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HITO 1

Definicion del Problema




1. Antecedentes

La supervivencia de las empresas medianas y pequefias que brindan servicio en el mercado
dominicano esta determinada en su gran mayoria por el comportamiento del sector al que
pertenecen y mas aun por la productividad y eficiencia para afrontar el dia a dia de los proyectos
gue emprende con cada cliente.

Para potenciar la productividad y eficiencia las empresas deben tener maximo control en la
gestion financiera, gestion de recursos, cuidar la relacion con los clientes y empleados, los
tiempos de entrega y preparacion, y como si todo fuera poco no perder de vista las legislaciones
y normas por las cuales se rigen, entre otros factores importantes que deben estar previstos,
programados y supervisados a tiempo real. Todo lo antes mencionado se hace necesario dado
lo impredecible y cambiante que se pueda tornar cada proyecto, tener la capacidad de respuesta
y flexibilidad ante cualquier incidencia puede marcar la diferencia entre el éxito y fracaso de un
proyecto, entendiéndose por proyecto todas las ordenes de trabajo requeridas por los clientes de
la empresa evaluada en este Trabajo de Fin de Master.

Las necesidades de una empresa se podrian ver expuestas desde una visita técnica inicial, por
entrevistas con los empleados, encuestas a clientes u otra herramienta de investigacién que
permita conocer sobre los puntos débiles de la misma. Este equipo de proyecto en su visita inicial
pudo evidenciar diferentes problematicas que a su vez fueron comprobadas en su mayoria
mediante entrevistas con la gerencia y los empleados de nivel técnico, en los siguientes acapites
se desarrollaran las oportunidades encontradas.

Como enfoque principal el equipo tomo la necesidad de controlar y gestionar de manera eficaz
los proyectos de cada cliente y por ser una empresa de servicio el enfoque principal es potenciar
la productividad y eficacia mediante herramientas sencillas y automatismos para gestionar con
éxito los recursos de la misma, controlar en todo momento los costes y sus procesos con el fin
de conectar procesos de manera que permita a la gerencia el acceso a informacién mas precisa
y en tiempo real.

En un sector tan competitivo como el que se desarrolla la empresa CONTEC, es un reto
desarrollar soluciones de negocio con la obligacion de facilitar la supervision de todas las fases
de los proyectos que ejecutan, desde la planificacion hasta la final ejecucion, de manera que
puedan ser vistos como una empresa con ciertos estandares de calidad y sobre todo con
integridad ante sus clientes y potenciales clientes.



2.

Acerca de la Empresa

Consorcio Tecnolégico del Caribe, CONTEC, es una empresa familiar que opera en el pais desde
el aflo 2000. Esta formada por un grupo de profesionales con mas de 18 afios de experiencia en
el sector industrial.

La estructura organizacional de CONTEC, mostrada en la ilustracion 1, se compone de 7
empleados directos y 14 empleados subcontratados dependiendo la envergadura del proyecto.

Gerente Gerente
Administrativo Operaciones

Ingeniero de Ingeniero ENecgdicgice Técnico/Asistente Encargado de

Automatizacién Eléctrico Contablidad/ Administrativo impieza
Secretaria

Auxiliar

Ing. Auxiliar S “ Com‘abilidad

llustracion 1. Estructura Organizacional CONTEC

La empresa se dedica a ofrecer servicios a los sectores Industriales y Comerciales en proyectos
de automatizacion, instalaciones eléctricas y eficiencia energética. Dentro del abanico de
opciones en servicios se encuentran:

1.
2.

No gk w

Disefio, construccion e instalacion de paneles de control industrial

Disefio, desarrollo e implementacién de sistemas de supervisiéon, control y adquisicién de
datos (SCADA)

Sistemas de gestién y control remota de alarmas

Sistemas de monitoreo y control de energia

Servicios de migracion, reprogramacion y respaldos de PLC’s

Diagnastico y solucion de averias en maquinas automatizadas

Gestion energética de edificios y hoteles (climatizacion, ventilaciéon e iluminacion)




Los clientes de CONTEC en su mayoria se conforman por empresas reguladas por las normas
ISO 9001 que determina los requisitos para un sistema de Gestidén de Calidad, y a su vez estos
clientes requieren que sus proveedores contengan ciertos aspectos de Gestion de la Calidad.

3. Identificacion del Problema

Las primeras visitas a la empresa sirvieron como base para evidenciar las oportunidades de
mejora que posee CONTEC y a raiz de las entrevistas con la gerencia y diversos empleados a
nivel técnico el equipo pudo comprobar los puntos marcados como observaciones en las visitas.

El mapa de procesos, mostrado en la ilustracion 2, se desarrollé para esquematizar los procesos
y su interrelacion, desde que se recibe una orden hasta que la misma es entregada al cliente. A
Su vez esto sirvié como recurso para acordar con la gerencia las oportunidades que enfrentan
cada una de las areas principales que conforman la empresa.

Solicitud del
Cliente

Correccién /
Retrabajo

Disp. de
materiales en

Cotizacion de NO
Orden de almacén
Trabajo
| NO
Preparacion de Compra Facturacion y
Orden de 4 Suplidor Cobro
Trabajo Externo
|
Planificacién de Localizacién de
Proyecto / materiales en
Servicio almacén

Ejecucion de la
Orden de
Trabajo

¢ Proyecto
especializado?

Verificacion del

Sl .
| Trabajo y

Entrega al
cliente

Subcontratacién
de Servicios

llustracion 2. Mapa de procesos

En todas las areas se evidencié oportunidad con la estandarizacion de los procesos. Al evaluar
los formatos de cotizacion y la manera en que un empleado y otro realizan las tareas de




preparacion de o6rdenes, planificacion del servicio, localizacion de materiales y demas fue
evidente la falta de consistencia entre los pasos ejecutados por cada empleado.

Comprobado esto, el equipo defini6 como primer problema: “Inconsistencia en la ejecucion de
tareas de la empresa CONTEC y necesidad de estandarizacién de procesos principales”.

Ademas de esto fueron identificadas otras mejoras en los procesos claves de la empresa, entre
ellos:

e Necesidad de un Sistema de Gestion Estratégico para el negocio

¢ Numerosos casos de retrasos en la entrega a clientes

e Excesiva cantidad de tiempo empleada en las busquedas de materiales y herramientas
de trabajo en el almacén

e Areas de almacén no delimitadas y sin identificacion

¢ No existe herramientas para el registro ni control de inventario

¢ Ausencia de procedimientos, protocolos y politicas

¢ Limitacién de personal a funciones Unicas

Todas estas observaciones generan retrasos en la entrega de los proyectos, clientes
insatisfechos y ponen en tela de juicio la calidad del servicio de la empresa. Como resultados de
las observaciones antes listadas se definieron los siguientes dos problemas.

Podemos decir que, luego de la identificacion del primer problema, las demas oportunidades
identificadas dentro del proceso de CONTEC para prestar un servicio se resumen en:

“Carencia de Sistema de Gestion Estratégico y Empresarial en la empresa CONTEC”
“Carencia de Sistema de Manejo y Control de Inventario de la empresa CONTEC”

En reuniones con la gerencia de CONTEC fueron presentados los tres principales problemas
identificados a fin de seleccionar la oportunidad con mayor impacto para la empresa y a su vez
el que estaremos abordando en el desarrollo del Trabajo de Fin de Master.

Por unanime decision y acuerdo entre ambas partes el problema a abordar corresponde a la
carencia de Sistema de Manejo y Control de Inventario de la empresa, por ser un requerimiento
por parte de los clientes adheridos a las normas ISO, que a pesar de la empresa no poseer estas
certificaciones es considerado importante y pautado como una futura meta a cumplir.

4. |dentificacion de Causas

Los principales problemas percibidos por los empleados de nivel técnico y administrativo, que
son quienes desarrollan las tareas correspondientes a los procesos clave de la empresa, fueron
los siguientes:

- Pérdida de Clientes
- Pérdida de tiempo excesiva



- Desmotivaciéon de empleados
- Costos fuera de presupuesto
- Pérdida/Maltrato de inventario
- Tiempo de entrega sobrepasan el tiempo previsto
- Perdida de reputacion

- Mala calidad en el servicio
- Descontrol de Inventario

Con la finalidad de identificar las causas que potencialmente estarian contribuyendo a los
problemas percibidos por los empleados se utilizo la herramienta de los 5 Por Qué’s, presentadas

en la ilustracion 3.

