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RESUMEN

Document Image Services S.A.S., es una compafiia familiar colombiana
sélidamente constituida en el afo de 1995, cuya actividad principal consiste en la
comercializacion y soporte técnico de equipos de Post-finishing y sistemas para el
manejo integral de los documentos en pre y post-impresion.

Document Image Services S.A.S. centra sus actividades en el area comercial y el
area de asistencia técnica. La actividad del area comercial atiende diversos
segmentos del mercado donde se generen de forma masiva documentos tales
como: facturas, recibos de pago, extractos bancarios, chequeras y propaganda
para comercio. La actividad del area técnica se centra en la asistencia y soporte
técnico a cada uno de los equipos que los clientes requieren. Estos equipos
cumplen funciones especificas como plegadoras, ensobradoras, cortadoras y
clasificadoras.

La empresa tiene interés en buscar un medio mas apropiado en el manejo y
control de inventarios que posee en sitio de cada cliente y en stock en su oficina.
En consecuencia, la empresa busca definir un plan sobre el manejo y
procesamiento de las operaciones del inventario, por lo que se requiere mejorar el
proceso de control de inventarios de la empresa, teniendo en cuenta que el
volumen de inventarios puede incidir sobre el tiempo de procesamiento.

El proyecto a realizar tiene como fin el desarrollo de un proceso de seguimiento y
control de inventarios de repuestos del equipo Bell + Howell Pinnacle, teniendo en
cuenta las condiciones actuales que la empresa maneja para este proceso. En
este orden de ideas, el proyecto se empieza a desarrollar en la adquisicion de
informacion requerida por pieza, definicion del proceso para el manejo de las
operaciones de inventario, estandarizacion de las piezas, carga de datos y
finalmente el desarrollo de un Aplicativo Access para su posterior evaluaciéon y
analisis de resultados.

Palabras claves Aplicativo Access, Control de Inventarios, Competitividad,
Estandarizacion, Equipos industriales pre y post-impresion.
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INTRODUCCION

Las empresas importadoras de diferentes equipos industriales centran sus
esfuerzos en la ganancia de activos mediante la comercializacion, mantenimiento
y soporte técnico de los equipos que proveen a sus clientes, ademas de las
nuevas tecnologias y actualizaciones con que cuentan sus equipos para suplir la
necesidad de produccion masiva que requiere el cliente.

DOCUMENT IMAGE SERVICES S.A.S., como empresa comercializadora que
presta soporte técnico de equipos post-finishing y sistemas para el manejo integral
de documentos en pre y post-impresion, tiene interés en buscar un medio mas
apropiado en el manejo y control de inventarios que posee en sitio de cada cliente
y en stock en su oficina.

En la empresa, el area de Direccidn Técnica es la parte encargada de controlar las
actividades relacionadas con la adquisicion de piezas, logistica y manejo de
inventarios requeridos para brindar soporte técnico a cada una de las maquinas.
En este orden de ideas, la Direccion Técnica busca definir un plan de manejo y
procesamiento de las operaciones del inventario, por lo que se requiere mejorar el
proceso de control de operaciones de inventario de la empresa a través de un
proceso de estandarizacion de piezas y el desarrollo de un Aplicativo Access.

15



OBJETIVOS

OBJETIVO GENERAL

Mejorar la competitividad en tiempos y volumen de inventarios sobre el proceso de
seguimiento y control que maneja la empresa Document Image Services S.A.S
para el equipo Bell + Howell Pinnacle.

OBJETIVOS ESPECIFICOS

e Describir la actividad econdémica de la empresa analizando el proceso de
administracion actual de los inventarios de Document Image Services S.A.S.

¢ Plantear un modelo de proceso y control de las operaciones del inventario para
el aumento de competitividad en mejora de tiempo y volumen de inventarios.

e Analizar los resultados obtenidos mediante la simulacion de un proceso
mediante el aplicativo Access.

16



1. PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

Las empresas importadoras de diferentes equipos industriales centran sus
esfuerzos en la ganancia de activos mediante la comercializacion, mantenimiento
y soporte técnico de los equipos que proveen a sus clientes, ademas de las
nuevas tecnologias y actualizaciones con que cuentan sus equipos para suplir la
necesidad de produccion masiva que requiere el cliente.

DOCUMENT IMAGE SERVICES S.A.S., como empresa comercializadora que
presta soporte técnico de equipos post-finishing y sistemas para el manejo integral
de documentos en pre y post-impresion, tiene interés en buscar un medio mas
apropiado en el manejo y control de inventarios que posee en sitio de cada cliente
y en stock en su oficina, donde las piezas de inventario de los diferentes equipos
seran objeto de procesamiento y estandarizacién para establecer un manejo y
procesamiento de estas mas rapido.

En la empresa no se presenta un plan definido de manejo y procesamiento de las
operaciones del inventario, por lo que se requiere definir y mejorar el proceso de
control de inventarios de la empresa, teniendo en cuenta que el volumen de
inventarios puede incidir sobre el tiempo de procesamiento, que en consecuencia
podria llevar a la afectacion de la competitividad en tiempo y volumen de piezas,
causando un impacto negativo sobre el soporte técnico y posibles pérdidas de
activos de la empresa.

17



2. JUSTIFICACION

El proyecto a realizar tiene como propdsito el desarrollo de un proceso de
seguimiento y control de inventarios de repuestos del equipo Bell + Howell
Pinnacle a la cual Document Image Services S.A.S brinda mantenimiento y
soporte técnico, teniendo en cuenta las condiciones actuales que la empresa
maneja para este proceso.

Al contar con un mejor proceso de manejo de inventarios, la empresa podria
presentar la posibilidad de aumentar el volumen de piezas, asi mismo ampliar la
capacidad de mantenimiento en las maquinas de sus clientes, lo cual se puede
traducir en mayor competitividad en el mercado y una optimizacién en tiempo.

18



3. DELIMITACION

El proyecto se realizara en el area de direccion técnica de la empresa ubicada en
la ciudad de Bogota.

Aunque la empresa maneja repuestos de diferentes maquinas, el proyecto tendra
en cuenta las piezas de las maquinas que se encuentran actualmente en
funcionamiento en donde la empresa esté brindando mantenimiento y soporte
técnico.

El proceso de estandarizacion y manejo de inventarios abarcara los repuestos que
se encuentren ubicados en la oficina de la empresa al igual que los repuestos que
se encuentran ubicados en los armarios correspondientes en sitio de las empresas
clientes.

Se contara con el apoyo del personal técnico para la recoleccién y adquisicion de
informacion necesaria para el proceso de estandarizacion de los diferentes grupos
de piezas existentes.

El conocimiento actual del manejo de los inventarios, se llevara a cabo a través de
la consulta de hojas de control, bitacoras, archivos en medio digital y manuales
técnicos que la direccion técnica utiliza como herramientas para las operaciones
del inventario.

Teniendo en cuenta las fuentes de informacion, herramientas y tiempo disponible,
el proyecto ira desde la adquisicion de informacion requerida por pieza, definicion
del proceso para el manejo de las operaciones de inventario, estandarizacion de
las piezas, carga de datos, hasta el desarrollo de un Aplicativo Access para su
posterior evaluacion y analisis.
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4. MARCO TEORICO

El éxito o fracaso de una compafiia se basa en el nivel de competitividad de esta a
través de las actividades apropiadas que contribuyen a su rendimiento como lo
son sus innovaciones, cultura cohesiva y la implementacién de buenas practicas.
En este orden de ideas, se deriva la estrategia competitiva que busca obtener una
posicion competitiva favorable en una industria determinada. Esta estrategia
competitiva, se enfoca en establecer una posicion confiable y sostenible teniendo
en cuenta las condiciones y problemas actuales que presenta la industria en
determinado momento.

Existen factores importantes para la adopcién de una estrategia competitiva. El
primero de estos, es el atractivo que representan sus beneficios y ventajas en un
largo plazo, donde el ofrecimiento de oportunidades y una renta sostenible son
ingredientes que determinan la confianza y competitividad de una empresa.

El segundo factor en la estrategia competitiva; se centra en la determinacion de la
posicion competitiva en una industria. En otras palabras, en una industria existen
empresas que son mas rentables que otras.

Una ventaja competitiva puede obtenerse basandose en el desarrollo de diferentes
actividades que una empresa realice para cumplir su core de negocio. Estas
actividades como el mejoramiento de disefio, produccion, marketing, entrega y
soporte de sus productos pueden crear una base para la diferenciacion de su
empresa comparada con otras en su industria.

A este tipo de actividades se le llama la cadena de valor. Una cadena de valor y el
modo en que la compania ejecuta y mejora sus actividades que comprenden esta
cadena, son reflejo de la manera de direccionamiento e implementaciéon de su
estrategia competitiva.

En una misma industria donde existan varias empresas competidoras, se puede
presentar que entre estas empresas sus cadenas de actividades sean similares,
pero el valor que se le da a las actividades individuales que constituyen dicha
cadena difiere entre compaiias generando diferencias en sus productos y como
consecuencia diferentes estrategias competitivas en el mercado.

En términos de competitividad, el valor generado es el monto en el que los
compradores estan dispuestos a pagar por el producto, bien o servicio que la
empresa provee. De este punto se deriva la rentabilidad de una empresa en donde
la venta o la cantidad de sus productos vendidos exceden el costo para la
fabricacion del producto. La creacion de valor a partir de este punto es el objetivo
primario en cualquier estrategia.

20



De acuerdo a esto, la creacién de valor en una empresa se puede dar sobre el
manejo y el control de sus inventarios.

Los inventarios se pueden definir como el conjunto de mercancia que incluye
repuestos, articulos y/o piezas que posee una empresa con el objetivo de
establecer relaciones comerciales con sus clientes y obtener una ganancia
producto de la compra y venta de estos en un periodo de tiempo.

Segun el libro Optimizacion Industrial II: Programacion de Recursos. “El inventario
es el conjgmto de articulos almacenados en espera de una demanda para su
utilizaciéon”".

En este orden de ideas, la demanda puede proceder del mercado como inventario
de articulos terminados, o del interior de la empresa como inventario de materias
primas o productos en curso de fabricacion.

Los inventarios en una empresa en donde su razén social se centra en la
adquisicion y comercializacién, se catalogan como un bien o activo de la empresa
en donde se convierten en parte primordial para dar continuidad en sus
operaciones. Debido a esto, se necesita mantener siempre una constante
informacion concreta y bien ejecutada de sus inventarios, lo cual abre la
posibilidad a la implementacion de nuevos procesos para el manejo y control de
inventarios.

“El control de inventarios se enfoca en mantener un equilibrio constante entre dos
objetivos opuestos: Minimizar el costo de mantener un inventario y Maximizar el

servicio a los clientes™.

Existen diferentes procedimientos de control segun el tipo de inventario que se
quiere administrar. Para ello, se resalta una diferencia entre los articulos que estan
sujetos a una demanda independiente con respecto a los articulos que se
encuentran sujetos a una demanda dependiente. En otras palabras, el consumo
de un articulo de demanda independiente no depende de la demanda de otros
articulos; es decir, los productos finales y las piezas de repuesto pertenecen al
grupo de articulos de demanda independiente donde los clientes adquieren estos
productos y sus decisiones para hacerlo no tienen relacion con la adquisicion de
otros articulos.

' ARBONES MALISANI, Eduardo A. Control de Inventarios. Optimizacion Industrial (ll): Programacion de
recursos. Barcelona: Maracombo S.A., 1989, p. 115, ISBN 84-267-0743-2.

2 GROOVER, Mikell P. Planeacion y control de produccién. Fundamentos de Manufactura Moderna:
Materiales, Procesos Y Sistemas. 3 Ed. Ciudad de México: McGraw-Hill, 2007, p. 956.
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Por otro lado, la demanda dependiente se basa en la necesidad donde el articulo
tiene relacion con la demanda de algo mas, es decir, el articulo es un componente
y hace parte de un producto final que esta sujeto a una demanda independiente.

Teniendo en cuenta lo anterior, se usan procedimientos de prediccion para
establecer cantidades futuras de produccién de productos en una demanda
independiente. La produccién de los componentes que se usan en estos productos
se determina teniendo en cuenta las cantidades de productos que se van a
fabricar. Dicho esto, para el control de inventarios se utilizan dos tipos de sistemas
como la planeacién de requerimientos de materiales y el sistema de punto de
orden.

Segun el libro Optimizacion Industrial |l: Programacion de Recursos, en los costos
de inventario se establece que para cada producto que se tiene en inventario de la
empresa, existen diversos costos que se clasifican en:

Costos de pedido: Costos adquiridos al momento de realizar un pedido al
proveedor externo.

Segun Arbones® los costos de mantenimiento: Costos relacionados con la
capacidad del inventario almacenado. Estos costos se constituyen por las
instalaciones de almacenamiento, movimiento de productos, depreciacion del
producto, seguros e impuestos.

“Los costos de inventario incluyen los costos de inversion, de almacenamiento y
de las obsolescencias o dafos posibles. Con frecuencia el costo de inversion es el

factor dominante. Estos costos se denominan costos por mantener inventarios™.

