, etiquetado y autorizacién
para la salida del producto de almacén. Ademas, esta parte esta

relacionada con el control de inventarios en cuanto a las entradas y salidas
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de existencias. También, se maneja la recepcion y despacho mediante la
recepcion, ubicacion, coordinacion, traslado y realizacion de los equipos,
personal de instalacién, los Utiles necesarios y las actas de tanto la entrega
como la devolucion por fallas.

Finalmente, se tienen otras actividades que seran mencionadas puesto que
son actividades secundarias en cuanto a su relacion con los puntos a tocar
en este trabajo que son la generacion de reportes/informes,
instalaciones/ADP/CCI, gestiones equipos cliente, administracion,
requerimientos y averias NOC.

Analista Junior

Dentro de los procesos realizados se tiene como puntos clave la
facturacion mediante la generacion de facturas electrénicas, lotizacion de
facturas emitidas y reporte a cliente de facturas emitidas. Ademas, en
cuanto a otras actividades administrativas, denominado de esta manera
por la empresa ABC, las reuniones de planeamiento y revision son
esenciales ya que aqui la planificacién de los productos a solicitar a los
proveedores para cumplir con los servicios solicitados por el cliente es
esencial y crucial para un buen desarrollo de la cadena de suministro.
Analista Senior

En cuanto a esta posicion y dentro de las actividades que guardan relacion
con la logistica y almacenamiento tenemos que se realiza un monitoreo
del inventario valorizado, mantenimiento del Kardex, la consulta de
estatus de proveedores y comprobantes de pago. Ademas, en cuanto a
otras actividades administrativas, denominado de esta manera por la
empresa ABC, se tiene las reuniones de planeamiento y revision con
jefatura sobre temas tributarios, logisticos y de almacenamiento que
comprende a la planificacion de los pedidos y la atencidn a las solicitudes
del cliente.

Segun las descripciones de las actividades de cada puesto que conforma
al area seleccionada, se aprecia que guardan relacion con la cadena de
suministro, sobre todo en la parte logistica como de almacenamiento.
Dejando de lado a la jefatura del area descrita, se tiene que las posiciones
que le siguen y se encuentran en el nivel inferior del organigrama del area

son las que tienen mayor interaccion con dichos puntos a tratar en este
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trabajo. En consecuencia, seran en estas posiciones donde se profundizara
para la deteccion de los problemas principales que afectan a la cadena de

suministro actual.

2.9.1. Proveedores

Segun la informacidn de la empresa, dentro de los principales proveedores
de tecnologia para la implementacion del servicio se importan estos
productos desde Israel y Estados Unidos. Los vendedores de los equipos
requeridos se presentan en el siguiente listado mostrado a continuacion:

e (Cato Network

e Cyrebro

e Radware

e |ronscales

e XM Cyber

e Cybersixgill

Estos vendedores, que a lo largo del trabajo se denominaron los proveedores

de los productos necesarios para ofrecer los siguientes servicios:

e Cloud y Componente On-Premise
e Cloud (100% como Servicio)

e Software

La empresa ofrece un servicio de valor agregado mediante tecnologias de la
informacion requiriendo de una tecnologia altamente desarrollada y capaz
de soportar el software e interfaces requeridas para su funcionamiento y con

los requerimientos del cliente final.

2.9.2. Logistica

La empresa ABC necesita el traslado de los equipos que compra a sus
proveedores en el extranjero para la venta de su servicio de valor agregado.
No obstante, la empresa, segin la informacion brindada, terceriza este
servicio con la empresa “DEF”.

“DEF” es una empresa que se provee soluciones logisticas especializados en
el transporte (maritimo, aéreo, terrestre y multimodal) con un amplio

conocimiento en lo que refiere a comercio exterior y con una amplia lista de
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exportadores internacionales con los que tienen convenios garantizando
calidad, flexibilidad y satisfaccion al cliente. Ademas, poseen un servicio de
logistica donde se centran en la distribucion y almacenamiento de
existencias.

Para la empresa, es importante que los productos que compran lleguen en las
mejores condiciones y en un tiempo 6ptimo para la prestacion de su servicio.
Para este caso, la empresa escoge el servicio maritimo ya que una vez el
producto arriba al pais, es la empresa, quienes se encargan del traslado a su

almacén.

2.9.3. Almacenamiento

Cuando recibe sus productos, se trasladan a su almacén de Surquillo para su
posterior almacenamiento. En sus almacenes, los productos se almacenan y
resguardan para conservarse de la manera mas idonea.

Cabe resaltar que la metodologia que sigue el almacén es de FIFO, que
traducido al espafiol es de PEPS cuyo significado es el de primero en entrar
es el primero en salir. Bajo esa metodologia de inventario los productos son
almacenados para su posterior entrega al cliente mediante la recepcion de las

ordenes de compra que se les hace llegar a la empresa.

2.9.4. Distribucidn

En cuanto a la distribucion de sus productos, como se dijo antes se aprecia
que se despachan al cliente segun las 6rdenes de compra generadas. El
despacho es inmediato y directo a los almacenes del cliente para que éste
disponga de los productos ante la necesidad del cliente que maneja interna o
externamente. Aqui se hizo referencia a que el cliente puede ser una empresa
que tenga tanto sus clientes internos (areas de una empresa) asi como

externos (a quiénes presta el servicio).

2.9.5. Cliente

En cuanto a sus clientes, se aprecia que, como previamente se menciono, a
nivel de Lima, Peru, la empresa ABC trabaja por méas de 12 afios con una

empresa reconocida en el marco de telecomunicaciones que brinda servicios
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de telefonia fija, movil, internet y cable. Actualmente, estd empresa requiere
sus servicios en temas de desarrollo de aplicativos, seguridad de la

informacidn en base a nube (Cloud) y mejora en sus procesos informaticos.

3. Analisis y Diagnostico de la Situacion Actual

En el presente capitulo de este trabajo se demostrara las areas escogidas en las cuales
se analizard e identificara los principales problemas de la empresa descrita en el
capitulo anterior. Se expondra un breve fundamento del &rea escogida (Control
Tributario y Logistica) asi como la familia de productos escogida y metodologia a

emplear para el andlisis y diagndstico de esta.

3.1. Fundamento del area escogida para el analisis y
diagnostico

El area escogida fue Control Tributario y Logistica ya que es en esta area donde
se concentran los dos puntos clave a tratar sobre la cadena de suministro actual
de la empresa. Dichos puntos son tanto el tema de la logistica como el
almacenamiento de los productos importados para la prestacion del servicio.

A continuacion, en la figura 10 se presenta la cantidad de procesos realizados por

cada area en un grafico de barras.

CANTIDAD DE PROCESOS REALIZADOS
DURANTE EL MES
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Figura 10. Cantidad de procesos realizados durante el mes de mayo
Fuente: “Empresa ABC” (2022)
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Como se puede apreciar del grafico el area con mayor cantidad de procesos
realizados por mes ya sean estos fijos o variables lo tiene el area de
Administracion seguida del area de Control Tributario y Logistica y el area de
CCl segun la informacidn proporcionada por la empresa. Cabe resaltar que, estos
procesos pueden ser ordinarios, de implementacion, de correccion e inclusive
reprocesos. Por ende, se toma como referencia este indicador ya que nos permite
apreciar el gran flujo de informacion y procedimiento de cada area.

Por otro lado, se realiza un andlisis mediante un diagrama de Pareto para
corroborar la informacion brindada por la empresa ABC sobre sus areas que se

muestra en la figura 11.

Diagrama de Pareto - Areas
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Figura 11. Diagrama de Pareto por areas
Elaboracion Propia
Como se puede apreciar del grafico de Pareto presentado tanto el area de

Administracion y Control Tributario y Logistica son las que se encuentran con
un mayor flujo de procesos. Esto nos evidencia con la informacion proporcionada
de la empresa que son las areas que al mes generan una gran cantidad de procesos
de diversa indole. Esto es importante ya que, aqui se puede rescatar que, asi como
se elaboran 0 se mejoran diversos procesos para estas areas también se esta
consideran posibles reprocesos afectando el desarrollo de las funciones en dichas

areas.
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3.1.1. Area de Control Tributario y Logistica

Como se aprecia en el capitulo 2, el &rea en la que se involucra la cadena de
suministro de la empresa es la descrita en dicho capitulo. Es importante
resaltar la eleccion de esta area para el estudio ya que, posee la mayor
cantidad de procesos fijos y variables que se realizan y que estan
debidamente controlados bajo sus propios indicadores.

Ademas, no solo esta involucrada el area logistica y de almacenamiento sino
también el control de la tributacion antes los organismos reguladores
competentes por lo que la importancia de esta area para la empresa a la cual
se estd analizando es sumamente alta y de alto cuidado al momento de
ejecutar los procesos pues estos tendran un impacto importante en las otras
areas. En adicion, estd area proporciona el insumo tangible para la
habilitacion del servicio al cliente por lo que se debe contar con stock de
equipos, personal capacitado y fluidez en los procesos.

3.2. Fundamento de la metodologia a utilizar en el diagndstico
En el &rea elegida para el estudio, las herramientas escogidas para el diagnéstico
de los problemas de la cadena de suministro actual son el Diagrama SCOR y
Causa—Efecto. Dichas herramientas se expondran para sustentar su eleccién y

aplicacion para la cadena de suministro actual.

3.2.1. Diagrama SCOR

En cuanto a este diagrama, de lo definido previamente en el marco teérico y
con apoyo de la figura 4, nos permite obtener una visualizacion completa de
la cadena de suministro actual que maneja la empresa ABC. Junto a la
descripcion del capitulo 2 con la informacion de la empresa y de la cadena
de suministro actual.

En las ventajas de este diagrama es que se ajusta al area escogida, ya que
permite analizar el flujo de la informacion de los procesos y productos
elaborados y utilizados para la elaboracion de otro o prestacion de un
servicio mediante el control de existencias. Por otra parte, nos permite tener
un analisis mas completo de los procesos internos y en este caso sobre la

parte logistica como de almacenamiento mediante los pasos de la
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3.3.

planificacién, aprovisionamiento, realizacion, entrega al cliente y

devolucion.

3.2.2. Diagrama Causa - Efecto

En cuanto al diagrama de causa efecto o diagrama de espina de pescado o
Ishikawa, se utilizara es herramienta de analisis y diagndstico, ya que nos
permite identificar rdpidamente las causas de un problema especifico y que
puede afectar tanto a procesos como a otras partes de la empresa generando
pérdidas o poca productividad. Para la empresa a la que se analizar, sobre
todo en el area de control tributario y logistica, es vital conocer los procesos

que se manejan y que guarden relacion con la logistica y el almacenamiento.

Definicion de la familia de productos a diagnosticar

La empresa ABC como tal no posee una clasificacion por familias de
productos ya que ellos no enfocan directamente en los tipos de servicio que
ofrecen y que para ellos hay equipos necesarios e importantes para la
prestacion del servicio. Es decir, que si se quiere la informacion de un
producto en especifico este se puede buscar por el cédigo de SKU asignado
0 buscando el tipo de servicio que se quiere brindar. Dentro de los productos
a considerar, sdlo se tendra en cuenta a los ofrecidos al cliente final que tiene
la empresa en Per( el cual es una empresa prestadora del servicio de
telecomunicaciones.