¢Por qué la ausencia de un sistema de manejo y control de inventario es un problema para CONTEC?
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llustracion 3. Cinco Por qué’s

5. Priorizacion de las Causas, Consecuencias y Afectados

De las causas identificadas con la herramienta de los 5 por qué, se levantaron las posibles
consecuencias que pueden impactar a la empresa CONTEC, sus empleados y clientes, debido
a la ausencia de un Sistema de Manejo y Control de Inventario.




El criterio para el analisis de Causa — Efecto utilizado es el presentado a continuacion.
Refiérase a la tabla 1 para el andlisis.

- Impacto alto (IA): rojo — puntuacién: 3
- Impacto medio (IM):
- No impacto (NI): verde — puntuacion: 1

— puntuacién: 2

Tabla 1. Andlisis Causa-Efecto

Efectos
(Consecuencias)

Causas

No existe un
registro de los
materiales de

entrada y salida
de almacén

Pérdida de Clientes

Pérdida de tiempo

Desmotivacion de los

Empleados

Costos fuera de
presupuesto

Perdida/Maltrato de
Inventario

Tiempo de entrega
mayor al previsto

Perdida de
Reputacion

Mala calidad en el
servicio

Descontrol del
inventario

Valoracion 22 T

Afectados

No existe una
clasificacién por
demanda,
consumo, nivel
de utilizacion y
tipo de
inventario

No siempre esta
disponible el
personal
experto para el
levantamiento

No existe una
guia de la
ubicacién de los
materiales y
necesidades
por servicio

IM

Incumplimiento
de proveedores
externos por
tiempo y calidad

IM

21 [ 16 ] 21 19
Gerencia Gerencia Gerencia Gerencia Gerencia
CONTEC CONTEC CONTEC CONTEC CONTEC
Dept. Empleados . Empleados .
Contabilidad CONTEC Cliente CONTEC Cliente

Las siguientes causas tienen mayor importancia y relevancia al problema identificado basado
en su impacto al negocio:

¢ No existe un registro de los materiales de entrada y salida de almacén
¢ No existe una clasificacion por demanda, consumo, nivel de utilizacion y tipo de inventario

¢ No existe una guia de la ubicacion de los materiales y necesidades por servicio




6.

Comprobaciéon de Hipotesis

Partiendo de las causas identificadas a partir de las entrevistas y herramientas de analisis, el
equipo formulé las hipétesis presentadas a continuacion, con el objetivo de conocer acciones y
propuestas de mejora para las probleméticas identificadas. Para la comprobacion de las hipétesis
identificadas, se seleccionaran los métodos de comprobacion més adecuados para cada una.

Hipotesis 1: La existencia de un registro de los materiales mejora el tiempo en
preparacion de las érdenes.

Hipotesis 2: La clasificacion por demanda, consumo, nivel de utilizacion y tipo en
inventario mejora el tiempo de preparacion de las 6rdenes.

Hipdtesis 3: Una guia con la ubicacion de los materiales mejora el tiempo en preparacion
de las ordenes.

De acuerdo con la matriz de priorizacion podemos observar que las hipotesis seleccionadas
estan relacionadas al inventario y los materiales de la empresa y a su vez tienen consecuencia
con el tiempo de entrega de las 6rdenes de trabajo, los costes de las 6rdenes de trabajo, pérdida,
maltrato y descontrol de inventario y mala calidad en el servicio.

Para la comprobacion de las hipdtesis

1.

wnN

4.

Con un total de 30 6rdenes se medira el tiempo de preparacion las érdenes por un
operador que tiene la informacion de los materiales existentes en almacén y su respectiva
ubicacién. Por otro lado, se tomara el tiempo de preparacién de las mismas 30 6rdenes
de un operador que no conoce los materiales existentes ni su ubicacioén.

Cantidad de érdenes que sobrepasan en presupuesto comparadas con la totalidad.

Con un total de 30 6rdenes se medira el tiempo de preparacion teniendo los materiales
en almacén tal cual estan en la actualidad y una segunda medicién con los materiales
ubicados y organizados.

Evidenciar el estado del almacén y los materiales.




7. Definicion del Problemay sus Objetivos

Problema identificado:

Ausencia de un seguimiento estructurado en los materiales y herramientas de almacén que
permita monitorear, ubicar y cuantificar lo que se ha comprado y lo que se va a utilizar en el
momento oportuno.

El origen del problema radica en la inexistencia de un sistema de gestion de inventario en el
gue se pueda medir y controlar las entradas y salidas de los materiales, equipos y
herramientas que son utilizados en la ejecucion de las tareas diarias y de todos los proyectos.

Este problema trae como consecuencia un fuerte impacto negativo en los tiempos de entrega
al cliente, en los tiempos de ejecucion de las tareas, en costos asociados a materiales y
equipos, provoca retrabajo, entre otras consecuencias detalladas en la matriz de priorizacion.

Objetivos del Proyecto:

e Optimizacién del Control y Gestion de Inventarios

e Optimizacién y reduccién de un 30% del tiempo de Preparacion de las Ordenes de
Trabajo

e Incremento de un 25% de la Eficiencia Operativa

e Optimizacion de la Organizacion en Almacén

e Reducir retrasos en un 35% en la entrega de Ordenes de Trabajo




HITO 2

Investigacion — Toma de Datos —
Validacion de Hipotesis




8. Modelo de Negocio:

Segmento de clientes:

«» Sector Industrial:

+ Empresas de Manufactura (Alimentos y Bebidas, Farmacéuticas, Plasticos, Cemento, etc.)
» Generadoras de electricidad
+ Empresas Gubernamentales
<+ Sector Comercial:
+ Centros de Distribucion y Almacenes
* Supermercados y Tiendas por Departamentos
» Centros Comerciales.

% Sector de Servicio:
* Bancosy Hoteles
* Empresas de Telecomunicaciones
» Hospitales y Laboratorios Clinicos

Propuesta de valor para la empresa:

Optimizacién de los procesos internos vinculados a la gestion de inventario y almacén,
facilitandole a la empresa, herramientas faciles y Gtiles que le permitan trabajar diariamente de
forma ordenada y eficiente.

« Beneficios generales parala empresa:

o Ahorro de costes

o Ahorro de tiempo para ofrecer un mejor servicio a los clientes externos e
internos.

o Ahorro de recursos (materiales, mano de obra)

Relacidn con los clientes:

CONTEC ha ofrecido sus servicios a industrias de la Republica Dominicana, siendo mas del 70%
de ellas grandes industrias. Para cada cliente se le ofrece una garantia de 3 meses. Dentro de
estos 3 meses cada cliente puede contactar a CONTEC para solicitar soporte en dudas o fallos
de los servicios 0 equipos instalados.

Para los clientes recurrentes de la compafiia, se le ofrece un descuento de fidelidad en los
servicios que dependera del tipo de servicio y/o compra de maquinaria, este descuento puede
variar entre un 10% y 15%.

CONTEC se encarga de proveer a sus clientes un tiempo estimado de duracién del servicio y se
asegura que cualquier fallo externo a la compafiia sea imperceptible al cliente para no afectar la
reputacién y nombre de CONTEC.




Actualmente, la empresa no cuenta con una encuesta de satisfaccion y/o retroalimentacion por
parte de sus clientes de tal modo que puedan conocer sus puntos fuertes y débiles.

Canales:

La empresa CONTEC cuenta con canales de distribucién directos para con sus clientes. Los
productos y servicios de la empresa son gestionados por un personal administrativo y son
distribuidos a los clientes mediante una flotilla de vehicular comprendida por una camioneta y
una Jeepeta y un equipo técnico de 7 empleados.