La empresa puede minimizar estos costos si lleva sus inventarios a niveles nulos.
Por otro lado, si se lleva a cabo esto, es probable que se pueda ver afectado el
servicio a los clientes llevando a que estos decidan realizar negocios por otra
parte. A este tipo de situacion se le denomina un costo faltante.

La Tecnologia y la Ventaja Competitiva

Segun Michael E. Porter en su libro Competitive Advantage Creating and
Sustaining Superior Performance, “La importancia de la tecnologia para la
competitividad no va en funcidon de su mérito cientifico o su prominencia en el
producto fisico. Cualquier tecnologia implementada en una empresa puede tener
un impacto significativo en su competitividad. La tecnologia es importante para la

3 ARBONES MALISANI, Op., Cit., p. 117-118.

* GROOVER, Op., Cit., p. 956.
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competitividad si esta afecta directamente la ventaja competitiva o la estructura de

una industria™.

El elemento basico para entender el papel de la tecnologia en la ventaja
competitiva es la anteriormente mencionada cadena de valor. Una empresa que
desarrolle diversas actividades, posee diversas tecnologias. La tecnologia esta
involucrada en cada actividad de una empresa en donde el cambio y/o
modificacion tecnolégica puede afectar la competitividad impactando virtualmente
cualquier actividad.

Cada actividad de la cadena de valor utiliza alguna clase de tecnologia para
combinar materia prima y capital humano para producir un producto final. Esta
tecnologia puede ser un conjunto de procedimientos a seguir para el personal y
normalmente involucra diversas disciplinas o subtecnologias.

Estas tecnologias no estan involucradas solo en actividades primarias sino
también en actividades de soporte. Un ejemplo de esto, es un programa de
computacion utilizado para el disefio y desarrollo de un producto reemplazando la
manera tradicional de desarrollar nuevos productos.

Los sistemas de tecnologias de la informacion son usados en la logistica,
programacion, control, optimizacién, medicion y control de productos en la cadena
de valor. Los sistemas de tecnologias de la informacion también tienen un papel
importante en la interaccion de actividades de toda la cadena de valor en donde la
coordinacion y optimizacion de dicha interaccion es pieza clave en el flujo
adecuado de informacién entre las actividades.

Seguin Michael E. Porter® el reciente y rapido cambio tecnoldgico en los sistemas
de informacion, esta teniendo un impacto profundo en la competencia y ventajas
competitivas debido al importante papel que la informacion ha adquirido en las
cadenas de valor de las distintas industrias.

El Departamento de Sistemas y Computacion del Instituto Tecnologico de Saltillo
(ITS) ubicado en Coahuila- México, desarrollé un proyecto enfocado a realizar
mejoras en el Departamento de Materiales y Servicios en el area de almacén de
dicho instituto.

Teniendo en cuenta las tecnologias de Informacion mencionadas anteriormente,
se desarrollé un sistema de informacién, el cual se encuentra en la etapa de
implementacion como soporte de apoyo administrativo que permita llevar el control

° PORTER, Michael E. Competitive Advantage Creating and Sustaining Superior Performance. New York: The
Free Press, 1998, p. 166, ISBN 0-684-84146-0

® Ibid., p. 168.
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de inventarios del almacén del ITS con el objetivo de dar mayor rapidez y
seguridad en el proceso del manejo del inventario.

Anteriormente, el proceso se llevaba de manera manual a través de formatos
Word y Excel, por lo que fue necesario desarrollar un proceso de automatizacion
de las operaciones del almaceén.

De acuerdo a Sanchez Lopez’, los resultados que se obtuvieron del proyecto,
fueron la obtencién de consultas e informes requeridos teniendo en cuenta las
necesidades del usuario, seguimiento y control de los materiales de entrada y
salida del almacén a los diferentes departamentos del ITS. Esto permitié a los
responsables de la institucion establecer los mecanismos requeridos para dar un
seguimiento adecuado y cumplir con los objetivos del programa de gestion de
calidad bajo la normativa de 1ISO 9001-2000.

" SANCHEZ LOPEZ, Maricela, et al. Sistema de Informacién para el Control de Inventarios del Almacén del
ITS. En: Conciencia Tecnoldgica. [en linea]. no.41, (Enero-Junio de 2011). Fecha de consulta: 5 de abril de
2016] ISSN 1405-5597. Disponible en:<http://www.redalyc.org/articulo.0a?id=94419100007>
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5. DISENO METODOLOGICO

5.1 TIPO DE INVESTIGACION

Este proyecto de investigacién segun su objetivo es de tipo descriptivo, explicativo,
analitico y evaluativo; donde segun su método se basa en la adquisicion de datos,
analisis y definicion de un proceso a través de diferentes tipos de herramientas
digitales.

5.2 FUENTES DE INFORMACION PARA EL DESARROLLO DEL PROYECTO

Las fuentes de informacion acerca de los inventarios de los diferentes equipos en
el desarrollo del proyecto seran suministradas por la empresa DOCUMENT
IMAGE SERVICES S.A.S. Para el desarrollo del aplicativo Access se dispondran
de manuales y tutoriales multimedia para el manejo de los software requeridos
ademas de la orientacion de DOCUMENT IMAGE SERVICES S.A.S. en dicho
manejo. La informacion adicional que sea requerida para el desarrollo del
proyecto, sera obtenida por el estudiante mediante diferentes fuentes de
informacion tales como: documentos técnicos, manuales, informacion obtenida por
medio del personal técnico de la empresa; brindando un soporte bien
fundamentado para el desarrollo del proyecto de forma completa.

5.3 ACTIVIDADES A REALIZAR PARA EL DESARROLLO DEL PROYECTO

¢ Recoleccidn y organizacion de informacidén necesaria del inventario.

e Analizar el proceso existente para el manejo del inventario de la empresa para
la posterior generacion de un proceso estandarizado adecuado para el manejo
del inventario.

e Estructuracion y desarrollo del aplicativo Access

e Observacion y analisis del comportamiento y resultados obtenidos por la
simulacién del proceso de manejo de inventario en el aplicativo Access.

e Realizacién de conclusiones y recomendaciones del proyecto basados en los
resultados y analisis del trabajo de grado.
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6. GENERALIDADES DE LA EMPRESA DOCUMENT IMAGE SERVICES S.A.S.

6.1 ACTIVIDAD ECONOMICA

Document Image Services S.A.S., es una compafnia familiar colombiana
sélidamente constituida en el afio de 1995, cuya actividad principal consiste en la
comercializacion y soporte técnico de equipos de Post-finishing y sistemas para el
manejo integral de los documentos en pre y post-impresion, asesoria de
implementacién a sus clientes, siendo representante comercial de reconocidas
empresas internacionales fabricantes de equipos y sistemas para el manejo con
tecnologia de punta de correspondencia en Colombia.

El objeto social de Document Image Services S.A.S. centra sus actividades en el
area comercial y el area de asistencia técnica. La actividad del area comercial
atiende diversos segmentos del mercado donde se generen de forma masiva
documentos tales como: facturas, recibos de pago, extractos bancarios, chequeras
y propaganda para comercio. Este mercado se genera a partir de entidades como:
empresas prestadoras de servicios publicos, empresas prestadoras de servicio de
telefonia celular y servicios privados, salud, educaciéon, comercio, industria,
gobierno, bancos y entidades financieras.

La actividad del area técnica se centra en la asistencia y soporte técnico a cada
uno de los equipos que los clientes requieren. Estos equipos cumplen funciones
especificas como plegadoras, ensobradoras, cortadoras y clasificadoras.

Document Image Services S.A.S., busca cumplir a cabalidad con los compromisos
de asistencia técnica que sus clientes requieren con servicios de alta calidad,
desarrollo de sus actividades siempre en vias de la proteccion del medio
ambiente, acuerdos con sus empleados ademas del cumplimiento de las
obligaciones legales con el gobierno y sus proveedores internacionales.

Document Image Services S.A.S., en sus 20 afios de experiencia ha estructurado
sus operaciones y actividades para su funcionamiento en tres ramas principales
tales como:

e Area Administrativa
e Area Comercial
e Area Técnica

Estas tres ramas principales estan regidas por una direccion general donde la
toma de decisiones sobre el rumbo y operacion de la compafiia involucran los
criterios y estamentos de cada una de las areas mencionadas anteriormente con
el objetivo de llegar a una armonia colectiva donde todas las areas resulten
favorecidas por las decisiones finales, velando siempre por impulsar el crecimiento
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y la buena imagen de la compainiia ante los diferentes sectores que se atienden en
general.

A continuacion se observa la estructura actual de la compafia Document Image
Services S.A.S. (Imagen 1)

Imagen 1. Estructura Document Image Services S.A.S.

B @ M 0ocuMENT IMAGE SERVICES SAS

Gerencia General Document Image Services S.A.S

- ) - )
Direccion Direccién Direccion

Administrativa Técnica Comercial

LN i I L o

I . . |

'8 ) - )
Asistencia Asistencia Personal Asistencia

Administrativa Técnica Técnico Comercial

Fuente: Autoria propia del autor. Logo tomado de la empresa

6.1.1 Direccion Administrativa

La direccion administrativa de la empresa Document Image Services S.A.S., tiene
como funcidn principal el asesoramiento a la Gerencia General en lo referente a la
formulacién de planes y politicas para la administracion de recursos financieros,
recursos fisicos y personal de la empresa; y asi mismo asegurar la correcta
ejecucion y aplicacion de las diferentes politicas y planes trazados conforme la
gerencia general y dicha direccién administrativa.

En segunda instancia, la direccién administrativa define y ejecuta los planes vy
programas relacionados con la gestion presupuestal, contable y tesoreria de la
empresa. A su vez, dirige y coordina la elaboracion y presentacion de los estados
financieros ademas de brindar la informacion financiera que las autoridades
competentes requieran.
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Por ultimo, la direccién administrativa desarrolla |la tarea de aprobacién del plan de
compras y pedidos de piezas a los diferentes proveedores de las maquinas que la
empresa brinda mantenimiento por parte de la direccidn técnica.

6.1.2 Direccion Comercial

La direccion comercial es la responsable de las relaciones con los clientes al igual
que el cumplimiento de los objetivos de venta que son la fuente principal de
ingresos en la empresa.

La actividad econdémica de la empresa se centra en la comercializacion,
mantenimiento y soporte técnico de equipos de Post-finishing y sistemas para el
manejo integral de los documentos en pre y post-impresién a nivel masivo e
industrial, lo que la ha enfocado en un mercado sectorizado ofreciendo portafolio
de productos y servicios especializados en equipos y sistemas para el manejo con
tecnologia de punta en donde la competencia a nivel nacional es reducida ademas
de la generacién de una ventaja competitiva dado que la empresa abarca todo el
proceso en la cadena de suministro desde la comercializacion del equipo,
instalacion y puesta en marcha del equipo, capacitacion al personal operativo,
suministro de piezas de repuesto y posterior mantenimiento y soporte técnico en
sitio del equipo.

Como consecuencia, la direccion comercial ha centrado sus funciones en ampliar
y mantener sus relaciones comerciales con clientes que participen en los diversos
segmentos del mercado a gran escala de manejo de documentos en pre y post-
impresion.

6.1.3 Direccion Técnica

La direccién técnica tiene como funcion principal dirigir y supervisar las actividades
relacionadas con la logistica del personal técnico a fin de poder brindar total
cobertura a todas las operaciones realizadas por los clientes de la empresa donde
se requiera, asesoria, mantenimiento y soporte técnico a fin de asegurar una
ejecucion y un funcionamiento adecuado de los equipos en la operacion.

Como funcidén paralela a la logistica del personal técnico, la direccion técnica es la
encargada de dirigir la elaboracion y ejecucion del plan de compras y pedidos de
piezas a los diferentes proveedores de las maquinas que la empresa brinda
mantenimiento previa aprobacion de la direccién administrativa.

Por ultimo y en relacion a esto, la direccidén técnica dirige y controla todas las
actividades relacionadas con proveedores, adquisicion de piezas, correcto
almacenamiento, distribucién y puesta en sitio de los inventarios requeridos para
el correcto funcionamiento de las maquinas.
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6.2 PROCESO DE ADMINISTRACION ACTUAL DE INVENTARIOS

El area de Direccion Técnica de Document Image Services S.AS., es la
encargada de controlar las actividades relacionadas con la adquisicién de piezas,
logistica y manejo de inventarios requeridos para brindar soporte técnico a cada
una de las maquinas.

Actualmente, la Direccion Técnica cuenta con tres procesos principales para el
procesamiento y manejo de su inventario.

6.2.1 Ingreso de piezas nuevas a inventario

El proceso de ingreso de una pieza nueva al inventario se realiza cuando una
pieza perteneciente a uno de los equipos a los que se brinda soporte técnico no ha
sido requerida con anterioridad, o no se habia pedido anteriormente a las
empresas proveedores teniendo en cuenta la baja frecuencia de rotaciéon de la
pieza.

El objetivo de este proceso, es incorporar la nueva pieza al inventario actual para
suplir y cubrir de manera conveniente el mantenimiento del equipo en el momento
que sea requerida esta pieza.