Dentro de los servicios que se tienen para esta clasificacion se tienen los
siguiente mostrado en la tabla 5.

Tabla 5. Activos de la empresa ABC por tipo de servicio

Fuente: Empresa ABC
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3.4.

Identificacion de los problemas criticos y causas del area
escogida

A continuacion, se presentaran los problemas generales identificados en la
cadena de suministro actual detallados y sustentados. Ademas, mediante las
herramientas de analisis y diagnodstico presentadas anteriormente se lograra

encontrar la causa principal que afecta al area seleccionada para el estudio.

3.4.1. Problemas generales de la cadena de suministro actual
Dentro de la cadena de suministro actual se pudo apreciar que por la experiencia
del personal a cargo el cual se visualiza en el organigrama presentado en los
incisos anteriores que actualmente se tienen reportes de no conformidades o
incidencias en los siguientes puntos que se describiran a continuacion:
e Aprovisionamiento
En cuanto este punto, los reportes indican que el tema del
aprovisionamiento de la empresa de los productos necesarios para el
servicio ha presentado fallas debido al mal registro de los productos
ya existentes en la base de datos que se tiene en empresa actualmente.
El error humano en el registro es inevitable, pero se sigue como no
se generan érdenes de compra repetidas por un mismo producto y,
sobre todo, considerando las especificaciones del cliente y sus
requerimientos para no hacer otros.
La razén fundamental de dicho error humano es que al ser una gran
base de datos de los productos que se importan y que ésta sea de
registro manual para una posterior codificacion requiere de un claro
orden y tiempo para que el encargado de los registros de manera
satisfactoria. Al no tener una mejor clasificacion de sus productos la
tarea se complicay por eso, a veces los reportes de disconformidades
vienen directamente del mismo cliente final. En consecuencia, esto
Ileva a reproceso y una futura devolucidn de sus equipos al almacén
hasta la correccion y mejora en la orden del cliente.
e Planificacion
En cuanto a este punto, es consecuencia del punto expuesto, ya que

la planificacién va con toda la data historica del registro de todos los
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productos necesarios para el servicio. Ademas, se sabe que la
planificacion es fundamental para el desarrollo de la cadena de
suministro ya lista verse afectada por un factor de abastecimiento que
internamente recae sobre la empresa ABC esta no sera la solidez para
el manejo de sus procesos y sus productos.
e Devolucion

En cuanto al factor devolucion, existen dos tipos de devoluciones, la
devolucion de cliente empresa ABC y la devolucién de la empresa
ABC al proveedor. La segunda opcién es la menos y se considera la
mas critica, ya que, de ser asi el tiempo que necesitara la devolucion
de ese equipo por otro, es demasiado. Por otra parte, se tiene la
devolucion del cliente de la empresa, que no son criticay es frecuente
porque por problemas del equipo o de la generacion de orden de
compra 0 servicio, pues existen fallas que no cumplen las
expectativas, calidad y satisfaccion del cliente final generando el
malestar y pérdidas para la empresa por no tener el producto

necesario para prestar sus Servicios.

3.4.2. Diagrama SCOR de la empresa

A continuacién, se presenta el diagrama SCOR de la empresa ABC, donde
identificamos el mayor flujo de los productos y por los procesos de la cadena
de suministro. Este diagrama se realiz6 en base a entrevistas previas con los
responsables del area obteniendo un mayor alcance de lo que es la cadena de
suministro de la empresa. Ademas, se pudo rescatar los puntos criticos de
devolucién los cuales también tienen un efecto negativo para la empresa ya
que esto implica reprocesos y pérdidas como se aprecia en la figura 12 que

se muestra a continuacion.
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Figura 12. Aplicacion del diagrama SCOR a la empresa ABC
Elaboracion Propia

Del diagrama presentado se definen los siguientes puntos:

Proveedor

Son los proveedores del mercado extranjero que venden sus
productos a la empresa ABC para la prestacion de su servicio de
telecomunicaciones al cliente final. Ellos son encargados de
distribuir sus productos a la empresa mediante los contratos
establecidos para su retiro de almacén y despacho al pais donde
reside la empresa.

Empresa EDF

Es la empresa que brinda el servicio logistico de transporte a la
empresa ABC y que esta seria considerada como el proveedor de los
productos necesarios para la prestacion del servicio. Cabe resaltar
que el servicio ofrecido por la empresa EDF es el de canal maritimo
y que una vez los productos se encuentren en el territorio nacional de
la empresa ABC es esta empresa la encargada del recojo y traslado a
su almaceén.

Empresa ABC

Es laempresa analizada y a la cual se le considera para este diagrama
el centro de todo el flujo del producto e informacién. Aqui enfocando
en el area de control tributario y logistica, se encargan del recojo de
los productos en el puerto de desembarque y el traslado a sus

almacenes. En dichos almacenes, estos productos pasan a ser
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ingresados a sus sistemas, codificados y almacenados segun el tipo
de servicio que estos brindan a su cliente. Por otro lado, aqui se puede
apreciar que puede existir una evaluacion critica de los productos al
proveedor puesto que dependeréa del estado del producto enviado, asi
como de que si cumple adecuadamente con los requisitos y
especificaciones del cliente final para la instalacion del servicio.
e Cliente

Es la ultima parte de la cadena de suministro en la que la empresa
ABC termina enviando sus productos segun el servicio solicitado por
el cliente. Aqui se puede apreciar que puede existir el proceso de
devolucion ya que pueden existir disconformidades por fallas en los
equipos utilizados para la prestacion del servicio. En dicho proceso
de devolucion, es tratado directamente entre el cliente y la empresa
ABC.

De todo lo presentado, se concluye que, dentro del diagrama SCOR
aplicado a la cadena de suministro actual de la empresa, la mayor
cantidad e importancia se ve graficamente en ABC. Asimismo, se
determina que es aqui donde, de presentarse alguna falla o alglin
reproceso puede afectar a la misma prestacion del servicio ofrecido por
la empresa a veces ya que disminuiria no sélo en sus tiempos de entrega,
calidad de productos entre otros, sino que también afectaria su imagen
ante el cliente al ofrecer un servicio de seguridad y calidad como lo

especifican en su misién y vision.

Por otro lado, de las entrevistas realizadas para la elaboracion del
diagrama, se pudo conocer que la empresa ABC posee una gran cantidad
de procesos involucrados para la prestacién del servicio segin lo
solicitado por el cliente. En estos, la parte logistica se considera una de
las areas mas criticas, ya que en esta se generan las solicitudes de pedidos
y se determinan los tiempos de espera para el despacho del producto
segun el stock, ya que al ser productos de alta tecnologia se deben
solicitar con la anticipacion del caso ya que no solo son depreciables en
el tiempo, también deben mostrarse para garantizar un correcto servicio

al cliente final.

39



En cuanto a los margenes de devolucion, se aprecia dos cruciales los
cuales son del cliente final a la empresa ABC, asi como, de la empresa
ABC al proveedor. Ambos critican presentarse ya que nacionalmente el
proceso de devolucion entre el cliente final y la empresa ABC consta de
generar notas de devolucion de pedidos y otros tramites para la
devolucidn del articulo, siendo innecesario para la fluidez de la cadena
de suministro. Por otro lado, en el margen de la devolucion al proveedor
esto es mas critico, ya que no solo es a escala nacional, sino que llevaria
a un largo proceso de trdmite internacional, lo que afecta al pedido
solicitado y alarga los tiempos de espera para el cliente final.

La empresa ABC tiene una cadena de suministro vulnerable ya que se
concentra la mayor parte de sus procesos logisticos en esta, siendo dentro
del diagrama un cuello de botella. Ademas, se aprecia que se requiere de
una buena planificacion para que la cadena de suministro no se vea
afectada por algun factor previamente descrito. En consecuencia, si se
desea reforzar la cadena de suministro como tal se necesita procesos
solidos y estandarizados de manera que el margen de error por proceso
sea el minimo posible. Ademas, considerando lo descrito por el diagrama
SCOR, encontrar las causas que perjudiquen su desarrollo se encuentra
en la parte de ABC.

Finalmente, en la figura 13, se muestra el flujograma de la parte logistica
de la empresa ABC a continuacion.

Figura 13. Flujograma del area seleccionada de la empresa ABC
Fuente: Empresa ABC
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En dicho flujograma se puede apreciar la secuencia del proceso para el
despacho de articulos para la prestacion del servicio. En este gréfico se
aprecia que en los decisores se refiere al despacho con posible
devolucién del cliente final y de la misma area en coordinacion con
Gerencia General. En ambos casos, se evidencia que el proceso puede
estar sujeto a una devolucion de dichos articulos lo cual generaria un
estancamiento en el proceso a ejecutar dentro de la empresa ABC. Por lo
tanto, se puede afirmar que lo descrito por el diagrama SCOR nos dan a
entender y precisa que la empresa ABC como parte de la planificacion y
cadena de suministro es la que no solo posee un alto flujo de procesos,
sino que también el problema de una mala trazabilidad de los productos
que estén en condiciones dptimas o adecuadas para brindar la garantia
de un servicio de calidad al cliente puede perjudicar la cadena de

suministro e la empresa

3.4.3. Diagrama Causa — Efecto del Area Seleccionada
Una vez identificada la parte critica por el diagrama SCOR la da la empresa
ABC, se analiza el problema identificado en la parte final del inciso 3.4.2. A
continuacion, en la figura 14 se muestra el siguiente diagrama de causa y

efecto del area seleccionada.

Figura 14. Diagrama Causa — Efecto del area seleccionada
Elaboracion Propia
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En este diagrama se aprecia en la parte principal el problema mas influyente
del area de control tributario y logistica. De este problema se puede obtener
las diferentes causas y sub causas que originan dicho problema en distintos
puntos tocados por este tipo de diagrama ademas la relacion entre dichas
causas ya mostradas.

Por otro lado, se aprecia que las causas encontradas guardan relacion con
una gestion de almacenes, asi como la logistica de laempresa ABC. Ademas,
se evidencia que cada causa puede contribuir a una mejora especifica segun
las herramientas propuestas en el marco tedrico y para la gestion de

inventarios.

3.4.4. Identificacion de la Causa Raiz

Dentro de las causas que se obtuvieron en el diagrama presentado
anteriormente en la figura 14, se puede tomar cada sub causa ya que guardan
relacién con el problema principal identificado previamente e introducirlas
en una matriz de enfrentamiento y valoracion de riesgo la cual nos dara como
resultado la causa o causas principales de esta area seleccionada. A
continuacion, se presenta la matriz de enfrentamiento entre las causas
halladas en el diagrama de causa efecto. En primer lugar, como se muestra
en la tabla 6, se tiene el criterio de puntaje que se le dara a cada sub causa

halla en el diagrama de causa — efecto.

