UNIVERSIDAD NACIONAL AUTONOMA DE MEXICO

FACULTAD DE INGENIERIA

DESARROLLO DEL AREA DE
LOGISTICA EN UNA
EMPRESA DE
TELECOMUNICACIONES

INFORME DE ACTIVIDADES PROFESIONALES
Que para obtener el titulo de
INGENIERO INDUSTRIAL

PRESENTA
Juan Carlos Dominguez Cruz

ASESOR DE INFORME
M.I. Ricardo Torres Mendoza

Ciudad Universitaria, Cd. Mx., 2016



DESARROLLO DEL AREA DE LOGISTICA EN
UNA EMPRESA DE TELECOMUNICACIONES



TABLA DE CONTENIDO

INTRODUCCION.......oooie s s snsness s ssssnssnssssssssens 6
PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMAL. ......ccccctiiiitiiceteicseesssseesessesssssesesssesssssesssssesssssesssssesssssesssssssnnens 6
8 [T 3 423 of - Vot {0 TR 7
HIPOTESIS. ....coeeieeeeeceeetee e cte s ste st e et e sae s e e s e e sae s e e e s e s eae s e e saa e e s e s s e st esaeesessa e sessesnsessnensesssessnesesnsenans 8
CAPITULO 1. SITIO DE TRABAJO.......oooivieeeietesasssssessssssssnsansssssssssnsssass 9
1.1. DESCRIPCION DE LA EMPRESA. ......cceoeterutrrteeeersesssesssesseessesssessesssesssesssessessssssesssssssessesssenss 9
1.1.1. LINEAS DE NEGOCIO POR SECTOR PRODUCTIVO. ....coeiuiiieiererseeseeeseeeesesesesessesssesssessessesnes 10
1.1.2. ESTRUCTURA ORGANIZACIONAL. ...ceevitiririeteteeteaeeseseesesseseseseseseesesessesessesessessesessssessesensesensesenes 11
1.2, ROL Y FUNCIONES. ....ccetrrutriuteiieeiereesssesssesssesessesssessssesssessssessssssssesssessssessssssssesssessssesssessssens 12
1.3. DESARROLLO PROFESIONAL........ccccorrutrtttetriererssnneseeeeeesessssssnssssessesssssssnnnssssesesssssssnnnsasseses 13
CAPITULO 2. MARCO TEORICO. ....coooieiie s snsnssss s ssssnssssessnnnes 17
2.1. MAPEO DE PROCESOS. ....cccccttiittiiiitteicitteiesstesssseesssseesssesssssesssssesssssssssssesssssesssssessssasssssasssnns 17
2.1.1. DIAGRAMA DE FLUJO. coootiitieiiiticteete ettt ettt et ettt eeae et eteebeeteeaseebeesesseeasensesteensenbesanensesnsensenes 18
2.2, LEAN MANUFACTURING.......ccccevrutrteeeeriersrrrsnseeteeseesesssssssseesessssssssssnssassessesssssssssssessssssssssnnnes 19
2.2, 1 KANBAN. «.cotceecteeetete ettt ettt ettt ettt ettt et ae et et ete e et e s ebe et eae et ebe et eae et eae et ens et ene et ensebe s ete s ete s ereetereetas 21
2.2, 2, B S ettt e et e e e e e e a e ee et e e ae e e e e e e e e saaeeesaaeeesaaeeeaaee e naeennns 22
2.2.3. SISTEMAS JALAR. ...c.uetiieteeectttessteeesstesesstesssatesssstessssesssssesssssesssssesssssesssssessssaesssssessssasssnns 24
2.2.4. SISTEMAS JIT . oottt ettt ettt ettt et et et et e e be e e e beeabeseeteesesbeensenbeersenseensensenes 24
2.3. CICLO DE DEMINGL........coiitiiiuieieeiceeiieesetesssesseesssesessessssssssessssssssessssesssessssesssessssesssassssesssasnns 25
2.4. GESTION DE ALMACENES. .......ceceiueeteerterreesseesseessessesssesssessssssesssessssssessssssssssesssessesssssssessesssssss 26
2.4.1. ADMINISTRACION DE INVENTARIOS. ...cocuiuiuieieiereiiiteeesetesesesssssssesesssesesssssssssssssesssesesssssssssssssssns 26
2.4.2. CONTROL PREVENTIVO DE INVENTARIOS. ...coiiiieiiiteereereeteeteeteereeeseesesseessensesseessessesssensesssensesees 27
2.4.3. INVENTARIOS FISICOS......coevevetererereteteeeteaeteeeeeessesesesesesesesesesesesesesesesesesessasassssssssssesesesasesasesasesens 29
2.5. CODIGO DE BARRAS. ......cc.ceeutevereerreesseesseeseessesssessesssessssssssssessssssssssesssssssessessssssssssessessasssesss 30
2.6. BASES DE DATOS. ....cuuuieiiiiiiiiciiinetreeeessiessssssnseeeeessssesssssssseesassssssssssnsessssssssesssssssssesassssssssnnnes 30
CAPITULO 3. DESARROLLO DE PROYECTOS.......ccoeoiuiiiiiieiisesisiscnssasnssnssssssnsnssassasasss 32




3.1. CREACION DE BASE DE DATOS. .....cooeiiieeiriitrtste e stessessessesses e st s ses st sssessesssssesssssesssssssnes 32

I O o =T 1 == (TR 32
3.1.2. SITUACION INICIAL. cucutvivetieieeeteteseseetesessesesesessssesessssesssesessssesesessesssesessssssesessasssesessssesesessssssessssseses 32
3.1.3. PROBLEMATICA. c.uviiiieeeietetetetete ettt sass s s st es et et et et et eses et et et esesesessasasasasssss s s esasasasesssasesens 32
3.1.4. OBIETIVOS GENERALES......cooteteteeeteteteeeteteteeeseseseseseseseseseseseasesesessssesesessssssesessasesesessssasesessnsesess 33
3.1.5. OBIETIVOS ESPECIFICOS .....oviveveeeietetceeeteteteeeetetesesesetesesesesesessssssesssssetessssssssessssssesessssasssessasssass 33
3.1.6. PROCESO DE MEJORA. ...oootiettiitieteete et ecteeteeteeeteeteeteeteeaesbeessebesteeasaebeeasasseessensesteensenbesssensesssenseses 33
3. 1.7 . RESULTADOS . ....tictieteeteete et etteete et et e e bt etesteeteeebeeteesaeebeeabasbeeseeabesteessebeeasasseessensesteensebesssensesssensees 37
3.2. IMPLEMENTACION DEL SISTEMA DE GESTION DE CALIDAD ........cccceeveeeeerreeeeesseesaesennsens 37
0 O o 1 (=T 1 =53 £SO 37
3.2.2. SITUACION INICIAL ..vcutuvivetieieeteteeeeestesessesetessssssssessssssssessssssssesessesssesessssssesessasssessssssssesessasssesssssases 37
GG T o= o =1 = - 1 (OO 37
3.2.4. OBIETIVOS GENERALES......coititeteeeteteteeesetetssetetesesesesesesesesesessesesessssesesesssssesessssesesesensasesessnsaseses 38
3.2.5. OBIETIVOS ESPECIFICOS ....vcvcvevevetetetetetctetceeeeeeseesesetesesete ettt esessssssasasasssssesesesasssesssssesesens 38
3.2.6. PROCESO DE MEJORA......ccutetiiteetteitecteecteeteeeeeteeteeaeeteessesteessesesteeseaseeasessesssensesteessensesssensesssensesees 38
3.2.7 . RESULTADOS .....otitieteeteeteete et ete et eeteeteeetesteeteeebeeteesaeeteeabesbeessenbesteessebeeasessesssentesteenseteeasensesssensenees 44
3.3. IMPLEMENTACION DE SKU A ACTIVO FIJO.....cccceeruerereerereceeersesessessseesssessssssssessssssssesssssens a4
GG T IO 1 (=T 1 =53 £ 44
3.3.2. SITUACION INICIAL .ovvvvereeeretetesesesesesesessssssesssesssesssesesesesssesssssesesesesesessssssssssssassssasssasssesssssesesens 45
GG T T o= o= 1 =1 - 1 (OO 45
3.3.4. OBIETIVOS GENERALES......coctetetitiietetieeteteteetetese et esese e s es et st esessas et esessasasesessasesesesessasesessasesesas 45
3.3.5. OBIETIVOS ESPECIFICOS ....vcvevevetetetetetctcteeceeeeeeteses et te sttt et esesessssasasssssasasesesssesssssssssasesans 46
3.3.6. PROCESO DE MEJORA.......cuieeeeteteeeetetetesesetetssesesesesasesesssssssesessasssessssssesesssssasessnsesesessnsasesessnsasess 46
3.3.7. RESULTADOS ....oviiteteeitete ittt ettt ettt st b et ae et et e s e b s as s ebessas et ebeseasasesessasesebeseasasesessasesesas 46
3.4. SISTEMA DE INVENTARIOS .....ccccoiiiutiiiiinreeescsnneessssssnessssssnsessssssssssssssssesssssssnasssssnsassssssnnass 47
3.4, 1. HIPOTESIS ...ttt ettt bbb bbb bbb bbb b s s et snes 47
3.4.2. SITUACION INICIAL .ovvvveveeeeeeeseeetetesesesessssssssssssesesesesesesesesssssssesesesesesessssssssssssssassssssssssssssssasesens 47
3.4.3. PROBLEMATICA. ...cuoiiieieieteteteeete ettt tsasass s s s sttt seset st s s s s et etetetesessssasasasasasas s s asasasesasssnsesns 48
3.4.4. OBIETIVOS GENERALES......coctetetitiieteteteteteteeeetese et et se e s eseseasssesessas et esessssasesessasesesesessasesessasesesas 48
3.4.5. OBIETIVOS ESPECIFICOS .....ocveveveveretetetetcteteteeeeee ettt et s sttt esesessssasas s s s s sse s s sesesesesesene 48
3.4.6. PROCESO DE MEJORA......ccictiitietteiteeteetesteettestesteetesbeeaestesseeabesteessasbeeasastesssensesteessenbesssensesssenseees 49
3.4.7 . RESULTADOS .....tiitieteeteete it etteste et etesbeetastesta e bestaesaesbeeas e baessenbestsessanbeeasessesbsentestaessenbesasansesssenseees 49
3.5, SCT RED 10K ......ooooiiieiicieieeecteeeeseseeesseeceeesaeesssessssssssessssssssessssssssessssssssesssssssssssssssssessassnns 51
3.5 1 HIPOTESIS ..ottt ettt ettt ettt et s et et ettt s s asasas s st s st sesasesesesne 51
3.5.2. SITUACION INICIAL w.ovvvvererereretetesesesesesessssssesssssesesesesesesesesesesesesesesesesesessssasssasasssssasasasesasesesesens 51
G TG T == o= I =1 Y7y TR 52
3.5.4. OBIETIVOS GENERALES.......ctiitietieiteiteetecteetteetesteetesteetestesteesesteessesbeeasassesssensesteessesbesssansesssenseees 55
3.5.5. OBIETIVOS ESPECIFICOS .....ocvevevetetetetetctetceeteeeeeeeesetesesese et se sttt sessssasas s s s s s s asasasesesesasesne 55
3.5.6. PROCESO DE MEJORA.......coiuiieteteteteteteeetetetetesese s st e s s s et et s st ebessas et ebessssasesessasesesessasasesessasesess 55



3.5, 7. RESULTADOS ....oiiitiiettieierie sttt et te sttt ettt e e s e ebe e ese e esessese st esessesesseneeseneeseneesensesensesensesannas 57

CONGCLUSTONES. ......ooeeeeeeeeeeeeeeeeesesesesesesesssssssssssssssssssnsssssssnnsssnsssnsssssnsssnsnnsnnsennnsnses 58
BIBLIOGRAFIA Y MESOGRAFIA. .......c.ooiieieieieieieieeeissscsssesssesesesenssesssssesssssssssesescssssnsassessass 60
LIS T A DE FIGURAS. ...ccucivuiitiieuiteeetessrsssrsssssssesssesssasssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssnsssnsssssssnssanssansse 60
LIS T A DE T ABLAS. ..c.civuiiutiitiieeseessrsssrsssssssssssssssesssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssnssssssssssssssanssassss 61



INTRODUCCION

Actualmente en la industria global existe un ambiente de alta competitividad en las empresas,
tanto manufactureras como de servicios. Por ello, en las ultimas décadas se han dedicado
esfuerzos enfocados al mejoramiento del desempefio de forma continua.

A partir de la visidon de mejora en la eficiencia y productividad en las empresas, la manera de
operar y manejar una organizacion ha cambiado, sea del tamafio que sea. Las tendencias
actuales apuntan hacia una disminucién en el margen de las utilidades y una demanda variable.
Debido a esto, la disminucién de los recursos empleados en la produccion del bien o del servicio,
se vuelve el tema fundamental de todas las empresas.

En México, en los Ultimos afos se ha identificado que los procesos logisticos (recibo,
almacenamiento, control de inventarios y distribucion) son una estrategia que permite
disminuir los costos operativos e incrementar las utilidades.

Los inventarios son bienes que toda empresa posee. Principalmente se clasifican en materias
primas, productos semiprocesados, suministros para operacién y productos terminados.

La eficiencia de los inventarios se mide en multiples indicadores que permiten, de acuerdo al
grado de confiabilidad que se le asigne, llevar a cabo la toma adecuada de decisiones.

