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Resumen

El presente trabajo de investigacion muestra la estrategia logistica empleada en el
departamento Control de Documentos para el procesamiento de los documentos productivos de
la empresa TE Connectivity Heredia. El actual proceso presenta ineficiencias que han generado
un retraso de aproximadamente 27.000 documentos sin procesar, por lo cual se propone como
objetivo principal plantear una propuesta de redisefio de la estrategia logistica para mejorar la

trazabilidad documental de la empresa.

Para ello, es necesario identificar, por medio de herramientas ingenieriles, el proceso que
se ha llevado a cabo para la digitalizacion de los documentos productivos, asi como definir
puntos criticos o limitantes que provoquen la acumulacion progresiva de los documentos
retrasados. Esto para, posteriormente, realizar un estudio de tiempos que determine la capacidad
productiva del proceso y de los colaboradores dentro de las actividades desarrolladas.

Al definir propuestas enfocadas en el redisefio de una estrategia logistica, se busca la
disminucion de mudas, como lo pueden ser tiempos productivos, reprocesos y espacios de
almacenamiento, asi como eliminar los documentos retrasados y obtener un punto de equilibrio

entre los documentos que ingresan y los que se procesan mensualmente.

El proceso de digitalizacion es desempefiado por tres operarios de areas productivas,
quienes realizan horas extras en el departamento de Control de Documentos para equiparar el
nivel de procesamiento productivo requerido, por lo que es necesario establecer mecanismos de
control dentro del proceso productivo e indicadores de desempefio que determinen el nivel de

eficiencia que se obtiene de manera mensual.

A razon de ello, cada propuesta planteada es analizada segun su factibilidad econémica, y
se define la reingenieria de la estrategia logistica, como la opcion méas econdémica y viable para la
eliminacion del retraso actual y el procesamiento mensual de los documentos, en el cual se

obtiene un costo y retorno de inversion menor a la establecida con la propuesta de tercerizacion.
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1.1. Antecedentes

1.1.1 Propuesta de mejora para los retrasos de entrega de materiales y herramientas en la
empresa ILK Ingenieria SAS y reestructuracion del proceso de aprovisionamiento.

El primer antecedente tiene como titulo “Propuesta de mejora para los retrasos de entrega de
materiales y herramientas en la empresa ILK Ingenieria SAS y reestructuracion del proceso de
aprovisionamiento”, elaborado por Cindy Esther Suéarez Cantillo en su trabajo de grado para
optar el titulo de Ingenieria Industrial, en Cartagena de las Indias, en Colombia, en el afio 2018.

Esta investigacion, realizada en la empresa ILK Ingenieria SAS, tuvo como objetivo
proponer una mejora en los retrasos por la entrega de materiales y herramientas en el
departamento de logistica y mantenimiento, de modo que permita el cumplimiento de pedidos y
con ello la satisfaccion de los clientes. La empresa detecto retrasos durante los Gltimos afios en
su proceso prestacion de servicio, debido a la entrega fuera de fechas pactadas de materiales y
herramientas de trabajo, que se traduce en aumento de costos y gastos, por la falta de recursos
para ejecutar las actividades de su personal operativo.

Por medio de observaciones y estudios puntuales en el proceso, se logra describir con
claridad los retrasos en dias que tuvo cada uno de los proyectos y, con ello, redisefiar los
formatos ya establecidos del procedimiento pero que presentaban déficit de informacion.
Adicionalmente, mediante la implementacion de un nuevo proceso de compras y una inversion
en las condiciones locativas y estructurales del &rea de compras y almacén, la empresa podra
reducir el tiempo del actual proceso, con lo cual se espera mejorar los tiempos de entrega de los
materiales para la organizacion.

Lo anterior estard determinado por el coordinador de compras, quien debera involucrarse
completamente mediante la revision de los proveedores y verificacion de que estos puedan
cumplir con los tiempos de entrega requeridos, asi como con los demas requisitos. Finalmente,
con el desarrollo del trabajo final se podra lograr que ese proceso de compras y sus involucrados
trabajen en equipo, pues conoceran el procedimiento por parte de los responsables del proceso,
mediante su capacitacion y evaluacion de forma continua, tanto para los nuevos como antiguos.

Con base en los retrasos dados en la empresa ILK Ingenieria SAS y su propuestas de
mejora, que incluyen un nuevo proceso de compras y una inversion en las condiciones locativas
y estructurales, se establece en el desarrollo del proyecto la identificacion de las causas raices de

los retrasos y abarcar, mediante un redisefio de la estrategia logistica que se emplea en el
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Departamento para el procesamiento de documentos productivos, una mejora tanto en la
trazabilidad documental, asi como en la reduccion de desperdicios incluyendo costos y

almacenamiento.