Tabla 6. Ponderados para la matriz de enfrentamiento

Puntaje

Funcién menos importante
Funcién ligeramente mas importante
Funcion mas importante
Funcion significativamente mas importante

a|lw|—=]|0O

Elaboracion Propia

Una vez definido el puntaje se procede a elaborar la matriz de enfrentamiento

que se puede apreciar en la tabla 7 como se muestra a continuacion.
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Tabla 7. Tabla de problemas o sub causas encontradas

Elaboracion Propia

Tabla 8. Matriz de enfrentamiento entre aspectos de causas

Elaboracion Propia

Como se puede apreciar en la tabla 8, de lo obtenido del diagrama de causa
efecto se aprecia que los 3 principales problemas que radican en la falta de
orden por parte del personal, los errores en la planificacion de los productos
para la prestacion del servicio y el retraso en los pedidos que se genera al
proveedor. Este hallazgo no es lejano a lo que se plantea en el trabajo ni el
diagrama de causa efecto puesto que en las sub causas que se tiene un
registro manual con potencial error humano y que esto conlleva a un error
de planificacién de pedidos y por ende afectando al inventario de la empresa
ABC.

Identificar los principales problemas del area seleccionada, hay que
encontrar el fondo de dicho problema. Para lograr lo previamente descrito,
se utilizara una matriz de los 5 ¢Por qué?, con la finalidad de encontrar la

causa raiz de dichos problemas. A continuacion, en la tabla 9.
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Tabla 9. Matriz de los 5 ¢Por qué?

Elaboracion Propia

Dentro de la matriz de los 5 ¢Por Qué?, podemos apreciar que en el tltimo
de los por qué se aprecia la causa raiz a los problemas previamente
identificados en el diagrama causa — efecto. Al ser estas las principales
causas halladas de los problemas previamente descritos en la matriz de
enfrentamiento es importante definir las herramientas a utilizar ya que estas
posteriormente daran pie a posibles contramedidas. A continuacion, en la

tabla 10 se presentan las herramientas a utilizar.

Tabla 10. Herramientas por utilizar

Elaboracion Propia
3.5. Analisis y diagnostico de la causa raiz del area escogida
Identificadas las causas del area escogida, se analizardn las contramedidas
adecuadas para cada una segun la herramienta seleccionada. Ademas, mediante
el modelo FACTIS se evaluard con criterios y puntajes la viabilidad de la
implementacidn de la propuesta, y se tomara en cuenta la secuencia de aplicacion

de cada una para su posterior desarrollo.

3.5.1. Posibles contramedidas a la causa raiz

Por lo expuesto en los incisos anteriores, para la seleccion de contramedidas
se deben considerar las herramientas a utilizar en el inciso 3.4. De esta

manera en la tabla 11 se presenta las siguientes contramedidas.
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Tabla 11. Contramedidas en base a causa raiz encontrada

Elaboracion Propia

Dentro de las contramedidas se puede apreciar que se estan utilizando 2
herramientas que forman parte de Lean Manufacturing y la clasificacion
ABC multicriterio por parte de la Gestién de inventarios. Dentro de las
contramedidas se busca fortalecer la parte tanto logistica como lo es en la
planificacion de los pedidos y evitar la devaluacién de los productos que
estdn mucho tiempo en almacén como implementar la metodologia de las
5°S a fin de estandarizar el proceso logran mayor productividad y un orden
mas claro de los productos en stock. De esa manera, se puede tener una mejor
trazabilidad fisica y visual de los equipos para su posterior registro en los
sistemas de la empresa ABC.

Por otra parte, una vez identificadas las contramedidas, se emplea la matriz
FACTIS a fin de conocer tanto la viabilidad de las propuestas en diferentes
criterios que la matriz ofrece, asi como su secuencia. Se analizard la
posibilidad de ejecutar propuestas de forma independiente en un corto
tiempo, asi como en paralelo a fin de que estas puedan brindar los resultados
esperados por el area en el menor tiempo posible.

A continuacion, se presenta la tabla 12 que muestra los criterios y

ponderaciones a utilizar en el desarrollo de la matriz FACTIS.

Tabla 12. Ponderacion mediante criterios FACTIS

Elaboracion Propia
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Una vez obtenido los criterios necesarios para la elaboracion de la matriz se
procede a realizar dicha ponderacién y se muestra a continuacion en la

siguiente tabla 13.

Tabla 13. Matriz FACTIS de las herramientas a utilizar

Elaboracion Propia

Como se aprecia de la tabla 13, la herramienta correspondiente a la gestion
de inventarios es la primordial, ya que si se tiene una buena clasificacion de
las existencias en el almacén se pueden identificar facilmente los productos
que no rotaran segun el tipo de servicio para el que se requiera y que pueden
desviarse los antes posible. Claramente se puede observar que tanto en el
criterio como en el puntaje obtenido en la matriz FACTIS ambas propuestas
se pueden ejecutar en paralelo ya que tienen relacién en cuanto a su
aplicacion y metodologia.

La herramienta de las 5'S es necesaria, pero se requiere un periodo mas largo
para ver los resultados. Con el compromiso del personal del area por mejorar
su productividad y, sobre todo, generar incentivos para el personal que
realice de manera idénea y siga con los lineamientos indicados en las 5's,
estd herramienta mostrar resultados en un mediano plazo.

Si se tiene un compromiso del personal por desarrollar las pautas necesarias
se garantiza un éxito en la aplicacion de esta metodologia, no obstante, hay
que aplicarlas de manera independiente a las otras propuestas, ya que al
modificar la forma de trabajar del operario puede retrasar el progreso de la

implementacion de las otras herramientas.
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4. Propuesta de Mejora

A continuacion, se presentaran las propuestas de mejora en base a las contramedidas
identificadas en el capitulo 3. Se desarrollard cada propuesta en cada inciso de este
capitulo donde cada una de estas tendrd un procedimiento de ejecucion, una
explicacion de los beneficios a obtener y muestra de posibles resultados en el periodo
establecido en la matriz FACTIS.

Por otra parte, de lo realizado en la matriz previamente mencionada no solo se pudo
obtener las propuestas adecuadas ante la problematica identificada, sino que también
se obtuvo el orden de prioridad para la aplicacion de dichos puestos. En este capitulo
se trataran dos propuestas de mejora, ya que, una se integrara por la clasificacion a
ABC multicriterio y la otra se enfocara en la aplicacién de las 5 'S. Lo que se busca
como resultado final es un refuerzo a la cadena de suministro de la empresa ABC en
base a una mejor clasificacion de los articulos que tienen para la prestacion del
servicio, asi como mantener los estandares y procedimientos ordenados, concisos y
estandarizados para afrontar factores internos de la empresa, sino factores externos y
coyunturales.

Estas propuestas se articulan con la cadena de suministro actual y se trabaja en
conjunto para lograr el mismo objetivo. Se basa en una buena clasificacion para
permitir una buena rotacion de los equipos para que no se vean afectados por la
devaluacién propia y que no se incurra en infracciones con el cliente por brindar un
equipo para un servicio y que este esté desfasado. El beneficio comdn de todas las
propuestas es que se va a permitir un mejor mapeo de los productos para los distintos
servicios que el cliente pueda brindar sean de alta calidad y con equipos totalmente
modernos y acorde a lo que requiere el mercado actual en el sector de tecnologia y
telecomunicaciones.

A continuacién, se presenta un mapa relacional de las propuestas y cémo estas
contribuyen al desarrollo de la siguiente de manera jerarquica y con el orden que se
obtuvo en la matriz FACTIS. En la figura 15, se muéstralo previamente descrito.
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4.1.

Figura 15. Mapa Relacional — Propuestas de mejora
Elaboracion Propia

Implementacion de la clasificacion ABC Multicriterio

La empresa con una clasificacion ABC adecuada para desarrollar sus existencias
durante su funcionamiento reducird sus costos de posesion y obtener una alta
rotacion de los equipos por un trato con el cliente que le permita fidelizar y
aumentar en las ventas. En el capitulo 3, se aprecia que al no poseer una buena
clasificacion de la existencia se incurre en un poco rotacion de los equipos y en
pérdidas econdmicas por la devaluacién de los productos tecnoldgicos
adquiridos.

Por otro lado, dentro de lo previamente identificado y en conjunto con la
informacion del jefe del area, el cliente toma mayor importancia, ya que, el
cliente de la empresa ABC, realiza auditorias a los proveedores para verificar que
los equipos que solicitan son no solo los requeridos, sino que cumplen con las
especificaciones y que estén en el intervalo de tiempo pertinente para no
considerarse desfasado ante el constante avance de la tecnologia. En
consecuencia, la empresa posee sus existencias segun el tipo de servicio que
ofrece en su catalogo de soluciones informaticas, pero no se encuentran
clasificados segun prioridad, sino que esperan la solicitud del cliente.

Hay casos reportados segun el jefe del area de control tributario y logistica en
donde el cliente ha solicitado equipos de manera independiente, ya sea por
reponer un equipo averiado que formaba parte de un servicio anterior o por
abastecer a contratas de instalacion de servicio con un equipo segun los proyectos

que el cliente brinda a sus contratistas. Ante esa situacion, el cliente ha reportado

48




varias quejas, ya que para solicitar lo descrito hay que solicitarlo al area de CCl
para verificar la disponibilidad del equipo, y si este puede cederse si no se
adquiere para el servicio completo para el que esta destinado. Si la respuesta es
positiva, se procede con la gestion pertinente que tiene 5 dias habiles para
aprobarse y despacharse después, pero si la respuesta es negativa, el cliente busca
a otro proveedor con disponibilidad de equipo inmediata.

En ese sentido, la empresa se ha preocupado por mantener siempre satisfecho al
cliente brindando los equipos necesarios para el servicio requerido invirtiendo en
temas como la calidad y una correcta planificacién desde la recepcién de los
pedidos hasta la compra del proveedor extranjero. Al obtener el producto en el
almacén de la empresa empiezan los problemas; al no tener una buena
clasificacion por el tipo de servicio, los productos del servicio mas solicitados
estan mal ubicados en el almacén, por lo que se dificulta su habilidad para dar
una respuesta rapida al cliente.

Es por ello, que ante esta problematica que se origina por solicitudes del cliente
a fin de adquirir equipos a manera de repuesto o stock para diversos servicios
bajo un estudio de su personal o abastecer a sus contratista de instalacion de
servicio, el jefe del area enfatiza su preocupacién en tener otro tipo de
clasificacion que permita la rotacion de todos sus equipos, abastecer a la mayor
parte de las contratistas de instalacion y fidelizar al cliente ya que actualmente
posee una gran participacion del mercado en el sector de telecomunicaciones y

desarrollo de nuevas tecnologias para la conectividad.

4.1.1. Procedimiento de implementacion de la propuesta

A continuacion, una vez descrita a detalle la problemaética y la necesidad de
una mejor clasificacion como lo detalla el jefe del area es que se conversé a
detalle para identificar las principales preocupaciones y/o posibles criterios
a considerar para una buena clasificacion de los equipos en el inventario se
obtuvieron los siguientes 3 puntos:

e Priorizar los productos por funciones y no por servicio.

e Reducir las pérdidas por devaluacién de productos adquiridos.

e Evitar penalizaciones por parte del cliente por equipos desfasados

para brindar el servicio.
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Con lo previamente obtenido por lo comentado por el jefe del area

involucrada se puede ordenar de manera puntual en los siguientes criterios

descritos a continuacion:

Funciones de los productos adquiridos
Devaluacién de los productos adquiridos

Desfase tecnologico de los productos adquiridos

En consecuencia, se describir estos criterios a considerar en la clasificaciéon

ABC multicriterio.