Uno de los indicadores prioritarios es medir la precision entre cantidades registradas y
existencias fisicas, es decir, la exactitud en el registro de los inventarios. La dificultad de este
indicador radica en el control y administracion de los inventarios cuando se presenta un
incremento en volumen, diversidad de productos y complejidad de la operaciéon principal del
negocio. Por ejemplo, un flujo continuo de productos incluyendo ingresos, recibos por compras,
salidas, rechazos, devoluciones, reingresos, incrementa el riesgo de presentar desviaciones
respecto de los conteos fisicos.

Las consecuencias debidas a la falta de exactitud en los inventarios van desde penalizaciones

por incumplimientos, costos adicionales por adquisicidon, costos adicionales por distribucién,
compromiso de la calidad, disminucidn directa en los ingresos.

Planteamiento del problema.

Elara Comunicaciones es una empresa joven enfocada a la tecnologia satelital y a las
telecomunicaciones en México y Sudamérica. Fue creada en Agosto de 2004 como una vision
individual de su fundador.

Los principales servicios que Elara proporciona son Enlaces de Alta Disponibilidad, Salida a
Internet, Voz y Video IP asi como la interconexion a Redes Privadas a través de enlaces de
Ultima Milla con Carriers terrestres y canales privados (VPN’s).



Desde sus inicios la empresa mostré una clara tendencia hacia el crecimiento, tanto por su
flexibilidad y dinamismo como por la oportunidad de negocio en el sector de telecomunicaciones
que, hasta este momento se sigue presentando debido a la baja oferta.

El crecimiento de la empresa repercutié en un crecimiento operativo, mismo que no fue
administrado ni controlado en tiempo y forma. Particularmente, los activos operativos y el
inventario ano con ano fueron descuidados hasta que en 2011 y con miras a una certificacién,
se determiné que la certeza del inventario y de su trazabilidad no era fidedigna,
aproximadamente el 40%.

De igual forma los tiempos de operacién, de entrega y de resurtido no se encontraban definidos
ni estandarizados para actividades similares.

En general, no existia un area de Logistica en Elara Comunicaciones que contara con métodos
o procedimientos que delimitaran los alcances ni que garantizaran que las actividades se
realizaran de manera eficaz y eficiente.

Justificacion.

En Logistica, el control y la gestion de inventarios se consideran dos de los factores mas
importantes de los cuales depende directamente la rentabilidad de la empresa. La eficiencia de
las operaciones relacionadas con el almacenaje y la distribucién de los inventarios Unicamente
se puede lograr con un sistema creado de acuerdo a los requerimientos particulares de la
operacion de la cada organizacion.

La implementacion de un area logistica en una empresa sin métodos ni procedimientos
permitird sentar precedentes para el correcto y agil funcionamiento del area de mayor soporte
a la operacién central del negocio. También permitira identificar los problemas que generaban
los cuellos de botella, ineficiencias operativas, areas de oportunidad y brindara la posibilidad
de establecer métodos y procedimientos encaminados a la adecuada operacion, administracion
y control de los activos operacionales de la empresa.

Objetivo.

Aplicar e implementar los conocimientos adquiridos durante la carrera de Ingenieria Industrial
que permitan el desarrollo de un area de Logistica en una empresa de Telecomunicaciones
enfocandose principalmente en:



e Definir la estructura administrativa y operativa de un area de logistica enfocada al
almacenamiento y distribucion de equipos y materiales necesarios para la puesta en
marcha de los servicios satelitales.

e Establecer fuentes de informacién y registros fidedignos que permitan una correcta
administracion y control del inventario garantizando la trazabilidad de los activos de
Elara Comunicaciones.

e Reducir costos asociados a la mala planeacion, emergencias de servicios o retrasos en
la generacion de ingresos para la empresa debidos a los desabastecimientos de los
técnicos instaladores.

Hipoétesis.

Al final de la implementacion de metodologias de Administracidon y Logistica aprendidas en la
carrera de Ingenieria Industrial, el area desarrollada contara con procedimientos eficientes,
robustos y precisos que interactien de manera activa y flexible con el resto de las areas
operativas de la empresa permitiendo controlar y operar eficientemente el inventario de la
organizacion asi como optimizar el flujo de valor del servicio mediante la eliminacién de
desperdicios que impacten directamente en los costos, tiempo de entrega al cliente y calidad
del servicio.



CAPITULO 1. SITIO DE TRABAJO.

1.1. Descripcion de la Empresa.

Elara Comunicaciones es parte de Grupo EDI el cual cuenta con mas 250 empleados de los
cuales mas de 100 son de Elara. El grupo comprende varias empresas enfocadas a la venta de
Tecnologia y Servicios en las areas de Telecomunicaciones y Software.

Elara fue fundada en 2004, afio en el que se obtuvo la concesion por parte de la Secretaria de
Comunicaciones y Transporte (SCT) como operador satelital. Esta empresa es proveedora lider
de telecomunicaciones y tecnologia en México y Latinoamérica. En 2013 y 2014, Elara fue
clasificada por la World Teleport Association dentro de los primeros lugares como uno de los
telepuertos con mayor crecimiento en la industria y con mayores ingresos.

Elara cuenta con un telepuerto establecido en la Ciudad de México, en este fue instalado el
primer Hub iDirect de la empresa. Actualmente, el Hub de Elara se destaca por operar la red
satelital mas grande del pais y la segunda en Latinoamérica, lo que la posiciona como el
concesionario de red publica y operador satelital con mas experiencia en el mercado
corporativo. Desde entonces trabaja con varios satélites que permiten dar cobertura con base
en las necesidades de cada uno de los clientes (Fig. 1).

Amazonas 2 ... Hispasat
H1ID e Hispasat
g 1S23 . Intelsat
SATELITES AMC9 s SES OPERADORES
SMX6 . Satmex
SMX8 . Satmex
Morte América  Norte Latino America AMC-9 AMC-9 H1D SATMEX 8
Banda-Ku Banda-Ku Banda-C Banda-Ku Banda-Ku Banda-Ku

o 2014

Figura 1. Cobertura regional o huella de los satélites.
Fuente: Figura obtenida de la empresa Elara Comunicaciones, Noviembre 2015.



A finales de 2014, la empresa registr6 mas de 6000 VSATs (Very Small Aperture Terminal)
operando con transmision y recepcion de trafico corporativo (voz, datos y video).

éQuién es Elara?

e MISION: Proporcionar soluciones innovadoras de telecomunicaciones y tecnologia
adaptados a las necesidades de cada cliente con excelencia en el servicio, en
beneficio de nuestros colaboradores, accionistas y la sociedad.

e VISION: Ser reconocidos como la mejor alternativa en servicios de
telecomunicaciones y tecnologia en el mercado internacional y contar con el mejor
equipo de profesionales!.

1.1.1. Lineas de negocio por Sector productivo.

Cada sector productivo cuenta con caracteristicas y necesidades Unicas. Consciente de esta
realidad, Elara entiende claramente los requerimientos de los clientes y disefia soluciones a la
medida adaptando la tecnologia a su operacion.

Sector petrolero

Elara ofrece conectividad para pozos y plataformas con servicios de Voz IP o Telefonia
IP, acceso a RP, FTP e Internet, mediante redes privadas que se conectan al telepuerto
a través de antenas auto-tracking y auto-desplegables.

Entre los principales clientes de este sector se encuentran Trascanada y Weatherford.

Sector minero

Elara brinda apoyo de conectividad para comunidades mineras, enlaces de back-up para
minas grandes y enlaces primarios para minas pequefas.

Entre los principales clientes de este sector se encuentra Grupo México.

Sector energético

Elara provee conectividad en DRP y apoyo para conectar zonas aisladas a través de

diferentes tipos de antenas, incluyendo auto-desplegables.
Entre los principales clientes de este sector se encuentra Pemex.

1, Intranet Elara, Manual Del Sistema De Gestién Elara V2.0 Pr-M-001, 2015.
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Sector construccion

Elara provee conectividad en el inicio de nuevos proyectos (quick-start) y para complejos
sin cobertura terrestre. Entre los principales clientes de este sector se encuentran
Apasco y Cemex.

Sector retail

Elara ofrece enlaces de back-up para aumentar la disponibilidad en puntos de venta y
conectividad en zonas sin cobertura terrestre.

Sector financiero

Elara brinda servicios primarios y de back-up para cajeros, asi como servicios de back-
up para sucursales.

Carriers

Elara provee conectividad para resolver implementaciones rapidas y complementamos
los servicios tradicionales (mayor cobertura). Entre los principales clientes de este sector
se encuentran Telmex, Bestel, Axtel y Alestra.

Sector Maritimo

Elara ofrece conectividad para cualquier tipo de embarcaciones, resolviendo las
necesidades especificas que requieran por medio de antenas auto-tracking?.

1.1.2. Estructura organizacional.

Para el desarrollo del Sistema de Gestion Elara V2.0 (SGE) se ha considerado la adopcién de
un enfoque basado en procedimientos, en el cual se han identificado todos los procesos a nivel
direccién (Fig. 2) que estan involucrados en el desarrollo eficaz del Sistema de Gestién Elara
2.0, asi como en el funcionamiento de la organizaciéon durante el desarrollo de los Servicios que
Elara ofrece a sus clientes.

DIRECCION GENERAL

DIRECCION DE DIRECCION DE
ENTREGA DE FINANZAS Y
SERVICIOS CONTABILIDAD

DIRECCION DE
RECURSOS
HUMANOS

DIRECCION DIRECCION DE DIRECCION DE
COMERCIAL INFRAESTRUCTURA OPERACIONES

DIRECCION

LEGAL

Figura 2. Organigrama directivo de Elara
Fuente: Datos obtenidos de la empresa Elara Comunicaciones, Noviembre 2015.

2, Intranet Elara, Induccién HR, 2014.

11



Con esta secuencia e interrelacion de los procesos se ha creado una estructura organizacional
fuerte y compacta, que permite de manera significativa la toma de decisiones, una buena
comunicacion, el flujo oportuno de informacion y el cumplimiento de los requisitos del cliente.
Asi mismo, permite que para cada proceso se definan criterios y métodos que aseguren la
eficacia de su operacidén y control, la asignaciéon de recursos, se lleve a cabo su medicién y
analisis, y finalmente se implementen las acciones necesarias para que se alcancen los
resultados planeados y se realicen la mejora continua de los mismos?.

1.2. Rol y funciones.

La posicion de Especialista de Almacén y Distribucion se encuentra dentro de la Direccién de
Finanzas y Contabilidad, especificamente en la Gerencia de Logistica.

DIRECCION GENERAL

DIRECCION DE
FINANZAS Y
CONTABILIDAD

GERENCIA DE
LOGISTICA

ESPECIALISTA
DE ALMACEN

ALMACENISTA

AUXILIAR DE
ALMACEN

Figura 3. Organigrama operacional.
Fuente: Datos obtenidos de la empresa Elara Comunicaciones, Noviembre 2015.

La tarea fundamental del AlImacén es la de resguardar y administrar los activos de la empresa
eficientemente a fin de generar informacion detallada y confiable que permita asegurar la
disponibilidad de recursos operacionales para las diferentes areas productivas de la empresa.

La logistica, especificamente la distribucidn, es una parte esencial en el negocio de la empresa.
La importancia de esta actividad radica en la sincronizacién entre el area de Almacén vy el area
de Entrega de Servicios para contar, en tiempo y forma, con el equipamiento necesario en los
diferentes puntos de almacenamiento con los que cuenta Elara (almacenes en transito). De
esta manera se puede garantizar la disponibilidad de equipos para servicios programados y
emergentes.

2, Intranet Elara, Induccién HR, 2014.
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El objetivo del Especialista en Logistica es administrar, controlar y organizar la informacion y
el flujo de inventarios para proyectar y garantizar la disponibilidad de spares en cada punto de
operacién de la empresa.

Las principales funciones y responsabilidades de la posicion de Especialista en Logistica son las
siguientes:

1.3.

Control de inventarios.

1.1. Controlar los niveles de inventario operativo.

1.2. Disefar, implementar y administrar de Bases de Datos.

1.3. Verificar, programar y suministrar stock en multialmacenes (reabastecimiento y
punto de reorden).

1.4. Inspeccionar, depurar y actualizar registros y movimientos de inventario en
Sistema de inventarios Elara.

Distribucion.

2.1. Disefiar, implementar y coordinar rutas de distribucion.

2.2. 3PL

Gestién de calidad.

3.1. Documentar y registrar actividades del personal del area (Tiempos vy
movimientos).

3.2. Disefar, elaborar e implementar métodos y procedimientos alineados al SGC.

3.3. Identificar y procurar la mejora continua en registros y procedimientos del area.

3.4. Disefiar y definir métricas de productividad del area (KPI's).

Planeacidn.

4.1. Estudiar, evaluar y preparar proyectos y necesidades no convencionales.

Desarrollo profesional.

Mi ingreso a Grupo EDI fue el 3 de febrero de 2011 via Outsourcing en la posiciéon de
Almacenista. Tres meses después, el 3 de Mayo, fui contratado indeterminadamente por Elara.
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Al inicio de mi experiencia laboral en Elara le reportaba directamente a la Direccién de Recursos
Humanos, que era la responsable del Almacén en ese momento. Adicional al area de Almacén,
la Directora de Recursos Humanos dirigia las areas de Recursos Humanos, Compras e
Importaciones, Servicios Generales y en general, las areas que no dieran soporte primario a la
operacién satelital de Elara Comunicaciones.

Debido al crecimiento de la empresa y a la falta de personal, tuve la libertad de observar,
proponer e implementar acciones enfocadas a simplificar y robustecer las actividades existentes
del drea asi como gestionar mejoras encaminadas al desarrollo y madurez de un area de
Logistica.