Actualmente la empresa no cuenta con un programa de marketing publicitario definido para dar
a conocer sus productos y servicios, el reconocimiento de la empresa ocurre bajo la estrategia
de boca a boca, por recomendacion de clientes actuales y por recomendacion de los servicios a
empresas conocidas. Sin embargo, la empresa ha desarrollado un portafolio introductorio que
brinda informacién general de la misma a los potenciales clientes que requieren informacion de
la empresa.

Ocasionalmente la empresa participa en procesos de licitacion llevado a cabo por las empresas
a las que ya ofrecen sus productos y servicios, esto brinda la oportunidad de ser comparados
con sus competidores directos.

Las vias de comunicacion para las solicitudes de productos y servicios u otro intercambio de
informacidn con los clientes ocurren por la via telefénica y el correo electrénico de la empresa.

Por su parte la empresa no cuenta con un sistema para la captura, medicion y evaluacion de la
satisfaccion de los clientes luego de ser entregado el producto o completado el servicio.

La empresa CONTEC actualmente no tiene presencia significativa en las plataformas digitales
como paginas webs, redes sociales, perfiles digitales.

Actividades claves de la empresa:

CONTEC centra su propuesta de valor en actividades de resolucién de problemas, donde detecta
una oportunidad de un cliente y busca las posibles soluciones. Estas soluciones pueden ser
correctivas, preventivas o para eficientizar procesos.

Actividades que generan valor para CONTEC:

DS

» Disefio, construccion e instalacién de paneles de control industrial

Seleccidn, suministro e instalacion de elementos de instrumentacion y control

» Disefio, desarrollo e implementacién de sistemas de control industrial basados en PLC y
SCADA (Supervision, control y adquisicion de datos)

Disefio e instalacion de sistemas de gestion y control remoto de alarmas para procesos
industriales

Control y medicién de consumo de energia

Proyectos eléctricos Industriales de mediana y baja tension

X3

A

DS

X/
0‘0

X3

8

X3

S
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°
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Mantenimiento general para sistemas energéticos

Diagndstico y solucion de averias en maquinas automatizadas
Programacion de PLC, variadores de frecuencia y arrancadores suaves
Venta de equipos y accesorios: eléctricos, de automatizacion y control

Recursos claves:

Economicos:

Y/
°
Y/
°

Y/
°

Préstamos bancarios
Créditos con suplidores claves
Ventas de equipos y accesorios

Fisicos:

Infraestructura fisica

Computadoras portétiles especializadas

Taller de trabajo

Almacén de cables eléctricos y de instrumentacion

Almacén de materiales eléctricos e inventario de equipos de automatizacion y control
Almacén de equipos y herramientas de trabajo

Softwares para programacion de equipos

Cables para conexiéon de equipos industriales

Motores industriales

2 flotillas de vehiculo

Intelectuales:

Y/
0.0

Conocimientos fundamentales:
» Eléctricos
* Instrumentacién, Automatizacion y Control
* Programacion de PLC, SCADA, Variadores de Frecuencia
* Funcionamiento de maquinarias industriales

Capital humano:

K/
0’0
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A

X3

A

X3

A

X3
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Gerencia administrativa y operacional

Encargada de Contabilidad

Ingeniero de Automatizacion

Ingeniero Eléctrico

Técnico

Personal subcontratado para proyectos y servicios (mano de obra y outsourcing
especializados)




Asociados claves:

CONTEC cuenta con una amplia lista de suplidores, nacionales como internacionales, para poder
ofrecer servicios a sus clientes, los principales los mencionamos a continuacion:

Suplidores Nacionales: NC Automatizacién y Control, Vz Controles, Suplidores Eléctricos
Garcia Suriel, Dalsan, GMG, Bellon, CosmoElectric

Suplidores Internacionales: Rockwell Automation Direct, PLC Center, Vendedores particulares.

Por la fidelidad que ha desarrollado con sus suplidores, CONTEC ha logrado establecer el recibo
de descuentos por fidelidad y facilidades de pago.

CONTEC cuenta con asociados claves que subcontratan para ciertos servicios, con el fin de
ofrecer a sus clientes una experiencia y profesionalidad mayor, estos asociados claves poseen
conocimiento en otras tecnologias que no son el fuerte de CONTEC y permite al cliente tener un
servicio de mayor calidad.

Beneficios especificos del proyecto:

Tabla 2
« Organizacion de los insumos y equipos +» Reduccion de los costos de inventario
constante y permanente. debido a la mejora en el control de los
% Valoracion del inventario existente. desperdicios, lo que se traduce en un
+« Control de costo del inventario. mayor beneficio neto.
% Se podra conocer en cualquier momento el
valor y la disponibilidad del inventario, lo % Compra innecesaria de materiales por no
cual no existe en la actualidad. contar con la visibilidad y el control
% Reduccion de desperdicio en el almacén. necesario lo que también impacta de
« Visibilidad rapida de los materiales en manera positiva el estado de resultado.
inventario.




Costos aincurrir en el proyecto:

Tabla 3

Adecuacion estructura espacio fisico
Equipos para instalar software

Software de implementacion

Tramerias para organizar los materiales
Contenedores de almacenaje

Mano de obra implementacion

RD $ 250,000.00

o R/ o R/ o R/
RO X I X I X SR X X 4

9. Tomade Datos y Validacion de Hipotesis:

Hipotesis 1: La existencia de un registro de los materiales mejora el tiempo en
preparacion de las 6rdenes.

Para una muestra de 30 6rdenes se midio el tiempo de preparacion teniendo los materiales
en almacén como se encuentran en la actualidad y una segunda medicion con los materiales
clasificados en el almacén y con un registro de las cantidades existentes por material.

Mediante la prueba de normalidad, podemos notar que ambos valores de P, para ambos
datos, tanto para los tiempos de preparacién con clasificacion (ver ilustracion 4) y tiempo de
preparacion sin clasificacion (ver ilustraciéon 5) superan el valor de 0.05, por lo que podemos
confirmar que los datos siguen una distribucién normal.

Probability Plot of Tiempo Prep. CC (Min)

Normal

Mean 2523
StDev 8080
N 30
AD 027
P-Value 0651

Percent
n
o

5 10 15 20 25 30 35 40 45
Tiempo Prep. CC (Min)

llustracion 4. Normalidad de tiempo de preparacion con clasificacion de materiales.




Probability Plot of Tiempo Prep. SC (Min)
Normal
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llustracion 5. Normalidad de tiempo de preparacion sin clasificacion de materiales

Test and Cl for Two Variances: Tiempo Prep. SC (Min), Tiempo Prep. CC (Min)
Ratio = 1 vs Ratio # 1
95% Cl for o(Tiempo Prep. SC (Min)) / a(Tiempo Prep. CC (Min))

F-Test
P-Value 0.911

06 0.8 1.0 1.2 14

95% Chi-square Cls for o

Tiempo Prep. SC (Min)

Tiempo Prep. CC (Min)

Boxplot of Tiempo Prep. SC (Min), Tiempo Prep. CC (Min)
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llustracion 6. Prueba de igualdad de varianzas

Utilizando la prueba de igualdad de varianzas (ilustracion 6), podemos notar que el valor de
P esigual a 0.911 y supera el nivel de significancia de 0.05, recordando que para una prueba
de igualdad de varianzas las hipotesis a evaluar son:

e Ho: Las varianzas son iguales
e Hi: Las varianzas no son iguales




Finalmente se acepta la hipotesis nula de que las varianzas son iguales. Se procede con la
prueba de T-Test para dos muestras (ilustracion 7) y el grafico de Boxplot (ilustracion 8).

Two-Sample T-Test and Cl: Tiempo Prep. SC (Min), ... o Prep. CC (Min)

Method

st mean of Tiempo Prep. SC (Min)
pz mean of Tiempo Prep. CC (Min)
Difference: py - Pz

Equal variances are assumed for this analysis.