Funciones de los productos adquiridos

En cuanto a las funciones de los productos adquiridos estos se pueden
clasificar segun el tipo de servicio. En ese sentido, la demanda por
cada tipo de servicio sera la que engloba el campo de funciones de
los productos destinados para este mismo.

Devaluacidn de los productos adquiridos

Queridos, se tendra en cuenta para que servicio se esta requiriendo y
si este es uno de los mas vendidos ya que bajo ese contexto los
productos mas caros tendran una mejor rotacion. Por ello, el costo de
cada producto serd considerado como un criterio para la
clasificacion.

Desfase tecnolégico de los productos adquiridos

En cuanto el desfase tecnologico, es un criterio que lo brinda el
cliente en su rol de auditor poniendo un limite entre 0 — 3 afios de
desfase como méaximo para cada producto adquirido para la
prestacion del servicio desde el momento que este se adquiere del
primer proveedor. Cualquier producto fuera de ese rango sera
considerado obsoleto, por ello, el cliente siempre prioriza y enfatiza
que todos sus proveedores cumplan con este requerimiento por lo que
en un nivel de importancia es el méas elevado.

A continuacion, se presenta en la tabla 14, los criterios para los
puntajes que se pondran en la matriz de enfrentamiento de los

criterios seleccionados.
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Tabla 14. Descripcion de los puntajes utilizados

Elaboracion Propia
Después, se realiza un cuadro comparativo entre los criterios
mencionados, denominaremos criterio 1, criterio 2 y criterio 3
respectivamente, en el orden mencionado, para obtener el porcentaje
de representacion de cada uno de estos sobre lo expuesto por el jefe
del &rea y las causa raiz identificados. A continuacion, en la tabla 15
se muestra el resultado obtenido.

Tabla 15. Cuadro comparativo de los criterios seleccionados

Elaboracion Propia

Como se puede apreciar en el cuadro anterior, del enfrentamiento
entre criterios se obtuvo un porcentaje de representacion de estos
mismos frente a las problematicas descritas en el capitulo 3 y por el
jefe del area. Se tiene que el criterio con mayor porcentaje de
representacion es el criterio 3 que hace mencion del tema de las
auditorias que realiza el cliente a los dispositivos para encontrar el
tiempo de desfase de estos mismos. Esa sigue la relacion de las
funciones de los equipos en los distintos servicios que ofrece la
empresa y el criterio 2, que menciona la devaluacién del activo en
términos monetarios.

Estos porcentajes que se obtenido, se puede apreciar que van acorde
a las preocupaciones existentes en la empresa sobre los productos en
inventario que se tiene. Por ello, se puede obtener una nueva
clasificacion para los servicios para distribuirlos de la mejor manera

en el almacén y lograr una buena gestion de inventarios que permita
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tener mayores beneficios y evitar pérdidas por factores considerados
criterios a evaluar.

A continuacidn, en la tabla 16, se presenta un cuadro de doble entrada
en la cual se tiene a los servicios y los criterios previamente descritos
donde cada uno de ellos tiene un valor asignado por criterio en
funcion a la data histérica que la empresa ha podido proporcionar de

un pronostico pasado para fines de célculo.

Tabla 16. Cuadro de servicio por criterios

Elaboracion Propia

De la tabla 16 antes mostrada, se aprecian estos valores para cada
criterio. Cabe resaltar, que para el criterio 1, el valor mostrado es
igual a la sumatoria de la demanda de los equipos por el servicio
mostrado. Por otro lado, en el criterio 2 se presenta el costo unitario
promedio de los articulos segun el tipo de servicio y finalmente el
criterio 3 muestra el tiempo promedio de desfase de los equipos que
se tienen por estos servicios.

Posterior a la identificacion de estos valores, se identifican los
valores maximos y minimos por cada criterio en cada servicio. En la
tabla mostrada, los valores maximos han sido resultados verdes y los
naranjas son los minimos, por lo que una vez identificado se
normalizardn estos valores para obtener el puntaje final por cada
criterio. Para la estandarizacion de estos valores se utilizard la
expresion mostrada en el capitulo 1 (Marco Teorico) la cual se

muestra a continuacion:

(Yij - min[yif]t:m,...,l)

max[yif]i=1,2,...,1) B (min[yif]i=1,2,...,1) j=12,.1

(yn)ij = (

Donde:

e (yn);;:Valor normalizado del item i-ésimo con respecto al

criterio j-esimo.
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A continuacion, se muestra el calculo realizado en la tabla 17.

Tabla 17. Puntajes normalizados

Elaboracion Propia
Con estos valores normalizados, se libera cada criterio de sus
unidades particulares para tratar todos los criterios bajo el servicio
requeridos para fines de célculo. A continuacion en la tabla 18, se
presenta el resultado de la suma producto entre los puntajes
normalizados obtenidos por cada criterio determinado servicio y el
porcentaje de representacion de cada uno de estos hallados
previamente en la tabla 15 cuél es la finalidad de llevar el puntaje
total y con este mismo obtener la nueva clasificacién ABC en base a
los criterios previamente descritos y para que éstos sean tomados en
cuenta al momento de organizar las existencias una vez sean

recibidas por el proveedor principal de la empresa ABC.

Tabla 18. Cuadro de puntaje total y clasificacion ABC

Elaboracion Propia
De acuerdo con los previamente mostrados en la tabla 18, se obtener
los siguientes puntajes totales para cada tipo de servicio en funcion a
los criterios previamente mencionados donde el WiFi Gestionado es
el servicio que va a poseer la clasificacion tipo “A” al ser el de mayor
puntaje seguido por el servicio de Seguridad Administrativa
clasificado como tipo “B” y finalizando con el servicio de la Gestion
de Aplicaciones para el cliente clasificado como tipo “C”. De esta
manera, se concluye bajo esta clasificacion que, considerando los
criterios mencionados, se puede definir un mejor orden de los

productos en base a los servicios que la empresa presta a su cliente
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final y que con la aplicacion de la metodologia de inventarios
agregados puede dar resultados a nivel de almacen, sino que también
nos permite tener una mejor trazabilidad de los productos para que el
cliente no incurra en penalidades, cumplen las funciones requeridas
por el servicio que se estd brindando y no caiga en una evaluacion

rapida por mala ubicacion.

4.1.2. Beneficios obtenidos del planteamiento

Para mostrar los beneficios de la aplicacion de la nueva clasificacion
multicriterio descrita en el inciso anterior, se utilizar4 la metodologia de
inventarios agregados que permitird conocer como ordenar los productos que
se tienen actualmente en inventario y brindar informacion y ahorros
comparando el TCS constante, N constante y el A/r constante para llegar a
la mejor alternativa y mas estos tres escenarios que luego se evaluaran su
viabilidad economica. Para ellos, la empresa nos da un cuadro con
informacidn clave para desarrollar esta metodologia, ya que la informacion
es histdrica que la empresa maneja para qué la aplicacion de esta herramienta
sea mas visible e imprecisa. Ademas, la empresa no proporciona datos
actuales porque estan en fusion y la informacion actual esta siendo
modificada. No obstante, la informacion brindada para desarrollar la nueva
clasificacion no es ajena a todo lo previamente descrito en este trabajo.

A continuacidn, se presenta en la tabla 19 con la informacion recabada por
el asistente del area de control tributario y logistica sobre las érdenes
emitidas de manera mensual, la politica de inventarios que sigue esta emisién

de érdenes y el costo por pedir una orden.

Tabla 19. Costo por ordenar y cantidad de ordenes por tipo de servicio

Elaboracion Propia
En base a la informacion mostrada se aplicara la metodologia de inventarios

agregados para encontrar los tres escenarios previamente descritos y evaluar
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la mejor alternativa. Dentro de este proceso a realizar, se podra encontrar la
situacion actual y se volvera con la situacion que se halle en la mejor
alternativa mediante la curva de intercambio.

Por otra parte, no s6lo la demanda, que es informacién brindada por la
empresa, sino que también en base en la nueva clasificacion se puede
presentar en la tabla 20 lo siguiente.

Tabla 20. Clasificacion ABC multicriterio para la data brindada

Elaboracion Propia

De la tabla 20 previamente demostrada se puede apreciar que mediante la
clasificacion propuesta es el orden que se maneja para la realizacion de la
gestion de inventario correspondiente mediante la metodologia de
inventarios agregados para encontrar la mejor alternativa frente a una
politica actual como se ve en la informacion brindada en la tabla 19. Asi se
puede considerar obtener varios puntos de mejora en la gestion de
inventarios, y también nos daria una diferencia monetaria que podria resultar
a favor de la empresa ABC.

En ese sentido, se calculan varios puntos de la situacion actual de la empresa
ABC con la informacién brindada y ordenada bajo la politica manejada y la
clasificacion ABC. Con todo lo Clemente mencionado, se obtienen los
siguientes valores mostrados a continuacion en la tabla 21.

Tabla 21. Informacién obtenida de la situacion actual

Elaboracion Propia
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De la informacion obtenida bajo esta clasificacion se pueden tener los
siguientes valores de Stock de Ciclo Total (TCS), Ordenes de Compra (N) y
la constante TCS X N. Estos célculos estan en el anexo 1.

Por otra parte, coOmo estos valores previamente encontrados se puede

T3
T

calcular el valor de “r”, que hace referencia en la tasa de mantenimiento del
inventario, asi como el cociente entre el costo por pedir sobre esta taza de
mantenimiento los cuales se muestran en la tabla 21, previamente mostrado.
Estos calculos se realizan segun lo descrito en el capitulo 1 en la parte de
gestion de inventarios.

Una vez obtenidos los valores mostrados en la tabla 21, se pueden generar
tres escenarios en los cuales se puede visualizar en unidades monetarias el
costo en el cual se incurre en el inventario manteniendo ya sea el Stock de
ciclo total constante, el nimero de 6rdenes de compra constante o el
coeficiente de el costo de pedir sobre la tasa anual de mantenimiento

inventario. A continuacién, se muestran los resultados en la tabla 22.

Tabla 22. Evaluacion de costos segln escenarios

Elaboracion Propia

De los mostrados en la tabla 22, se tiene que bajo los tres escenarios
previamente descritos la mejor opcidn es cuando se tiene un Stock de Ciclo
Total constante obteniendo el menor costo de la gestion de inventario. Por
ende, la clasificacion realizada en el inciso anterior muestra que se debe
priorizar una mejora en el Stock de Ciclo Total considerando no sélo el costo
de los equipos adquiridos por servicio, sino que también se debe tener en
cuenta el lote pedido actual con el cual se tiene el valor del TCS.

Por otro lado, para ver un mejor resultado cuantitativo en cuanto el beneficio
de la nueva clasificacién se compara el escenario actual con un escenario
donde se tenga el Stock de ciclo total constante a manera de ver el ahorro o
pérdida que éste genera frente a la situacion actual de la empresa ABC. De
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generarse un ahorro, contribuyd en beneficio econémico ya que los criterios
estarian bien definidos y atacan las preocupaciones del cliente mejorando no
solo la gestion de inventario como tal, sino que también se evita la pérdida
por devaluacion de equipos y penalidades del cliente debido a las politicas
de desfase de cada equipo usado en el tipo de servicio adquirido. A
continuacién, se muestra en la tabla nidmero 23 en la cual posee la
informacidn previamente descrita.