Desde entonces y hasta el momento, he desempariado las funciones de Especialista en Logistica
logrando operar con fundamentos teédricos y practicos disenados a la medida de la particular
operacion de la empresa obteniendo al mismo tiempo una transformacion en la perspectiva que
se tenia del area pasando de ser una de baja relevancia a un area protagonista y fundamental
en la entrega de los servicios ofrecidos por Elara Comunicaciones.

A continuacion se muestra un cuadro cronoldgico de los proyectos y actividades que he

realizado:

PROYECTO ' ACTIVIDAD ANO | CICLO KPI1
- . (Equipo requerido-
Bestel Aproy|5|c_>r,1am|ento Y 2011 Por Equipo faltante)/Equipo
distribuciéon de equipo evento .
requerido
Inventario. Clasificacion y conteo de Por 100% de registro de
general fisico - ) 2011 ) ; .
existencias en CEDIS evento existencias fisicas
de CEDIS
Creacion de BD | Disefio e implementacion 2011 Por 100% de registro de
Unica de CEDIS | de una Unica BD del area evento equipos en BD
C_ambl_g de Fijar una refe_re_rjaa cero Por 80% de registros
direccion entre la transicion de 2011 o i
i . - : evento historicos consolidados
administrativa administraciones
. - . (Equipo requerido-
Telmex-Cajeros | Aprovisionamiento y N : .
ATM distribucién de equipo 2011 | Diario Equlpo_ faltante)/Equipo
requerido
Implementacio Dc:;l:;zr;tﬁzc;%ri]énr%gelslt;r: Por Estandarizacion de
nde SGC (IS0 | ¥ oo 8 e s 2011 cada actividad de la
9001) actividades. Alineacion a evento operacién del 4rea
ISO 9001
- . (Equipo requerido-
Caprock A_pro_V|S|c_>r,1am|ento Y 2011 Por Equipo faltante)/Equipo
distribucion de equipo evento .
requerido
- . (Equipo requerido-
Weatherford A_pro_V|S|c_>r,1am|ento Y 2011 Por Equipo faltante)/Equipo
distribucion de equipo evento .
requerido
Estandarizacién de Por 100% de exactitud
Red satelital registro interno con 2012 contra plataforma
. evento .
plataforma satelital satelital
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Implementacio

Identificacion y control

100% de equipos y

n de SKU a de activo fijo de la 2012 Por materiales etiquetados
: - evento
activo fijo empresa y catalogados
Inventario a Registro y kardex de, 100% de registro de
Almacenes en spare en cada almacén 2012 | Mensual . . Y
L ) existencias fisicas
transito en transito
Sistema de Diseno e implementacion Por 100% de registro de
. de Sistema propio de la 2012 . .
Inventarios evento equipos en sistema
empresa
- . (Equipo requerido-
MSSM Apro_v|5|qr'1am|ento Y 2012 Por Equipo faltante)/Equipo
distribucion de equipo evento .
requerido
- . (Equipo requerido-
SSN A_pro_\nspljamlento Y 2012 Por Equipo faltante)/Equipo
distribucion de equipo evento .
requerido
Aprovisionamiento, Por (Equipo requerido-
Migracion FS distribucion y 2012 evento Equipo faltante)/Equipo
recuperacion de equipo requerido
Seguimiento a | A gitoria de verificacion Por 5% de diferencia en
Sistema de . . 2013 .
. a Sistema de Inventarios evento registros
Inventarios
Aprovisionamiento y
distribucién de equipo. Por (Equipo requerido-
SCT Seleccion e 2013 Equipo faltante)/Equipo
. . evento .
implementacion de requerido
CEDIS regionales
Disefio e implementacién KPI DOF Droceso
KPI'S de la métrica de la 2013 | Mensual por p
o productivo
operacion
- . (Equipo requerido-
FERROMEX Aprovisionamiento y 2013 | POr Equipo faltante)/Equipo
distribucion de equipo evento .
requerido
Auditoria de
Recertificacion recertificacién en la 2013 Por Cero No conformidades
ISO 9001 norma internacional ISO evento mayores
9001
Auditoria a Auditoria de verificacion Por 5% de diferencia en
Sistema de . . 2014 .
. a Sistema de Inventarios evento registros
Inventarios
Rotacién y 1no . .
merma de Depuracion de inventario | 2014 | Anual 10% de mveE\tarlo
. . obsoleto o dafiado
inventario
Alineacién de actividades .
SGC v2.0 y procedimientos al 2014 | FOr Cero No conformidades
, evento mayores
nuevo estandar de Elara
Aprovisionamiento y Por (Equipo requerido-
SSA distribucién de equipo. 2014 evento Equipo faltante)/Equipo

3PL

requerido

15



Auditoria de

Inventarios

Recertificacion recertificacion en la 2014 Por Cero No conformidades
ISO 9001 norma internacional ISO evento mayores

9001
Agd|tor|a a Auditoria de verificacion Por 5% de diferencia en
Sistema de . g 2014 .

a Sistema de Inventarios evento registros

Tabla 1. Cronologia de Proyectos.
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CAPITULO 2. MARCO TEORICO.

2.1. Mapeo de Procesos.

El mapeo de procesos es una representacion grafica de un algoritmo definido, es decir, de una
serie de actividades ordenadas que muestran paso a paso el desarrollo de un proceso.

El mapeo de procesos puede dividirse en tres niveles organizacionales: Macro, Local y Micro. El
nivel macro se refiere a aquellas representaciones que diagraman a toda una organizacién. El
nivel local se enfoca en documentar un Unico proceso a la vez. El nivel micro es aquel que se
deriva de un mapeo local que requiere un nivel de detalle en particular.

Un mapeo brinda la oportunidad de diferenciar entre procesos clave, procesos estratégicos y
procesos de soporte. Adicionalmente permite orientar y redefinir los principales elementos del
proceso para su ajuste.

En una escala macro, el mapeo de procesos sirve para entender un proceso e identificar sus
desperdicios con el objetivo de reducirlos y/o eliminarlos a través del Sistema de Gestion de
Calidad y Mejora Continua logrando la eficiencia de la organizacion ya que se logran identificar
puntualmente las interconexiones entre areas, relaciones en las unidades de trabajo y vinculos
productivos que pudieran no existir en la operacion.

Los pasos mas comunes para realizar un mapeo de procesos son:

1. Identificar los principales resultados (productos o servicios) de la organizacion.
2. Definir a los principales clientes internos y externos.
3. Identificar las entradas principales o detonantes del proceso a mapear asi como a

sus responsables.

Identificar si se requiere generar un subproceso.

Definir las interacciones entre cada etapa del proceso.

Identificar los pasos que agregan valor y los que no agregan valor en el proceso.
Definir los procedimientos a documentar.

Asignar objetivos a cada proceso.

Definir métricas para evaluacion de objetivos alcanzados.

0. Asignar roles y responsabilidades en el equipo de trabajo.

50 ®eNOU kR

17



2.1.1. Diagrama de Flujo.

El diagrama de flujo es una descripcion visual de las actividades que componen el algoritmo
paso a paso de un proceso mostrando la secuencialidad de cada uno de los componentes
dejando al descubierto la interrelacidon con los diagramas de flujo de operaciones distintas.

Requisitante

Recrutamento e selecao

Registro e controle

=

Solictagéio de
empregado

Atende candidatos

ne S

togem? _—
=

Conters

Figura 4. Ejemplo de diagrama de flujo.

Los principales beneficios del diagrama de flujo son:

Fuente: Figura obtenida de la empresa Elara Comunicaciones, Noviembre 2015.

Identificar la existencia de ciclos repetitivos que no agregan valor al proceso.
Facil comprension del roll o actividad a desempefiar.

Alcance del proceso
Identificacion de Clientes y proveedores del proceso.

Estandarizacidén en la comunicacion entre areas administrativas y de soporte.
Definicién de indicadores de desempefio
Artefactos de Control
Brindar las bases para la mejora continua
Referencias en auditorias.
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2.2. Lean Manufacturing.

Lean Manufacturing o Manufactura Esbelta nacié en la década de 1950 a partir de la evolucion
del sistema de produccion Toyota (Just in Time-JIT) desarrollado por Edward Deming, Taiichi
Ohno, Eijy Toyota y Shigeo Shingo entre otros.

De manera breve, Lean se puede definir como la aplicacion metddica de una serie de técnicas
de fabricacién cuyo objetivo es la eficiencia y simplificacion de los procesos productivos
mediante la disminucidn de todas aquellas actividades o procesos que consumen mas recursos
de los necesarios y por consiguiente generan mayor cantidad de desperdicios.

En resumen, Lean Manufacturing se basa en dos principios fundamentales para lograr la
excelencia en manufactura; la eliminacion planeada de todo tipo de desperdicio y la mejora
continua o Kaizen.

Para comprender de mejor manera lo anterior, se debe identificar claramente el concepto de
desperdicio y a su vez el de su contraparte, el de valor agregado.

El valor agregado es toda aquella actividad, operacidon o proceso productivo que redefine la
forma y/o funcién del producto para cumplir y superar las expectativas del cliente. También se
puede explicar como todo aquello por lo que el cliente estaria dispuesto a pagar.

El desperdicio por el contrario, es cualquier elemento o secuencia en el proceso de manufactura
gue no agrega valor al producto y que si incrementa los tiempos y los costos de produccion. A
diferencia del valor agregado, el desperdicio es lo que el cliente definitivamente no esta
dispuesto a pagar. Un desperdicio es el SINTOMA del problema, no es la causa raiz®.

Una vez entendido el concepto, es necesario identificar y eliminar los desperdicios. Para ello se
han clasificado en siete grupos de acuerdo a la etapa productiva en la que se encuentren:

L. Desperdicio por Movimientos. Se refiere a todos aquellos movimientos excesivos que se
deben realizar para tomar partes productivas y herramientas en los procesos y areas de
produccién para poder cumplir con la tarea. Por ejemplo, configuracion y organizacion
de las areas de trabajo deficiente, contenido de labor mal balanceado, estandarizacion
del trabajo no realizada

II. Desperdicio por Transportacion. Exceso de transportacion de material, entre estaciones
de trabajo, areas de produccién, bodegas, etc. Por ejemplo, grandes desplazamientos
entre operaciones o estaciones de trabajo, falta de programacién de rutas de entregas.

III. Desperdicio por Correccion. Implica todo retrabajo, correccion o reparacion que se deba
realizar al producto por problemas de calidad. Por ejemplo, mantenimiento poco efectivo
al equipo y/o herramienta de trabajo y validacion, inspeccién excesiva en el recibo de
material, en la estacidn de trabajo o fuera de las ellas.

V. Desperdicio por Inventario. Es sencillamente el exceso de equipos y materiales
productivos. Por ejemplo, programacién de produccién sin coordinacién entre procesos,
maximos y minimos de inventario fisico.

6, Diaz del Castillo, Felipe. La Manufactura Esbelta. México. FES Cuautitldn. 2009.
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VI.

VII.

Desperdicio por Espera. Se refiere a los tiempos muertos entre actividades y/o lineas
de produccién. Por ejemplo, baja productividad del proceso productivo anterior, paros
excesivos de maquinaria, juntas ociosas.

Desperdicio por sobreprocesamiento. Es hacer mas de lo solicitado de acuerdo a las
especificaciones propias del producto. Por ejemplo, estdndares de produccién no
definidos o desconocidos, programacion de produccidon poco clara, cantidad es igual a
calidad.

Desperdicio por sobreproduccion. Es todo aquel requerimiento superado en el proceso
de produccién anterior, es decir, hacer mas de lo requerido por el siguiente proceso. Por
ejemplo, entregar mas pronto de lo requerido por el siguiente proceso (cuellos de
botella), produccién en serie y por lotes y no bajo demanda

Como se menciond previamente, Lean Manufacturing es la suma de la aplicaciéon de algunas
técnicas de produccién eficiente dentro de las que se destacan:

Jidoka. Se trata de un sistema de inspecciones de calidad en todos los puntos de la
produccion con el objetivo de prevenir defectos y no para hallarlos.

Keiretsu. Es un sistema a favor del proveedor que suministra partes de calidad de una
manera oportuna.

Just in time (JIT) con Jidoka asociado. Es el control de defectos autdbnomo, en otras
palabras, no dejar que una unidad defectuosa avance en el proceso de produccion.
Kanban. Método de tarjetas con la informacién del producto relacionado durante todo el
ciclo de produccién.

Poke-yoke. Es un sistema de control de calidad a prueba de errores.

Fuerza de trabajo flexible. Se define como un numero variable de trabajadores en
respuesta a los cambios de la demanda.

Respeto por el trabajador. Se refiere a un sistema de sugerencias para estimular el
pensamiento creativo de los colaboradores.

Kaizen. Filosofia de mejora continua.
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Figura 5. Detalle Lean Manufacturing®.

2.2.1. Kanban.

Kanban significa tarjeta en japonés. En Lean Manufacturing, Kanban es un sistema de control
y programacion sincronizada de la produccion que se basa en el uso de tarjetas u otro tipo de
sefales. El funcionamiento de las tarjetas se basa en un sistema de produccion pull con flujo
continuo y sincronizado. Especificamente, cada proceso subsecuente obtiene las piezas que
requiere de los procesos previos. Estos, a su vez, producen solamente la cantidad de elementos
que han sido tomados, es decir, se reponen las piezas. De esta manera se sincroniza el flujo
completo de materiales desde proveedores y almacenes, hasta las lineas de produccion.
Finalmente, se identifican los contenedores o repositorios de las piezas resultantes con las
tarjetas que indicaran la descripcién, caracteristicas y cantidades que contienen cada lote.