Descriptive Statistics

Sample N _ Mean StDev  SE Mean
Tiempo Prep. SC (Min) 30 34.67 8.25 1.5
Tiempo Prep. CC (Min) 30 2523 8.08 1.5

Estimation for Difference

Pooled 95% Lower Bound

Difference  StDev for Difference
943 817 5.91
Test
MNull hypothesis Holpa - P2 =0

Alternative hypothesis  Hypa - pz > 0

T-Value DF  P-Value
447 58 0.000

llustracion 7. Prueba t de 2 muestras

Boxplot of Tiempo Prep. SC (Min), Tiempo Prep. CC (Min)
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llustracion 8. Grdfica de cajas




Una vez comprobado que las varianzas son iguales y que los datos son normales,
procedimos a realizar la prueba t de dos muestras (ilustracion 7), con el objetivo de comparar
la media de los datos para las dos 6rdenes y confirmar si la clasificacion de los materiales
afecta el tiempo de preparacion de estay a partir de las siguientes hipotesis

Ho = La clasificacion y registro de materiales no mejora el tiempo de preparacion de las
ordenes.

H. = La clasificacion y registro de materiales mejora el tiempo de preparacion de las érdenes.

Podemos notar que obtenemos un valor de P = 0.000 rechazando la hipotesis nula y
evidenciando que la clasificacion y registro de los materiales en almacén, mejora el tiempo
de preparacion de las 6rdenes.

Hipotesis 2: La clasificacion por demanda, consumo, nivel de utilizacion y tipo en
inventario mejora el tiempo de preparacion de las 6rdenes.

Para una muestra de 30 6rdenes se midio el tiempo de preparacion por un operador que
tiene la informacion de los materiales existentes en almacén y su respectiva ubicacion; por
otro lado, se obtuvo el tiempo de preparacion de estas 30 6rdenes de un operador que no
conoce los materiales existentes ni su ubicacion.

Mediante la prueba de normalidad, podemos notar que los valores de P, para ambos datos
tanto para los tiempos de preparacion sin organizacion (ver ilustracion 9) y tiempo de
preparacion con organizacion (ver ilustracion 10) superan el valor de 0.05, por lo que
podemos confirmar que los datos siguen una distribucion normal.

Probability Plot of Tiempo Prep. Sin organizar
Normal

Mean 25.23
StDev  8.080
N 30
AD 0.271
P-Value 0.651

Percent
w
[=]

5 10 15 20 25 30 35 40 45
Tiempo Prep. Sin organizar

llustracion 9. Prueba de normalidad para tiempos de preparacion sin organizacion




Probability Plot of Tiempo Prep.Organizado

Normal
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llustracion 10. Prueba de normalidad para tiempos de preparacion con organizacion

Test and CI for Two Variances: Tiempo Prep. Sin organizar, Tiempo Prep.Organizado
Ratio = 1 vs Ratio # 1
95% Cl for o(Tiempo Prep. Sin organizar) / o(Tiempo Prep.Organizado)

F-Test
P-Value 0.488

T
1
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1
!
T
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llustracion 11. Prueba de igualdad de varianzas

Utilizando la prueba de igualdad de varianzas (ilustracién 11), asumimos las siguientes
hipotesis:

Ho = Las varianzas son iguales.

Hi = Las varianzas no son iguales.




Para la muestra de datos, podemos notar que el valor de P es igual a 0.488 y supera el nivel
de significancia de 0.05, por lo que aceptamos la hipotesis nula de que las varianzas son
iguales. A partir del grafico de cajas (ver ilustracion 12), podemos notar que la media del
tiempo de preparacion para las ordenes sin organizacion del almacén por demanda,
consumo, nivel de utilizacién y tipo de material es mayor a las de tiempo de preparacion con
materiales en almacén organizados con este criterio.

Boxplot of Tiempo Prep. Sin organizar, Tiempo Prep.Organizado

40
30
S
o}
©
8 20 ~
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0
Tiempo Prep. Sin organizar Tiempo Prep.Organizado

llustracion 12. Grdfico de cajas

Two-Sample T-Test and Cl: Tiempo Prep. Sin organizar, ... .Organizado

Method

pa: mean of Tiempo Prep. Sin organizar
p= mean of Tiempo Prep.Organizado
Difference: gy - p2

Equal variances are assumed for this analysis.

Descriptive Statistics

Sample N Mean 5tDev  SE Mean
Tiempo Prep. Sin organizar 30 25.23 8.08 1.5
Tiempo Prep.Organizado 30 1457 7.09 13

Estimation for Difference

Pooled 95% Lower Bound

Difference  StDev for Difference
10.67 7.60 739
Test
Null hypothesis Holfts - g2 =0

Alternative hypothesis  Hapy - pz > 0

T-Value DF P-Value
543 58 0.000

llustracion 13. Prueba t de 2 muestras




Una vez comprobado que las varianzas son iguales y que los datos son normales,
procedimos a realizar la prueba t de dos muestras (ilustracion 13), con el comparar la media
de los datos para las dos 6rdenes y confirmar si la organizacion de los materiales afecta el
tiempo de preparacion de la orden.

Partiendo de las siguientes hipétesis:

Ho = La clasificacion y organizacion de los materiales en el almacén por demanda, consumo,
nivel de utilizacion y tipo en inventario no mejora el tiempo de preparacion de las 6rdenes.

H. = La clasificacion y organizacion de los materiales en el almacén por demanda, consumo,
nivel de utilizacion y tipo en inventario mejora el tiempo de preparacion de las 6rdenes.

Podemos notar que obtenemos un valor de P = 0.000 rechazando la hipétesis nula y
evidenciando que la organizacion de los materiales en el almacén por demanda, consumo,
nivel de utilizacion y tipo en inventario mejora el tiempo de preparacion de las 6rdenes de
trabajo.

10. Datos Complementarios

e Encuestas

De acuerdo con el problema seleccionado el equipo elaboré encuestas tanto para el personal
técnico, administrativo y la gerencia para recopilar informacion e ideas valiosas sobre las
necesidades de la empresa.

Dentro de las preguntas contempladas estan:

1. ¢Te sientes conforme o cémodo en cuanto a la organizacion del almacén en la
actualidad y el manejo del inventario?

¢ Como funciona el proceso de busqueda en el almacén?

¢ Existe una herramienta para localizar los materiales en el almacén?

¢ Qué materiales se toma mas tiempo localizar?

¢Conoces los materiales existentes en almacén?

¢ Qué entiendes que puede mejorar el almacén y el manejo de inventario?

ok wn

Ciertas preguntas del cuestionario fueron reservadas para la gerencia y/o personal de
administrativo:

7. ¢En qué momento sabes que tienes que abastecer el almacén?

8. ¢Como se mide el costo de las érdenes para determinar si hubo pérdidas y
ganancias?

9. ¢(Como determinan si la cantidad del material existente es suficiente para cubrir una
orden o las érdenes pendientes?



Resultados de la encuesta

Respuestas del personal administrativo y técnico:

éTe sientes
cémodo en
cuantoala

éComo funciona el

éExiste una
herramienta

éEl tiempo de
ejecucion de
un servicio se

¢Qué materiales
se toma mas

éConoces los

éQué entiendes que
puede mejorar el

organizacion del , . i . materiales . .
Respuestas . proceso de busqueda para localizar ha visto tiempo para ) almacén y el manejo
almacénen la . . . existentes X .
actualidad v el en el almacén? los materiales afectado por localizar en en almacén? de inventario en
k Y en el almacén? la falta de Almacén? : CONTEC?
manejo del .
. . materiales?
inventario?
Regularmente
Mas o menos regunta dénde estd el Mas o . R
1 . preg R No No Alambres Mejor organizacion
cémodo material que estoy menos
buscando
Te piden algoy lo Tornilleriay Mas o
2 Incomodo buscas hasta que lo No Si herramientas de menos La organizacion
encuentres poco uso.
Primero organizacién y
clasificacion de los
materiales, también
actualizar inventario
. . de los equipos,
Se entra al almacén en Equipos . quIpos,
L accesorios y cables
el cual esta lo que electronicos, .
Mas o menos ) . . para asi evitar la
3 , necesitamos, No Si relays, breakers, Si L .
cémodo . pérdida de tiempo
simplemente lo borneras,
buscando o yendo a
tomamos sensores. .
donde un suplidor a
comprar un equipo
porque no lo
encontramos en el
momento.
. Una lista en Excel
Los materiales se .
Mas o menos . . Equipos no . donde se pueda
4 . buscan por memoria No Si Si . . .
cémodo comunes actualizar el inventario
de donde se guardaron .
por niveles
75% se siente Se puede evidenciar Es evidente 75% declara Se puede 50% conoce | Se puede evidenciar la
mas o menos que no hay control de que no existe que la falta de evidenciar que un poco falta de organizacion
comodo con la lo que entray sale del una materiales ha los materiales de sobre los de los almacenes
organizacion del almacén, cualquier herramienta retrasado el menos uso o materiales como una frustracion
almacén persona puede retirar para localizar tiempo de pocos comunes existentes de los empleados de
Resumen actualmente; el un material. De igual los materiales ejecucion de son los mas enel CONTEC.
de las resto 25% se forma se pierde en el almacén. los servicios. dificiles de almacén. El mal manejo del
respuestas: | siente incomodo. | tiempo preguntando o encontrar en inventario no solo les
buscando los Almacén. produce pérdida de

materiales necesarios
en el momento que lo
necesitan.

tiempo, sino también
costos adicionales a
los previstos para la
orden de trabajo.