El proceso de ingreso de una pieza nueva a inventario se desarrolla de la
siguiente manera: (Imagen 2)

Imagen 2. Proceso ingreso piezas nuevas al inventario Document Image Services S.A.S.

B @ M ocUMENT IMAGE SERVICES SAS

Asignacion
e Creacion archivo Etiquetado general de
Verificacion Pieza 3 L
de la pieza Manual localizacion de
pieza

Fuente: Autoria propia del autor. Logo tomado de la empresa

o Verificacidn de la pieza: Es el primer paso de este proceso donde una vez se
tiene la pieza en fisico, se verifica que sea pieza requerida con las
especificaciones correctas en relacion con la que se pidid a la empresa
proveedora.

e Creacion archivo de la pieza: Dado que es una pieza nueva que se requiere
y desea incorporar al inventario actual de la Direccion Técnica, se crea un
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archivo de texto digital que contiene la informacion general de la pieza al igual
que una seccion donde se llevara su historial de movimiento.

e Etiquetado: Una vez se lleva a cabo el ingreso de la informacion general de la
pieza al archivo de texto, se procede a realizar el etiguetado manual de la
pieza para su posterior almacenamiento. (Imagen 3)

Imagen 3. Esquema etiqueta manual de pieza de inventario.
Nombre de la Pieza

Cddigo de la Pieza
Equipo

Modulo al que pertenece la Pieza

Fuente: Autoria propia del autor.

e Asignacion localizaciéon de pieza: Comprende el ultimo paso en el proceso
de ingreso de una pieza nueva a inventario actual. Este paso consiste en
asignar la(s) localizacién(es) donde la pieza se va almacenar ya sea en oficina
o en las instalaciones del cliente donde se encuentra el equipo al que
pertenece la pieza.

6.2.2 Reposicion de piezas de inventario en oficina

El proceso de reposicion de piezas de inventario en oficina se realiza cuando la
cantidad de piezas ya existentes en el inventario actual es baja con relacion al
tiempo y la frecuencia de rotacion que estas tienen en el inventario.

El objetivo de este proceso, es mantener las cantidades suficientes de piezas en
oficina para cubrir las necesidades y la demanda de estas en el momento que las
cantidades que se encuentren en sitio de almacenamiento de los clientes bajen.

El proceso de reposicion de piezas de inventario en oficina se desarrolla de la
siguiente manera: (Imagen 4)
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Imagen 4. Proceso reposicion de piezas de inventario en oficina Document Image Services S.A.S.
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Ingreso y Verificacion e s 2
: actualizacion de especificade lapieza
Estado de Pieza i 4 i
archivo de la pieza para reposicion fisica

Fuente: Autoria propia del autor. Logo tomado de la empresa

¢ Ingreso y verificacion de la pieza: Aunque se trata de una pieza ya existente
en el inventario de la empresa, este paso es similar al primer paso del proceso
de ingreso de una pieza nueva a inventario donde una vez se tiene la pieza en
fisico, se verifica que sea pieza requerida con las especificaciones correctas en
relacidon con la que se pidié a la empresa proveedora.

e Busqueda y actualizaciéon de archivo de la pieza: Una vez se corrobora que
la pieza en fisico corresponde con la pieza requerida, se procede a buscar el
archivo de texto digital correspondiente a la pieza. Alli, se registra en su
historial de movimiento la cantidad y la fecha en la que la pieza se repondra en
el inventario existente en oficina.

e Busqueda de ubicacion especifica para reposicion de pieza: Una vez se
lleva a cabo la actualizacién del archivo de registro de la pieza, se procede a
localizar la ubicacion especifica donde se encuentra o se encontraba la pieza
antes de su reposicién para asi poder finalizar el proceso con su respectiva
reposicion fisica.

6.2.3 Movimiento de piezas de inventario en instalaciones de clientes

El proceso de movimiento de piezas de inventario a instalaciones en sitio de los
clientes se realiza cuando la cantidad de piezas en sitio de un equipo especifico se
encuentra baja en relacién a la frecuencia de rotacién que estas tienen para
satisfacer la demanda de estas en el momento de realizar una asistencia técnica.

El objetivo de este proceso es reponer las cantidades faltantes de piezas

especificas valiéndose de las cantidades existentes de estas piezas que se
encuentran en el inventario de la oficina.

31



El proceso de movimiento y reposicion de piezas de inventario en sitio de
almacenamiento en instalaciones de clientes desarrolla de la siguiente manera:
(Imagen 5)

Imagen 5. Proceso de movimiento y reposicién de piezas de inventario para sitio de
almacenamiento en instalaciones de clientes.
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de piezas a su archivo : : :
EMpresa - instalaciones clientes
respectivo

Fuente: Autoria propia del autor. Logo tomado de la empresa

e Consulta libro de reposicion de piezas: La Direccion Técnica cuenta con un
folder que contiene los listados de las diferentes piezas requeridas para
reponer en sitio de almacenamiento en las instalaciones de los clientes. Estos
listados son generados a partir de los reportes entregados por parte del
personal técnico quien utiliza y manipula las piezas directamente para la
prestacion del soporte técnico.

Este folder es una herramienta clave para este proceso dado que por medio de
esta, se tiene conocimiento de las piezas, cantidades y lugar a donde deben
ser repuestas.

e Busqueda y localizacion de piezas: Una vez se consulta el libro de
reposicion de piezas, se procede a localizar estas piezas en el inventario
existente en la oficina.

Una vez son localizadas, se disponen aparte para su posterior actualizacion de
registro de movimiento.

e Modificacion de archivo de registro de pieza: Una vez son localizadas las
piezas, se procede a ingresar al archivo de texto digital de registro de cada
pieza para realizar la correspondiente modificacion y registro de movimiento de
la pieza. Esta modificacion y movimiento de la pieza se constituye en la
anotacién de la pieza a reponer, cantidad a reponer de la pieza y lugar en
donde se va a reponer.
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¢ Reposicion final en sitio: Este ultimo paso comprende el traslado fisico de las
diferentes piezas al sitio de almacenamiento en instalaciones de los clientes.
Una vez se realiza el traslado y la reposicion fisica de las piezas, el personal
técnico ya cuenta con las piezas requeridas para realizar soporte técnico y
mantenimiento cuando el equipo lo requiera.

6.3 DESCRIPCION Y ESPECIFICACIONES DEL EQUIPO BELL+HOWELL
PINNACLE

Bell and Howell es una compafia Norteamericana, la cual se dedica al desarrollo
de soluciones tecnoldgicas a través de la fabricacion de equipos enfocados en
satisfacer las necesidades de entidades financieras, industrias y companiias del
sector publico las cuales manejan en sus operaciones grandes volumenes de
correspondencia.

Dentro de su portafolio de productos, se encuentra la maquina ensobradora
Pinnacle. (Imagen 6)

Imagen 6. Maquina ensobradora Bell + Howell Pinnacle

Fuente: Document Image Services S.A.S. Presentacion Pinnacle - Jet Vision. (Microsoft Power
Point). 03 de Junio del 2016

33



6.3.1 Descripcion Maquina Bell + Howell Pinnacle

La maquina Bell + Howell Pinnacle es un equipo cuya principal funcion es el
manejo y ensobrado de documentos.

Para el desarrollo de sus funciones, este equipo posee tres procesos principales:

¢ Pliegue en “C”, “Z”, media carta, doble paralelo.
e Lectura BCR o 2D del documento. (Imagen 7)

Imagen 7. Lectura BCR o 2D Maquina ensobradora Bell + Howell Pinnacle.

B 12

AREA
LECTURA
BCR -2D

V

SENTIDO
ALIMENTACION
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4

SENTIDO
AENTACION
NTO PRINCIPAL
(FPORTRAIT)

Fuente: Document Image Services S.A.S. Presentacion Pinnacle - Jet Vision. (Microsoft Power
Point). 03 de Junio del 2016

oocu

Las principales caracteristicas del sistema de lectura BCR o 2D son:

- Puede serleido a 180° o0 a 90°

- Cddigos torcidos pueden ser leidos.

- Debe haber buen constraste y definicion entre el cddigo y el fondo.

- El cédigo debe ser impreso en el area de lectura dentro del documento

e Sistema de integridad de ensobrado

- Identificacién por cliente en cada sobre

- Alimentacion de hasta 6 insertos de publicidad selectiva
- Limite de tope de acumulacion

- Secuencia por pila de papel

- Secuencia por documentos y librillos en cada sobre

- Controles de verificacion
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Para este sistema, se maneja el sistema de integridad Jet Vision el cual se
encarga de la verificacion de secuencia del documento, verificacion de direccion
(Orden de lineas, Cdodigos y Ventanillas), verificacién de formatos e imagenes (ién
de Secuencia: (Area, Luz, Contraste, Color), generacién de base de datos y
control de Integridad de ensobrado automatico.

Dentro de las caracteristicas del sistema de integrida Jet Vision se encuentran:

- Lectura de Alta velocidad.
- Lectura de Codigos Universales. (Imagen 8)

Imagen 8. Cadigos de lectura universales
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Intelligent Mail barcode Image Pattern Bt Matiti

Fuente: Document Image Services S.A.S. Presentacion Pinnacle - Jet Vision. (Microsoft
Power Point). 03 de Junio del 2016

- Integridad, seguridad y seguimiento.

- Control de calidad de piezas procesadas.

- Deteccion de sobres con problemas tales como errores de impresion, lectura y
secuencia incorrecta.

- Control Integral de la Operacion.
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6.3.2 Especificaciones Maquina Bell + Howell Pinnacle

La ensobradora Bell + Howell Pinnacle posee las siguientes especificaciones:
(Cuadro 1)

Cuadro 1. Especificaciones Maquina ensobradora Bell + Howell Pinnacle.

ESPECIFICACION CARACTERISTICA

- Mejora el movimiento mecanico del transporte de documentos
Sistema Neumatico y librillos.

- Seis alimentadores de insertos publicitarios.

- Mantiene el equipo funcionando mientras rechaza sobres con

Desvio Automatico problemas.
Sistema Operativo - Pantalla tactil de facil y rapido Set Up de trabajos en el equipo.
Interactivo Tactil
Monitoreo y Control de - Proporcionas al operador informacién para solucionar paradas
Operacion del equipo.
Programacion de - Alimentacién multiple o selectiva de insertos.
Trabajos - Reconocimiento y alimentacion de insertos v librillos

Fuente: Autoria propia del autor.
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7. PLANTEAMIENTO DEL MODELO DE CONTROL DE OPERACIONES DE
INVENTARIO

7.1ESTANDARIZACION DE PIEZAS DEL INVENTARIO

Para el manejo de las piezas de los diferentes equipos, se realiza un proceso de
estandarizacion con el objetivo de obtener una descripcion, clasificacion e
identificacion adecuadas de las distintas piezas que se manejan en el inventario
de la empresa.

7.1.1 Descripcion y caracterizacion de la pieza

Para la descripcion y caracterizacion de las piezas del inventario hay que tener en
cuenta diferentes factores teniendo en cuenta que cada pieza posee
caracteristicas distintas.

Esta caracterizacion de piezas, contempla tres caracteristicas principales que toda
pieza debe tener. Estas caracteristicas son: Material, Pieza y Tipo.

El Material refleja los grupos principales en los que las piezas se han dividido
destacando su composicion.

La Pieza enmarca la funcion especifica de la pieza dentro del grupo, y la
caracteristica Tipo especifica una cualidad o cualidades especificas de cada pieza.

Partiendo de estas tres caracteristicas principales, se deriva un conjunto de
caracteristicas opcionales las cuales se implementan de acuerdo a las
propiedades de cada pieza. Estas caracteristicas son: Paso, No. Dientes,
Diametro Interno, Diametro Externo, Longitud y Grosor.