8  Herndndez, Juan Carlos. Vizn, Antonio. Lean Manufacturing Conceptos, técnicas e implantacién. Espafia. Escuela
de Organizacion Industrial. 2013.
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Figura 7. Dos tipos de Kanban3.

Las tarjetas Kanban se han convertido en la principal herramienta de comunicacién y
produccion que difunden las érdenes y caracteristicas de fabricacion entre todos los procesos
de produccion.

Generalmente, las tarjetas se clasifican en Kanban de producciéon (qué y cuanto hay que
fabricar) y Kanban de transporte (qué y cuanto material se retirara del proceso anterior).
Kanban representa la produccién de solo la cantidad necesaria en el momento preciso
asegurando asi una alta calidad.

2.2.2.5'S.

La metodologia de las 5’s se basa en la aplicacion de cinco practicas relacionadas a cinco
palabras de origen japonés que en conjunto tienen por objetivo lograr un funcionamiento mas
organizado, seguro, eficiente y uniforme de los operarios con su entorno laboral. En otras
palabras, las 5’s buscan dotar de una mayor calidad de vida al centro de trabajo.

Segun Diaz, Felipe, algunos de los beneficios que genera la estrategias de las 5'S son:

e Mayores niveles de seguridad que redundan en una mayor motivacién de los
empleados

* Mayor calidad

e Tiempos de respuesta mas cortos

e Aumenta la vida util de los equipos

¢ Genera cultura organizacional

e Reduccidn en las pérdidas y mermas por producciones con defectos.

8, Herndndez, Juan Carlos. Vizén, Antonio. Lean Manufacturing Conceptos, técnicas e implantacion. Espafia. Escuela
de Organizacion Industrial. 2013.
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Seiri (Clasificar).
Consiste en identificar los articulos o herramientas que no son necesarios para realizar
la operacién productiva o administrativa. Posteriormente estos elementos son retirados
del area de trabajo para ser clasificados en reutilizables e inutiles. Los primeros se
podran asignar a una operacion diferente mientras que los segundos seran desechados.
Esta practica permite atacar el “por si acaso”.

Seiton (Ordenar).
Consiste en ordenar los articulos o herramientas previamente clasificadas como
indispensables en la operacién para facilitar su ubicacién en caso de ser requeridas. De
manera resumida, Seiton es la practica de un lugar para cada cosa y cada cosa en su
lugar.

Seiso (Limpieza).
Consiste en eliminar el polvo, suciedad de todos los articulos y hasta los obstaculos de
todos los espacios de trabajo. Adicionalmente, ésta practica busca crear actividades
enfocadas a disminuir y eliminar las fuentes de inseguridad en el ambiente laboral.

Seiketsu (Estandarizar).
Consiste en mantener el estado de limpieza y organizacidon alcanzado con la aplicacion
de las 3 primeras practicas. La participacion de los operarios es indispensable para
mantener permanentemente la cultura y el beneficio obtenido con las 5’s anteriores. En
esta practica, es comun el desarrollo de material visual que muestre el estado ideal
logrado para asi, recordar las acciones y normas a seguir que permitiran gozar de las
condiciones 6ptimas del espacio de trabajo.

Shitsuke (Disciplina).
Consiste en fortalecer y difundir la cultura y disciplina logrados. Esta practica implica
control continuo, evaluaciones sorpresa, respeto por el colaborador, autocontrol de los

operarios. Shitsuke es la culminacién de toda la estrategia de las 5’s, debido a esto se
considera como el puente hacia la mejora continua.

Autodisciplina Crear habito
Estandarizacidn Todo siempre igual

Limpieza Mo limpiar mas, sino evitar gue e ensudcie

Orden Un lugar para cada eosa y cada eosa en su lugar

Seleccitn Distinguir entre bo gue es necesario v no boes

Figura 8. ¢éQué son las 5578,

8, Hernandez, Juan Carlos. Vizan, Antonio. Lean Manufacturing Conceptos, técnicas e implantacion. Espafia. Escuela
de Organizacién Industrial. 2013.

23



2.2.3. Sistemas Jalar.

Existen varios tipos de sistemas de produccion. Entre los mas comunes se encuentran los
sistemas empujar y los sistemas jalar.

El sistema empujar es aquel que controla el envio de las ordenes de trabajo, es decir, controla
la produccién y mide el trabajo. El sistema jalar es aquel que controla la planta y el trabajo y
mide la produccién.

Los sistemas jalar comenzaron como una técnica de control de la produccion, Kanban, y se
convirtieron en una filosofia de administracion, JIT3. Los principios en los que se rigen este tipo
de sistemas son la administracion del tiempo de entrega y la eliminacién de desperdicios en
todos los procesos de la manufactura. El sistema Just In Time (JIT) es alimentado por
materiales entregados a tiempo en cualquier parte del proceso integral, ya sea por parte de
proveedores externos o de proveedores internos.

Las ventajas principales de los sistemas jalar son la flexibilidad brindada al proceso de
produccion, la adaptabilidad de la linea de produccion a los cambios en la demanda, disminucién
de nivel de inventarios, eliminacién de diversos tipos de desperdicios y reducciéon en los tiempos
de respuesta y entrega.

A pesar de las ventajas mencionadas anteriormente, existen desventajas asociadas a los
sistemas jalar dentro de las que se destacan; poca visibilidad para realizar prondsticos vy
planeacion, limitantes en la asignacién de lotes de stock para proyectos o clientes especificos,
el flujo de producciéon debe ser uniforme vy lineal.

2.2.4. Sistemas JIT.

Los sistemas JIT combinan la componente de control de produccion y una filosofia
administrativa. Se requieren cuatro preceptos basicos para el éxito de un sistema JIT (Golhar
y Stam, 1991)3:

e Eliminacién de desperdicio
El desperdicio y los procesos que agregan costo estan vinculados
intrinsecamente. Como se definidé anteriormente, los desperdicios se
clasifican en varios tipos siendo el desperdicio por inventario el que
mayormente se presenta.

e Participacion de los colaboradores en la toma de decisiones
Trabajar en equipo y delegar autoridad al trabajador repercute en una
mayor responsabilidad del mismo en el proceso. Por ejemplo, Jidoka
(responsabilidad de la calidad).

8, Hernandez, Juan Carlos. Vizan, Antonio. Lean Manufacturing Conceptos, técnicas e implantacion. Espafia. Escuela
de Organizacién Industrial. 2013.
3. Sipper, Daniel. Planeacién y Control de la Produccién. México. McGraw Hill. 1998.
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e Participacion de los proveedores
Los proveedores se consideran socios que impactan en los tiempos de los
procesos de produccion. El objetivo del JIT es establecer acuerdos a largo
plazo con los proveedores y reducir el nimero de ellos.

e Control total de la calidad (TQM)
TQM representa la cultura de la calidad lograda con base en el esfuerzo
de todos los miembros de la organizacidén en todos los niveles.

Estrategia PULL (Just in Time)

L@ ) !

-— ——— —
: | Demanda global Demanda agregada * Demanda A
S N B a3 N N
INTRL & A PP % v
———— ° o
: l 1 > ~ >
Dlstfibucién ‘ Stock S" Distribucién {Stock Q\"’ Venta
segindemanda | minimo ‘ segin demanda | minimo

Figura 10. Estrategia Pull (Just in Time).

2.3. Ciclo de Deming.

El ciclo de Deming o ciclo PDCA (Plan, Do, Check, Act) es una de las técnicas mas poderosas y
usadas en la gestién de calidad. El objetivo de esta herramienta es identificar y corregir los
defectos en un proceso productivo.

En el entorno Lean Manufacturing, el ciclo de Deming funciona como guia para la mejora
continua.

Las etapas del ciclo se definen como:

« P (Plan/Planear): Identificar los problemas, establecer objetivos y estrategias
para eliminarlos.

e D (Do/Hacer): Ejecutar el plan disefiado.
¢ C (Check-Control/Verificar): Obtener y analizar los resultados.
e A (Act/Actuar): Ajustar el plan inicial, aprender de la experiencia, sacar

conclusiones.
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Figura 9. Ciclo PDCAS.

2.4. Gestion de almacenes.

El almacén es un sistema operacional que brinda servicio y soporte a la estructura funcional de
toda empresa, ya sea de produccién o comercial. Los objetivos de un almacén principalmente
son el recibo, resguardo, custodia, despacho, control y abastecimiento de equipos y materiales
necesarios para la operacidon de la empresa, incluso de aquellos que pudieran generar valor
agregado.

La gestion de almacenes es aquel proceso de la cadena de suministros que trata del recibo,
almacenamiento y transporte de articulos dentro de un mismo almacén hasta su consumo
interno o externo.

El objetivo de la gestion de almacén consiste en asegurar el flujo continuo y oportuno de los
materiales requeridos por las lineas de produccion para garantizar la entrega de productos o
servicios de manera ininterrumpida.

Los servicios primordiales de la gestion de almacenes son optimizar las actividades de
almacenamiento y distribucion de cualquier material (materia prima, semielaborados o
producto terminado) y el tratamiento adecuado y oportuno de los datos generados. Dado lo
anterior, la gestion de almacenes representa una de las actividades mas importantes para el
funcionamiento y estabilidad de toda empresa.

2.4.1. Administracion de inventarios.

La administracion de inventarios es una actividad de precision que permite la planeacion vy el
manejo estratégico de toda empresa.
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Los principales objetivos de la gestion de inventarios son la reduccion de niveles de inventario
al minimo posible y el aseguramiento de disponibilidad de existencias en todo momento.

Las tareas correspondientes a la administracidn de un inventario se relacionan con la
determinacidon de los métodos de registro, la determinacién de los puntos de rotacion, las
formas de clasificacion y el modelo de reinventario determinado por los métodos de control®.

2.4.2. Control preventivo de inventarios.

El control preventivo de inventarios se basa en la definicién de puntos de reorden ajustados a
la realidad y necesidades especificas y temporales del negocio. De este modo se puede impedir
o al menos reducir la probabilidad de niveles excesivos de stock.

Los elementos basicos que deben estar presentes para lograr un apropiado control preventivo
de inventarios son:

e Control Contable. Kardex o algun software especializado en Control de
Inventarios.

e Control Fisico. Espacio fisico delimitado (Almacén).

« Control de Nivel de Inversién. indices de Rotacion.

Maximos y minimos.

El método de maximos y minimos establece limites superiores e inferiores de inventario
respectivamente. El objetivo del método consiste en obtener la diferencia entre el nivel maximo
y el stock disponible actual tomando como referencia un periodo fijo de revisidn o punto de
reorden. La diferencia encontrada se convierte en el tamafio del pedido de reabastecimiento.

Control de inventarios.

Los modelos de control de inventarios sirven para ajustar la oferta con la demanda real. Cuando
la demanda varia de manera significativa en el tiempo, es irracional pretender mantener como
optima una cantidad constante de pedido. La realidad es que en cada cambio de la demanda,
la cantidad del lote a pedir debe recalcularse.

8, Hernandez, Juan Carlos. Vizan, Antonio. Lean Manufacturing Conceptos, técnicas e implantacion. Espafia. Escuela
de Organizacién Industrial. 2013.

27



La aplicacion del control de inventarios debe aplicarse a un periodo especifico, es decir, un
horizonte de planeacion. El enfoque y la dimensidn del horizonte de planeacién dependeran de
la estrategia que se asigne al sistema de produccion y a la naturaleza del problema mismo.

Los métodos de control de inventarios con demanda deterministica variable con el tiempo mas
utilizados en la actualidad son los llamados sistemas de loteo8:

e Lote a Lote (L4L)

e Método de Periodo Constante

e Cantidad Economica de Pedido (EOQ)
e Cantidad Periddica de Pedido (EPQ)

e Costo Total Minimo

e Costo Unitario Minimo

e Método de Silver-Meal

e Algoritmo de Wagner-Whitin

Lote a lote (L4L).

El método de control de inventarios del lote a lote consiste en solicitar pedidos o lotes de
productos iguales a las necesidades totales de cada proyecto o periodo.

Los beneficios del L4L van desde la reduccion de los costos de almacenamiento y los costos por
mantenimiento de inventario hasta la produccién de justo lo requerido, evitando mantener
inventario en exceso para periodos futuros.

El modelo lote a lote se enfoca puntual y estratégicamente en los sistemas de produccion
enfocados a los procesos. Otro punto a destacar del L4L es la flexibilidad al aplicar programas
MPS y MRP.

8, Hernandez, Juan Carlos. Vizan, Antonio. Lean Manufacturing Conceptos, técnicas e implantacion. Espafia. Escuela
de Organizacién Industrial. 2013.
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2.4.3. Inventarios fisicos.

El inventario fisico aquel en el que se realiza un conteo fisico de pieza por pieza de todas las
que conforman el inventario.

Existen dos tipos de inventarios fisicos:
e Inventarios fisicos o de pared a pared.

Es aquel en el que se realiza un conteo fisico de pieza por pieza de todas las que
conforman el inventario. Debido a lo minucioso de la actividad, es comun suspender la
operacion de almacén y en algunos casos los procesos de produccion también. Dada la
interrupciéon del proceso productivo, los inventarios fisicos suelen efectuarse
periddicamente, casi siempre coincidiendo con el cierre del periodo fiscal de la
organizacion, para efecto del balance general de la empresa. El resultado del ejercicio
se compara contra lo registrado en el Kardex arrojando diferencias que son analizadas
posteriormente una a una.

e Inventarios de conteo de ciclos, continuos o ciclicos.