Respuestas de la Gerencia:

¢En qué momento sabes

éComo se mide

¢Como determinan si la
cantidad del material

¢El tiempo de ejecucion

En caso de haber
seleccionado "Si" en la

Marca . actualmente el costo de las . . de un servicio se ha .
que tienes que abastecer ) . . | existente es suficiente para i pregunta anterior,
temporal ) ordenes para determinar si . visto afectado por la .
el almacén? . . cubrir una orden o las . indique en que rango se
hubo pérdidas y ganancias? . falta de materiales?
ordenes pendientes? frecuenta este evento:
i Mediante la evaluacién del
Cuando verificamos por -
- ) - No contamos actualmente proyecto o servicio y los . o o
1 simple inspeccion que no R . X Si 26% - 50%
con herramienta para eso materiales requeridos para
tenemos
esto
No llevamos un debido
control que nos ayude a . .
saber esto. Simplemente Revisando en el almacén si
2 o No se mide encontramos la cantidad Si 26% - 50%
compramos si entendemos .
A requerida
que es necesario o se va a
utilizar pronto
No existe un método o La empresa no tiene No existe un método Es evidente que la falta Mas de un 25% de las
herramienta que les visibilidad de las pérdidas y estandarizado para de materiales ha ordenes de trabajo son
ayude a mantener el ganancias que les genera determinar si con el retrasado el tiempo de afectadas por retrasos
stu:men almacén abastecido. un servicio de trabajo. Esto | inventario existente podran ejecucion de los en la ejecucion debido a
BlEB Desconocen sus puntos de les impide identificar las cubrir la demanda de un servicios. la falta de materiales.
respuestas: it

reorden. Esto puede
producir respuesta tardia
para el cliente.

fallas de sus procesos
internos para evitar
pérdidas mayores.

- Laorganizacion del almacén

Luego de la encuesta queda en evidencia que los empleados no se sientes totalmente
conforme con la organizacion que presenta el almacén. Es un punto evidenciado al igual con
las fotografias tomadas a las condiciones actuales del mismo.

Un 75% expresa sentirse un tanto conforme con la organizacion mientras que el 25%
restante expresa sentirse totalmente inconforme.

- El proceso de busqueda en almacén y las herramientas para la localizacién de
materiales

De acuerdo con las respuestas provistas por los encuestados no hay control de lo que
entra y sale del almacén, cualquier persona puede retirar un material, al igual que es muy
comun la pérdida de tiempo al momento de localizar un material.

- Consecuencias en Servicios

De acuerdo con las respuestas provistas es frecuente que el tiempo de entrega de algunos
servicios se vea afectado por la disponibilidad de material en almacén, ya sea porque no
cuentan con la/las piezal/s y dependen del Lead Time del suplidor o porque contaban con las



piezas, pero por la condicion de almacenamiento las mismas presentaban deterioro o mal
funcionamiento.

- Mejoras en almacén

El 75% de los empleados encuestado apuntan a que las mejoras deben ser enfocadas en la
organizacion del almacén y un 25% apuesta a la inclusion de una herramienta de inventario
donde se pueda manejar el inventario por niveles para mejorar la distribucion y tiempo de
localizacion de los materiales; igualmente conocer el punto de reorden por clasificacion de
materiales.

e Evidencias de la situacion actual en los Almacenes

Imagen 2. Almacén de Tornilleria y Herramientas




Imagen 4. Almacén de Tornilleria y Herramientas

Imagen 5. Almacén de Tubos, Perfiles y Canaletas
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11. Analisis y diagnostico

ANALISIS FODA

Como herramienta de planificacion estratégica que permite analizar la situacion actual de
CONTEC en condiciones internas y externas con la finalidad de generar informacién que facilite
darle forma y emprender un proyecto con mayor efectividad.

Objetivo: Determinar, planificar y ejecutar mejoras en almacén en la empresa CONTEC que nos
permitan Optimizar el Control y Gestion de Inventarios.

e Optimizacién y reduccion de un 30% del tiempo de preparacion de las ordenes de trabajo
e Incrementar en un 25% la eficiencia operativa de la empresa

e Optimizacién de la organizacion de almacén

e Reducir retrasos en un 35% de la entrega de 6rdenes de trabajo

Fortalezas

(factores internos)

Atributos o caracteristicas que tiene la
empresa... para alcanzar los objetivos
del proyecto.

Disposicion de la gerencia en apoyo al proyecto

El personal en general muestra apertura al cambio
Disposicion de provision de informacion confidencial de la
empresa

Alcance del proyecto especifico para un area funcional
Alineacion de las expectativas de CONTEC vy los
integrantes del Equipo de Proyecto

Colaboracion de los clientes con la provision de informacion
Equipo de proyecto conformado por un equipo
multidisciplinario

Oportunidades

(factores externos)

Condiciones externas que pueden
favorecer que la empresa y el equipo...
alcance los objetivos del proyecto.

Disponibilidad de herramientas y sistemas operativos
gratuitos

Multiples alternativas para la reorganizacion de almacenes
Amplia cartera de suplidores en el mercado dominicano

Debilidades

(factores internos)

Caracteristicas o condiciones de la
empresa... que la limitan para alcanzar
los objetivos del proyecto.

Empresa pequefia con pocos recursos disponibles para la
inversion

Enfoque a resultados mas que a mejorar sus procesos
Recursos limitados para la implementacién de las mejoras
Falta de estructura organizacional para la sostenibilidad de
las mejoras

Falta de indicadores de desempefio

No existe método de recoleccién de data histérica para
hacer andlisis de esta

Disponibilidad limitada del equipo de proyecto

Amenazas

(factores externos)

Condiciones externas que pueden
dificultar que la empresa... alcance los
objetivos del proyecto.

Tiempo limitado para el desarrollo y ejecucion del proyecto
Tiempos largos de entrega por los suplidores de las
soluciones seleccionadas

Falta de apertura de negocios del mismo sector para
realizar actividades de Benchmarking

Limitaciones de funcionalidades de las aplicaciones
gratuitas




¢ Es posible mitigar?

Vias de mitigacion de las Debilidades:
e Se evaluaran propuestas costo-efectivas
e Los planes de implementacion de mejoras tendran poca intervencion con las operaciones de la empresa y

son de facil implementacion por el equipo de Proyecto.

e Definicién e implementacion de indicadores de desempefio y método de recoleccion de data de desempefio
e La ejecucién de las mejoras sera coordinada con anticipacion

Vias de mitigacion de las Amenazas:

Planificacion de tareas en paralelo

Seleccion de suplidores basado en costo y tiempo de entrega

Seleccion de suplidores backups

Adaptacién de las mejoras a las diferentes aplicaciones y Softwares de Gestion de Inventario evaluadas

MAPA DE PROCESOS CONTEC

Partiendo de las entrevistas, las herramientas de analisis de causas de las probleméticas, las
hipétesis generadas y sus validaciones, se evidencio que es necesario un sistema de gestion de
inventario en el que se pueda medir y controlar las entradas y salidas de los materiales, equipos
y herramientas que son utilizados en la ejecucion de las tareas diarias y de todos los proyectos.