Para ello, se implementa el uso de una tabla con diferentes cualidades que

permiten dar una caracterizacion a cada pieza segun propiedades fisicas de cada
una de ellas. (Cuadro 2)
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Cuadro 2. Cualidades para descripcion y caracterizaciéon de piezas inventario.

e*

MATERIAL PIEZA TIPO PASO No.DIENTES | ©* INTERNO EXTERNO LONG [GROSOR
Piezas Cualidad Para el caso
METAL . especifica de N/A N/A N/A . N/A
metalicas la pieza de ejes (mm)
- Longitud
; Piezas Cualidad del cuerpo
PLASTICO e especifica de N/A N/A N/A . N/A
plasticas la pieza de la pieza
Pi Para el caso segun
iezas que . de rodillos aplique
) contienen en Cualidad (mm) (mm)
METAL/PLASTICO su especifica de N/A N/A N/A N/A
conformacion la pieza
metal y plastico
- Piezas Cuallildad
ELECTRONICA clectrénicas es;lnaecr::iféczaa de N/A N/A N/A N/A N/A N/A
Dentadas . N/A N/A N/A N/A
CORREAS CORREAS Espacio
Planas existente N/A N/A N/A N/A
Dentadas entre , N/A N/A N/A N/A
POLEAS POLEAS dientes Numero de
Planas dientes que N/A N/A N/A N/A
PINONES PINON Nylon N/A posee la N/A N/A N/A N/A
Cénico N/A pieza N/A N/A N/A N/A
RUEDAS RUEDAS Dentadas N/A N/A N/A N/A N/A
Acanaladas N/A N/A N/A N/A N/A
Piezas que | & 5idad
NEUMATICA a‘;ﬁ‘;?:ﬁf:” especifica de N/A N/A N/A N/A N/A N/A
neumatico la pieza
grrenos. Cualidad
ACTUADORES Valvulas ’ | especifica de N/A N/A N/A N/A N/A N/A
Bombas) la pieza
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Cuadro 2. (Continuacion)

TORNILLERIA
METRICA

TORNILLERIA INCH

ANILLO Seguridad N/A N/A N/A Grosor
Interno N/A N/A N/A dela

Chip N/A N/A Diametro N/A (F;nm -

Nylon N/A N/A intermo de la N/A inch)

y i Diamet

ARANDELA pieza (mm) iametro .
Metalica N/A N/A externodela | N/A ol

Seguridad N/A N/A pieza (mm) N/A caso

Hueco N/A N/A N/A N/A

PIN Cilindrico N/A N/A N/A N/A

Sujetador N/A N/A N/A N/A

Avellanado N/A N/A . N/A

Longitud
) del cuerpo
Bristol Para N/A N/A E’ara} de la pieza N/A
Tornilleria Toglullterla en (mm -

Fillister métrica es N/A N/A n :Z Seemsael inch) N/A

TORNILLO Flange el diametro N/A N/A cﬁémetro segun sea N/A

Hexagonal | 9, Suero N/A N/A externo del | © ©3S° N/A

Mircroroscado [ (mm) N/A N/A t;‘;ﬁ[g%gg‘}) N/A

Prisionero N/A N/A N/A

Saucer Head N/A N/A N/A

Arandela p N/A p N/A N/A N/A

ara ara
Delgada Tornilleria N/A Tornilleria en N/A N/A N/A
Hexagonal | métrica es N/A Sistema N/A N/A N/A
TUERCA Rosacada | el diametro Inglés es el
Invertida interno de N/A diametro N/A N/A N/A
Mircroroscada | 2 Pi€za N/A interno de la N/A N/A N/A
- (mm) pieza (inch)
Seguridad N/A N/A N/A N/A

Fuente: Autoria propia del autor.
*Simbolo para hacer referencia al diametro
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Para la descripcion y caracterizacion de una pieza, hay que tener en cuenta el
grupo de “MATERIAL” al que se va asignar. Desde este punto parte el desarrollo
de su caracterizacion y la informacion a rescatar de la pieza. Por otro lado, es
importante tener presente la unidad de medicidon que se va a manejar con la pieza,
dado que las piezas son fabricadas en distintas partes del mundo, su sistema de
medida es distinto por o que al momento de realizar la caracterizacion de la pieza
es conveniente manejar el sistema de medidas adecuado.

7.1.2 Desarrollo y asignacion de cédigo DIS

Como parte del manejo y procesamiento de inventarios, se desarrollé un nuevo
cbdigo propio de la empresa Document Image Services S.A.S distinto al codigo
original de fabrica de cada pieza con el objetivo de llevar una identificacion unica
por parte del personal técnico de la empresa y mantener un mejor control de los
inventarios en sitio, ademas de tener la posibilidad de una rapida identificacion y
obtencidn de informacion relacionada de la pieza.

Este nuevo codigo recibe el nombre de "Cdodigo DIS™ dadas las iniciales del
nombre de la empresa, y se creo siguiendo las siguientes caracteristicas:

e Todo codigo DIS se identificara inicialmente porque llevara las letras DIS en la
parte inicial del codigo.

e Seguido de las letras DIS, el cdédigo llevara un numero de ocho digitos que
permitira identificar de manera inicial informacion relacionada con la pieza.

El numero de ocho digitos se distribuye de la siguiente manera:

e Los primeros dos numeros hacen referencia al equipo al que pertenece la
pieza. (INDICE DIS Cuadro 3).

Cuadro 3. Distribucion Equipos y Médulos piezas Inventario DIS
INDICE INDICE
FABRICA EQUIPO DIS MODULO MODULO
ACUMULADOR PLEGADOR 02+03
AIM 00
ALIMENTADOR INSERTOS 07
BASE 11
BELL + CANAL TRANSPORTE Y SOBRES 05
HOWELL PINNACLE DISO1 | CONVEYOR 15
JET VISION 20
PUENTE/TRANSFER CONVEYOR 04
TURN OVER 22
SISTEMA NEUMATICO 17
TORNILLERIA PINNACLE 13+23
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Cuadro 3. (Continuacion)

AST 01
IN3 1
FE7 07
S1-92 DIS02 [FE3
FO2 03
NEOPOST FO3 03
TR7 05
DS-75 DIS10 | INSERCION 11
INSERCION/INSERTER 11
DS-200 DIS11 |VERSATILER 00
TOWER 00
ALIMENTADOR SOBRES 09
BUFFER/POST ACUMULADOR 04
CHASIS 1
CONVEYOR 15
DC COMPUTER 20
DIVERT 14
DUAL ACUMULATOR 02
ELECTRONICA 16
gloTvT/E\s(. MSE 14K DIS0O3 |FOLDER 03
FRICTION 07
FRONT TABLE 12
HI CAP 00
NON TURN OVER 12
PUENTE 01
ROTARY 08
TORNILLERIA P.B. 13
TURN OVER 22
PBA 00
ELECTRONICA 16
y:J;;a/?_SE MULEZ‘QSTE DISO4 [ALINEAMIENTO 06
PLEGADO 03
SALIDA 15
HAS DIS08 | ENGOMADO 21
ADVANCED BAGGER 34
POLY T-1000 DISOS  FViECANICO 00
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Cuadro 3. (Continuacion)

507 - UNIDAD CENTRAL DE
INSERCION

11

590/5510 - ALIMENTADOR HOJA

SUELTA 00
4550 - CANAL TRANSPORTE 05
4720 - 8060 - UNIDAD LECTURA 01
4810 - PRE ACUMULADOR 02
4815 - POST ACUMULADOR 04
5005/505 - UNIDAD CENTRAL DE
INSERCION 11
5537 - CONVEYOR SALIDA 15
5545 - UNIDAD ALIMENTADOR
SOBRES 09
BOWE MARATHON DIS06 |5555 - ALIMENTADOR INSERTOS 07
5560 - ALIMENTADOR DE HOJAS
SUELTAS 00
6015 - PLEGADORA 03
9105 - UNIDAD SELLADO
SOBRES 12
PIN/ALMAS 130
ANILLOS 131
] RODAMIENTO
TORNILLERIA | 5/ ARANDELAS 132
TORNILLOS 133
TUERCAS 134
5557 - VARIO 07
310 S/3102S 00
UW6/RW6 - DESBOBINADOR 00
WM6 - MERGER 25
WB6 - WEB BUFFER 28
CS6 - CORTADORA 24
DP6 - PERFORADOR DINAMICO 27
LC6 - LOOP CONTROL 29
ROLL TO LS6 - STACKER 33
HUNKELER | “stAck DISO7  ISE6 - SEPARATOR 31
VUGB - VACUUM UNIT 32
TB6 - TRANSPORT BAND
CONVEYOR 15
HKU2000 - DESTRUCTOR PAPEL
TIRILLAS 26
ELECTRONICA 16
ALIMENTACION 00
AUTOENGOMADORA 21
POS ELECTRONICA 16
DADOS PS-750 DIS09 [ENGOMADO 21
PLEGADO 03
SALIDA 15
TROQUELADO 27

Fuente: Autoria propia del autor.
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e Los siguientes dos numeros hacen referencia al médulo al que pertenece la
pieza dentro del equipo. (INDICE MODULO Cuadro 3 y Cuadro 4).

El modulo al que se hace referencia, se refiere a la seccion del equipo al que
pertenece la pieza. Esto se realiza con el objetivo de diferenciar las distintas
secciones del equipo ya que cada una de estas realiza una funcion distinta.

Cuadro 4. Asignacion de indice de Médulo piezas Inventario DIS

INDICE MODULO UNIDAD/MODULO
00 ALIMENTADOR
01 LECTURA
02 PRE ACUMULADOR
03 PLEGADO
04 POST ACUMULADOR
05 CANAL TRANSPORTE
06 ALINEAMIENTO
07 ALIMENTACION INSERTOS FRICCION
08 ALIMENTACION INSERTOS ROTATIVO
09 ALIMENTACION SOBRES
10 PRE INSERCION
11 INSERCION
12 POST INSERCION/UND SELLADO
13 TORNILLERIA METRICA
14 DIVERT
15 SALIDA
16 ELECTRONICA
17 NEUMATICA
18 HIDRAULICA
19 ALIMENTADOR NEUMATICO
20 INTEGRIDAD
21 ENGOMADO/HHS
22 VOLTEO
23 TORNILLERIA INCHES
24 CORTADORA
25 COMPAGINADOR
26 SISTEMA DE EVACUACION
27 TROQUELADORA
28 ESTABILIZADOR DE PAPEL CONTINUO
29 LOOP CONTROL
30 HERRAMIENTAS
31 SEPARADOR
32 SUCCION
33 APILADOR
34 EMBOLSADORA/BAGGER

Fuente: Autoria propia del autor.

43



¢ Finalmente, los ultimos cuatro numeros hacen referencia al material del que
esta constituido la pieza. (Cuadro 5).

El material al que se hace referencia, contempla los diferentes grupos en los que
se clasificaron las piezas como una de las tres caracteristicas principales que se
mencionaron al principio del capitulo.

Cuadro 5. Materiales Piezas Inventario DIS.

INICIO FIN
MATERIAL RANGO | RANGO
METAL 0001 1000
PLASTICO 1001 2000
METAL/PLASTICO 2001 3000
ELECTRONICA 3001 4000
CORREAS 4001 5000
POLEAS @
PINONES 5001 6000 | 4
RUEDAS o)
DENTADAS o
NEUMATICA 6001 7000
MOTORES o
FRENOS Hg
EMBRAGUES
SOLENOIDES 7001 8000 %
VALVULAS 5
BOMBAS <

Fuente: Autoria propia del autor.
Ejemplo: Se tiene una pieza con un cédigo DIS01005004 donde:

Imagen 9. Descripcién de creacion de un codigo DIS

Para la creacidn de codigos DIS de piezas de tornilleria se tiene que tener en
cuenta si la pieza tiene unidades métricas o unidades inglesas. Para cualquiera de

DIS, 01
——

d#l}

5004
\_{_)

Fabrica: Bell+ Howell
Equipa: Finnacle

Modulo: Alimentador
Al

Material: Poleas

Fuente: Autoria propia del autor.

los dos casos, el INDICE MODULO seria el siguiente. (Cuadro 6).
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Cuadro 6. INDICE MODULO para piezas de Tornilleria Inventario DIS

PIEZA TORNILLERIA METRICA TORNILLERIA INCH
PIN/ALMAS 130 230
ANILLOS 131 231
RODAMIENTOS/ARANDELAS 132 232
TORNILLOS 133 233
TUERCAS 134 234

Fuente: Autoria propia del autor.
Ejemplo: Se tiene una pieza de tornilleria con un cédigo DIS01233065 donde:

Imagen 10. Descripcion de creacion de un cédigo DIS para piezas Tornilleria

DIS 01 233 065
e el =

Fabrica: Bell+ Howell Madulo: Tornilleria Material: Consecutivo
Equipo: Pinnacle Inch para Tornilleria inch

Fuente: Autoria propia del autor.

7.1.3 Etiquetado de las piezas del inventario

Como parte de los distintos procesos que la empresa Document Image Services
S.A.S maneja para el manejo de sus inventarios, el etiquetado de sus diferentes
piezas se realizaba de manera manual.

Para el mejoramiento de procesamiento, seguimiento y control de inventarios, se
adquirio la licencia de un software “LabelJoy”. Este software es utilizado como
herramienta para el disefio, estructuracion, elaboracién e impresion de las
etiquetas para cada una de las piezas de forma masiva.

Este proceso de etiquetado se realiza con el fin de mantener una estandarizacion
en la caracterizacion de las diferentes piezas, permitiendo obtener informacion
puntual de cada una de éstas.

Para el proceso de etiquetado de piezas se han establecido dos tipos de formatos
de etiqueta:

o Formato Etiqueta Oficina Document Image Service S.A.S

Este formato de etiqueta se utiliza para todas las piezas que se encuentran en la
oficina de la empresa Document Image Services S.A.S. (Imagen 11)

La estructura de este tipo de formato se compone de la siguiente manera:

- Nombre y/o descripcion de la pieza
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- Cddigo de Fabrica: Es el codigo original de la pieza. Se mantiene solo para
etiquetas de oficina con el fin de mantener acceso unico por el personal de la
empresa y no por el personal de las empresas cliente.

- Cddigo DIS: Cdodigo de identificacion general de la pieza para obtencion de
informacion relacionada a la pieza.