Este método se basa en el conteo de algun articulo o grupo pequefo de productos a lo
largo de un periodo de tiempo especifico. El objetivo del inventario ciclico es el distribuir
la carga de trabajo de manera mas uniforme, permitiendo asi disponer de informacion
mas precisa y oportuna sobre el stock disponible.

Sea cual sea el sistema de conteo que se seleccione para el manejo de los inventarios, existiran
diferencias entre las cantidades fisicas y las cantidades indicadas por el software empleado,
kardex o base de datos.

Clasificacion ABC

Entre los métodos mas comunes de inventario ciclico se encuentra la Clasificacion ABC. Este
sistema trata de la segmentacion del inventario general en inventarios mas pequefios. Los
criterios de segmentacion por lo general se basan en el volumen de demanda anual o en el
costo unitario de cada producto.

A pesar de no existir reglas para asignar el valor de cada clasificaciéon o el porcentaje de los

inventarios clasificados cominmente se considera que la porcidn A contiene el 80% del
inventario total o de su valoracidn, la porcion B el 15% y finalmente la porcidn C el 5% restante.
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2.5. Cédigo de barras.

El cédigo de barras es un lenguaje estandarizado que sirve para identificar unidades
asignandoles una clave unica. Adicionalmente, el codigo de barras es util para el registro
automatico de la informacién asignada un producto.

Identificacion de activos.

Una de las principales aplicaciones de los cédigos de barras es la identificacion de activos de
una empresa. Esta actividad tiene por objetivo particularizar las unidades fisicas del inventario
para asi, controlar los activos codificados a través del tiempo y el mercado.

Los cédigos de barras usados para identificar activos no deben ser utilizados para otros fines.
Para evitar duplicidades, estos codigos deberan permanecer Unicos mas alla de la vida atil del
activo identificado.

En la industria, los activos fijos y los retornables son principalmente los activos sujetos a
codificacion.

e Activos Fijos. Codificar los activos fijos de la organizacion facilita su control y
registro. Por otro lado, reduce el riesgo por errores humanos en la actualizacién
y control de inventarios. En la practica, la estructura del cédigo de barras esta
constituida por un nimero propio de registro y un nimero de serie de fabrica
(opcional).

¢ Activos Retornables. Un activo retornable es todo aquel elemento reutilizable
para una organizacién. La codificacién de estos activos estd compuesta por un
nUmero propio de registro y un nimero de serie de fabrica (opcional).

2.6. Bases de datos.

Las bases de datos son recopilaciones de informacion generada a partir de las actividades
realizadas en los procesos de produccidon especificos de cada organizacion. Al tratarse de
consolidados de informacion exacta y precisa se espera que la sintesis de la informacion
beneficie la mejora de procesos. En la realidad, los procesos no son perfectos a lo largo del
tiempo y, dado que, la informacién oportuna resulta tan importante para la toma de decisiones
en la operacion es preciso establecer un sistema de auditorias de procesos y bases de datos.
El sistema de auditorias permitira lograr con éxito la exactitud de la informacién de los
inventarios.

Practicamente todas las bases de datos en operacién deben ser parte de este analisis formal
para la actividad de mejora. Es probable que cada una tenga diferentes métodos de auditoria,
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mejora y control de procesos, asi como distintas responsabilidades funcionales, aunque todas
tienen que ser exactas?.

La informacién y estructura de las bases de datos es un disefo propio de cada proceso,
operacién y organizacion, sin embargo, se pueden identificar algunos patrones en ellas, por
ejemplo:

* Ubicaciones del inventario de materia prima (incluyendo niveles), trabajo en
proceso y productos terminados.

o Listas de material y descripcion de trayectorias del mismo (ruteo.

 Tiempos de configuracion, programas de mantenimiento e inventario de
herramientas y maquinaria.

e Informacion de contabilidad y costos.

o Catalogos de articulos, componentes y proveedores (incluyendo informacion de
tiempos de espera).

* Informacion de ingreso de pedidos de cliente.

o Catalogos de clientes (incluyendo datos de contacto) y cualquier informacién de
pedidos historicos.

* Informacion acerca los recursos humanos disponibles (trabajadores, tiempos de
produccion, habilidades de los trabajadores y ausentismo.

8, Hernandez, Juan Carlos. Vizan, Antonio. Lean Manufacturing Conceptos, técnicas e implantacion. Espafa. Escuela
de Organizacién Industrial. 2013.
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CAPITULO 3. DESARROLLO DE PROYECTOS.

3.1. Creacion de Base de Datos.

e Herramientas utilizadas: Bases de Datos, Gestion de Almacenes, 5S

e Principales Indicadores de desempeno: Kardex, Niveles de Stock, Inventario

e Objetivos especificos: Trazabilidad de los activos de la empresa, garantizar en todos los
almacenes operativos stock suficiente para servicios emergentes, correlacién fisica
contra sistema.

e Mejoras logradas: Rastreabilidad inicial del 85% del total de inventario, disminucion de
las emergencias y costos asociados en 50%, desviacidn del 5% en inventarios fisicos.

3.1.1. Hipétesis.

La correcta documentacién de los movimientos al inventario en un solo registro permitira
obtener el Kardex (rastreabilidad) de los activos fijos de la empresa.

3.1.2. Situaciodn inicial.

Elara Comunicaciones comenz6 operaciones en Agosto de 2004 y desde su inicid operd bajo
demanda de los clientes, es decir, no contaba con una estructura operacional delimitada en
alcances y limitaciones.

El area de Almacén no registraba los movimientos en alguna Base de Datos Unica. Cualquier
movimiento que se generaba se documentaba de acuerdo al criterio de la persona encargada
en el momento. De hecho, no existia administraciéon puntual del area, cualquier persona tenia
acceso al almacén y se podia abastecer sin limitantes ni registros.

3.1.3. Problematica.

La falta de documentacion de los movimientos de entradas y salidas de los equipos al almacén
impacto en la falta de trazabilidad (Kardex) del inventario de hasta un 70% respecto de los
registros de Contabilidad y del drea de Compras.

Las Auditorias se realizaban de manera sesgada ya que no se cumplia con los requisitos
minimos para aprobarlas. El tiempo de preparacion para los ejercicios era de un mes de
anticipacion generando movimientos y registros ficticios dando un mayor grado de
incertidumbre a la localizacion final de los activos de la empresa ya que estos mismos
documentos para auditoria posteriormente se convertian en referencias reales para el rastreo
de los items que no se encontraban fisicamente en Almacén.
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En la Operacion, se presentaban desabastos significativos que repercutian en el tiempo de
entrega del servicio al Cliente. Los técnicos estatales no informaban del status de su stock y al
asignarles servicios solicitaban reprogramaciones o envios de emergencia. La logistica express
representaba aproximadamente el 80% del gasto mensual del Almacén entre costos de
distribucion emergentes, tiempo extra del personal, compras hormiga de insumos para el
empaquetado y flejado de los equipos y materiales.

3.1.4. Objetivos generales

e Crear un registro Unico que consolide toda la informacién requerida para la correcta
administracién de los activos (Base de Datos).

3.1.5. Objetivos especificos

e Disminuir los envios de emergencia y sus costos asociados a un 30% maximo del total
de envios requeridos.

3.1.6. Proceso de Mejora.

La creacion de la Base de Datos constd de diferentes etapas que fueron desarrolladas a lo largo
de 3 meses:

La primera etapa consistié en realizar un consolidado de todos los registros contables y de
compras desde el inicio de la operacion de Elara hasta la época actual. El registro se realizé con
base en los numeros de serie de fabrica asociados a cada item documentado en Facturas o
Pedimentos de Importacién. Posteriormente fue necesario abrir todos los archivos relacionados
con Salidas de Almacén, inventarios locales y foraneos, cierre de servicios de Renta y Venta y
realizar la rastreabilidad de los equipos hasta el Ultimo movimiento, considero éste como su
ultimo destino.

b DESCRIPCION |G CANT & MODELO b 1A ENTRADA & PEDIMENTO W FACTURA b COSTO FACTURA REMONEDA  &f PROVEEDOR
ADBSIIAGY  BLC AW 1 EO0OTI02-0001 | OHONZ0TS 1547 3678 5000045 443541144353 343624 usn IDIRECT. ALMACEN

A0aS40AZY BUC 4w
ADAS41AZY BLIC W
A0BS42A3Y iBLIC 4w
ADESBRAZY {BLC AW

EO0CTI0Z-000 | 0301205 15473678 5000045 443541144359 $436.24 usn IDRECT ALMACEN
E000TI0Z-0007 | 03012015 1547 3675 5000045 144354144353 $436.24 uso IDRECT ALMACEN
EO0C0Z-000 | 0304205 15473678 5000048 1443541144353 $436.24 usn IDRECT ALMACEN
EO0OTI0Z-0007 | 0S/0120S 15473878 5000043 1443541144353 $436.24 uso IDIRECT ALMACEN

Figura 11. Base de Datos Elara
Fuente: Datos obtenidos de la empresa Elara Comunicaciones, México. Diciembre, 2015.
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Para la segunda etapa de la Mejora, se trabajé en conjunto con los responsables técnicos de
cada Almacén en transito (Foraneo) y se registraron inventarios por cada punto operacional. Al
final de esta etapa, en la Base de Datos se registraron todos los movimientos faltantes.

g
F

élara AL-F-006 Tabla de existencias de

Almacenes en trinsito (Resumen)

B PLL
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ANCRO CONCEPCION REYES oF ancro.networks@ com; com 3i2 a3 8 1i0i0|3i6s
ANTONID LANDERD LPZ ALBERTO GUTIERREZ BAJACALIFORNIASUR utierrez alberto@gmail.com oi1i4afloisi3i0oiofo:s
ANTONIO LANDEROTLI ANTONIO LANDERO BAJACALIFORNIA NORTE antonio.landero@gmail.com cio:iz2|z2:3:0:0:0|2:1

Figura 12. Tabla de existencias de Almacenes en transito
Fuente: Datos obtenidos de la empresa Elara Comunicaciones, México. Diciembre, 2015.

En la tercer etapa, se realizaron inventarios fisicos en el Almacén Central de Elara (Ciudad de
México) y un Almacén tercerizado de gran volumen (Tepotzotlan) y el Telepuerto (Site) Central
de Elara. Con la realizacién de los inventarios fisicos se corroboré la Base de Datos generada
I6gicamente con numeros de serie y se actualizaron los elementos con doble ubicacion.
Paralelamente, se implementd un nuevo layout del Almacén considerando las recomendaciones
de la metodologia 5Ss algunas metodologias de Lean Manufacturing.

"‘:;Byder Historico de Movimientos por # Parte

Desde: 01/03/2011 Hasta: 09/09/2011

Logistics & Transportation
Solutions Worldwide

Fecha del Ubicacién Descripcion Cantidad i Referencia Referencia COMENTARIOS
movimiento . defntrada de Salida
2011-04-20 3RKBK9203 8004432 ACCESORIO 1.8M 0.6F/D FEED SPRT F] ss DO 29319 14/04/11
2011-06-24 3RKBK9203 "B0D4432 ACCESCRIO 1.8M 0.6F/D FEED SPRT 1 s DO 36200 mail 23/06/11
201107-26 3RKBK9203 "B004432 ACCESCRIO 1.8M 0.6F/D FEED SPRT 1 s DO 40245 solicitud equipo elars 26/07/11
2011-08-24 3RKBKI203 "B004432 ACCESORIO 1.8M 0.6F/D FEED SPRT 1 ss DO 43442 (chihuahua, monterrey,
2011-08-24 3RKBKIEO0E "B0D4432 ACCESCRIO 1.8M 0.6F/D FEED SPRT 23 s DO 43442
2011-08-24 3RKBK9203 "B004432 ACCESCRIO 1.8M 0.6F/D FEED SPRT 4 s DO 43442
2011-08-24 2RKBKSE0E "2004432 ACCESORIO 1.8M 0.6F/D FEED SFRT 2 33 Do 43442 tijuana,guadalajara y merida)
2011-08-25 3RKBK9203 "B0D443z ACCESORIO 1.8M 0.6F/D FEED SPRT 1 ss DO 43515 TECAMACHALCO MAIL 24/08/11
2011-08-30 3RKBK9203 "B0D4432 ACCESCRIO 1.8M 0.6F/D FEED SPRT 1 s DO 43925 LS REVES LA PAZ MAIL 23/08/11
Fecha del Ubicacién Descripcion c: ™ Referencia Referencia
movimiento - R
201103-22 3PSBZ4207 8004432 ACCESCRIO 1.8M 0.6F/D FEED SPRT 10 EE RN 3768
2011-05-06 3RKBK9203 "B004432 ACCESCRIO 1.8M 0.6F/D FEED SPRT 1 EE RN 4373
2011.07-26 3RKBKIEOE "B004432 ACCESCRID 1.8M 0.6F/D FEED SPRT 25 EE RN 5541
36

Figura 13. Inventario de Almacén tercerizado
Fuente: Datos obtenidos de la empresa Elara Comunicaciones, México. Diciembre, 2015.

En la etapa final de la implementacion de la Base de Datos, se generaron documentos Unicos
para solicitar movimientos al inventario y por consiguiente a la Base de Datos recién creada:
Registro de Entrada y Registro de Salida de equipo a Almacén.
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Telara
ENTRADA DE EQUIPO Y MATERIALES

DIRECCION F-AL-002
HUIPULCON 7S COL. TO vio
DELEGACION TLALPAM C.P. 14050 MEXICO DLF.