Con la intencién de conocer las soluciones que agregaran valor a la empresa de acuerdo con
Sus procesos estratégicos, operativos y de soporte, procedimos a realizar un mapa de procesos
para la gestién de inventarios, presentado en la ilustraciéon 14.

Procesos Estratégicos

Planificacion de Planificacidn de

Proyectos servicios

Procesos Operativos

Control de
Inventario

Entrada en
inventario

Recibo de

. D ho
Mercancia espac

MECESIDADES DEL CLIENTE
ALNIITD 130 NOIIIWASILVS

Procesos Soporte

Mantenimiento Mantenimiento Mantenimiento
de equipos & Compras Limpieza de equipos & de equipos &
herramientas herramientas herramientas

llustracion 14. Mapa de procesos del Sistema de Gestion de Inventario de CONTEC.

ACCIONES DE MEJORA

Con lafinalidad de cubrir las necesidades obtenidas mediante las entrevistas, sacar provecho de
las fortalezas y oportunidades de la empresa, agregar valor con soluciones de mejora que




ataquen a los procesos claves de CONTEC en lo que concierne a la gestién de inventario y
apoyando a los objetivos del proyecto, se levantaron las siguientes acciones de mejora:

Implementacion de la metodologia de las 5S
Implementacion de un sistema de Kanban
Implementacion programa de control de inventario

Implementacién de metodologia de las 5S

Las 5s es una metodologia que se encarga de optimizar el lugar de trabajo. Es un proceso
estandarizado que cuando se implementa correctamente, crea y mantiene un ambiente de
trabajo organizado, seguro, limpio y eficiente. Mejoras en los controles visuales se implementan
como parte de las 5s, de tal manera que cualquier situacion no normal pueda ser detectada
facilmente.

Esta metodologia es de origen japones y su nombre de 5s, viene de las iniciales de las 5 palabras
gue inician con S en japones:

Seiri / Organizar: Separar los articulos

necesarios de los innecesarios. 1-SEIRI
ORGANIZAR

Seiton / Ordenar: Organizar los
articulos necesarios, de tal manera que

cada uno tenga su lugar.
. N - . 2.- SEITON
Seiso / Limpiar: Limpiar el area de ORDENAR

trabajo.

Seiketsu / Estandarizar: Establecer un
Sistema para mantener la cultura de las
5s.

Shitsuke / Mantener: Mantener un lugar 4.- SEIKETSU 3.- SEISO
de trabajo organizado, limpio y seguro. ESTANDARIZAR LIMPIAR

Plan de accion taller de 5S

¢;Cuando?

Conocer de las 5S y su
objetivo. Establecer linea
base. Definir areas a
implementar.

Consultores: Dar a conocer a los gerentes de la
Promocién
implementacion en el almacén.

Material de apoyo para
taller. Acuerdos con los
gerentes de CONTEC.
Delimitacion de areas.

Consultores: Preparar las presentaciones para
Preparacion

coordinar con gerencia fecha de entrenamiento.

empresa la metodologia de 5S y los beneficios para 15/08/19

entrenamiento a los empleados de CONTEC y 27/08/19




Gerentes: Informar a técnicos, ingenieros y
personal de limpieza la fecha de entrenamiento
para asegurar su asistencia.

Consultores: Impartir conceptos de 5S, aclarar
dudas, proveer técnicas para una implementacion
_ Taller de 5S. exitosa y asegurar el entendimiento de parte del
Entrenamiento Acompafiamiento personal. 31/08/19

’ Gerentes, Técnicos, Encargado de Limpieza,
Ingenieros: Asistencia y comprension de
entrenamiento.

Implementar las 5S en
CONTEC. Iniciar con las
3 primeras Sy dar
seguimiento y
retroalimentacion. Aplicar
2S restantes y dar
seguimiento y
retroalimentacion.

Gerentes: Asegurar que el personal ejecute las
actividades de implementacion.

Técnicos, Encargado de Limpieza, Ingenieros: 31/08/19

Ejecutar las actividades de la metodologia 5S en los
distintos almacenes de la empresa.

Implementacién

Gerentes: Asegurar que la mejora sea sostenible

Seguimiento al estandar en el tiempo. Realizar las auditorias 5S con la :
. . o Frecuencia
Control de de 5S establecido. frecuencia definida. e
. ; - A . . definida por
metodologia Informe a la gerencia. Técnicos, Encargado de Limpieza, Ingenieros: la qerencia
Auditoria 5S del almacén. Realizar actividades de monitoreo del almacén y 9

asegurar el estandar 5S.

Implementacién Taller 5S

Entrenamiento en metodologia 5S al personal de CONTEC

abee

Ejercicios y evaluaciones para verificar los conocimientos adquiridos




Puesta en marcha de los conocimientos adquiridos a las areas de mejora identificadas
W/ :



L

Delifnitacién de area Red Tag bara objetos'de obsoletos o sin utilidad.

Visual de una parte del almacén antes y después de la aplicacion de 5S




Con la implementacion del taller de la 5S hemos dado inicio al plan de trabajo para mejorar la
gestion logistica de los almacenes de la empresa CONTEC, asociado directamente a las
hipétesis planteadas y validadas de que la mejora de los materiales en almacén ayuda a reducir
la preparacion de las ordenes de trabajo. La metodologia permite que cada material esté
identificado y tenga un Unico lugar, conocidos por todos. El proceso 5S es un método sencillo y
muy atil para lograr un entorno de trabajo mas limpio y ordenado que, a su vez, mejora la
productividad.

La implementacion exitosa del proceso 5S es una combinacion de un cambio en el entorno fisico
y cambios en la actitud de trabajo, la cual fue gratamente recibida por parte de los empleados de
la empresa, los cuales se mostraron muy dispuesto en aprender e implementar la herramienta al
igual que el apoyo total de sus directivos.

La gerencia de la empresa esta muy entusiasmada con el proyecto y muestran gran disposicion
en darle continuidad a lo ya implementado y a las etapas posteriores a programar. En el proceso,
fue asignado el promotor de las 5S en el almacén, el cual debe de lograr el compromiso de la
direccion de la organizacion. Este compromiso, debe medirse continuamente y mutar en una
actividad cotidiana y disciplinaria de todo el equipo.

Dentro de los planes de la directiva, esté la implementacion de las 5S en todas las areas de la
empresa.



https://blogs.imf-formacion.com/blog/logistica/logistica/funciones-de-jefe-de-almacen/

Implementacion de un Sistema de Kanban

La palabra Kanban es de origen japonés, que significa tarjeta con signos o sefial visual, y es un
sistema de flujo que permite la movilizacion de materiales mediante el uso de sefiales, utilizando
una estrategia de halado o pull.

El sistema de manejo de inventario Kanban, permite a las compafias almacenar solo los
componentes y materiales necesarios requeridos para sus procesos operativos. El sistema de
manufactura esbelta utiliza el Kanban como una técnica para mantener la menor cantidad posible
de inventario, esto es permitido ya que se tiene la ayuda visual de tarjetas que indican cuando
se requiere reordenar para reabastecerse de los materiales.

Los principios esenciales del Kanban son:

1. Solo se retira la cantidad exacta requerida para realizar el trabajo.

2. La cantidad de inventario que se ordena al suplidor es la misma que la cantidad
de material que se retirara para realizar el trabajo.

3. Los materiales no se mueven sin su tarjeta Kanban.

4, Todo producto debe estar acompafiado de su tarjeta Kanban.

5. El numero de Kanban se reduce a los niveles mas bajos para detectar cualquier

discrepancia.

Tarjetas visuales implementadas en CONTEC (KANBAN)

Estas tarjetas serviran como centro de informacion y control en el almacén ayudando a controlar
el exceso de inventario y ayuda visual a los empleados a la hora de preparar las 6rdenes, de tal
forma que se cumplan los objetivos del proyecto.