- Nombre de la empresa fabricante. Nombre del equipo en el que se usa la
pieza

- Modulo: Seccion del equipo en donde se utiliza la pieza.

- Cddigo de Identificacion Data Matrix: Este es un tipo de cédigo de lectura que
almacena toda la informacion obtenida de la pieza.

Imagen 11. Formato Etiqueta Piezas en Oficina Document Image Services S.A.S

TRANSFORMADOR 24 VOC/10A
COD 0000 COD FABRICA
COL: DIS06113059
BOWE MARATHON
MODULO: 5005

- e am : - |ESEE
e CODIGO DATA MATRIX —— ﬂ

Fuente: Autoria propia del autor. Logo tomado de la empresa

e Formato Etiqueta Empresas Cliente

Este tipo de formato de etiqueta se utiliza para todas las piezas que se encuentran
ubicadas directamente en sitio de las empresas cliente. (Imagen 12)

La estructura de este tipo de formato se compone de la siguiente manera:

- Nombre de la empresa cliente donde se encuentra ubicada la pieza

- Nombre y/o descripcion de la pieza

- Cddigo DIS: Cdodigo de identificacion general de la pieza para obtencion de
informacion relacionada a la pieza.

- Nombre de la empresa fabricante. Nombre del equipo en el que se usa la
pieza

- Moddulo: Seccion del equipo en donde se utiliza la pieza.

- Cantidad: Para mantener control sobre el manejo de las piezas, se tiene
normalizada la cantidad de piezas existentes ubicadas en sitio de las
empresas cliente.
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- Cddigo de Identificacion Data Matrix: Este es un tipo de cddigo de lectura que
almacena toda la informacion obtenida de la pieza.

Imagen 12. Formato Etiqueta Piezas ubicadas en Empresas Cliente

MOMBRE EMPRESA CLIENTE

RUEDA DENTADA GRANDE/24T
COD: DIS06115003
BOWE MARATHON

MODULQ: 507
CANT: 1

Ly : i
X1 4 CODIGO DATA MATRIX ——=

F

-

Fuente: Autoria propia del autor. Logo tomado de la empresa

7.1.4 Estructuracion de base de datos del inventario

Con el propésito de normalizar y realizar de una manera mas rapida la carga de
datos al desarrollo del aplicativo Access, se estructura una base de datos de todas
las piezas existentes aprovechando la previa realizacion de la descripcion vy
caracterizacion de todas las piezas de inventario.

Para ello, se procede a la elaboracién de una tabla que contiene las siguientes
caracteristicas: (Cuadro 7)

Cuadro 7. Caracteristicas Tabla Base de Datos Inventarios

CARACTERISTICA DESCRIPCION
CODIGO Cadigo de fabrica
Cddigo anterior de fabrica. Se presentan casos donde la pieza
CODIGO VIEJO anteriormente manejaba un codigo distinto al actual por parte de la
empresa fabricante
CODIGO DIS Cdédigo propio de la empresa Document Image Services S.A.S.
MODULO Unidad o seccion del equipo al que pertenece la pieza
ITEM Nombre o descripcién otorgada a la pieza
FABRICA Empresa fabricante del equipo
EQUIPO Nombre del equipo al que pertenece la pieza
MATERIAL Grupo de clasificacion de las piezas
Numero de identificacion de la unidad o secciéon del equipo al que
UNIDAD pertenece la pieza
UBICACION Ubicacion(es) de la pieza
Espacio para colocacién de cualquier tipo de observacion relacionada a
OBSERVACIONES | la pieza
Hace referencia a la clase de pieza (eje, correa, polea, anillo, tornillo,
PIEZA etc.)
TIPO Hace referencia a la cualidad especifica de la pieza
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Cuadro 7. (Continuacion

- Para el caso de las Correas y Poleas Dentadas: Hace referencia al
espacio existente entre dientes de la pieza.

PASO - Para el caso de Tornilleria Métrica: Hace referencia al diametro del
cuerpo del tornillo.

- Para el caso de Tuercas: Hace referencia al diametro interno de la

pieza.
No DIENTES Numero de dientes que posee la pieza. Si aplica
© INTERNO Diametro interno de la pieza mm o pulgadas segun sea el caso
© EXTERNO Diametro externo de la pieza mm o pulgadas segun sea el caso
LONG Longitud de la pieza mm o pulgadas segun sea el caso
GROSOR Grosor de la pieza. Si aplica
FOB Precio de venta en fabrica
CIF Precio de venta en fabrica mas costos de transporte, aduana,

nacionalizacion, etc.
PRECIO VENTA Precio de venta Publico
(PVP)
MONEDA Moneda que se maneja para compra de la pieza.
Fuente: Autoria propia del autor.

7.2GENERACION APLICATIVO ACCESS

Para el desarrollo y la generacién del Aplicativo Access para el manejo y control
de inventarios, se realiz6 como etapa inicial la estructuracion del aplicativo
teniendo en cuenta los requerimientos de la Direccion Técnica de la empresa junto
con las herramientas que el programa Access brinda para el desarrollo y posterior
ejecucion del aplicativo.

7.2.1 Estructuracion aplicativo Access

Teniendo en cuenta los procedimientos y herramientas establecidos por el
programa Access, el aplicativo se estructuré en tres grandes procesos: (Cuadro 8)

El primer proceso consiste en la generacion de Tablas. Alli se carga toda la
informacion requerida. El segundo proceso se basa en la creacién de Consultas.
Este proceso crea las funciones de busqueda de informacién del aplicativo. El
tercero y ultimo proceso se encarga del disefio del aplicativo mediante la creacion
de Formularios.
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Cuadro 8. Estructura contenido Aplicativo Access

PROCESO

CONTENIDO

DESCRIPCION

TABLAS

MATRIZ CLIENTES

Base de datos que contiene Ia
informacion relacionada de las empresas
clientes de Document Image Services.

MATRIZ INV DIS

Base de datos principal que contiene
toda la informacién correspondiente a
todas las piezas de los equipos que
maneja Document Image Services.

MATRIZ MOVIMIENTO

Base de datos que contiene la historia de
los movimientos realizados de cada
pieza del inventario.

MATRIZ PROVEEDORES

Base de datos que contiene Ia
informacion  relacionada con las
empresas que proveen equipos Y
repuestos a Document Image Services

MATRIZ USUARIOS

Base de datos que contiene Ila
informacion relacionada con el registro
de usuarios de la aplicacion.

CONSULTAS

CONSULTA M CLIENTES

Consulta realizada para la busqueda de
informacion de los diferentes clientes.

CONSULTA M MOVIMIENTO

Consulta realizada para la busqueda de
la historia de los movimientos realizados
de cada pieza del inventario.

CONSULTA M PIEZAS

Consulta realizada para busqueda de
una pieza especifica perteneciente al
inventario.

CONSULTA M PRECIO

Consulta realizada para la busqueda del
precio de una pieza especifica del
inventario.

FORMULARIOS

CONSULTA CLIENTES

Interfase para realizar la CONSULTA M
CLIENTES.

CONSULTA MOVIMIENTO

Interfase para realizar la CONSULTA M
MOVIMIENTO.

CONSULTA PIEZAS

Interfase para realizar la CONSULTA M
PIEZAS.

CONSULTA PRECIO

Interfase para realizar la CONSULTA M
PRECIO.

CONSULTA PROVEEDORES 1

realizar la consulta a
tabla MATRIZ

Interfase para
través de la
PROVEEDORES.

INICIO

Interfase que presenta el menu de las
diferentes consultas y acciones de la
aplicacion.

INICIO SESION

Interfase de acceso a la aplicacion.

NUEVO REGISTRO

Interfase para agregar y/o modificar los
registros de la base de datos.

REGISTRO USUARIOS

Interfase para agregar y/o modificar los
datos de acceso de la aplicacion de cada
usuario.

Fuente: Autoria propia del autor.
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7.2.2 Carga de datos y creacion de tablas

El primer proceso del desarrollo del aplicativo Access es la creacion y generaciéon
de Tablas. Este proceso consiste en la carga y recopilacion de toda la informacion
requerida para el aplicativo.

En este proceso se generaron cinco tipos de Tablas llamadas matrices donde
cada una de ellas contiene un tipo de informacién distinta.

e Matriz Clientes: Contiene la base de datos de la informaciéon de todos los
clientes de la empresa.

e Matriz INV DIS: Es la base de datos que contiene la informacion referente a la
descripcion y caracterizacion de las piezas del equipo Bell + Howell Pinnacle.
Para la carga de esta informacion, se parte de la elaboracion de una base de
datos en un archivo Excel que contiene informaciéon de alrededor de 486 piezas
de este equipo. Posteriormente se realiza la importacién de datos del archivo
Excel al Aplicativo Access.

e Matriz Movimiento: Base de datos que contiene el histérico de movimiento de
cada pieza desde el momento de su inclusion en el inventario hasta la fecha.

e Matriz Proveedores: Base de datos que contiene la informacion relacionada
con las empresas proveedoras de equipos y repuestos.

e Matriz Usuarios: Generada con el propdsito de mantener un acceso limitado al
aplicativo por parte del personal autorizado. Alli se genera el registro de los
usuarios que pueden acceder al aplicativo.

7.2.3 Creacion de consultas

El segundo proceso del desarrollo del aplicativo Access es la generacion de
Consultas. Por medio de las consultas, el usuario puede buscar y acceder a
informacion especifica que éste requiera sin necesidad de consultar toda la base
de datos.

En este proceso se generaron cuatro tipos de Consultas donde cada una de ellas
realiza una funcion de busqueda especifica.

e Consulta M Clientes: Este tipo de consulta esta directamente relacionada con

la Matriz Clientes. Aqui se establece la funcion de busqueda de informacion de
los diferentes clientes de la empresa.
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e Consulta M Movimiento: Esta consulta esta relacionada con la Matriz
Movimiento. Mediante este tipo de consulta, se realiza la busqueda especifica
del histérico de movimiento de una pieza.

e Consulta M Piezas: Esta consulta esta relacionada con la Matriz INV DIS. A
través de este tipo de consulta, se tienen la posibilidad de acceder a la
informacion detallada de una pieza especifica que pertenece al inventario.

e Consulta Precio: Este tipo de consulta se relaciona con la Matriz INV DIS. Por
medio de esta consulta, se realiza la funcion de busqueda de los diferentes
precios que se manejan para una pieza especifica que pertenece al inventario.

7.2.4 Creacion de formularios

El tercer y ultimo proceso del desarrollo del aplicativo Access corresponde al
disefio de la interfase entre el aplicativo y el usuario. Para ello, se crean distintos
formularios de acuerdo a las funciones que se desean trabajar.

En este proceso se generaron nueve disefios de Formularios:

¢ Inicio Sesion: Es la interfase o ventana de acceso al aplicativo por parte de un
usuario. (Imagen 13)

Imagen 13. Formulario Inicio Sesién

# Detalle
i 48
113 BASE[DE DATOS INVENTARIOS DI1S
|?- |independ1’en1&
!E:'crol !nde;LendiE!n‘[e |
INGRESAR SALIR

Fuente: Autoria propia del autor. Logo tomado de la empresa

¢ |Inicio: Interfase del usuario que presenta el menu principal de las diferentes
consultas y funciones del aplicativo. Desde este punto se tiene acceso a
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cualquier tipo de busqueda, manejo y control sobre la informacion del
inventario. (Imagen 14)

Imagen 14. Formulario Ventana Inicio

# Detalle
N A O I I )
DOCUMENT IMAGE SERVICES SAS
[—— CONSULTA —— CONSULTA —— CONSULTA [—— GCONSULTA —— (CONSULTA — AGREGARNUEVO —] | REGISTRO —|
PIEZAS MOVIMIENTO PRECIO PROVEEDORES CLIENTES REGISTRO USUARIOS
SALIR

Fuente: Autoria propia del autor. Logo tomado de la empresa

e Consulta Piezas: Interfase de usuario donde se accede a la informacién
detallada de una pieza especifica del inventario. (Imagen 15)

Imag_]en 15. Formulario Consulta Piezas

# Entabezsds del larmuladia
TR O] ST FOC = My [ - —=n=—m=——mn
CONSULTA PIEZAS -‘='-—
F———
MNUEWA
COMEULTA INICIO CERHAR
| | | Fei} [
# Dietalie
1 i ] 1 1 I 1 ] ] 1 1 1 1 1 1 T 1
ABRIES FABRICA Ve | hastermas -
.._:.._|. ] — — —— ] - " | I | | -
JLIF EQLIPO EZA PIEZA
AoDA] MODULD TIPO
} T } f } 1 1 i T
= I |
ITEM
= 1 1 1 PASO
i e | e
| CODIGD o] NTES| Mo DIENT
] 1 1 1 | | |
o viEo1] (coniGo Vi1 | ] L]
} | pretey 1 3 INTERN B INTERN:
O VIE[DN | [CODIGO VIEID 2 I T 1 [
: ! | } ! S T =
1o vig)o 3] (CoDIGO VIEID 3 I : H”‘-F-”-“l
T i 1 1 ] I
WO VDA | CODIGD VIEID 4 LONG
— e 1 1 I (SN (NN SIS —— ] L I I |
oD VIE) CODIGO VIEID S [ | |
: H ROSAF G
SN o e i apem vty e S VNN (NP LY (Y prospr || jgrosor | | ||
OO L COMGO DIS |
‘: L 1
1 IfNES OBSERVACIONES
1 [ I I I [ [ I I
| ——t—t—t—t—t—1—
. | 1 1 |
SFHE WBICACION 1
i ! UBICACION 2
— - - I i} | i | |
ARYALA tLEIC.ﬁCIDN 3
O R VIATTRA | UBICACION & — T
r . [ 1 1 L I 1 1 (]
LTRSS | ] MBECACION 5 |
s . 1
. [ — — —— — —
# Pie del faimulano

Fuente: Autoria propia del autor. Logo tomado de la empresa
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e Consulta Movimiento: Interfase de usuario donde se realiza la busqueda
especifica del histérico de movimiento de una pieza especifica del inventario.