TEL: [55) 36-30-04-00

| PARA SER LLENADO POR EL SOLICITANTE | Folio Ne: |
Fecha: | 00/03/2012
NOMBRE DEL SOLICITANTE:
AREA SOLICITANTE:
PROYECTO/ASIGNADO A:
RECIBE:
PROCEDENCIA:
TROUBLE TICKET | SITIO: |
MEDIO DE TRANSPORTE: PAQUETERIA ﬂ TECNICO m TRANPORTISTA ﬂ
HORARIO DE ENTREGA LABORAL i EXTEMPORANEQ cl
ne | cant DESCRIPCION N° DE SERIE MODELO OBSERVACIONES

1

2

Fuente: Datos obtenidos de la empresa Elara Comunicaciones, México. Diciembre, 2015.

Figura 14. Registro de Entrada.

Selara

PARA SER LLENADO POR EL SOLTICTTANTE

DIRECCICN F-AL-003
HUIPLLCO N 7S COL. TORIELLD GLERRA

DELEGACION TLALPAR C.P. 14050 MEXICO D.F.

TEL: [55) 36-30-04-00

Folio No: ALMACEN

Fecha:|

NOMBRE DEL SOLICTTANTE:
AREA SOLICITANTE:

NOMERE DEL PROYECTO/ASIGNADO A
NO. DE FACTURA:

IMPORTE DE MERCANCIA CON LETRA:
DIRECCION DE ENVIO COMPLETA:
NOMERE DEL CONTACTO:

TROUBLE TICKET:

MEDIC DE TRANSPORTE: | PAQUETERIA u

HORARIO DE ENTREGA

| SITIOUBICACION: |

TECNICO

u TRANSPORTISTA

HORARIO LABORAL

EXTEMPORAMNEQ ﬁ

TIEMPO DE ENTREGA: 24HRS 48 HRS ﬁ 72HRS
No. | CANT. DESCRIPCION N° DE SERIE MODELO OBSERVACIONES
1. -
2. -

Fuente: Datos obtenidos de la empresa Elara Comunicaciones, México. Diciembre, 2015.

Figura 15. Registro de Salida.
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En cuanto a la distribucion, se desarrollaron relaciones estratégicas con nuevos proveedores
logisticos que permitieron disminuir los tiempos de entrega, recortar los costos y aumentar la
capacidad de distribucidn aun en situaciones de emergencias.

En la siguiente figura se muestra la distribucién por zonas establecida para los servicios
operativos de Elara Comunicaciones.

States

Gult of Mexico

*Tiempos Promedio de Distribucion
Figura 16. Tiempos de distribucidn por zonas
Fuente: Datos obtenidos de la empresa Elara Comunicaciones, México. Diciembre, 2015.

En la siguiente figura se muestra el antes y el después de los costos de la distribucién:

‘r N i '-..‘\‘\\71_, &‘_,&,wﬁ: | Sy
{1 " | T "5, GUATEMAL
b ¢

! 1 A/(
[ zona | ANTES | DESPUES |
NORTE $6,469.92 $2,809.96
CENTRO $3,554.57 $772.35
SUR $4,453.25 $2,094.00

a

Figura 17. Costos de Distribucién por zonas
Fuente: Datos obtenidos de la empresa Elara Comunicaciones, México. Diciembre, 2015.
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3.1.7. Resultados.

e Tras la liberacion de la Base de Datos se tuvo un 80% de Rastreabilidad (Kardex) de
todos los activos de la organizacion.

e Los envios de emergencia disminuyeron a solo el 20% de las solicitudes recibidas por el
area de Almacén.

e Los costos de distribucidon programada y de emergencia se disminuyeron en 60%.

3.2. Implementacién del Sistema de Gestion de Calidad

e Herramientas utilizadas: Mapeo de Procesos, Jidoka, Poka Yoke, Kanban, 5S, Kaizen,
Circulo de Deming, JIT.

e Principales Indicadores de desempefio: Solicitudes realizadas contra solicitudes
atendidas, Cero No Conformidades Mayores.

e Objetivos especificos: Aprobacién de Auditorias.

e Mejoras logradas: Certificacién I1SO

3.2.1. Hipotesis

La certificacion en ISO 9001 posicionara a Elara como una empresa enfocada a procedimientos.
Internamente permitird documentar las incidencias y eficientar los recursos facilitando asi la
mejora continua.

3.2.2. Situacion inicial

La Operacion de Elara Comunicaciones desde sus inicios ha registrado un crecimiento constante
en el tiempo, sin embargo, en cuestiones de estrategia, planeacién y estructura funcional no
se tuvo un crecimiento similar a la demanda del Cliente.

La interaccion existente entre todas las areas de la empresa se realizaba de manera informal,
sin Alcances, Restricciones, Procedimientos, Entregables ni Tiempos de Respuesta
homogéneos.

3.2.3. Problematica

Los nuevos retos presentados a Elara se han visto impactados en tiempo y forma debido a que

los proyectos que los clientes requieren implementar son cada vez mas recurrente y
frecuentemente con soluciones mas complejas o en escalas nunca antes manejadas.
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Uno de los principales problemas del crecimiento desmesurado de la operacion satelital es la
falta de recursos humanos e intelectuales requeridos. Adicionalmente a los mencionados,
existen también algunos otros factores determinantes en la calidad del servicio que el Cliente
recibe de parte de Elara, especificamente hablando, la falta de procedimientos ni estandares
bajo los cuales las areas de la empresa interactien de manera organizada, controlada y con
apego a las normas internacionales mas reconocidas a nivel mundial.

3.2.4. Objetivos generales

e Implementar un Sistema de Gestion de Calidad alineado a la norma internacional ISO
9001.

3.2.5. Objetivos especificos

e Lograr certificacién de la empresa en la norma internacional.
e Evitar No Conformidades en las auditorias de certificacion.

3.2.6. Proceso de Mejora
El trabajo de preparacion para la certificacion ISO 9000 consistid en la configuracién y
publicacion de documentos de Registros, Diagramas de Flujo, Politicas, Manuales y

Procedimientos.

Dentro de los Documentos que se desarrollaron y que posteriormente fueron integrados al
Sistema de Gestidon de Calidad para el area de Almacén se tienen:
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Formato de Entrada por Compra

=lara

DIRECCION

HUIPULCO M 75 COL. TORIELLO GLUERRA

F-AL-001
V1.1

DELEGACION TLALPAN C.P. 14050 MEXICO D.F.
TEL: (S5) 36-30-04-00

ENTRADA POR COMPRA

| PARA SER LLENADO POR ALMACEN | Folio No:
Fecha:
NOMBRE DEL SOLTCTTANTE:
AREA SOLICITANTE:
PROVECTO/ASIGNADO A:
RECIBE:
PROVEEDOR:
NO. DE FACTURA: | Peomento: |
IMPORTE TOTAL DE FACT COM LETH MXN/USD
TROUBLE TICKET: | PO: |
MEDIO DE TRANSPORTE: e . | TEchico TRANPORTISTA L]
HORARTO DE ENTREGA LABORAL [ | EXTEMPORANEQ (|
ne | cant DESCRIPCION N° DE SERTE MODELO cosTo OBSERVACIONES/SKU
UNITARIO

1

2

Figura 18. Registro de Entrada por Compra

Fuente: Datos obtenidos de la empresa Elara Comunicaciones, México. Diciembre, 2015.

Formato de Entrada por Reingreso

felara

CIRECCION

F-AL-002

HUIPULCO M 75 COL. TO V10
DELEGACION TLALPAR C. P. 14050 MEXICO O.F.

TEL: [55) 36-30-04-00

ENTRADA DE EQUIPO ¥ MATERIALES POR REINGRESO

| PARA SER LLENADO POR EL SOLICITANTE

Folio No:

Fecha:

NOMBRE DEL SOLICITANTE:

AREA SOLICITANTE:

PROYECTO/ASIGNADO A:

RECIBE:

PROCEDENCIA:

TROUBLE TICKET

SITIO: |

MEDIO DE TRANSPORTE: PAQUETERIA u

TECNICO

m TRANPORTISTA ﬂ

HORARIO DE ENTREGA LABORAL

L

EXTEMPORANEOQ

o]

nN® CANT DESCRIPCION

N° DE SERIE

MODELO

OBSERVACIONES/SKU

1

2

Figura 19. Registro de Entrada por Reingreso

Fuente: Datos obtenidos de la empresa Elara Comunicaciones, México. Diciembre, 2015.
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e Formato de Salida

DIRECCIAN F-AL-003
) HUIPULCO M 75 COL. TORIELLO GUERRA
Ela ra DELEGACICIN TLALPAN C.P, 14050 MEXICO D.F.
TEL: (551 36-90-04-00
Salida de Equipo de Almacén

| PARA SER LLENADO POR EL SOLICTTANTE | Folio N°:| ALMACEN

Fecha:|

NOMBRE DEL SOLICITANTE:

AREA SOLICITANTE:

MNOMERE DEL PROYECTO/ASIGNADO A

MNO. DE FACTURA:

IMPORTE DE MERCANCIA CON LETRA:

DIRECCION DE ENVIO COMPLETA:

NOMBRE DEL CONTACTO:

TROUBLE TICKET: | SITIO/UBICACION: |
MEDIO DE TRANSPORTE: PAQUETERIA u TECNICO n TRANSPORTISTA
HORARIO DE ENTREGA HORARIC LABORAL EXTEMPORANEQ ﬁ
TIEMPO DE ENTREGA: 24 HRS 43 HRS ﬁ 72 HRS
No. | CANT. DESCRIPCION N° DE SERIE MODELO OBSERVACIONES

1.-
2.-

Figura 20. Registro de Salida V2.0
Fuente: Datos obtenidos de la empresa Elara Comunicaciones, México. Diciembre, 2015.

e Base de Datos

h DESCRIPCION |G CANT BEMODELD | 1A ENTRADA | PEDIMENTD b COSTOFACTURA M W PROVEEDOR
ADBSIIAZY (BUC4W 1 Enoomoz-nool |00t 1547 3878 5000048 14435444353 $4368.24 U0 IDIRECT ALMACEN
ADBS40ATY (BUC4W 1 EoTmoz-0o01 | (M0tie0ts 1947 3876 5000045 144354144353 436,24 =i IDIRECT ALMACEN
ADBSIAY (BUCYW 1 Eooomoz-noor | 0ai0niz0ty 047 3875 5000048 144354104353 438,24 i IDIRECT ALMACEN
ADBSdzA3 (BUC4W 1 EQ0omoz-0ooT | 0aM0niz0ty 473875 5000048 144304104353 $438.24 U3 IDIRECT ALMACEN
ADBSEBAZY {BUC4W 1 EOOOT0Z-0001 | 03012015 1547 3875 5000048 144354144353 $436.24 15D [DIRECT ALMACEN

Figura 21. Base de Datos Elara
Fuente: Datos obtenidos de la empresa Elara Comunicaciones, México. Diciembre, 2015.

e Stock general de Proveedores

AL-F-007 STOCK GENERAL DE
=elara

PROVEEDORES % de desviacion entre Inventario de

proveedor VS Inventario registrado

Numerg de serie operativo

Porcentaje de Certera
85%

Ukimo Status de equipo reportado

s

DS = DESINSTALADO

0 = DANADO

MODEM
w

PROVEEDOR [ - | TECNICO [ - | ESTADO

Figura 22. Stock general de proveedores
Fuente: Datos obtenidos de la empresa Elara Comunicaciones, México. Diciembre, 2015.
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En cuanto a los procedimientos que describen paso a paso, desde un nivel macro hasta un nivel
micro, las actividades que Almacén debe desarrollar para cumplir con su objetivo operacional
se publicaron los siguientes documentos:

e Procedimiento de Entrada a Almacén

almacén Provesdor Compras

-

fecib e notiticacion de

entreza con Facbamy Entrema de equipo |
PO

— |
¥

Cammyen rezrmssseas

=y PO

provnemdar y solicits
aquipo ornecho

k4

Motifica = Compms
ressigna TT § asigns
wbicacion tempos]

Recibey nemictrs
v entrada SEU

[WVZ0 AL-F-
201

Achasirabase ge
dmbo s Era y Sis e

e o =

- SEtema o

h

Chenra TT

Figura 23. Diagrama de flujo de Entrada de Equipo
Fuente: Datos obtenidos de la empresa Elara Comunicaciones, México. Diciembre, 2015.
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Procedimiento de Salida de Almacén
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Figura 23. Diagrama de flujo de Salida de Equipo
Fuente: Datos obtenidos de la empresa Elara Comunicaciones, México. Diciembre, 2015.
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e Procedimiento de Control de Inventarios

Almacén Contabilidad

Programa facha da
kewvantamiento de
Imvantaric

Compara resultado
contra =gistro ds
Setama oe
Irssntan o

Favisa modimibantos
por mdimano D Saris el
W alusta

Cuadran
existEnclRs

b1

+

Concluye actiwidad
o It ario

.

Ravisa Invantano v
contabliiza

Envia resuitado

Y

Figura 24. Diagrama de flujo de Control de Inventarios
Fuente: Datos obtenidos de la empresa Elara Comunicaciones, México. Diciembre, 2015.

Previo a la certificacion, se realizaron talleres de Auditorias Internas. En estos talleres se
sensibilizd y se capacitd al personal responsable de realizar el ejercicio de auditoria con el
Organismo Certificador.
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3.2.7. Resultados

La Auditoria de certificacién se aprobd en lo general y para el caso especifico de Almacén, solo
se identificaron Observaciones no menores:

e Bajo nivel de comunicacién entre areas involucradas en proceso de Almacén.

e Falta de documentacion de solicitudes en sistema de Trouble Ticket de Elara.

e Falta de Indicadores que muestren el desempefio del area.

e No existe un area especial asignada para la recepcion fisica del equipo.

e Definicion de estatus de equipo en Almacén y Clasificacion de Activos segun su

funcionalidad.