TARJETA KANBAN TARJETA KANBAN
I Labels de Cable 1" I I Labels de Cable 1" I

Cantidad: Suplidor: Cantidad: Suplidor:

1 Warren del Caribe 1 Warren del Caribe
Localidad: Fecha Reposicion: Localidad: Fecha Reposicion:
Almacen 1 Almacen 1
Solicitado por: Responsable: Solicitado por: Responsable:

Tarjeta 1 de 2 Tarjeta 2 de 2

llustracion 15. Tarjetas Kanban




Implementacién programa de control de inventario

Una de las oportunidades de mejora identificadas para CONTEC SRL bajo el esquema de este
proyecto es el sistema de manejo de sus inventarios. La compafiia mantiene sus récords de
inventario de forma manual, lo cual trae como consecuencia irregularidades en las cantidades y
falta de compromiso de los colaboradores, por su complejidad y poca confianza. En tal sentido,
una de las mejoras sugeridas es la implementacion de un sistema de inventario perpetuo que
permita conocer en todo momento las cantidades disponible de materiales y su localizacion, a fin
de contar con un récord “en vivo” para la correcta toma de decisiones de compra y proyecciones
de fecha de compromisos de las érdenes de cliente recibidas.

Para esto, se identificaron 3 posibles sistemas operativos locales disefiados para PYMES y se
evaluaron en base a los criterios de seleccién especificado debajo; asignando una puntuacion
1-10 siendo 10 la maxima puntuacion por categoria:

Criterios de Seleccién

—  Precio — Cantidad de Usuarios
— Facilidad de Uso — Mantenimiento y servicio Post Venta
— Interface con otras Plataformas — Confiabilidad de la informacién

Debajo los resultados:
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Allegra - Pro 7 6 8 7 6 8 42
Claro 5 5 8 10 8 9 45

Monica 10 2 8 10 3 9 10 42

En tal sentido, se selecciond el sistema ERP Claro que en adicibn a cumplir con los
requerimientos minimos del sistema de control de inventarios presenta una inversion menor por
mayor cantidad de usuarios. Otros beneficios asociados a la seleccién de Claro son:

1. Crea una estructura de trabajo segin moddulos y logra la integracidon entre otros
componentes del ERP tales como facturacion, ventas y gestién de clientes

2. Es un sistema personalizable que puede adaptarse a las necesidades especificas de
CONTEC SRL.

3. Es un programa menos costos y que presenta menos riesgos que los competidos, con
sistemas uniformes e integrados, procesos definidos y simplificados logrando mayor
integridad de los datos y controles financieros.

4. Provee seguridad de la informacion. Ya que cuenta con certificaciones de seguridad
actualizadas sobre los Ultimos estandares del mercado e informacion segura con backups
cada hora.




PRESUPUESTO PROYECTO

Valores en RD$

. Presupuesto Presupuesto | Ejecutado a Pendiente
DS el total inicial alafecha la fecha de ejecucion
Tramerias 50,000.00 50,000.00 - 50,000
Bins 5,000.00 5,000.00 2,500.00 2,500
Pintura 5,000.00 5,000.00 - 5,000
Mano de obra 2,500.00 2,500.00 - 2,500
Software 10,000.00 10,000.00 - 10,000
Tablet 20,000.00 20,000.00 - 20,000
Materiales 1,500.00 1,500.00 500.00 1,000
entrenamientos
Capacitacion personal 2,000.00 2,000.00 1,500.00 500
Recurso de 5,000.00 5,000.00 - 5,000
programacion
Total 101,000.00 101,000.00 4,500.00 96,500

Diagrama de Gantt

Con el objetivo de obtener un plan detallado y asegurar que todas las actividades se
cumplan, el equipo procedié a realizar un plan en la herramienta Microsoft Project y un
Diagrama de Gantt, de tal manera que se tuviera trazabilidad de las actividades y sus
responsables. Refiérase a los anexos para el diagrama de Gantt completo.




ID | Task Task Name Duration Start Finish Predecessors
0 Mode
1 - Preparacion del Evento 5s y Kanban 5.5 days Wed 8/14/1¢Mon 9/2/19
2 |E= = Gemba Walk en el area a implementar las propuestas 1day Wed 8/14/19Wed 8/14/19
3 i - Levantamiento de oportunidades 0.5 days Thu 8/15/19 Thu 8/15/19 2
4 i - Definicion de necesidades previo al evento 0.5 days Thu 8/15/19 Thu 8/15/19 3
5 i - Definir el listado de participantes del evento 0.5 days Thu 8/15/19 Thu 8/15/19 455
6 - Coordinar entrenamiento con gerencia 0.5 days Thu 8/29/19 Thu 8/29/19 5
7 i - Preparar material de entrenamiento 3 days Thu 8/29/19 Mon 9/2/19 &
8 - Metodologia 5s y Kanban 2 days Mon 9/2/19 Wed 9/4/19 7
9 i - Impartir entrenamiento 5s 0.5 days Mon 9/2/19 Mon 9/2/19
10 - Evento 55 en el area 1day Mon 9/2/19 Tue 9/3/19 955
1" i - Taller de 51: Clasificacion 1day Mon 9/2/19 Tue 9/3/19
12 i - Taller de S2: Organizacion 1day Mon 9/2/19 Tue 9/3/19
13 i - Taller de 53: Limpieza 1day Mon 9/2/19 Tue 9/3/19
14 i - Taller de S4: Estandarizacion 1day Mon 9/2/19 Tue 9/3/19
15 i - Taller de S5: Mantener 1day Mon 9/2/19 Tue 9/3/19
16 i - Impartir entrenamiento Kanban 0.5 days Tue9/3/19 Tue9/3/19 10
17 - Evento Kanban 0.5 days Wed 9/4/19 Wed 9/4/19 16
18 - Taller Kanban 0.5 days Wed 9/4/19 Wed 9/4/19
19 - Implementacion Sistema de Inventario 14 days Wed 9/4/19 Fri9/20/19
20 - Levantamiento de los materiales existentes en almacen 1day Wed 9/4/19 Thu 9/5/19 8
21 - Seleccion de plataforma digital para la gestion de inventario 5 days Thu 9/5/19 Wed 9/11/1920
22 -r Adquisicion de plataforma digital para la gestion de inventario  1day Wed 9/11/19Thu 9/12/19 21
[ 23 | - Prueba piloto de plataforma digital 1day Thu 9/12/19 Fri9/13/19 22
Task Inactive Summary I I External Tasks
Split s Manual Task I 1  External Milestone ¢
B Milestone L Duration-only Deadline +
Project: Evento 55 Gantt
Date: Man 9/2/19 Summary """""1  Manual Summary Rollup se— Progress
Project Summary I T  Manual Summary "1 Manual Progress
Inactive Task Start-only C
Inactive Milestone Finish-only
Page 1
ID Task Task Name Duration Start Finish Predecessors
Mode
24 - Migrar informacion de inventario a |a plataforma digital 2 days Fri9/13/19 Mon 9/16/1923
25 - Identificar personal para entrenamiento en uso de plataforma 0.5 days Mon Mon 24
digital 9/16/19 9/16/19
26 - Preparacion de entrenamiento en uso de plataforma digital 3 days Tue 9/17/19 Thu 9/19/19 25
27 - Impartir entrenamiento en uso plataforma digital 0.5 days Fri9/20/19 Fri9/20/19 26
Task Inactive Summary I 1 External Tasks
split s Manual Task I 1 External Milestone <
. Milestone * Duration-only Deadline +
Project: Evento 55 Gantt
Date: Mon 9/2/19 Summary =1 Manual Summary Rollup ee—— Progress
Project Summary I 1 Manual Summary [r——]  Manual Progress
Inactive Task Start-only C
Inactive Milestone Finish-only
Page 2




HITO 4

Optimizacion de resultados




12. Propuesta cuadro de mando integral CONTEC

Perspectiva Financiera: Para medir el rendimiento y la sostenibilidad del
negocio en el tiempo.

Perspectiva de Cliente: para asegurar ofrecer mejor servicio a nuestros clientes,
y que estos nos prefieran sobre la competencia.

Perspectiva Intangible: Para asegurar prestar la debida atencion a nuestro
recurso mas importante — el capital humano-

Perspectiva de Procesos: Para asegurar que nuestros esfuerzos trabajen para
logar un mismo objetivo.