Tabla 23. Comparacion entre la situacion actual y mejorada

Elaboracion Propia
Como se puede apreciar en la tabla 23, es evidente un ahorro frente a la
situacion actual con un Stock de ciclo total constante ya que no solo al
mantener constante esto reduce el costo si no también se puede apreciar que
hay una reduccion en el nimero de lotes a pedir, esto debido a que puede ser
que en la planificacion anual no se estén considerando estos criterios
importantes y definidos en la clasificacion ABC. Por otro lado, se ve que en
la tasa de mantenimiento anual de inventario hay una reduccién considerable
en términos de porcentaje si se mantiene un TCS constante Y se puede
afirmar que conforme vaya pasando el tiempo esta tasa podria ir a la baja y
favoreciendo la gestion de inventario de la empresa. Finalmente, se ve un
ahorro de $1603.62, que, si se sigue aplicando esta clasificacion para el
almacén y un mejor ordenamiento de las existencias en labor, seguira el
incremento favoreciendo mas las ventas y disminuyendo las pérdidas por los

tres factores descritos.

4.1.3. Resultados esperados de la propuesta
Para esta parte del desarrollo de la propuesta sobre una clasificacion basada
en el ABC multicriterio, mas alla del beneficio encontrado que es un ahorro

econdmico en el control de los activos que son utilizados para brindar el

servicio al cliente final, se espera también una mejora en la gestiéon del
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inventario, ya que esto es crucial para disminuir los costos internos por
inventario, asi como mejorar la planificacion de los pedidos de estos activos.
Es por ello, que en base al procedimiento realizado se puede profundizar un
analisis mediante la curva de intercambio la cual nos permitira evidenciar
cdmo este cambio a raiz de lo previamente encontrado en el inciso anterior
puede ir mejorando en su aplicacion constante, asi como inferior la nueva
politica que se estaria manejando para el desarrollo de la gestion de
inventario.

La empresa ABC, al haber proporcionado la informacion con respecto a los
previamente mostrado para hallar la nueva clasificacion, se puede establecer
la curva de intercambio ya que se cuenta con los datos tanto operacionales
como financieros. En cuanto los datos operacionales asociados al niUmero de
pedidos realizados para abastecerse de productos y, por el lado de los datos
financieros, se refieren al capital que se pose para adquirir los pedidos
realizados. Para ABC, se tiene que, para el limite operacional, el limite de
pedidos que se realizan es de 80 pedidos con un financiamiento de $450.000.
Esos datos se tomaran como limite operacional y financiero que ingresaran
a la curva de intercambio elaborada con la informacion mostrada.

A continuacidn, en la figura 16, se muestra la curva de intercambio donde
en el eje de las abscisas se tiene el numero de pedidos por orden mientras
que en el eje de las ordenadas se ingresa el valor monetario del Stock de
Ciclo Total.

Curva de Intercambio de la empresa ABC
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Figura 16. Curva de Intercambio de la empresa ABC
Elaboracién Propia
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Una vez obtenida la curva de intercambio de la empresa dice como se
muestra en la figura 16, se procede insertar los datos de la situacion actual a
fin de conocer en qué parte del grafico ésta se encuentra por lo que en la
figura 17 se muestra la situacion actual representada como un punto en la

grafica de la curva de intercambio. A continuacion, se muestra la figura 17.

Curva de Intercambio de la empresa ABC
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Figura 17. Curva de Intercambio de la Empresa ABC — Situacion Actual
Elaboracion Propia

Como se apreciaen la figura 17, la situacion grafica parece un punto cercano
a la curva de intercambio. Se debe principalmente a la cantidad de productos
analizados para este caso y que, ademas de un ordenamiento multicriterio,
contribuye a que la situacién actual se encuentre tal como se representa en
la grafica. No obstante, lo que se espera es que el punto sea parte de la
grafica, ya que cuando ocurre se minimizan los costos de inventario
favoreciendo a la clasificacion que se hizo antes, pues esta pretende reducir
los costos por pérdidas y tener una buena gestion de inventarios.

Por otro lado, se muestra en la figura 18, el punto de la situacién cuando se
tiene un Stock de Ciclo Total constante ya que es esta situacién la cual
previamente en la tabla 23 fue en donde se obtiene un menor costo y generar

ahorro. A continuacion, se muestra la figura 18.
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Curva de Intercambio de la empresa ABC
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Figura 18. Curva de Intercambio de la Empresa ABC — Situacion Mejorada
Elaboracion Propia

De la presion en la figura 18, se ve que el punto de la situacién mejorada, en
la que contiene al TCS constante, se ubica dentro de la curva intercambio,
por lo que en esta situacion los costos de la gestion de inventario se reduciran
en el mediano y largo plazo. Por otro lado, se espera que los pedidos sean de
lote por lote, pues tienden a ir en direccion hacia la parte inferior de la
hipérbola, ya que si tuviese tendencia ir a la parte superior los pedidos

tendrian que ser de lote Unico.

Ademas, una vez obtenida la curva de intercambio y ambas situaciones se
incorporan en la figura 18 los limites tanto financieros como operacionales
descritos para ver si la situacion mejorada se ajusta a los requerimientos de
la empresa para no incurrir en un sobregiro en cuanto al financiamiento, a
una rotura o exceso de stock. A continuacion, se presenta lo previamente

descrito en la figura 19.

60



Figura 19. Curva de Intercambio — Situacion Mejorada - Limites
Elaboracion Propia

La situacién mejorada se ve en la figura 19, no solo dentro de la hipérbola
de la curva intercambio, sino que también estd dentro de los limites
operacionales y financieros de la empresa ABC. En consecuencia, si quiere
revisar pedidos lote por lote podrian llegar hasta el limite operacional de
menos costos que realizar un pedido unico llegando al tope de limite
financiero, siendo esta Gltima la opcion mas peligrosa ya que al ser lote Gnico
y de fluctuar la demanda podrian tener roturas de stock o no podrian
abastecerse para cumplir con los requerimientos del cliente penalizados v,
en el peor de los casos, perder al cliente final definitivamente.

Por lo tanto, se esperan que estos resultados o bien se mantengan o siguen
contribuyendo a un ahorro en cuanto a las existencias. Ademas, se presenta
la tabla 24.

Tabla 24. Subsidios por parte del cliente

Elaboracion Propia
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Los subsidios que el cliente da a sus proveedores por diversos motivos para
que se evite de cierto modo una pérdida masiva por equipos que no cumplan

los requisitos.

4.2. Implementacion de la metodologia de las 5°S

La metodologia de las 5'S, como se describio en el capitulo 1, permite evitar
posibles fallos y garantizar un buen rendimiento del personal, lo que incrementa
la productividad del trabajador y su area en cuestion. En la parte de
almacenamiento de los productos de ABC, como se aprecia en el capitulo 3, el
personal tenia falta de orden, lo que repercute en que el almacén no tenia un buen
control de los productos para un posterior despacho.

Por ende, es una herramienta que nos permitira estandarizar el proceso,
incrementar la productividad, generar motivacion en el personal operativo, tener
un control més comodo de las existencias del inventario y agilizar la recepcion y
despacho de los pedidos por el area de CCI. Lo que se espera lograr con la
implementacién de las 5 'S es organizar el inventario en forma fisica para un
adecuado registro y control de los productos y con ello mejorar la planificacion
lo cual refuerza la cadena de suministro teniendo la parte de almacén y logistica
bien implementada y sélida. En la figura 20, se muestra el equipo que desarrollara

esta propuesta.

Figura 20. Organigrama de equipo de 5°S
Elaboracion Propia

4.2.1. Procedimiento de implementacién de la propuesta

A continuacion, se presenta el procedimiento planteado para la
implementacién de la herramienta definida en el capitulo 3 referente a la
causa raiz sobre la falta de orden y estandarizacion de los procesos en el

almacén. En primera instancia se resalta que para poder aplicar esta
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herramienta se debe identificar el &rea seleccionada a través de un criterio
como se hizo en el capitulo 3 asi como la designacion de los responsables
encargados de la supervision en el transcurso de la implementacién de la
metodologia 5’s. Dicha responsabilidad recaera en los integrantes del area
de control tributario y logistica asi como en el personal destinado para la
implementacién de la metodologia como lo seria el &rea de procesos.
Se designara a un coordinador para ser el lider durante todo el proceso de
implementacion siendo las cualidades necesarias una persona comprometida
e innovadora para potenciar el desarrollo y posible mejora de la aplicacion
de la metodologia en el personal de almacén de la empresa ABC. Asi se
presenta el papel de este coordinador para implementar las 5 'S.
e El equipo estara integrado por un coordinador o facilitador y por el
personal relacionado con las areas seleccionadas.
e El coordinador, como lider tendra las siguientes responsabilidades:
e Prepararse como un experto de la metodologia 5 'S.
e Preparar a los miembros del equipo en la metodologia 5 'S.
e Apoyar a la Direccion en la planificacion y organizacion del proceso
global de implantacion.
e Asegurar la disponibilidad de los recursos necesarios.
e Asegurar la eficacia de las reuniones y de las actividades de equipo.
e Coordinar la realizacion de las actividades y verificar su ejecucion.
e Orientar al equipo, actuando como un consultor.
e Dar un seguimiento riguroso en la aplicacion de la metodologia.
e Informar a la Direccidn sobre la evolucién del proyecto.
e Constante actualizacion de indicadores de control.
e Asegurarse de que las medidas implementadas se mantienen y
mejoran.
e Transferir su experiencia a otras areas de la organizacién, para
extender la implementacion.
e Elaborar un calendario de actividades, siguiendo el orden
metodologico de las 5 'S y la secuencia de implementacion por areas.
e Determinar las responsabilidades especificas de los participantes.

e Capacitar a los integrantes del equipo.
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Aplicar la técnica en un &rea piloto, en la cual se terminara de
aprender y realizar cualquier ajuste.

Implantar el programa de manera secuencial y/o simultanea en las
areas previstas.

Medir y evaluar los resultados.

Realizar los ajustes que sean necesarios.

Ademas, cada “S” se compone de 5 items para ser desarrollada y que seran

definidas por este equipo los cuales son la comunicacién, capacitacion,

implementacidn, control y auditoria permanente. Por otro lado, previo a la

implementacion de cada “S” si tiene la direccion del equipo previamente

descrito, asi como una reunién con el personal de almacén tanto

administrativo como operarios para comunicar la situacion actual y la crisis

gue se esta viviendo a raiz de los problemas identificados en el capitulo 3. A

continuacidn, en la tabla 25 se muestra el cronograma de implementacion de

la metodologia propuesta.
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Tabla 25. Cronograma de Implementacion de las 5°S

Elaboracién Propia
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Por otra parte, dentro de esta metodologia se tiene cada parte de esta misma
descrita en funcion a la aplicacion para el personal de almacén de la empresa

ABC como se detalla a continuacion:

e Primera S — SEIRI - Clasificacion
En esta primera “S”, se identifica a los productos segin la
clasificacion determinada por el ABC multicriterio. Ademas, el
coordinador debe capacitar al personal junto al apoyo del area
seleccionada de la nueva clasificacion y distribucién de los productos
en inventario, ya que se podra formar asi que a un largo plazo se
acostumbre a la nueva clasificacion y con tarjetas rojas se identifica
algun articulo desfasado y obsoleto, colocarla en el articulo
correspondiente. En la figura 21, se muestra el modelo de tarjeta roja

a utilizar.