(Imagen 16)

Imagen 16. Formulario Consulta Movimiento

# Encabezado del formulario

I
# Fie del formulario

[ [ e
|I"('\I\IC'I LT AN \!IM}E_N,rT | |-.-_
ST RO AL v J T |'.-

| | | [ |
. NUEVA GUARDAR ELIMINAR
i CONSULTA REGISTRO REGISTRO oo CERRAR
| | | | I— | I — I | —]
CODIGO DI5 H copjGo ||(:¢'ro;( "CANFCLIENITE||MI1WIMIE"\JTD||‘ IIUENTF | H cpu:mn ‘H FEc|1A |5EM+NAH | mEs |H Aﬂo ||
rorcries ! ! } } ! | ! } ! | ! ! ! }
CODIGO DIS CODIGOD CANT OFC || CANT CLIENTE || IOVIMIENT E| CLIENTE : E CIUDAD CANT FECHA SEMANA MEé |z| ANO |
I [ ) i i | I i i | |

Fuente: Autoria propia del autor. Logo tomado de la empresa

e Consulta Precio: Interfase de usuario donde se tiene acceso a la busqueda de
informacion referente a los diferentes precios que se manejan por parte de la
empresa sobre las distintas piezas del inventario. (Imagen 17)

Imagen 17. Formulario Consulta Precio

# Encabezado del formulario
I [ I
CONSUITA PRECIO) ===_
__ | \ [ ]
& NUEVA INICIO CERRAR
CONSULTA
1 | I — B =]
[cpoicdois | |[cqpico |[rrem |[Mopurp | |[EneRich  ||FOB IIFI_I\?E'-,. p_|[MoNELDa]
I I 1 I 1 1 I
# Detalle
CODIGO DIS CODIGO ITEM MODULD FABRICA roB |[ciF |[erec || MonE
| | | I I | | | | I | | | | | | | | | | | | |
# Pie del formulario

Fuente: Autoria propia del autor. Logo tomado de la empresa

e Consulta Proveedores: Interfase de usuario donde se
informacion de los diferentes proveedores de equipos
empresa. (Figura 18)
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Imagen 18. Formulario Consulta Proveedores

CONSULTA PROVEEDORES - = i
" |AGREGARNUEVO | || GUARDAR | | ELIMINAR [
# REGISTRO REGISTRO REGISTRO INICO CERRAR
- 1 | I I I I [ I I I (— | I
# Detalle
| | | | | |
FABRICA FABRICA B
| | | | | \
NIT NIT
| | | | | \
PAIS PAIS
| | | | | |
ciupdp CIUDAD
] | | | | | \
DIRECLION DIRECCION
| | | | | \
CONTRCTO CONTACTO
_ | | | | | \
TELEFPNO TELEFONO
| | | | | \
CELULRR CELULAR
| | | | | [
E-MAIL E-MAIL
| | | | | | | | |

Fuente: Autoria propia del autor. Logo tomado de la empresa

Consulta Clientes: Interfase de Usuario donde se tiene acceso a la informacion

de los clientes de

la empresa a

los cuales se

mantenimiento y soporte técnico. (Imagen 19)

Imagen 19. Formulario Consulta Clientes

les provee equipos,

# Encabezado del formulario
CONSULTA CLIENTES ¢ A8
— £ I I
AGREGAR NUEVO GUARDAR ELIMINAR
g REGISTRO REGISTRO REGISTRO IRICIO | | cereag
\ [ [ A I [
# Detalle
[T T T T T LT T T T T ]
CLIENTE CLIENTE 3 CONTCTO CONTACTO
[ I I I | I ] [ I I | I I I
T NIT [TELEFPNO TELEFONO
A N Y Y Y E N I
AlS PAIS JURR CELULAR
[ I \ [ [ [ [ [T [ [ [
c1uDAD CIUDAD E-mal E-MAIL
[ I [ | | I
DIRECLION DIRECCION
[ | [ [ [ [ [ [ [

Fuente: Autoria propia del autor. Logo tomado de la empresa

Agregar Nuevo Registro: Interfase de usuario utilizado para agregar una nueva

pieza al inventario.

Tambien es

utilizado para

la modificacion y/o

complementacion de informacién de una pieza ya existente en el inventario.

(Imagen 20)
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Imagen 20. Formulario Agregar Nuevo Registro

& Erdaberado del larmuling
| L 41l 4
I — = =] =
AGREGAR NUEVO GUARDAR ELIMINAR
{ INECED CERRAR
REGISTRO REGISTRO REGISTRO
1 I [ | E==T 1 [ =1 1 | | I | =]
F Delate
1 1 | I 1] [} { 1 ] ]
I = ! ! . I ! { | 1 1 [ |
' | [[rem FIATERI MATERIAL =]
] | | | [ ] I | I [
X | I MoouLs PIEZA
I 1 L1 ] [~ ! |
&ERLIC | FABRICA j T Il o
! | | | | ! |
EQUIPG -] L Il ipaso
| I T | T
i jcoDIGo | b OENTES || (Mo DIENTES
t I I I 1 1 | ; 1
0G0 VED 1 | cOoDE0 VIEND 1 | S NTERN & INTERNG
ofGo v | comeGo VIEND 2 } 1
| i ! N EXTERM B EXTERNGD
CODMGO0 VIEID 3 — I
1 \ }
i | CODNGO VIEND 4 | G 1] 1oNG
1 = 1 1 | l
| - i GO VIE I
d CODMED W ;m S GROSOR
| — I | f T ¥
| UNIDAD j | | |
: : | | S
I CODIGO OIS ) | e : |
: : ! I N N
ACHONES! OBSERWACIONES J ' |
: L } 1 | . B e 1 }
I [ | | I I | |
| | | | PRECID VENTA [PV PRECIOVENTA [PV |
UBICACION 1 1 | T !
| —T— b NEDA MONEDA 7] |
T LBICACION 2 1 I 1
| [ - — |
""""" et UBICACION 3
[ | | | I I
e B e [ AL T = . 4 .
1
! | | | | |
T UBICACHON 5
1 I I I |
| ] = I I | -
& Fie ded Teemalaio

Fuente: Autoria propia del autor. Logo tomado de la empresa

Registro Usuarios: Interfase de usuario creada para registrar los usuarios y
contrasefas del personal autorizado al acceso de la informaciéon contenida en
el aplicativo. (Imagen 21)

Imagen 21. Formulario Registro Usuarios

¥ Encabezado del formulario

USUARIOY X7

[ [ | [
I \ [ \
GUARDAR ELIMINAR
REGISTRO —  REGISTRO OO o CLEHARE
| LOGIN H USlfR ‘ PAYSWORD |
|
¥ Detalle
|LoGIN |[user || passworDp ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘
i | | | | | | | | | | |

Fuente: Autoria propia del autor. Logo tomado de la empresa
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7.3EJECUCION Y MANEJO APLICATIVO ACCESS

La ejecucion del aplicativo Access para el procesamiento y manejo de inventarios
se constituye basado en la estructuracion y configuracién dadas al momento de su
desarrollo.

7.3.1 Comandos del aplicativo base de datos inventarios

Para el manejo de la aplicacién, se utilizan una serie de comandos con una
funcién especifica cada uno. (Cuadro 9)

Cuadro 9. Descripcion comandos del aplicativo

COMANDO FUNCION ICONO
INGRESAR Ingresar a la aplicacion al inicio
. INGRESAR
de sesién
SALIR Salir de la aplicacion m—
INICIO Ir a Ventana de INICIO INICIO
CERRAR Cerrar ventana activa ————
NUEVA CONSULTA Realizar una nueva consulta de NUEVA
Piezas, Movimiento o Precio CONSULTA
GUARDAR REGISTRO Guardar registro después de GUARDAR
agregado o modificado REGISTRO
ELIMINAR REGISTRO Eliminar Registro de la base de ELIMINAR
datos REGISTRO
AGREGAR NUEVO Agregar un nuevo registro a la AGREGAR NUEVO
REGISTRO base de datos REGISTRO
BUSQUEDA Realizar una busqueda por )
alguna variable en la base de G
datos
IMPRIMIR Imprimir registros activos en la =
ventana &
CERRAR PARA PASAR A Se utiliza como medio para g
MODO DISENO acceder al modo de disefio de la
aplicacién

Fuente: Autoria propia del autor.
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7.3.2 Ventana inicio de sesion

Al abrir el aplicativo Access llamado Base de Datos Inventarios DIS, se abre una
ventana de Inicio de Sesién. Alli, el usuario accede al programa mediante un
USER (LOGIN) y una contrasena. (Imagen 22)

Una vez se digite el USER (LOGIN) y Contrasenfia, ingresar al menu principal del
aplicativo. Para cerrar la aplicacion dar clic en el botén SALIR.

Imagen 22. Ventana Inicio de sesién

& 4
swamy DBASEDEDATOS INVENTARIOS DIS

o 1 = | uskr oGy

| INGRESAR | | SALIR |

Fuente: Autoria propia del autor. Logo tomado de la empresa
7.3.3 Ventana menu de inicio

Una vez se ha iniciado sesion, aparece la ventana de Inicio, alli se observa el
menu principal donde se accede a las diferentes consultas y opciones que posee
el aplicativo. (Imagen 23)

Imagen 23. Ventana INICIO

[A] NICIO
L x]
DOCUMENT IMAGE SERVICES SAS
CONSULTA CONSULTA CONSULTA CONSULTA CONSULTA AGREGAR NUEVO REGISTRO
PIEZAS MOVIMIENTO | PRECIO PROVEEDORES CLIENTES REGISTRO USUARIOS
SALIR

Fuente: Autoria propia del autor. Logo tomado de la empresa

57



El Cuadro 10 muestra cada opcion del menu de inicio junto con la descripcion de
su funcion:

Cuadro 10. Descripcion de las opciones del menu de inicio

OPCION FUNCION
CONSULTA PIEZAS Realizar consulta de informacion de una pieza
especifica.
CONSULTA MOVIMIENTO Realizar consulta de informacion de movimiento de
una pieza(s)
CONSULTA PRECIO Realizar consulta de precio de una pieza especifica.

CONSULTA PROVEEDORES | Realizar consulta de informacién de los proveedores
de Document Image Services.

CONSULTA CLIENTES Realizar consulta de informaciéon de los clientes de
Document Image Services.

AGREGAR NUEVO REGISTRO | Agregar y/o modificar los registros de la base de datos.

REGISTRO USUARIOS Agregar y/o modificar los datos de acceso de la
aplicacién de cada usuario.

Fuente: Autoria propia del autor.
7.3.4 Ventana consulta piezas

La funcion principal de esta consulta es brindar la informacién relacionada con una
pieza especifica del inventario. (Imagen 24)

Imagen 24. Ventana Consulta Piezas

[A] CONSULTA PIEZA!

CONSULTA PIEZAS ——
NUEVA
CONSULTA INICIO CERRAR
FABRICA BELL+HOWELL MATERIAL CORREAS
EQUIPO PINMACLE PIEZA CORREA
MODULO AV TIPO DENTADA

TEM CORREA DENTADA TRANSMISION LATERAL IZQUIERD: PASO XL

* No DIENTES [145T

DIS01004002

OFICINA DIS_B.H PINNACLE F11 AIM-2

Registro: 4 1del L n Busear

Fuente: Autoria propia del autor. Logo tomado de la empresa
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Para acceder a la informacion especifica de una pieza, se requiere digitar el
codigo DIS asignado para la pieza o su respectivo cédigo de fabrica. (Imagen 25)

Imagen 25. Ventanas para acceso a Consulta Piezas
Introduzca el valor del parametro Iilﬁj

DIGITAR CODIGO DIS

Aceptar Introduzca el valor del parametro @Iﬂ

DIGITAR CODIGO FABRICA

[ Aceptar I [ Cancelar

e

Fuente: Autoria propia del autor.