Perspectiva Financiera Perspectiva de Cliente
Actual Meta % Actual Meta %
Reducir facturas pendientes de pago Reducir tiempos de entrega de ordenes
- No. de facturas tardias y pendientes de pago  N/D - Tiempos de entrega de la orden N/D

Reducir facturas pendientes de cobro
- No. de facturas tardias y pendientes de cobro  N/D
Incrementar el ingreso neto por ventas

Incrementar la cantidad de clientes
- No. de nuevos clientes atraidos N/D
Mejorar compromiso cierre de proyectos

- Ganancias por venta de equipos N/D
Incrementar el ingreso neto de proyectos - Fecha de Cierre planvs real ND
- Ganancias por proyectos N/D
Perspectiva Intangible Perspectiva de Procesos

o
Actual Meta % Actual Meta %

Incrementar el compromiso de los empleados
- Mejorar resultado de encuesta de satisfaccion N/D
Reduccion de incidentes laborales

Mejorar resultados de inventario
- Conteo de inventario vs. Record de inventario  N/D
Mejorar organizacion en areas de trabajo

- Horas perdidas / horas trabajadas N/D - Resultados awditorias 53 ND
Incrementar formacion especializada Disminuir faltantes de materiales
- Entrenamientos completados vs. plan N/D - No. de faltante de manteriales N/D




Modelo de rentabilidad del proyecto

| Afio 0 Afio 1 Afio 2 Aiio 3
Incremento en el volumen de érdenes 488,605.74 513,036.03 538,687.83
Costo incremento en el volumen de 6rdenes 342,024.02 359,125.22 377,081.48
Margen Bruto 146,581.72 153,910.81 161,606.35
Reduccion gasto en compra de materiales 216,489.00 - -
Ahorro en preparacion ordenes de trabajo 9,707.93 10,193.32 10,702.99
Ahorro en ecceso yobsolecencia 90,420.00 - -
total Ingresos Beneficios - 463,198.65 164,104.13 172,309.34
Gastos generales

Matenimientos tramerias 5,000.00 5,600.00 6,440.00
Seniicio Software empresa externa 21,027.60 21,027.60 21,027.00
Bins 12,000.00 13,440.00 17,001.00
Pinturas 12,320.00 13,798.40 14,168.00
Mano de obra pintura 5,500.00 6,160.00 7,084.00
Capacitacion personal 5,500.00 6,160.00 7,084.00
Matereiales capacitacion 850.00 952.00 1,094.80
Total gastos generales - 62,197.60 67,138.00 73,898.80
EBIT DA (margen Operativo) 401,001.05 96,966.13 98,410.54
Amortizacion 33,333.00 33,333.00 33,333.00
EBIT (beneficio antes de impuesto) 367,668.05 63,633.13 65,077.54
Impuestos 91,917.01 15,908.28 16,269.39
Beneficio Neto 275,751.04 47,724.85 48,808.16
FLUJO DE CAJA OPERATIVO - 309,084.04 81,057.85 82,141.16
FLUJO DE CAJA CAPEX

Equipos 75,000.00

Tramerias 100,000.00

Inversion 175,000.00

FLUJO DE CAJA CAPEX (175,000.00)

FLUJO DE CAJA DEL PROYECTO (175,000.00) 309,084.04 81,057.85 82,141.16




Costo capital 11%
VAN DOP229,303.36
TIR 109.44%
TIRM 46.74%
FLUJO CAJA PROYECTO ACUMULADO 134,084.04 215,141.89 297,283.05
Flujo de caja del afio 134,084
Fujo de caja mensual 11,174
Flujo mensual parallegara0 12

Pay-back 12 Meses

13. Valoracién del Proyecto

Alineacion estratégica de la empresa y el proyecto y Aportes de las propuestas
implementadas

El Proyecto implementado en la empresa CONTEC se compuso principalmente de las mejoras
en almacén e inventario, comprendiendo como acciones principales, la implementacion de la
metodologia japonesa de las 5S’s ya la integracion de un sistema de manejo de inventario, sin
puntualizar las acciones de levantamientos de inventario, preparacion y adecuacion de areas de
trabajo, alimentacion del sistema, entrenamientos al personal entre otros.

Muchos creen la herramienta de las 5S’s mejoran el aspecto visual de los espacios,
menospreciando los grandes beneficios que se obtienen a nivel de tiempos de ejecucion,
disminucion de tiempos improductivos, reduccién de costos de material y operativos, mejoras en
las condiciones de trabajo, eficiencia operativa, entre otros.

Por su parte, laimplementacién de un sistema de manejo de recursos, en las empresas pequefas
principalmente, brindan beneficios cuantiosos y muy bien valorados ara todas aquellas medianas
empresas que buscan el posicionamiento en el mercado al que pertenecen.

Rentabilidad

Al analizar los factores financieros de las propuestas implementadas nos encontramos con un
Valor Actual Neto que permite afirmar que las ganancias producidas estan por encima de las de
la rentabilidad exigida y por tanto el proyecto puede ser implementado con la certeza de que sera
de conveniencia para la empresa.



Por su parte la tasa interna de retorno minima requerida es de un 46.74% y las mejoras
propuestas e implementadas arrojan una TIR aun mayor, 109.44%, y un VAN mayor a 0
comprobando asi la efectividad de haber implementado y seleccionado las mejoras antes
descritas en la empresa CONTEC.

14. Conclusiones

Habiendo finalizado todos los trabajos de implementacion de mejoras, se pudo confirmar que las
hipotesis confirmadas al inicio del proyecto, al igual que las oportunidades de mejoras a las que
se llegaron mediante encuestas y recopilacion de data, fueron atacadas por cada una de las
propuestas implementadas.

Es evidente que mediante la implementacion de un software ERP (por sus siglas en inglés
Enterprise Resource Planning), el equipo pudo brindar a CONTEC la posibilidad de tener mayor
control de su inventario en todo momento, a esta oportunidad se agrega la iniciativa propuesta
por el equipo de implementar la herramienta de 5 S’s en el almacén, que si bien inicialmente fue
concebida como una herramienta para la organizacion, el equipo de empleados de CONTEC
pudo constatar los inmensos beneficios que les brinda en sus labores diarias, afiadiendo a su
vez, al personal administrativo, la oportunidad de organizar sus actividades de compra y
reposicion de inventario.

Con relacion a los tiempos de preparacion de 6rdenes, con la implementacion del Software de
ERP y a su vez con la implementacion de 5 S’s, se redujeron dichos tiempos y el equipo de
empleados pudo evidenciar inmediatamente la mejora de la herramienta.

El equipo de CONTEC ha estado monitoreando los tiempos de preparacion de las ordenes de
trabajo que llegaron a la empresa luego de la implementacion y los resultados arrojados fueron
los siguientes:

Tiempo promedio de Tiempo promedio de preparacion de Reduccién de

tiempo

preparacion de Orden al inicio Orden luego de las propuestas
del proyecto implementadas

25.23 mins 13 mins 51.53%

Inicialmente los tiempos de preparacion de ordenes de trabajo promediaban unos 25.23 minutos
por orden (ver anexos). En la actualidad han sido medidas 17 6rdenes, de las cuales la
preparacion de la mayor ha tomado 17.42 minutos y en promedio todas han rondado por los 13
minutos para la preparacion de los materiales.

De acuerdo con los reportes obtenidos desde el 3 de septiembre, que contienen las 17 6rdenes
antes mencionadas, ninguna presenté retraso en la entrega, se estima que el comportamiento
continle de una manera similar, presentando maximo 1 retraso por trimestre para cubrir los
imprevistos que puedan presentarse con algun suplidor.




Finalmente, a raiz del presente proyecto hemos logrado reducir los tiempos de busqueda de
materiales, que resultan en actividades que no agregan valor, mejorando el tiempo de respuesta
a las solicitudes de los clientes y un ahorro en las compras mensuales de la empresa mediante
la optimizacion del manejo de inventario, todo esto a su vez se traduce en una mayor satisfaccion
de los clientes.