1.1.2 Demora de los tiempos de entrega de produccion desde la planta hasta bodega de
producto terminado VF. Licensed Sport Group (USA)

La segunda investigacion tomada como antecedente se titula “Demora de los tiempos de
entrega de produccion desde la planta hasta bodega de producto terminado VF. Licensed Sport
Group (USA)”, elaborada por Maria Deisy Gil Gomez en su Seminario de Practicas de Comercio
Exterior, en el afio 2017. Se llevé a cabo en la compafiia C.I. Creytex S.A. y tuvo como objetivo
desarrollar un adecuado proceso logistico para el mejoramiento de los tiempos de entrega de la
produccidn a la bodega de producto terminado, con el fin de cumplir con las exigencias del
cliente y satisfacer sus necesidades. Este trabajo de investigacion buscaba mejorar los tiempos
que se demora el area de produccion en entregar la mercaderia al area de bodega de producto
terminado.

Los principales problemas de esta compafiia era que recibian devoluciones de mercancia
constantemente, porque al realizar el debido despacho se generaba un mal proceso, ya fuera de
facturacion, faltantes de unidades o mas de las unidades solicitadas. Esto genera inconformidad
en el cliente y una bonificacion a favor de este, por lo representa una pérdida financiera para
Creytex. Asi pues, esta empresa no posee un sistema de planeacion y programacion eficiente.
Existe un problema de retraso en la entrega de produccion al area de bodega de producto
terminado, porgue no se realiza la planeacion tomando en cuenta las dificultades de confeccion
de una prenda, los insumos disponibles ni el tiempo de preparacién que esta requiere.

Se concluye que se deberian realizar aplicaciones de lean manufacturing como “justo a
tiempo”, pues estas permiten mejorar los procesos y eliminar actividades que no generan impacto
positivo a la empresa y ni satisfaccion en los clientes, e incluso lograr ahorros financieros para la
compafia. También se determina la importancia de promover el compromiso y dedicacion por
parte del personal de la compafiia y, con ello, promover una mayor eficiencia en los procesos y
entrega a tiempo a los clientes, para satisfacer sus necesidades.

La empresa Crevtex presentaba como principal problema la devoluciéon de mercancia
constantemente y los retrasos en la entrega de produccion al area de bodega de producto

terminado para lo cual se delimit6 como causa raiz la ausencia de un sistema de planeacion y
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programacion eficiente, por lo que se toma como referencia para el desarrollo de alternativas
eficientes en los retrasos analizados en el proyecto actual, ya que no existe planificacién entre los
documentos entrantes y la capacidad productiva del proceso de escaneo, lo cual afecta la
trazabilidad de los documentos productivos y genera la continua acumulacion de estos, sin

procesar.

1.1.3 Redisefio de procesos sobre la gestion de clientes, gestion de ventas y gestion de
servicios de acuerdo con las mejores préacticas de la industria, con mira a su
automatizacion mediante el sistema SAP CRM
Como tercer antecedente de investigacion, se encuentra “Redisefio de procesos sobre la

gestion de clientes, gestion de ventas y gestion de servicios de acuerdo con las mejores practicas

de la industria, con mira a su automatizacion mediante el sistema SAP CRM, realizada por Kevin

Castro Coto, para obtener el grado de Licenciatura en Administracion de Tecnologia de

Informacion, en el afio 2021. El problema en la empresa consiste en que los procesos de cara al

cliente no cumplen con los requerimientos de desempefio, en términos de tiempo y calidad, de

acuerdo con las necesidades del mercado, lo cual se ve agravado por no existir indicadores que
controlen esos aspectos del proceso.

Asi pues, se identificaron problemas seccionados segun la integracion del proceso, el
tiempo de servicio y el desenfoque de los objetivos de la empresa. Entre ellos, se encuentran los
procesos, que se manejan como silos individuales entre los diferentes servicios de cara al cliente
y gue no se contempla el flujo de informacidn que puede existir entre los procesos para
aprovechar la sinergia operacional generada.

Esto se complica por la particularidad de la empresa financiera, ya que existen diferentes
core bancarios para gestionar los servicios de depdsitos, préstamos, tarjetas de crédito y débito,
que lleva a la utilizacién de diferentes bases de datos de clientes, y esta informacion suele ser
duplicada y, en ocasiones, es inconsistente entre proyectos, lo que dificulta su eficiencia. Dentro
de los procesos de la empresa, se plantean desperdicios por actividades que no agregan valor por
una alta burocracia, ineficiencias y retrasos, lo cual provoca un aumento en los tiempos de
servicio al cliente.