ALMACEN DE REFACCIONES | No.
TARJETA ROJA

Turno:
Responsable:
Material/Articulo:

Cantidad:

PLAN DE ACCION
Buscar codigo
Reubicar
Codificar

Otro{ especifique):
Comentario:

Fecha p/conduir accién:

Figura 21. Modelo de Tarjeta Roja
Elaboracién Propia
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Para la mejora, solo se usaran tarjetas rojas para identificar los
productos desfasados u obsoletos para revisarlo y evaluarlo para su
posterior continuidad o desecho. Después, se podran implementar
tarjetas amarillas y verdes que, para las amarillas, nos permitan
conocer los productos que aun no se clasificaron correctamente
segun la primera propuesta y las etiquetas verdes para los productos
y de clasificados correctamente. No obstante, se enfatiza que la
prioridad al tener una clasificacion es tener siempre un nivel de alerta
maximo por lo que las tarjetas rojas son lo ideal. Ademaés, se
implementara un formato de control que permitira tener un
consolidado de las acciones correctivas para un posterior plan de
mejora. A continuacion, en la tabla 26 se muestra el formato
previamente descrito.

Tabla 26. Formato de control de clasificacion

Elaboracion Propia

Por otra parte, al clasificar estos productos se tendran espacios
sobrantes en los almacenes, por lo que el personal debe poder
identificarlos y aprovecharlos para una correcta distribucion de los
productos y, segun la politica adoptada, tengan la rotacién adecuada.
A continuacion, se presenta en la figura 22 un modelo de la
distribucion actual del almacén de la empresa ABC.
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Figura 22. Plano aproximado del almacén de la empresa ABC
Fuente: Empresa ABC

En coordinacion con las areas encargadas del proceso, y el
coordinador encarg0 la propuesta con base en esta herramienta. La
ubicacion de las tarjetas rojas sera a los productos ubicados en la
parte posterior del almacén, ya que son los primeros productos que
han llegado al almacén y que por falta de orden no han tenido la
rotacion adecuada o se les ha ignorado para algun pedido realizado
por el cliente. La ubicacién aproximada de la tarjeta se ubica en la
parte pintada de rojo de la figura 22.

En cuanto a las dimensiones aproximadas de almacén con las que la
empresa ahora opera, se considera un almacén de 25 m de
profundidad por 16 m de ancho por 4 m de alto. Dichas medidas, son
las que se tiene en partida registral ya que es un activo adquirido por
la empresa cuando se inicio con la inscripcion de la constitucion de
la empresa en dicho momento a manera de inversion.

Cabe resaltar, que a pesar de tener este espacio esto nos ha permitido
tener una buena clasificacion de los productos por la gran demanda
que existe y por no tener una clasificacion adecuada para estos. Es
por esto por lo que a través de la nueva clasificacion y la
implementacion de las etiquetas se podra priorizar los productos
segun el tipo de servicio que se requiera y en la posicion adecuada

para mejorar la rotacion.
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e Segunda S—SEITON - Ordenar
Una vez obtenida la clasificacion deseada, se ordenan los articulos
para que sigan la nueva politica y clasificacion a emplear. El
propdsito de ordenar es tener todos los productos a disposicion y
sobre todo evitando la devaluacion de estos articulos ya que, al ser
dispositivos electrénicos, su depreciacion aumenta con el pasar de
los dias en el inventario.
Por ello, el que los operarios de almacén cumplan con el orden
establecido no solo se tendré un aprovechamiento de los productos,
sino que aportara a largo plazo a futuras planificaciones para atender
los pedidos del cliente. En consecuencia, se dividira en dos acciones
concretas las cuales son las siguientes:
o ldentificar
Se procura reconocer y suavizar de manera rapida no solo las
habitaciones en el almacén sino también los productos con las
tarjetas implementadas para darle una mayor prioridad y en
secuencia reportar alguna incidencia con los dispositivos que
estén desfasados. Para ello, se implementaran letreros a
manera de identificar las zonas ya se administrativas como
clasificadas para los productos que se encuentran en el
inventario y pertenezcan a determinado servicio ademas de
las sefializaciones y sea por peligros, riesgos y evacuacion.
o Sefializar
Se implementaréa rotulos o etiquetas, con las especificaciones
y caracteristicas fisicas o técnicas sobre los equipos,
herramientas, inventario entre otros
A continuacion, se muestra como se encuentra el almacén de la
empresa ABC actualmente y es lo que se espera que fuese después

de aplicar la metodologia propuesta. En la figura 23 tenemos el antes.
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Figura 23. Imagen referencial del almacen - Antes
Fuente: Empresa ABC

Por otra parte, en la figura 24, se muestra una foto referencial de
como se desea tener el almacen después de la aplicacion de la
metodologia.

Figura 24. Imagen referencial del almacén - Después
Fuente: Empresa ABC

De esta manera, se puede evitar no solo roturas de stock, sino que el
lead time se reduciria considerablemente. Ademas, si en la “S”
anterior se logr6 una buena clasificacion de los productos el
ordenarlos no consumiria mucho tiempo para obtener resultados
favorables a nivel de distribucion, logistica y almacén. Permitiendo
un aumento en la velocidad de pedidos atendidos y despachados al

cliente final.
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e TerceraS - SEISO - Limpieza

En cuanto a este punto, la limpieza luego de haber ordenado segun la
clasificacion propuesta es fundamental no solo por temas de orden
sino también por seguridad y salud en el trabajo. Para tener un
espacio de trabajo agradable se debe realizar la limpieza
correspondiente identificando los residuos y clasificarlos para luego
desechados. Hay que establecer las politicas de seguridad y salud en
el trabajo para el desplazamiento del personal en el almacén, y para
que realicen su labor, contando con un ambiente seguro y con los
equipos de proteccion personal adecuados para erradicar peligros o
evitarlas.

Para lograr todo lo escrito se propone realizar una en la capacitacion
para verificar y validar procedimientos y normas que definen cuenta
para realizar la limpieza correcta dependiendo del lugar a limpiar.
Posterior a ello, se debe generar un programa de constancia en la
limpieza puesto que al ser una practica necesaria para contar con un
ambiente limpio y comodo para todos los operarios. Realizar un
programa de limpieza diaria para que se vuelva algo estandar y
disciplinado siguiendo los lineamientos de un programa de limpieza.
A continuacion, en la tabla 27, se presenta el cuadro de ejecucion de
limpieza diaria.

Tabla 27. Formato de programa de limpieza diaria

Elaboracion Propia
En la tabla 27, el trabajador debe llenar diariamente el formato y
entregarlo al supervisor correspondiente para verificarlo y validarlo
y el conteo respectivo para la auditoria correspondiente al control de
la implementacion de esta herramienta.
e Cuarta S - SEIKETSU - Estandarizacion
Por el lado de la estandarizacion, consiste en el cumplimiento de las

3 primeras “S”. Por otra parte, para la empresa ABC, una manera de
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estandarizar es que se realicen las actividades de manera correcta y
sobre todo segura por lo cual enfatizar en esta 4 “S” la seguridad y
salud en el trabajo para un buen desarrollo de la estandarizacion es
crucial ya que conociendo no solo el personal capacitado para
realizar las funciones del sureste en el trabajo sino que también las
actividades que representan un determinado riesgo asi como se lo dije
control es crucial para evitar futuros accidentes que generen o ya bien
sea parada de planta, cierre de operaciones o deceso de algun
trabajador.

En ese sentido, se capacita al personal de manera que tengan
conocimiento sobre qué es un peligro, riesgo y medida y control. Por
ello, se propone un comité de seguridad y salud del trabajo para que
tenga la llegada méas cercana y proxima a los operarios de almacén
frente a cualquier eventualidad que atente contra su vida o salud
ocupacional. A continuacion, en la figura 25, se muestra el

organigrama referencial al comité de seguridad en el trabajo

propuesto.
Presidente del
Comite
Secretario
Miembro Miembro || Miembro ] Mieﬁuluo

Figura 25. Organigrama propuesto del comité de SST
Elaboracion Propia

Por otro lado, es importante conocer las actividades representan un
peligro con su posible riesgo y que tengan su medida de control
plasmada en la Matriz IPERC y que se muestra a continuacion en la
tabla 27.
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Tabla 28. Matriz IPERC propuesta de la situacion actual del almacén

Elaboracion Propia
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El mapa de riesgo es una herramienta de gestion que permite
representar y exponer las fuentes de peligros y factores de riesgos,
aplicando simbolos de uso general, a modo de control visual y
ubicados en el area de trabajo. Durante la implementacion de los
procesos de seguridad en el trabajo también se considera elaborar un
mapa de riesgos propuesto a la situacion actual del almacén y que
sera aprobado por el comité de SST posteriormente.

El mapa de riesgos permitira reducir y eliminar futuros accidentes en
las areas de trabajo sobre todo en las més criticas. A continuacion, en

la figura 26 se muestra el mapa de riesgo propuesto.

Figura 26. Mapa de riesgos propuesto para el almacén
Elaboracion Propia

Ademas, se presenta la descripcion de cada civilizacion a

continuacion en la figura 27.

Figura 27. Sefializacidn propuesta para mapa de riesgos
Elaboracion Propia

e Quinta S - SHITSUKE - Disciplina
Para la continuidad y aprovechamiento de la herramienta utilizada se

debe persistir en que estd ser cumplida de la manera correcta

74



minimizando los errores. Es por ello, que la forma de generar
disciplina no es solo haciendo el proceso mas operativo sino también
critico donde se pueda evidenciar el aporte de los trabajadores por
mejorar el proceso actual. Asi mismo, se puede pensar en generar
incentivos para aumentar el ritmo de trabajo con metas semanales
por puesto de trabajo con la participacién de todos los colaboradores.
Por lo tanto, el desarrollo y ejecucion de la autodisciplina requiere
amoldar la conducta y propiciar la voluntad de cada trabajador. Por
ello, para asegurar la autodisciplina se propone aplicar seis acciones
fundamentales:
o Préctica Permanente
Es importante promover el cumplimiento de lo descrito en las
4'S anteriores, lo que refuerza a las normas y procedimientos
establecidos para una mejora continua. Ademas, el uso
correcto de todas las herramientas para el desarrollo de estas
mismas es clave para una practica permanente.
o Participacion (Activa)
En cada reunion, charla y/o capacitacion, mas que la
presencia de los lideres del area se promueve la participacion
del personal de manera que se genere una lluvia de ideas para
seguir contribuyendo con la mejora y la autodisciplina que
beneficia el resultado de esta herramienta para lograr buenos
resultados.
o Visitas de Control
Es indispensable gque el equipo de las cinco eses planteado al
inicio de este inciso referente a la propuesta de esta
metodologia a visitas de cardcter “sorpresa” no solo de
almacén sino también a la parte administrativa de manera que
se tiene una impresion real de lo que esta ocurriendo con la
aplicacion de esta metodologia. A manera de auditoria, en la
figura 28 se presenta el modelo de plantilla de auditoria para
el control de la aplicacion de las 5 “S”. A continuacion, se

presenta en la figura 28 previamente descrita.
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o

Figura 28. Plantilla de Auditoria de las 5’S
Elaboracion Propia

Como se puede apreciar en la figura 28, la metodologia que
se sigue es sencilla pues se describen las observaciones por
cada ese que se va a analizar y se pondera segun el criterio
correspondiente del auditor. Los criterios van del 0 — 4,
siendo O el indice que representa un poco atencion a la
observacion presentada y 4 como el mayor cumplimiento a la
observacion realizada.