7.3.5 Consulta movimiento

La funcion principal de esta consulta es brindar la informacion relacionada con el
movimiento que ha tenido una pieza especifica del inventario. En otras palabras,
describir la historia de la pieza. (Imagen 26)

Imagen 26. Ventana Consulta Movimiento
JA] cONSULTA MOVI

CONSULTA MOVIMIENTO ~—
8| |consuma | meaismo ReGisTRO o ceRAR

CODIGO DIs CODIGD CANTOFC CANT CLIENTE MOVIMIENTO CLIENTE CIUDAD  CANT  FECHA  SEMANA MES afio

DIS06114001 4 1 saDa [+ || eowww—w— - || socoTi 1 | us/oa/2015 ssriL [=]| 2015

DIS06114001 ||  CHUE— 5 1 sapa [+ || «wwe——wswm [ ]| socoTA 1 || 03/02/2015 FEBRERO 2015

DIS06114001 1 enTRADA [=|[  oFicinaDs  [+][ BosoTA s || 10/07/2015 o [x]| 2015

DIs0s114001 | S 1 z sapa [ ]| ewme—w—ws -] socOTA 2 || 23/0s/2015 mavo  [=]| 2015

DI506114001 3 1 SAUDA [] [=]| BosoTi 1 || 15/04/2015 ABRIL 2015

| [Disos114001 || exmmm— 0 enTRADA [-]|  oFicmaDis -] eosoTA & || 01/01/2015 enerO [ 2015
’ [i=] [-]

Fuente: Autoria propia del autor. Logo tomado de la empresa
Para acceder a la informacion histérica especifica de una pieza, se requiere digitar

el cédigo DIS asignado para la pieza o la fecha que se desea para conocer las
piezas que fueron procesadas ese dia. (Imagen 27)
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Imagen 27. Ventanas para acceso a Consulta Movimiento
il
Introduzca el valor del parametro &lﬁj

DIGITAR. CODIGO DIS

r 5
Aceptar ] Introduzca el valor del parametro | ? %J

DIGITAR FECHA dd/mmfaaaa

[ Aceptar ] I Cancelar

b,

Fuente: Autoria propia del autor.

7.3.6 Ventana consulta precio

La funcion principal de esta consulta es brindar la informacion relacionada con el
precio FOB, CIF, PVP de una pieza especifica del inventario DIS. (Imagen 28)

Imagen 28. Ventana Consulta Precio

_CDNSULTA PRECIO

CONSULTA PRECIO oM
- .-
=) A INICIO CERRAR
CONSULTA
CODIGO DIS CODIGO ITEM MODULO FABRICA FOB CIF PVP MONEDA
" DI501004002 X CORREA DENTADA TRANSMISION LATER. || AIM BELL+HOWEL 100 200 500 || USD

Fuente: Autoria propia del autor. Logo tomado de la empresa

Para acceder a la informacién referente a los precios manejados para cada pieza,
se requiere digitar el codigo DIS de la pieza, cédigo de fabrica o la fabrica a la que
pertenece la pieza. (Imagen 29)

Imagen 29. Ventanas para acceso a Consulta Precio

re—
Introduzca el valor del parametro Iilé

DIGITAR CODIGO DIS

Aceptar Introduzca el valor del parametro wéj

DIGITAR CODIGO FABRICA

g

Introduzca el valor del parametro V|-

CONSULTAR FABRICA

[ Aceptar ] [ Cancelar ]

Fuente: Autoria propia del autor.

60



7.3.7 Ventana consulta proveedores

La funcidn principal de esta consulta es brindar la informacion relacionada con las
empresas proveedoras de maquinas y repuestos de Document Image Services
S.A.S. (Imagen 30)

Imagen 30. Ventana Consulta Proveedores

sl MATRIZ PROVEEDORES

S AGREGAR NUEVO GUARDAR ELIMINAR INICIO CERRAR
REGISTRO' REGISTRO REGISTRO
»

FABRICA BOWE [=]

NIT

PAIS ESTADOS UNIDOS

CIUDAD OHIO

DIRECCION 1331 Emmitt Road Akron,OF

CONTACTO PAUL OROSZ

TELEFONO +1 800-754-4403 EXT.141

CELULAR +1330-3520171

E-MAIL paul@advancedpoly.com

Buscar y reemplazar ® R
Buscar |Reempk
Buscar: E Busc guiente
Buscar en: Documento actual [
Coincidir: Hacer coinddir todo &l campo E
Buscar: Todos [v]
[ Coinddir mayisculas y mintsculas Buscar los campos con formato
Registro: 4 4 14de20 > M K X sinfiltro | |[Buscar

Fuente: Autoria propia del autor. Logo tomado de la empresa
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7.3.8 Ventana consulta clientes

La funcidn principal de esta consulta es brindar la informacion relacionada con los
clientes de Document Image Services S.A.S. (Imagen 31)

Imagen 31. Ventana Consulta Clientes

CONSULTA CLIENTES
AGREGAR NUEVO GUARDAR ELIMINAR
I CERRAR
# REGISTRO REGISTRO REGISTRO LSS
»
CLIENTE OFICINA DIS B CONTACTO JAIME EDUARDO PINZON
NIT 830.006.609-5 TELEFONO 5715302209
PAIS COLOMBIA CELULAR 57 3204937698 ‘o
CIUDAD BOGOTA E-MAIL dis.sas@une.net.co
DIRECCION Cr 11 #82-38 Ofc. 504
Buscar y reemplazar ? ]
Buscar | Reemplazar i
Buscar: IE‘ Buscar siguiente
Buscar en: Documento actual [ |
Coincidir: Hacer coinddir todo el campo E‘
Buscar: Todos [= |
[ Coinddir mayisculas y mindsculas Buscar los campos con formato
Fegmm; M 413de18 b H b & Sinfiltro | Buscar |

Fuente: Autoria propia del autor. Logo tomado de la empresa

7.3.9 Ventana agregar nuevo registro

En esta seccion de la aplicacion, se puede agregar y modificar de manera directa
un nuevo registro de una pieza a la base de datos general del inventario. (Imagen
32)

Para el proceso de inclusion de un nuevo registro en la base de datos, llenar la
informacion de las casillas que posee la ventana siempre teniendo en cuenta que
el campo CODIGO DIS es requerido de manera obligatoria. De lo contrario, al
momento de guardar el registro y realizar un nuevo registro, la aplicacion no
permitira guardar el registro.

NOTA: Al momento de colocar la(s) ubicacion(es) de una pieza, se recomienda
como buena practica escribir primero el CLIENTE + guion al piso + FABRICA +
CONTENEDOR DONDE SE ENCUENTRA ALMACENADA LA PIEZA.
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Imagen 32. Ventana Agregar Nuevo Registro

[A| NUEVO REGIST

AGREGAR NUEVO GUARDAR ELIMINAR
# REGISTRO REGISTRO REGISTRO o CEREAH
CARACTERISTICAS DE LA PIEZA
e INFORMACION GENERAL DE LA PIEZA
TEM CORREA DENTADA TRANSMISION LATERAL VATERIAL CORNEAS <]
MODULO A1 PIEZA CORREA
FABRICA BELL+HOWELL [] TIPO DENTADA
EQUIPO PINNACLE [-] PASO KL
CODIGO x o DIENTES 1457
CODIGOVIEIOL [7 & TR
CODIGO VIEIO 2
© EXTERNO
CODIGO
CODIGO VIEIO 4 LONG
CODIGO VIE GROSO
INIDAD PRECIO DE LA PIEZA
T 3 S = —
CODIGO DIS = FOR 100
OBSERVACIONES _
C 200
UBICACION DE LA PIEZA
PRECIO VENTA (PVP 500
OFICINA DIS OFICINA DIS_B.H PINNACLE F11 AIM-2
VIONEDA UsD
COMPUTEC

Registro: 4 4 57 de 3788

F HE Buscar

Si se requiere realizar la busqueda rapida de alguna pieza, utilizar la herramienta
del icono de busqueda y escribir la informacion requerida en la ventana emergente
de busqueda. Otra opcion para la busqueda de un registro, es utilizar la barra de

Fuente: Autoria propia del autor. Logo tomado de la empresa

navegacion ubicada en la parte inferior de la pantalla.
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7.3.10 Ventana registro usuario

En esta seccion de la aplicacion, se puede agregar y modificar de manera directa
un registro de usuario para el acceso a la aplicacion de inventario. (Imagen 33)

Imagen 33. Ventana Registro Usuarios

@ REGISTRO USUAI
USUARIOS — 1y
A1
GUARDAR ELIMINAR
REGISTRO REGISTRO IO CEBRAR
LOGIN USER PASSWORD

HUGO HUGO 56785678

PACO PACO 72357235

LUIS LUIS 12341234

L4 | DIGITAR USER (LOGIN) | | DIGITAR NOMBRE DE USUARIO | | DIGITAR CONTRASENA |

Fuente: Autoria propia del autor. Logo tomado de la empresa

Para el proceso de inclusion de un nuevo registro de usuario, llenar la informacién
de las casillas LOGIN (USER LOGIN), USER, PASSWORD que posee la ventana.
(Cuadro 11)

Cuadro 11. Descripcion casillas para acceso a la aplicacion

CASILLA DESCRIPCION
LOGIN (USER LOGIN) ID UTILIZADO PARA INICIO DE SESION. ID
UNICO. MAXIMO DE 8 CARACTERES
USER NOMBRE DEL USUARIO
PASSWORD CONTRASENA MAXIMO DE 8 CARACTERES

Fuente: Autoria propia del autor.

NOTA: Al momento de la generacion de un nuevo usuario, tener en cuenta que la
casilla LOGIN no puede haber ningun registro duplicado ya que no permitira la
generacion de este nuevo usuatio.
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8. ANALISIS RESULTADOS OBTENIDOS DE LA SIMULACION DEL
PROCESO

Para el analisis de los resultados obtenidos con el aplicativo Access, es necesario
definir los diferentes procesos de manejo de inventario mediante el aplicativo
Access.

Posteriormente, se procede a establecer una comparacion de los resultados
obtenidos entre los procesos manejados actualmente y los procesos utilizando el
aplicativo Access.

8.1 DEFINICION PROCESOS DE MANEJO DE INVENTARIO CON APLICATIVO
ACCESS

Con el desarrollo y aplicacion del aplicativo Access, la Direccion Técnica
estandarizé los tres procesos principales con que cuenta para el procesamiento y
manejo de su inventario.

8.1.1 Ingreso de piezas nuevas a inventario

El objetivo de este proceso, es incorporar la nueva pieza al inventario actual
utilizando el aplicativo Access con el fin de agilizar la incorporacion y alimentacion
de la base de datos del inventario para realizar de manera mas rapida y
conveniente el mantenimiento del equipo en el momento que sea requerida esta
pieza.

El proceso de ingreso de una pieza nueva a inventario se pude desarrollar de dos
maneras:

8.1.2 Ingreso de pieza nueva individual

El ingreso de una pieza nueva de manera individual se utiliza cuando el numero de
piezas que van a ingresar al inventario actual son cantidades minimas.

Cabe aclarar que la incorporacién de este numero reducido de piezas se realiza
de manera directa en el aplicativo Access.

El proceso de ingreso individual de una pieza nueva al inventario actual se
desarrolla de la siguiente manera: (Imagen 34)
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Imagen 34. Proceso de ingreso individual de piezas nuevas al inventario por medio del Aplicativo
Access.

B @ S ocuneEnT MAGE SERVICES SAS

Creacion registro
Verificacion Pieza piezaen Etiguetado
aplicativo Access

Fuente: Autoria propia del autor. Logo tomado de la empresa

e Verificacidn de la pieza: Es el primer paso de este proceso donde una vez se
tiene la pieza en fisico, se verifica que sea pieza requerida con las
especificaciones correctas en relacion con la que se pidid a la empresa
proveedora.

e Creacion registro de pieza en aplicativo Access: Dado que es una pieza
nueva que se requiere incorporar al inventario actual, se ingresa como un
nuevo registro en el aplicativo Access. Alli se copila toda la informacion de la
pieza ademas de la asignacion de la localizacion de esta en los inventarios de
la oficina y la empresa cliente.

o Etiquetado: Una vez se lleva a cabo el ingreso del registro de la nueva pieza
al inventario, se realiza el etiquetado de la pieza segun se menciona en el
Capitulo 8, seccion 8.1.3 Etiquetado de las piezas del inventario.

8.1.3 Ingreso de piezas por carga masiva

El ingreso de una pieza nueva por carga masiva se puede utilizar cuando el
numero de piezas que van a ingresar al inventario actual son cantidades mayores
a 50 referencias de piezas.

La incorporacion masiva de piezas al inventario, se realiza por medio de la
importacion de base de datos que contienen la informacion necesaria de cada
pieza directamente al aplicativo Access. Una vez dicha importacion de datos es
realizada, los registros de las piezas nuevas son incluidos y guardados
automaticamente en la base de datos del Aplicativo Access.

El proceso de ingreso por carga masiva de piezas nuevas al inventario actual se
desarrolla de la siguiente manera: (Imagen 35)
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Imagen 35. Proceso de ingreso masivo de piezas nuevas al inventario por medio del Aplicativo

Access.
>> Etiquetado >

El proceso de ingreso masivo de piezas nuevas al inventario es muy similar al
proceso de ingreso de piezas de manera individual. La unica diferencia es el
método de ingreso pieza a pieza de un proceso y el ingreso masivo de piezas por
medio de la importacién de datos.