Con base en las problematicas mencionadas, se propone una metodologia basada en la

recoleccion de requerimientos y mejora de procesos, con base en las mejores practicas, como
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LEAN, ademas del empleo de herramientas de deteccion de defectos. Posteriormente, una vez
optimizados los procesos, se plantea el disefio de un modelo que contemple su integracion a un
sistema de informacion empresarial CRM, que automatice las actividades.

La empresa de referencia presenta problemas en los procesos de cara al cliente, ya que
estos no cumplen con los requerimientos de desempefio, en términos de tiempo y calidad. Este
problema se aborda desde la propuesta de una metodologia basada en la recoleccion de
requerimientos y mejora de procesos, ademas de la utilizacion de herramientas de deteccion de
defectos, lo cual se busca implementar en las alternativas, al proponer el redisefio de la estrategia
logistica para el procesamiento de documentos productivos, tomando en cuenta la similitudes
con respecto a las actividades identificadas que no agregan valor, asi como la deteccion de los
defectos e ineficiencias en el proceso, con el fin de identificar y proponer alternativas eficientes
para la reduccién de retrasos en el proceso de escaneo.

1.2 Justificacion

El presente trabajo final de graduacion surge desde el riesgo identificado en la trazabilidad
documental de la empresa TE Connectivity Heredia, la cual se dedica a la manufactura de
componentes para dispositivos médicos, en su mayoria, metales. Actualmente, presenta una
acumulacién creciente de documentos productivos sin procesar, en cuanto a su proceso de
formato, escaneo e inventario, realizado en el Departamento de Control de Documentos de la
empresa. Su Ultima etapa de almacenamiento, se lleva a cabo de manera externa, con la empresa
Access, por periodos aproximados de 15 afios, segun requerimientos de los clientes.

El Departamento de Control de Documentos tiene dentro de sus actividades diarias, el
brindar soporte a todas las areas productivas y administrativas, pues bajo su responsabilidad
estan procedimientos, entrenamientos, cambios documentales y otros. No obstante, en los
altimos meses, se ha incrementado el nivel de produccién de la empresa, lo cual afecta de forma
directa la capacidad productiva controlada que se mantenia anteriormente en el departamento,
incluyendo el procesamiento de estos documentos.

Adicionalmente, el departamento no cuenta con un area de almacenaje como tal, sino que
se ha utilizado, durante los Gltimos meses, una seccion del cuarto de facilidades, donde se
encuentra la maquina de 3D para guardar los documentos en cajas y fundas plasticas; sin

embargo, se pone en riesgo la trazabilidad de estos, ya que pueden sufrir alguna modificacion,
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ruptura o pérdida durante su tiempo en el area. Como parte de una medida alterna al riesgo que
representa mantener estos documentos sin procesar, se solicitd la colaboracion de operadores de
areas productivas para realizar horas extras y procesarlos, para lograr la reduccién progresiva de
la actual acumulacion.

En los ultimos meses se realizo un andlisis con base en la cantidad de documentos entrantes
y salientes. A continuacidn, en la figura 1 se detalla la capacidad productiva del proceso de

escaneo segun los documentos procesados.

Figura 1. Capacidad productiva en el proceso de escaneo
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Nota. Elaboracion propia.

La figura 1 muestra la capacidad productiva que se registré en los meses de enero y
febrero en el procesamiento de documentos productivos en el Departamento de Control de
Documentos. Asi pues, se presenta una salida de documentos deficiente, con menos de un 50%
de documentos procesados, lo que genera una acumulacion progresiva en los jobs de meses
anteriores acumulados sin revisar, escanear o inventariar, que suman mas 20,000 documentos,
mas los que ingresan mensualmente.

Con base en los analisis realizados y las medidas implementadas en los Gltimos meses, se
observa una ineficiencia en el proceso y su control, ya que el nivel de productividad no brinda
los resultados esperados y no justifica el gasto incurrido. Sin dejar de lado el riesgo al que se
expone la empresa al mantener los documentos sin procesar, lo cual afecta la trazabilidad

garantizada a los clientes.
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1.3 Planteamiento del problema

Redisefio de la estrategia logistica para mejorar la trazabilidad de los documentos
productivos de la empresa TE Connectivity, Heredia

El proyecto tiene se enfoca en el redisefio de una estrategia logistica que promueva el
mejoramiento de la trazabilidad documental de la empresa, en la cual se incluye, como punto de
inicio, la identificacion del proceso actual y los cuellos de botella que provocan el retraso de mas
de 27,000 documentos. El retraso actual en el procesamiento representa para la empresa un
riesgo significativo, pues estos documentos e responden ante la produccién y calidad de cada
producto vendido, y su pérdida o deterioro ponen en duda la confiabilidad brindada a los
clientes.