A pesar de los diferentes hallazgos de la Certificadora a algunas de las areas de la empresa,
Elara Comunicaciones logré aprobar la auditoria y por lo tanto, logré la certificacién
internacional ISO 9001.

Adicionalmente la implementacién del Sistema de Gestion de Calidad produjo mas beneficios
gue la propia certificacion.

Se lograron crear documentos de referencia o procedimientos basados en las mejores practicas
de un area logistica disenados especificamente para la necesidad de la operacion de Elara.

En el caso de los inventarios, se establecieron ejercicios constantes y periddicos que permitieron
mantener y reducir la diferencia entre Kardex y la base de compras y activos de la empresa.
Con los inventarios ciclicos también se aumentod la precision de los conteos fisicos y por ende,
mes a mes, se obtuvieron reportes mas fieles a las existencias por lo que las compras de
emergencia y posteriormente el sobre inventario disminuyeron considerablemente.

3.3. Implementacion de SKU a activo fijo

e Herramientas utilizadas: Gestion de Almacenes, Cédigos de Barras, Bases de Datos.

e Principales Indicadores de desempeno: Kardex, Inventario

e Objetivos especificos: Rastreabilidad e identificacién de activos de la empresa en
operacion.

e Mejoras logradas: Reduccion del 60% en pérdidas de equipo en servicio.

3.3.1. Hipoétesis

Los SKUs facilitardan el control del inventario, tanto fisicamente como contablemente. La
identificacion fisica del inventario evitara que se envie, instale y recupere equipo ajeno al de la
empresa.

44



3.3.2. Situacion inicial

El afio 2012 fue un afio muy productivo en el sector de Telecomunicaciones. Diversas
licitaciones fueron publicadas y se lograron adjudicar algunos contratos importantes.

De acuerdo a los multiples registros el inventario de la empresa en 2008 era aproximadamente
de 1500 items. Para 2012, el inventario de Elara sobrepasaba las 10000 unidades registradas
con numero de serie.

El crecimiento repentino de la operacién de Elara incremento linealmente las reservas de stock,

los movimientos en el Almacén, el tamano de los registros y hasta el tamario fisico requerido
en el almacén.

3.3.3. Problematica

El aumento en el inventario operacional de Elara no solo permitié atender un mayor nidmero de
servicios y lograr por ende una facturacion mayor. También impactd en la precision del control
que se requiere para los activos incluyendo la distincion del equipamiento de Elara en los
enlaces remotos con respecto de los equipos de otros proveedores satelitales.

Algunos de los contratos logrados correspondian a migraciones de proveedores, es decir,
anterior a la licitacion los servicios de los Clientes operaban en redes disefiadas y administradas
por los proveedores con los que concluirian su vigencia. Debido a esto, durante los servicios de
migracion y principalmente los servicios por mantenimientos correctivos, era muy comun que
los técnicos de la competencia retiraran equipo de Elara considerandolo como inventario de tus
empleadores. Durante 2012 se llegaron a identificar mas de 50 equipos extraviados o sin un
destino definido en los registros de la empresa.

En el mismo sentido, para los técnicos de Elara la falta de identificaciéon de los equipos de la
empresa representaba tiempos muertos durante sus servicios o hasta retrabajos derivados de
la inacertada seleccion de antena y cableados existentes.

En el control de inventarios y niveles de stock de los almacenes locales, siempre se tenia
diferencia en contra de lo que se reportaba ya que la tecnologia con la que trabaja Elara

Comunicaciones también la emplean otros proveedores satelitales a quienes los técnicos locales
les realizan servicios de igual manera que a Elara.

3.3.4. Objetivos generales

e Implementar un cédigo Unico a todo el inventario de Elara que permita identificarlo de
otras propiedades.
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3.3.5. Objetivos especificos

e Asignar un codigo interno todos los activos propios adicionalmente a los niumeros de
serie de fabrica.

e Determinar la fecha de compra, el lote al que se pertenece y la familia a la que se
corresponde con una sola inspeccién visual.

3.3.6. Proceso de Mejora

El proceso para realizar la mejora fue mas eficiente de lo que se considerd inicialmente en el
plan. El trabajo realizado con la base de datos permitié tener a la mano el inventario actualizado
de todos los equipos adquiridos por Elara.

Para colocar el SKU en los activos, se realizé una prospeccion de proveedores que plantearon
diferentes escenarios para etiquetar el inventario de Elara. La opcién que mas se apegd a los
requerimientos de la operacion consta de un software en el que se pueden importar archivos
de Excel y a través de una interfaz del sistema y por medio de una impresora Zebra de Calor,
se imprimen los codigos Unicos listos para colocarse en los equipos.

La principal dificultad afrontada para cumplir con el objetivo fue el etiquetado de los equipos
instalados en los servicios de los clientes y que por la vigencia de los contratos no se considerd
viable esperar a que esos items regresaran a Almacén al concluir sus contratos.

Otra opcién descartada fue la de cambiar fisicamente los equipos por otros ya etiquetados pero

los altos costos asociados a los mantenimientos no justificaron la actividad.

3.3.7. Resultados

En un periodo de cinco meses de trabajo, se logro identificar el inventario de Elara en un 50%
entre stock de los almacenes y equipo que rotd en la operacion satelital.

SKU ELARA
CHAROLA JPI’GUPIR. : CABLE COAXIAL RG11 ABRAFADERA CONDUIT 1,!"2"
ARJAG19-122 CABRG11-026 ABRCOND12-0129

Figura 26. Ejemplo de SKU a materiales consumibles de instalacién
Fuente: Datos obtenidos de la empresa Elara Comunicaciones, México. Diciembre, 2015.
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Figura 26. Ejemplo de SKU a Activo Fijo
Fuente: Datos obtenidos de la empresa Elara Comunicaciones, México. Diciembre, 2015.

Se logré disminuir en 60% la perdida y extravié de equipo de la empresa en el Campo y con
los técnicos locales (Almacenes locales).

3.4. Sistema de Inventarios

e Herramientas utilizadas: 55, Gestidon de Almacenes, Cédigos de Barras, Bases de Datos.

e Principales Indicadores de desempeno: Kardex, Niveles de Stock, Inventario.

e Objetivos especificos: Automatizar el registro de movimientos a los inventarios y
determinar con precision la ubicacidén y existencias de los activos de la empresa.

e Mejoras logradas: Publicacion de software disefiado para las necesidades de Almacén.

3.4.1. Hipotesis
El uso de un software disefio a la medida de la operacién de la empresa reducira el tiempo

dedicado al registro y control del inventario fijo, reducird errores humanos, facilitara el registro
y aumentara la precision de los reportes de inventarios.

3.4.2. Situacion inicial

El Almacén Elara desde sus inicios realizé todos los registros que se pudieron generar en libros
de Excel lo que derivd inminentemente en una falta de informacién puntual y eficiente debido
a los errores humanos que se presentan al realizar la documentacion en los multiples registros
y formatos existentes.

A pesar de contar con procedimientos, formatos, instructivos, Base de datos y toda la
documentacién publicada por el Sistema de Gestién de Calidad rumbo a la auditoria de
certificacién, se observa a partir de micro auditorias a la Base de Datos, que existen errores
humanos que impactan en la eficiencia de la informacion.
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El retrabajo ocasionado por las incidencias representa dos a cinco dias de enfoque total del
especialista de Almacén en periodos mensuales (posteriores a los inventarios fisicos que se
realizan con la misma frecuencia).

3.4.3. Problematica

Debido a que Elara es una empresa de servicios que provee del medio satelital a sus clientes
para interconexién a Red privada o a Internet, se requiere contar con informacién fidedigna
para aprovisionar los equipos requeridos por los proyectos en tiempo y forma o descartar la
compra y evitar un gasto en inventario que se convertira en un inventario ocioso. Para entregar
el servicio que el cliente determine, el esquema mas popular en la empresa consiste en
prorratear el costo del equipamiento en la facturacién de la renta del servicio. Por lo anterior,
contar con la informaciéon oportuna y real de lo disponible en Almacén genera un valor
importante sobre si se podra cumplir o no el requerimiento, ya sea con stock del almacén
principal o con stock de los técnicos locales.

Retomando el tema de los errores humanos, se logré determinar que los principales errores
consisten principalmente en registros incompletos, omisidon de carga de formatos a la base
datos, tiempos de espera para compartir los movimientos a los inventarios, criterios de llenado,
priorizacién de las actividades, errores al capturar los niumeros de serie y/o modelos de los
items. Esto Gltimo es el caso mas complicado y largo de resolver debido a que por cada
incidente de este tipo, es necesario determinar si se trata de un articulo real del cual no se
tenian registros formales o en su defecto, que se tratara de un nimero de serie clonado y que
no debe consolidarse al inventario de Elara.

La desviacién promedio de la Base de Datos debida a errores humanos es del 10 al 15%
mensual.

El ajuste requerido a la Base de Datos se ejecuta de manera manual, ya sea directamente en
la Base de Datos o generando los registros faltantes correspondientes (evidencia).

3.4.4. Objetivos generales

e Diseflar e implementar un Sistema de Inventarios (Software con registros
automatizados) a partir de las necesidades especificas de la operacion de Elara.

3.4.5. Objetivos especificos

e Reducir a un 5% la desviacion promedio mensual de la Base de Datos.
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3.4.6. Proceso de Mejora

Se cred un Sistema de Inventarios a la medida de la operacién de Elara considerando todas las
particularidades y restricciones que se presentan en el dia a dia.
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Figura 28. Caracteristicas especificas de los movimientos al Inventario
Fuente: Datos obtenidos de la empresa Elara Comunicaciones, México. Diciembre, 2015.

El disefio de la interfaz y de las correlaciones entre areas se aprobd con los vistos buenos de
los responsables de Area.

Subsecuentemente fue necesario realizar un nuevo levantamiento de inventario con el objetivo
de eliminar duplicados y en general, toda fuente de informacién no correspondiente.

Posteriormente a la validacion de buen funcionamiento se debieron realizar cargas masivas de
informacién para correr escenarios pilotos de la solucidn y paralelamente se realizaban registros
manuales en Excel que permitieron realizar matches entre plataformas.

3.4.7. Resultados

e Se generd un Sistema de registro automatizado especial para el area de Almacén de
Elara.

e Se disminuyeron los errores humanos en un 80%.

e Todo el personal fue responsable de documentar sus propios movimientos.

e El tiempo de conciliacion de la informacién se redujo a un par de dias.

e Los reportes de inventario por Almacén se obtienen en minutos.
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Entrada Validacion/Entrada
Folic: 20130102181917565

Fecha: 1L/2/2013 6:1%17 PM

Empresa: [ELNUL - ]
T 23478 Solicitante: Imrﬁ Péraz - J
Almacen de destino: lwm ELARA = J Area del solicitante:  Infraestructura
Técnico gue recibe:; |A.I.MH;EI'.I - |
Procedencia;
Infraestructura: Iﬁndrﬁ. Pérez - I

Figura 29. Sistema de Inventarios 1

Fuente: Datos obtenidos de la empresa Elara Comunicaciones, México. Diciembre, 2015.

Destino:
) Proveedor © Chente
|apasco -
Transporte: [N[A v] Contacto: NA
Guia: NA TT: 16783
T P St | acrecarmems || sormammems |
( Serie SKXU Equipo Modelo Marca Status

123340113 LINECARD IDIRECT

Figura 30. Sistema de Inventarios 2

Fuente: Datos obtenidos de la empresa Elara Comunicaciones, México. Diciembre, 2015.
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3.5. SCT Red 10k

e Herramientas utilizadas: Lean Manufacturing, 5S, JIT, Gestién de Almacenes, Bases de
Datos.

e Principales Indicadores de desempefio: Kits de servicios requeridos contra kits de
servicios entregados.

e Objetivos especificos: Abastecer 100% de los equipos y materiales en tiempo y forma
de acuerdo al calendario de instalaciones del proyecto.

e Mejoras logradas: Faltantes nulos en las instalaciones programadas.

3.5.1. Hipotesis

El eficiente control de la informacidn (Prondstico, puntos de reabastecimiento, centros y
métodos de distribucion) evitara faltantes y retrasos en la entrega del servicio final al cliente.

3.5.2. Situacioén inicial

A inicios de 2012 Elara contaba con alrededor de 1800 antenas operando a nivel nacional para
diferentes Clientes entregando multiples servicios tales como conexion a red privada, redes
virtuales privadas, redundancia, salida a internet, conexion de ultima milla, voz y video IP.

El crecimiento en infraestructura remota desde la fundacion de la empresa (2004) en promedio
se calculaba en 225 VSAT’s (antenas instaladas) por afio.

Ese mismo afo se licitd un proyecto que consistid en conectar digitalmente a las zonas mas
vulnerables de la nacién y proveer de puntos de acceso a internet a la poblacién escolar de
todo el pais. El proyecto también garantiza el brindar navegacion a los usuarios de las
dependencias de mayor saturacion a nivel gobierno; sector salud, sector social.

Tras el fallo de la licitacion, el proyecto se adjudicd por regiones geograficas del pais asignando
a Elara la region Sureste de México: Oaxaca, Tabasco, Campeche, Quintana Roo, Yucatan y
Chiapas.