B @ S oo ENT IMAGE SERVICES SAS

Verificacion Pieza >>

Fuente: Autoria propia del autor. Logo tomado de la empresa

Importacion de
datos de piezas
nuevas al
Aplicativo Access

8.1.4 Reposicion de piezas de inventario en oficina

El objetivo de este proceso, es mantener un control de las cantidades existentes
de piezas en oficina utilizando el aplicativo Access con el fin de cubrir las
necesidades y la demanda de estas en el momento que las cantidades que se
encuentren en sitio de almacenamiento de los clientes disminuyan.

El proceso de reposicion de piezas de inventario en oficina se desarrolla de la
siguiente manera: (Imagen 36)

Imagen 36. Proceso de reposicion de piezas de inventario en oficina por medio del Aplicativo
Access

B @ M cocuvenT IMAGE SERVICES SAS

=)

Fuente: Autoria propia del autor. Logo tomado de la empresa

3 I ot Consullta ¥ EIEtl.IEI|I.IE| S Reposicion fisica
Verificacion Estado de registrode la piezaen i
de Pieza Aplicativo Access P

¢ Ingreso y verificacion de la pieza: Aunque se trata de una pieza ya existente
en el inventario de la empresa, este paso es similar al primer paso del proceso
de ingreso de una pieza nueva a inventario donde una vez se tiene la pieza en
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fisico, se verifica que sea pieza requerida con las especificaciones correctas en
relacion con la que se pidié a la empresa proveedora.

e Consulta y actualizaciéon de registro de la pieza: Una vez se corrobora que
la pieza en fisico corresponde con la pieza requerida, se procede a realizar la
consulta y actualizacion del registro de la pieza. Alli, se registra en su historial
de movimiento la cantidad y la fecha en la que la pieza se repondra en el
inventario existente en oficina.

e Reposicion fisica de la pieza: Dado que cada registro de pieza cuenta con
un campo donde se menciona de manera especifica la ubicacién de la pieza,
se elimina la necesidad de buscar el contenedor de almacenamiento de la
pieza. Dado que ya se tiene certeza de la ubicacidon especifica de la pieza,
simplemente se repone la pieza fisicamente en el contenedor especificado en
el registro.

8.1.5 Movimiento de piezas de inventario en instalaciones de clientes

El objetivo de este proceso es mantener un control por medio del aplicativo Access
sobre la reposicion de cantidades faltantes de piezas especificas valiéndose de las
cantidades existentes de estas piezas que se encuentran en el inventario de la
oficina.

El proceso de movimiento y reposicion de piezas de inventario en sitio de
almacenamiento en instalaciones de clientes desarrolla de la siguiente manera:
(Imagen 37)

Imagen 37. Proceso de control, movimiento y reposicidén de piezas de inventario para sitio de
almacenamiento en instalaciones de clientes por medio del aplicativo Access.

B @ M 0ocuNENT IMAGE SERVICES SAS

Consulta Localizacion de Foam O Repw::llondfmal en
libro de piezas en registro de movimiento | sitio £
reposician oficina dela dela pieza en Aplicativo d II'I"IECEHEII‘I"HEMD
de piezas empresa PR |nst.lalac|ur|es
clientes

Fuente: Autoria propia del autor. Logo tomado de la empresa

e Consulta libro de reposicion de piezas: La Direccion Técnica cuenta con un
folder que contiene los listados de las diferentes piezas requeridas para
reponer en sitio de almacenamiento en las instalaciones de los clientes. Estos
listados son generados a partir de los reportes entregados por parte del
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personal técnico quien utiliza y manipula las piezas directamente para la
prestacion del soporte técnico.

Este folder es una herramienta clave para este proceso dado que por medio de
esta, se tiene conocimiento de las piezas, cantidades y lugar a donde deben
ser repuestas.

Localizacion de piezas: Para la localizacidn de las piezas, se consulta el
registro de la pieza donde se especifica la ubicacion exacta de esta.

Una vez son localizadas, se disponen aparte para su posterior actualizacion de
registro de movimiento.

Modificacién de registro de pieza: Una vez son localizadas las piezas, se
ingresa la modificacion en el registro de la pieza en el aplicativo Access. Esta
modificacion y movimiento de la pieza se constituye en la anotacion de la pieza
a reponer, cantidad a reponer de la pieza y lugar en donde se va a reponer.

Reposicidn final en sitio: Este ultimo paso comprende el traslado fisico de las
diferentes piezas al sitio de almacenamiento en instalaciones de los clientes.
Una vez se realiza el traslado y la reposicion fisica de las piezas, el personal
técnico ya cuenta con las piezas requeridas para realizar soporte técnico y
mantenimiento cuando el equipo lo requiera.

8.2 SIMULACION DE LOS PROCESOS DE MANEJO DE INVENTARIO

Para la simulacién de los diferentes procesos que maneja la empresa para el
manejo y control de sus inventarios, se tomd una muestra representativa de 490
piezas distintas referencias correspondientes al equipo Bell + Howell Pinnacle.

Para la obtencién de resultados, se realizé una simulacion de cada proceso de
manejo y control de inventarios comparando los procesos actuales con los
procesos utilizando el aplicativo Access. (Tabla 1)

Tabla 1. Comparativo de resultados entre método actual y Aplicativo Access

No. Piezas Método Aplicativo
PROCESO Utilizadas actual (min) Access
(min)
Ingreso de pieza nueva individual 490 4900 min 2777 min
Ingreso de piezas por carga masiva 490 N/A 15 min*
Reposicién de piezas de inventario en oficina 490 1715 min 1021 min
Movimiento de piezas de inventario en 490 1960 min** 1470 min**
instalaciones de clientes

Fuente: Autoria propia del autor.
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* Tiempo empleado para carga masiva de datos en Aplicativo Access no incluye el tiempo
utilizado en la realizacion de la base de datos de las piezas ya que esta base de datos fue
realizada en la etapa de estandarizacion y estructuracion de base de datos del inventario
de la empresa.

** Tiempo empleado sin la Ultima etapa del proceso ya que esta se realiza segun
programacion de la Direccién Técnica para visita a empresas clientes.

Los resultados obtenidos después de realizar la simulacion de los diferentes
procesos de manejo y control de inventarios llevados por la empresa, reflejan que
en cada uno de ellos se emplea un tiempo menor utilizando la herramienta de
aplicativo Access en comparacion con los métodos usados actualmente.

Para el proceso de ingreso de informacion de la muestra de 490 piezas de manera
individual, se empled un tiempo de 2777 minutos utilizando el aplicativo Access a
diferencia del método actual el cual gasto un tiempo de 4900 min. El aplicativo
Access para este proceso refleja un mejoramiento de tiempo igual a 43.32%
comparado con el método actual.

Para el proceso de ingreso de piezas por carga masiva de datos, el aplicativo
Access abre una ventana de generacién de una ventaja mas amplia sobre los
procesos actuales ya que permite realizar carga masiva de datos en un corto
tiempo. Esto permite el aumento de volumen de procesamiento de piezas al igual
que una disminucién significativa de tiempo en el procesamiento de nuevas
piezas.

En el proceso relacionado con la reposicion de piezas de inventario en oficina, se
obtuvo una disminucion de tiempo del método actual de 1715 minutos a 1021
minutos empleando el aplicativo Access. El aplicativo Access para este proceso
refleja un mejoramiento de tiempo igual a 40.5% comparado con el método actual.

Cabe destacar que dentro de este proceso se incluyd la etapa final de reposicidon
fisica en el contenedor donde se ubica la pieza ya que estos contenedores se
encuentran localizados en las instalaciones de la empresa donde se maneja todo
el manejo y procesamiento de inventario.

El ultimo proceso manejado por la empresa, se enfoca en el movimiento de piezas
de inventario en instalaciones de clientes. Aqui, se reflejé6 una disminucion de
tiempo del método actual de 1960 minutos a 1470 minutos empleando el aplicativo
Access. Este resultado refleja un mejoramiento del 25% de tiempo sobre este
proceso.

Hay que tener en cuenta que en el proceso de simulacion de este proceso no se

incluyé la ultima etapa correspondiente al transporte de las piezas a las
instalaciones de los clientes dado que este tipo de transportes son realizados
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segun la programacion de la Direccién Técnica y el volumen de piezas que se
necesite reponer en sitio.

8.3 COSTOS PROCESOS APLICATIVO ACCESS

El manejo de los procesos de manejo y control de inventarios de la empresa en el
Aplicativo Access estaran a cargo del personal de la Direccion Técnica al igual que
el personal de Asistencia Técnica.

De acuerdo a esto, se establecié un costo de hora hombre basados en los costos
de personal relacionados con el area técnica de la empresa teniendo en cuenta
una carga laboral de 8 horas diarias equivalentes a 160 horas al mes. Como
resultado, se fijé un costo de hora hombre igual a $20000.

Teniendo en cuenta el costo de hora hombre, se realizd el calculo del costo de
cada proceso de manejo de inventario empleado por la empresa basados en el
tiempo empleado en horas para el procesamiento total de la muestra de 490
piezas referentes al equipo Bell + Howell Pinnacle. (Tabla 2)

Tabla 2. Costos de procesos entre método actual y Aplicativo Access

(;-Ioosrta:) Método Costo Proceso | Aplicativo Costo Proceso
PROCESO actual Método Actual Access Aplicativo Access
Hombre (Horas) (Pesos) (Horas) (Pesos)
(Pesos)
Ingreso de
pieza nueva $20.000 81,7 $1.634.000 46,3 $926.000
individual
Ingreso de
piezas por $20.000 N/A N/A 0,25 $5.000
carga masiva
Reposiciéon de
_Piezasde | o550 | g6 $572.000 17,02 $340.400
inventario en
oficina
Movimiento de
piezas de
inventario en | $20.000 32,7 $654.000 24,5 $490.000
instalaciones
de clientes

Fuente: Autoria propia del autor.

Comparando los costos totales obtenidos para cada proceso entre el método
utilizado actualmente y el uso del Aplicativo Access, reflejan una disminucion de
costos en cada uno de sus procesos.

Para el proceso de ingreso de una pieza nueva de manera individual al inventario
se observa una disminucién en costos de hora hombre de $1.634.000 a $926.000,
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obteniendo una diferencia a favor igual a $708.000 empleando el Aplicativo
Access.

Para la incorporacion del proceso de ingreso de piezas por carga masiva, se
presenta una situacion donde no se tiene un punto de comparacién dado que
actualmente la empresa no cuenta con este proceso. Dado que con el método
actual no se aplica este proceso, la incorporacion de éste por medio del Aplicativo
Access nos refleja un costo de hora hombre igual a $ 5.000. De acuerdo a esto, se
establece un proceso econémico en donde el mayor impacto de la ganancia y
generacion de una ventaja competitiva se ve reflejada en el tiempo empleado para
la carga de datos de manera masiva en el Aplicativo Access.

En el proceso de reposicidon de piezas de inventario en oficina se refleja una
disminucion de costos hora hombre de $572.000 a $340.400, generando un ahorro
igual a $231.600 por medio de la utilizacion del Aplicativo Access.

En el ultimo proceso relacionado con el movimiento de piezas de inventario a
instalaciones de clientes también se reflej6 una disminucion de costo de hora
hombre de $654.000 a $490.000. Esta disminucion representa un ahorro igual a
$164.000 a través de la utilizacién del Aplicativo Access.

Cabe aclarar, que aunque este proceso sea el que genere menor impacto en
ahorro de tiempo y dinero comparado con los otros procesos llevados a cabo, es
factor clave dado que abre la posibilidad de contar con un mayor tiempo en la
programacion de logistica en transporte de estas piezas a las instalaciones de los
clientes.
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9. CONCLUSIONES

La constante evaluacion y realimentacion de los diferentes procesos que se
lleven a cabo en una empresa, generaran la identificacion de aspectos por
mejorar y a su vez planes de mejora para estos.

Es importante en una empresa mantener una continua gestion y generacion de
conocimiento para abrir ventanas a nuevos procesos en pro a la optimizacién
en tiempos y disminucidn de costos generando para la empresa una mayor
utilidad.

El desarrollo e implementacion de herramientas tecnoldgicas sobre los
procesos que requieran un control y procesamiento continuo son una manera
conveniente para el mejoramiento y generacion de ventajas competitivas en
una empresa.
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10. RECOMENDACIONES

Continuar con la carga y procesamiento de datos referentes a todo el inventario
de los diferentes equipos que maneja la empresa.

Adelantar el proceso de transicion y actualizacion de movimiento de inventarios
de la empresa sobre el Aplicativo Access con el fin de obtener una
alimentacién y adquisicion completa de la totalidad de inventarios que maneja
la empresa actualmente.

Mantener un constante seguimiento sobre los procesos que se llevan a cabo
en el Aplicativo Access con el fin de generar una mayor confiabilidad sobre
este.

Dar apertura a la posibilidad de implementar funciones mas complejas sobre el
Aplicativo Access para la carga y descarga de inventarios en tiempo real a
través de la lectura de cddigos Data Matrix localizados en la etiqueta de la
pieza de inventario.
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