Asegurar el Cumplimiento

Los encargados de monitorear el cumplimiento de las 5 “S”,
deben siempre mantener al tanto de lo que ocurre en cada
auditoria a los involucrados en el equipo de implementacion
de la herramienta. Ademas, se considera importante que estos

reportes sean elaborados en un inicio semanalmente y al
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mediano plazo mensualmente. Asi se garantiza un
cumplimiento estricto cuando se implementa y un desarrollo
continuo en el funcionamiento de las operaciones en almacén.
Cuantificar el Progreso

Es importante cuantificar el progreso de esta herramienta ya
que se necesita tener en claro un panorama de lo que fue antes
y después de la implementacion de esta misma. Para ello, se
implemento un formato de planificacion de control de la
implementacion de esta herramienta para asi obtener
resultados estadisticos en funcion a los criterios del auditor.
A continuacion, se presenta en la figura 29 que contiene la

planificacion de las 5 S”.

Figura 29. Plantilla de Planificacion de Control de las 5°S
Elaboracion Propia
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Y como se puede apreciar en la figura 29, si tiene la
planificacién de control de auditoria de las 5 “S”. Este nos
permite llevar un control por cada mes o semana segun se
establezca la aplicacion de cada “S” midiendo su desarrollo y
desempefio y mostrando los puntos los cuales se debe mejorar
para que durante el control y la auditoria constantes se pueda
erradicar las fallas y siempre apuntar a la mejora continua en
la gestidn del almacenamiento en la cadena de suministro de
la empresa ABC.

Construir Lideres

Se plantea que cada uno sea lider del propio cambio que se
estd implementando a raiz de las 5 “S” para lograr un mayor
compromiso y eficiencia en el momento de desempefiar los
sabores. Por ello, los integrantes del equipo de las 5 “S”
siempre debe mostrar un cumplimiento hacia las normas y
procedimientos que este establece para asi fomentar este

mismo cumplimiento por parte de los operarios.

4.2.2. Beneficios y resultados obtenidos del planteamiento

En cuanto a los beneficios de la implementacion de la metodologia de las

5’S, podemos rescatarlos de lo descrito en el procedimiento, ya que al ser

una herramienta de mejora proporciona una solucién temporal, sino que, con

el tiempo, es la misma herramienta, permite identificar otros problemas que

atenten contra la sostenibilidad de una parte importante de la cadena de

suministro. A continuacion, se presenta una sintesis de los beneficios que se

obtienen a raiz de esta herramienta;

Una adecuada clasificacion de los productos permite al personal
trabajar de manera ordenada y apreciar qué productos estan en
inventario por mas tiempo del que deben, asi como evitar la
devaluacion de estos activos.

El tener un orden implica una mejor planificacion de los productos a
solicitar para la prestacion del servicio a su cliente final. De esta
manera se evitara retraso no solo en los pedidos sino también en los

despachos hacia el cliente.
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e Se evitardn las pérdidas por devaluacion al tener un proceso
estandarizado que minimice las pérdidas, asi como incrementar la
productividad de los trabajadores en beneficio del area.

e El generar disciplina con incentivos y metas semanales contribuye al
bienestar, motivacion y buen desempefio del trabajador
contribuyendo con el clima laboral y generando confianza entre todo
el personal.

Por otra parte, en cuanto al beneficio y resultado de cada parte de la
metodologia de las 5 “S” se puede estimar lo siguiente:

e Se espera tener una mejor clasificacion y que los productos del
servicio mas solicitados sean los primeros en estar en Stock y a
disposicién inmediata para cualquier solicitud del cliente. Ademas,
se estima ocho espacios recuperados con un area de 75.05 metros
cuadrados como producto de la nueva clasificacion y el control
riguroso del inventario. A continuacion, se presenta la tabla 29,

mostrando los resultados obtenidos.

Tabla 29. Espacios recuperados

Elaboracion Propia
Este espacio recuperado por la nueva clasificacion facilita una mejor
habilidad de las existencias en el inventario y, a largo plazo,
contribuye a que sea un ambiente de trabajo seguro al poseer mayor
espacio para maniobras y facilidad de transporte de las existencias a
la zona de carga. Cabe resaltar que, el espacio que se va a recuperar
se ha calculado tomando las medidas acumuladas de la superficie

ocupada por elementos que no corresponden al area de trabajo. Por

79



otra parte, en la tabla 30, se muestran los beneficios obtenidos por
esta recuperacion de espacios.

Tabla 30. Ahorro anual por recuperacién de espacios

Elaboracion Propia
Por otra parte, se logra una mayor fluidez en la identificacion de los
productos para ser despachados segun el tipo de servicio solicitado.
A continuacion, en la tabla 31, se presenta la informacion
correspondiente a la mejora por la segunda “S”.

Tabla 31. Ahorro anual por mayor fluidez

Elaboracion Propia
En cuanto a la limpieza que se realizard como parte de la propuesta
tanto el analista de almacén como el operario logistico destinaran un
porcentaje de atencion para el cumplimiento de esta actividad. A
continuacion, se muestra la tabla 32 con lo descrito previamente.

Tabla 32. Ahorro anual por programa de limpieza

Elaboracion Propia
Ademas, en la tabla 33, se muestra un ahorro por la gestion de
materiales que se obtiene producto de la implementacion de la tercera
“S”.
Tabla 33. Ahorro anual por gestion de materiales

Elaboracion Propia
En cuanto a la implementacion de la cuarta “S” por medio del

proceso de seguridad y salud en el trabajo para tener en cuenta los
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peligros y riesgos de las actividades y sus posibles medidas de
control es que se toma como indicador para verificar la mejora el %
de ausentismo por diversas causas. A continuacion, en la tabla 34, se
muestra lo detallado previamente mostrando el ahorro anual.

Tabla 34. Ahorro anual por reduccién en ausentismo

Elaboracion Propia
Ademas, en la tabla 35, se muestra un ahorro por gastos en topico o
permisos laborales que se obtiene producto de la implementacion de
la cuarta “S”.

Tabla 35. Ahorro anual por gastos en topico y permisos laborales

Elaboracion Propia
Finalmente, se tiene un ahorro por los conceptos de mantenimiento
correctivo y capacitacion de nuevo personal y todo ello debido a la
quinta “S” ya que genera autodisciplina y trabajo en equipo. A
continuacion, se muestra la tabla 36 mostrando el ahorro por
mantenimiento correctivo esperado a partir de la propuesta.

Tabla 36. Ahorro anual por mantenimiento correctivo

Elaboracion Propia

Ademas, semestralmente se tendrd un ahorro por capacitacion a
personal de ingreso ya que al tener los procesos debidamente
estandarizados y cumpliendo con las normativas y procedimiento del
almacén el costo por capacitacion disminuye ya que se hace la
actividad mas sencilla y segura de realizar. Ademas, se considera
semestral puesto que cada 6 meses la empresa ABC apertura
convocatorias para nuevo personal. A continuacion, en la tabla 37 se

muestra los previamente descrito.
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Tabla 37. Ahorro semestral capacitacion a nuevo personal

Elaboracion Propia
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5. Evaluaciéon Econ6mica

En el presente capitulo, se mostrara la evaluacion econémica de las propuestas de
mejora descritas en el capitulo anterior. Se analizara tanto el rubro en el cual la
empresa se estd desarrollando, asi como los costos en los que incurren por aplicar
determinadas propuestas. Finalmente, se tendran tanto los costos incurridos por cada
propuesta, asi como los beneficios econémicos que se han descrito en el capitulo
anterior a manera de resultados de cada propuesta en un flujo de caja donde se hallara
el valor presente neto (VAN), la tasa interna de retorno (TIR) y el cociente del
beneficio obtenido entre el costo incurrido (B/C), evaluando la viabilidad de las

propuestas.

5.1. Informacién del rubro

El costo de oportunidad de capital para todo proyecto es esencial y la empresa
ABC, con un cliente final que pertenece al rubro de las telecomunicaciones,
posee informacion suficiente para determinar su propia tasa de costo de
oportunidad. En dicho sentido, se consulto al &rea de administracion y finanzas
de la empresa ABC sobre el costo de oportunidad del capital donde se informa
que ha incrementado su valor moderadamente en contexto de la pandemia
considerandolo como un valor promedio de 12.50%. No obstante, este es un valor
obtenido de data historica en el desarrollo de la empresa en el pais.

Por otro lado, teniendo en cuenta que la economia del pais otra vez un periodo
critico en el desarrollo del comercio exterior y la ejecucion de proyectos ya sean
internos o externos se ha decidido optar por la informacion histérica, es decir un
COK de 12.50%, ya que no sélo es una taza con base solida e historica, sino que

también representa un descuento acorde a la evaluacion del proyecto.

5.2. Costos de implementacion de las alternativas

A continuacion, se procedera a detallar los costos en los cuales se incurren por la
insercion de las propuestas previamente mostradas en el capitulo cuatro en el
méaximo detalle posible. La informacién mostrada ha sido validada por el area de
administracion y finanzas de la empresa ABC, dando lugar a cotizaciones en

materiales insumos y costos por trabajo humano acorde a la informacion
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manejada. Al final, se presentara un total de los costos incurridos por herramienta

aplicada en cada propuesta.

5.2.1. Costo de la Gestion de Inventarios

En la gestion de inventarios, se pudo observar que en el capitulo 4 bajo en la
metodologia empleada se tiene un ahorro de $1603.62 que, a la tasa de
cambio actual de S/. 4.10, se obtiene un valor por ahorro en la gestion de S/.
6574.84. Cabe resaltar, que este ahorro es mediante la politica adoptada y
que a largo plazo ésta podré ir cambiando acorde a los cambios que se
realicen en cada lote.

Por otro lado, se presenta en la tabla 38, el costo por capacitacion de la nueva
clasificacion implementada para la gestion de inventarios al personal
competente en dicha area.

Tabla 38. Costos por capacitacion al personal — Gestidn de Inventarios

Elaboracion Propia

Por otra parte, se presentan los costos por materiales de insumos necesarios
para la implementacion de la gestion de inventarios. Cabe resaltar, que es lo
gue se mostrara a continuacion, informacion brindada bajo el soporte de la
Red de administracion y finanzas puesto ellos tienen sus proveedores
definidos para compras de estos insumos al por menor y por mayor. De esta
manera, se cuenta con informacion real y brindada por la empresa ABC. A
continuacidn, se muestra la tabla 39 con lo previamente descrito.

Tabla 39. Costos por materiales e insumos — Gestién de Inventarios

Elaboracion Propia

84



Ademas, es importante que cada propuesta que tenga que ver con el almacén
de la empresa ABC, tenga una capacitacion adecuada, asi como una
supervision constante y un buen entrenamiento en lo que va del desarrollo
de la propuesta. Sélo asi se garantizara que la clasificacion realizada en
capitulo 4 continte con un buen desarrollo a mediano y largo plazo. A
continuacién, en la tabla 40, se presenta el costo por supervision de esta
propuesta.