El tamafio del pedido de antenas a Elara Comunicaciones fue de 3210 del total al licitar de
10000 para implementar en 4 meses a partir de la firma del contrato. En términos generales,
con la entrada del proyecto casi se triplicé la capacidad remota instalada en 8 anos a partir de
la fundacién de la empresa.
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3.5.3. Problematica

La implementacién del proyecto adjudicado rompid con todos los esquemas y estandares que
se tenian considerados para la entrega al Cliente. Los procedimientos certificados en la norma
ISO 9001 se vieron rebasados por la cantidad de solicitudes internas que se tenian que emitir
para gestién y coordinacién de las actividades de cada area operativa y administrativa de Elara.

En cuanto a la operacion, el equipo de Elara se enfrenté al proyecto mas grande e inmediato a
implementar del que se tuviera registro. Especificamente se encontraron obstaculos en las
actividades de:

e Capacidad Satelital Disponible

e Infraestructura de Telepuerto

e Direccionamientos con salida a internet

¢ Niveles de stock

e Capacidad fisica de almacén para recepciones y embarques

e Compras e importaciones

e Flujo y poder adquisitivo

e Registro y asignacién de SKU a nuevos activos

e Distribucion de equipo a instalar

e Falta de personal para despachar solicitudes de stock

e Registro masivo de movimientos al inventario

e Disponibilidad de cuadrillas para realizar instalaciones en el periodo de tiempo
comprometido

e Capacidad de Mesa de Servicio para realizar validaciones y aceptacion de enlaces

e Capacidad de Mesa de Servicio para atender incidentes en enlaces entregados a Cliente

e Recuperacion de Actas de Servicio en Campo

e Procedimiento formal para Aseguramiento de Ingresos y Facturacion

En general, el tamafio de organigrama, la disponibilidad de recursos econdmicos y financieros
y la falta de robustez y cohesién de los procedimientos, interacciones y tiempos de repuesta
de las areas de Elara representaron Riesgos y Problemas que se tuvieron que mitigar y resolver
sobre la implementacién del proyecto.
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Figura 31. Distribucion de localidades asignadas en Oaxaca
Fuente: Datos obtenidos de la empresa Elara Comunicaciones, México. Diciembre, 2015.
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Figura 32. Distribucion de localidades asignadas en Chiapas
Fuente: Datos obtenidos de la empresa Elara Comunicaciones, México. Diciembre, 2015.



Figura 33. Distribucion de localidades asignadas en Yucatan

Fuente: Datos obtenidos de la empresa Elara Comunicaciones, México. Diciembre, 2015.
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Figura 34. Distribucion de localidades asignadas en Tabasco

Fuente: Datos obtenidos de la empresa Elara Comunicaciones, México. Diciembre, 2015.
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3.5.4. Objetivos generales

e Garantizar el abasto en tiempo y forma de los items requeridos (stock) en los almacenes
locales y centrales para implementar el servicio de telecomunicaciéon requerido por el
cliente.

3.5.5. Objetivos especificos

e Redefinir layout de almacén

e Generar documentos y registros oportunos

e Mantener rastreabilidad de los activos de Elara asignados al proyecto

¢ Implementar Centros de Distribucién locales

e Asignar SKU a todo el inventario del proyecto

e Desarrollar nuevos canales de distribucion

e Realizar programas de abastecimiento JIT

e Desarrollar procedimientos mas compactos y eficientes que permitieran la atencién de
todas las solicitudes en tiempo y forma

3.5.6. Proceso de Mejora

Debido al gran volumen de equipos que se debieron comprar para entregar el servicio al Cliente,
fue necesario realizar un redisefio al layout del Almacén. Con las restricciones de espacio
(crecimiento espacial), la insuficiencia de recursos para contratar un almacén mas grande y la
temporalidad de los equipos en el almacén, fue necesario realizar un reacomodo de los espacios
en el Almacén.

Se considerod la metodologia de las 5Ss para eficiente espacio, trabajos e interacciones ya que
de almacenarse el equipo necesario para atender las solicitudes estandar semanales de 15
Antenas, fue necesario considerar un disefio de planta que permitiera recibir, revisar, registrar,
etiquetar, almacenar y despachar 250 antenas por semana, adicional a todos los elementos
gue se requerian para entregar un solo kit para un sitio remoto.

Para atender el tema de los registros oportunos se desarrollé una plantilla en Excel que permitid
que con un solo escaneo al SKU en la salida de los equipos, el archivo autocompletara la
informacién del item. Con esta accidon se redujo el tiempo de documentacién de una salida de
almacén y movimientos de 800 articulos que comunmente se realizaban 40 minutos, se
pudieran emitir en 10 minutos.

Dado que el area de Compras solo negocié entregas parciales con los proveedores por falta de
flujo, en la etapa de distribucién se buscaron proveedores que beneficiaran el JIT. Durante la
preparacion de los equipos a enviar a los técnicos, solo se preparaba el stock que era requerido
para la programacion semanal definida en un Rollout de Instalaciones previamente compartido.
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Figura 34. Kanban de Distribucion
Fuente: Datos obtenidos de la empresa Elara Comunicaciones, México. Diciembre, 2015.

La sincronizacién de las entregas con las rutas de instalaciones de los técnicos fue un factor
determinante para adoptar la metodologia de Lean Manufacturing ya que el tiempo mas que el
flujo de efectivo, fue el reto mas importante a vencer.

Para cumplir con los requerimientos de equipo de acuerdo el calendario de instalaciones, no
desfasar las fechas comprometidas con el cliente y generar los ingresos proyectados, fue
necesario desarrollar nuevas alianzas con proveedores logisticos y crear nuevos almacenes de
equipo en transito. El equipo en estos almacenes no permanecia mas de 10 dias y representaba
el punto de reabastecimiento de las cuadrillas operativas.

CAPCOM

ALMACENES PROYECTO SCT OAXACA — CHIAPAS

OAXACA

MUNICIPIO CONTACTO DIRECCION TEL EMAIL EMAIL2

HUAJUAPAN IGNACIO MORALES HEROES DEL MOLINO REY No. 7, 2A. AVI2 TEL. (55)4447-5340 almacen.huajapan@gmail.com huajuap capcom.com.mx
PINOTEPA NACIONAL  LUIS BERNAL LOPEZ 17 ORIENTE, ENTRE 20 SUR ¥ 18 SUR TEL. (55)1068-7033 almacen.pinotepa@gmail.com pinotepa@capcom.com.mx
POCHUTLA LUCIANO BERNAL LOPEZ ENTRADA SECUNDARIA No. 214, COL. LO TEL. (971)113-0601 almacen.pochutla@gmail.com pochutla@capcom.com.mx
JUCHITAN VICTOR ELIO OROZCO LOPEZ Callején Guerrero 43, Segunda Seccién, | TEL. (55) 1473-6674  almacen.juchitanl@gmail.com juchitar N.COM.Mmx
TUXTEPEC JOSE RICARDO PEREZ MENDOZA Zafiro No. 29, Col. Pedregal N/A almacen.tuxtepec@gmail.com tuxtepec@capcom.com.mx
CHIAPAS

MUNICIPIO CONTACTO DIRECCION TEL EMAIL EMAIL2Z

0OCOZOCOAUTLA ESPERANZA DUARTE ORDONEZ CALLE 42 PONIENTE SUR §/N, ESQUINA 8! N/A almacen.ocozocuautla@gmail.com coita@capcom.com.mx
TAPACHULA RODOLFO IGNACIO NAVARRO CRUZ Ejido Cantan s/n, Col. La Joya N/A almacen.tapachulal@gmail.com tapacul. pcom.com.mx
OCOSINGO IVONE ALEJANDRA VELAZQUEZ FLORES 32, Av. Sur Oriente Mz. 20, Lt. 2, Barrio Al N/A almacen.ocosingo@mail.com ocosingo@capcom.com.mx

Figura 35. Almacenes en Transito en Oaxaca y Chiapas
Fuente: Datos obtenidos de la empresa Elara Comunicaciones, México. Diciembre, 2015.

En primer lugar se buscé un proveedor terrestre con almacén propio que no agregara costo al
servicio. De esta manera se logroé realizar entregas masivas al proveedor y en sus instalaciones
se ejecutaban las actividades de asignacion de destinos. Adicionalmente se desarrollaron rutas
de entregas por unidad, reduciendo significativamente el costo unitario por antena.
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Posteriormente se firmd contrato con un proveedor especialista en movimientos aéreos quien
permitid mover cargas de la ciudad de México a Chiapas, Yucatan y Quintana Roo en 8 horas
(mismo dia).

PROVEEDOR COSTO POR ANTENA

ORION $ 653
BPI $ 840
TRANSCORMEX $ 962
TRANMEXCO $ 1,131
SS CARGO $ 1,517
IL POSTINO $ 1,841
CARLOS ROJO $ 2,030
RYDER $ 2,037
DHL $ 3,141

Tabla 2. Proveedores 3PL para proyecto SCT
Fuente: Datos obtenidos de la empresa Elara Comunicaciones, México. Diciembre, 2015.

Enfocados en la mejora continua y al apego a la estandarizacién, se revisaron los
procedimientos del area y se redisefiaron los diagramas de flujo y los formatos de captura que
alimentan la Base de Datos. Como resultado se logré disminuir el porcentaje de movimientos
no registrados, el tiempo de captura y la eficacia de los inventarios.

3.5.7. Resultados

e 0% de desfase al Programa de distribucién.

e 0% impacto sobre el calendario de instalaciones.

e Distribucién de espacios en almacén para altos volumenes.
e Procedimientos internos mas robustos y eficientes.

e Disminucién en costos de distribucion del 30%.

e Desarrollo de proveedores logisticos de alto nivel.

57



CONCLUSIONES.

Crear algo, una cosa, la que sea, siempre representa un gran reto para quien emprende la
actividad. Sin embargo, redefinir estructurales existentes y trazar nuevas directrices podria
considerarse aun mas complejo. En este caso, quien afronta esta responsabilidad se encuentra
con todo tipo de obstaculos desde la falta de informacién, falta de confianza, resistencia al
cambio, falta de recursos econémicos y hasta humanos.

Definir el alcance de una operacién cimentada en registros incompletos, informacion erronea,
administraciones anteriores sin organizacién ni conocimiento en sistemas ni procesos
productivos representé un gran desafido para el desarrollo del area de Logistica en Elara
Comunicaciones.

A mi ingreso a la compania se me indicé que mis responsabilidades consistian en cumplir en
tiempo y en forma con el stock que se solicitaba en Campo. Sin embargo, al pasar de unos dias
fue evidente la necesidad de implementar métodos y procedimientos encaminados a estructurar
una nueva area.

Con base en los conocimientos de Ingenieria Industrial adquiridos en la Facultad de Ingenieria
se emplearon técnicas y herramientas de Sistemas de Calidad, Lean Manufacturing, Planeacion,
Logistica y sistemas que integradas permitieron atacar un objetivo dificil de lograr.

Aunado a mi formacién profesional, la flexibilidad y confianza que la empresa deposité en mi
permitid colaborar hombro a hombro con operarios, coordinadores, gerentes e inclusive
directores de Elara. La creencia en gestar un area especializada derivo en la libertad plena de
disefar, proponer, implementar, ajustar y hasta eliminar actividades que no generaban valor
a la operacioén logistica.

La generacién de Procedimientos, Politicas e Instructivos publicados en el Sistema de Gestién
de Calidad de la empresa delimitd las obligaciones y responsabilidades de Logistica enfocando
al area en objetivos propios, claros y alcanzables. Internamente los procedimientos del area
fueron tan eficientes que se logro blindar la operacion logistica de factores derivados de la mala
planeacién de otras areas.

La certeza del inventario permitid implementar sistemas JIT en los almacenes en transito
(locales) generando directamente un ahorro en los gastos de distribucién por emergencia y
practicamente cero gastos debidos a penalizaciones por incumplimientos en los servicios
programados. De hecho, la factibilidad de contar con el stock en el lugar y en el momento
adecuado no solo evitd multas sino que también permitié lograr el ingreso econdmico de
manera oportuna y conforme a los planes y proyecciones del area Comercial y de
Implementaciones, ya que los servicios prestados por Elara son facturables a partir de la fecha
de entrega.

58



A medio y alto nivel del organigrama, se beneficié la toma de decisiones en la operacion y en
la estrategia ya que se pudo planear con mayor precision el tiempo de entrega de proyectos y
financieramente, aprovisionar en tiempo los recursos necesarios para la inversiéon puntual
requerida para cada proyecto considerando las existencias fisicas disponibles en Almacén y
hasta las existencias destinadas a proyectos de préximo fin de vigencia.

Por otro lado, en la actualidad todo el inventario de Elara tiene un SKU asignado que permite
controlar de manera mas eficiente sus registros y diferenciarlo de los inventarios de los
diferentes proveedores de servicios de comunicacion satelital.

En la actualidad, el Kardex o trazabilidad de los activos operacionales de Elara tiene una certeza
del 98% (debida a falta de informacion de afios previos al desarrollo del area). Con esta certeza,
se lograron eliminar por completo las solicitudes de reabastecimiento de emergencia tanto para
almacenes en transito como para el almacén general. Los puntos de reabastecimiento se
sincronizaron con la entrada de nuevos proyectos lo que gener6 una disminucién en gastos de
importacion al area de Compras.

Al dia de hoy, la operacion logistica de Elara se ha consolidado en el Sistema de Inventarios
brindando en tiempo real y con total credibilidad la informacidon necesaria para atender
cualquier solicitud de los clientes internos y externos en tiempo y forma.
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