Tabla 40. Costos por supervision — Gestion de Inventarios

Elaboracion Propia

Del mismo modo y para finalizar, se presentan los costos por entrenamiento
en la tabla 41.

Tabla 41. Costos por entrenamiento — Gestion de Inventarios

Elaboracion Propia

Ante estos costos presentados, se observa que la empresa esta preocupada y
decide invertir en su personal del area para que se vuelvan expertos en la
materia y promover la mejora continua. Se hace una gran inversion en la
gestion de las existencias de la empresa ya que estas pueden generar pérdidas
de no estar bien gestionadas Yy, sobre todo, estas pérdidas pueden generarse
si es que el personal no esta correctamente capacitado para llevar un buen
control de estas mismas frente a un escenario cambiante ya sean politicas

internas o externas.
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5.2.2. Costo de la Metodologia de las 5°S

Previamente en el capitulo 4, podemos apreciar que las 5 “S” aporta un gran
beneficio no solo cuando esta bien implementada, también, cuando se tiene
una buena clasificacion de los activos dentro del almacén. En ese sentido, se
procura que la inversion en la realizacion de las 5 “S” sea la mayor posible
a fin de garantizar, que la primera propuesta perdure para un mejor control
de los insumos en almacén para brindar el servicio al cliente final.

A continuacion, se presenta los costos por capacitacion del personal del area
y que formara parte del equipo que implementara dicha metodologia en la
tabla 42.

Tabla 42. Costos por capacitacion al personal — 5°S

Elaboracion Propia

Por otro lado, se presenta los costos por insumo y materiales necesarios en

la tabla 43 se muestra a continuacion.
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Tabla 43. Costos por materiales e insumos — 5°S

Elaboracion Propia

Finalmente, se muestran a continuacion los costos tanto por supervision
como entrenamiento para el desarrollo de esta metodologia. Es importante
resaltar que es aqui donde se concentra la mayoria de los costos ya que al ser
esta herramienta una secuencia de pasos donde depende mucho que también
se ha aplicado el paso previo, se procura llegar siempre a la perfeccién de
cada “S”. En ese sentido, la empresa ABC solicita a todo su personal
responsable a formar parte de este entrenamiento y supervision para lograr
el desarrollo completo de esta herramienta, asi como incrementar las
oportunidades de mejora en el area.

A continuacion, se muestra el costo por supervision en la tabla 44.

Tabla 44. Costos por supervision — 5°S

Elaboracion Propia
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Del mismo modo y para finalizar, se presentan los costos por entrenamiento

en la tabla 45.
Tabla 45. Costos por entrenamiento — 5°S
Elaboracion Propia
5.3. Flujo de Caja Economico de la Propuesta

Cuando previamente expuesto en dos incisos anteriores se puede llegar a la
siguiente informacion sobre ahorros y costos. A continuacion, se muestra en la
tabla 46, el totalizado de ahorros obtenidos por las propuestas.

Tabla 46. Ahorros obtenidos por propuesta

Elaboracion Propia
Del mismo modo, se procede a mostrar la tabla 47 en base a los costos totalizados
por propuesta.

Tabla 47. Costos incurridos por propuesta

Elaboracion Propia
Con toda la mente se procede a armar el flujo de caja de la propuesta econémico.
Por un lado, se tiene que representar los ingresos por el beneficio total obtenido
a partir de las propuestas. En cuanto al costo, se tiene la inversion inicial como
el costo total de las propuestas y por afio se representa constantemente por un

35% ya que es el porcentaje que el area de administracién y finanzas menciona
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como posible back up cada afio ante cualquier gasto adicional. A continuacion,
se muestra la tabla 48 con lo previamente descrito.

Tabla 48. Flujo de caja econdmico de la propuesta de mejora

Elaboracion Propia

De la tabla 48, se puede apreciar que los flujos anualmente son positivos por lo
que el beneficio es mayor al costo. Esto refuerza que las herramientas utilizadas
son precisas para la problematica en cuestion ya que el ahorro es notorio ante
metodologias que buscan una mejora de procesos, asi como viabilidad
econdmica.

Por otra parte, en la tabla 49, se muestra el calculo de los siguientes indicadores
ante el flujo de caja obtenido previamente.

Tabla 49. Indicadores representativos de un flujo de la propuesta

Elaboracion Propia
Se puede apreciar de la tabla 49, que el valor presente neto (VAN) es positivo
dando a entender que se tiene una ganancia a lo largo del periodo en el cual se va
a ejecutar la propuesta. Por otro lado, se aprecia que la tasa interna de retorno
(TIR), es de 40% aproximadamente por lo que es mayor al COK, con un valor de
12,50%, siendo la TIR mayor que el COK por lo que el proyecto a largo plazo se
vuelve rentable y proporciona seguridad y futura liquidez para la empresa.
Finalmente, se tiene un cociente de beneficio sobre costo igual a 1.53 donde esto
representa que el beneficio es 53% mayor al costo por lo que no se incurrira en

pérdidas ante un mayor beneficio en condiciones normales.

89



6. Conclusiones y Recomendaciones

Después de todo lo expuesto en los capitulos anteriores se puede llegar a las siguientes

conclusiones y recomendaciones que se expondran en los incisos correspondientes.

6.1. Conclusiones

Se puede concluir que el andlisis y mejora de la parte tanto logistica como de
almacén mediante la propuesta de implementacion de herramientas de Lean
Manufacturing y la Gestion de Inventarios brindd un resultado no solo viable
econdémicamente, sino que también beneficioso y acertado ante la problematica
actual de la empresa ABC. Las propuestas del capitulo 4 representan una
estrategia que permite reforzar 2 partes importantes de la cadena de suministro y
que mediante una buena clasificacién y estandarizacion de los procesos la
empresa no corre un gran riesgo ante factores internos o externos que puedan
atentar con la operatividad de la empresa.

Por otra parte, se puede concluir los siguientes puntos:

e Con esta nueva clasificacion permite que los productos adquiridos
para brindar el servicio al cliente final tengan una alta rotacion y no
corran el riesgo de no solo devaluarse con el tiempo al ser productos
tecnoldgicos, sino que también no se incurre en penalidades por
desfase de equipos bajo las politicas del cliente final.

e Con la buena clasificacion descrita en el parrafo anterior y la
informacidn presentada en la tabla 24, se tiene un ahorro por todos
los subsidios considerados de S/. 121, 881.28 anual teniendo como
montos seguros de ahorro por la nueva clasificacion los subsidios por
devaluacién de equipos y desfase tecnoldgico.

e Se tiene finalmente un ahorro de $1, 603.62 al corto plazo, es decir,
al momento de aplicar la herramienta que mejora la gestion de
inventarios el resultado inmediato es el ahorro descrito. No obstante,
al ver que el punto de la situacion mejorada de va aproximando adn
mas a la curva y no exceda los limites financieros y operacionales al
mediano y largo plazo generard un ahora mayor al obtenido

inicialmente agregando el ahorro obtenido por subsidios valorizado
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al tipo de cambio de la moneda extranjera utilizada en el afio fiscal
en curso.

Con apoyo de esta nueva clasificacion se puede aplicar de manera
optima y eficaz la herramienta de las 5°S aprovechando los recursos
materiales y aprovechando al maximo el recurso humano puesto que
al final de la propuesta se tendrdn operarios y personal mas
capacitado y firme a contribuir con la mejora de procesos.

Con la implementacion de las 5°S se evidencia una recuperacion de
espacios en un area de 75.05 metros cuadrados lo cual permite la
agilidad en el almacenado y despacho ademas de un ahora de S/.
5,925.60 al afio.

Con el espacio recuperado, el equipo de implementacion de las 5°S
genera ahorros por las actividades programas para la correcta
implementacion pues se tiene una mayor fluidez en la identificacion
de productos lo que genera un progreso en la gestién de materiales.
Asimismo, los mantenimientos correctivos disminuyen su costo al
mejorarse el proceso operativo y con el refuerzo de capacitaciones
programadas lo cual brinda un ahorro total anual de S/. 38,566.86.
Con una buena clasificacién y un proceso estandarizado en almacén
se pudieron obtener beneficios considerables superando los gastos
incurridos en el afio 0. Ademas, el beneficio de la propuesta supera
al costo en un 53% a favor de este, mostrando a la empresa que no se
incurre en pérdidas y se obtiene una recuperacién réapida de lo
invertido para no estar sin liquidez.

A partir de este proyecto se puede garantizar que el proceso no solo
del area seleccionada sino también el sub procesos que se maneja en
la parte de almacenamiento seran distintos después de la aplicacion
de estas propuestas cambiando no solo en indicadores para el
beneficio de las areas sino también en la forma de proponer y ejecutar
SUS procesos.

La planificacion de los pedidos se veria altamente beneficiada por el
tipo de clasificacion que se propuso y mediante lo obtenido en la
curva de intercambio se puede apreciar que si la empresa debera

modificar los lotes a pedir se obtendria nuevos escenarios a raiz de
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la mejora que se obtuvo con un Stock de Ciclo Total constante de
manera que poco a poco se acerque a un escenario real y

perfeccionado.

6.2. Recomendaciones

En cuanto a las recomendaciones que se pueden dar segun la apreciacion de este
trabajo y, ademés de las entrevistas realizadas y comentarios recibidos por el
personal administrativo y operativo de la empresa ABC, se pueden implementar
otras herramientas para un mejor control de las existencias. Por otra parte, con lo
ya propuesto se puede también apreciar y recomendar los siguiente:

e A partir de la nueva clasificacién propuesta en el capitulo 4 se puede
aspirar a implementar un sistema ERP capaz de mapear y controlar las
existencias de manera automatizada y que en el instante que se genere la
orden este sistema pueda aportar con la gestion correspondiente de
manera rapida, eficiente y eficazmente.

e Se recomienda no dejar las inspecciones o auditorias realizadas para
implementar propuestas, ya que es vital la continuidad y disciplina para
llegar a lo esperado de manera rapida y Optima. Ademas, en un inicio se
plantea que estas auditorias sean semanales, no obstante, si existe un buen
avance se puede pensar en el corto plazo hacerlas mensuales y
posteriormente semestrales como méaximo.

e Por otra parte, a pesar de que se tienen los servicios definidos para el
pedido de los productos necesarios para implementar el servicio al cliente
final, se recomienda que no solo estos productos sean para un solo
servicio, sino que también puedan ser de soporte para otros servicios de
manera de que los tiempos de espera no incrementen y se pueda atender
al cliente de forma efectiva. Esta recomendacion puede aplicarse si se
converse con el cliente en base a sus politicas de instalacion de servicio y
uso de nuevas tecnologias para no degradar la calidad del servicio o
generar inconvenientes a los consumidores finales.

e Finalmente, se recomienda segmentar los procesos de manera que no se
generen tantas demoras por papeleo o temas administrativos al momento

de tener procesos de compra o devolucion con el cliente. Ademas, se
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recomienda mejorar, por parte del area de procesos de la empresa, los
flujogramas de los procesos ya que se aprecia que, por la parte logistica,
no es visible ni facil de comprender por lo que necesita una mejora y una

revision de los procesos relacionados con este.
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