Dentro de los principales factores que propician el retraso actual se encuentra que el
proceso utilizado para digitalizar los documentos ha demostrado ser ineficiente, pues presenta
gran cantidad de reprocesos y necesidad de almacenamiento, asi como una falta de control, la
cual ha provocado que los tiempos productivos sean menores. Esto causa, a su vez, que el nivel
de procesamiento disminuya y los retrasos aumenten.

Ahora bien, a pesar de que se han tomado acciones para contrarrestar los factores que
propician los retrasos, como lo es la falta de personal del Departamento de Control de
Documentos, en la cual se pagan horas extras a operarios para desarrollar inicamente el proceso

en estudio, estas no han dado una solucién ante los retrasos.

1.4 Preguntas de investigacion

Ante los problemas mencionados, se formula la siguiente pregunta, con el fin de que este
proyecto brinde respuestas viables: ;Cudles son los beneficios de implementar un redisefio de la
estrategia logistica en el procesamiento de documentos productivos de la empresa TE

Connectivity, Heredia?

A partir de la pregunta anterior, surgen las siguientes subpreguntas: ¢;Cual es el impacto
economico relacionado con la implementacion de un redisefio de la estrategia logistica? ;Cual es
el beneficio generado al implementar un redisefio de la estrategia logistica? ¢Cuales son las

causas que propician el retraso en el procesamiento de documentos?
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1.5 Objetivo general

Plantear una propuesta de redisefio de la estrategia logistica, para mejorar la trazabilidad de
los documentos productivos de la empresa TE Connectivity, Heredia, en el segundo semestre del
2023.

1.6 Objetivos especificos

Identificar el proceso actual de la gestion de documentos productivos.
Determinar puntos criticos y limitantes dentro del proceso.

Definir propuestas enfocadas en el redisefio de una estrategia logistica.

el

Establecer mecanismos de control para el proceso productivo y sus indicadores de
desempefio.
5. Evaluar la factibilidad econdmica de las propuestas para el redisefio de la estrategia
logistica.
1.7 Alcances
El proyecto se lleva a cabo en la empresa TE Connectivity, ubicada en la Zona Franca
Metropolitana en La Aurora. Se enfoca en el proceso de escaneo de documentos tercerizados del

Departamento de Control de Documentos.

El alcance se desarrolla desde que se reciben los documentos, para su posterior proceso de
formato, escaneo e inventario, hasta el momento en que se envian a la empresa externa Access,

para su almacenamiento por un periodo superior a los 15 afios.
1.8 Limitaciones

Como principal limitante se encuentra la cantidad de personal a cargo del proceso, esto pues
quienes ejecutan este proceso son operarios de produccién que realizan horas extras, por lo cual

la cantidad de horas es variable y limitada, segun su horario productivo.

Adicionalmente, se tiene como limitante el tiempo, debido a que el anélisis del proceso y
desarrollo de propuestas deben realizarse dentro del periodo de ejecucion del proyecto y el
desarrollo de este proceso depende de los dias y horas en los que los operarios ajusten su horario

productivo con el administrativo. Por el momento, esto sucede cerca de dos veces a la semana;
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sin embargo, en algunas semanas el ausentismo es completo, lo cual podria convertirse en una

limitante para realizar los estudios académicos necesarios en el proceso.

También se encuentran como limitantes aspectos relacionados con los requerimientos de los
clientes, como el tiempo de almacenamiento, auditorias y aprobaciones que puedan afectar o

retrasar el desarrollo del proyecto.
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Capitulo I1: Marco metodologico
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2.1 Tipo de Investigacion

Existen dos tipos de investigacion: cuantitativa y cualitativa. Al respecto, Hernandez
et al. (2014) senalan que la investigacion cualitativa “utiliza la recoleccion de datos para
probar hipétesis con base en la medicion numérica y el andlisis estadistico, con el fin
establecer pautas de comportamiento y probar teorias” (p. 4). Por su parte, la investigacion
cualitativa “utiliza la recoleccidn y andlisis de los datos para afinar las preguntas de
investigacion o revelar nuevas interrogantes en el proceso de interpretacion” (Hernandez et
al., 2014, p. 7).

La presente investigacion es de tipo cuantitativa, esto debido a que se utiliza la
recoleccion de datos y andlisis de estos, incluido, el analisis estadistico, para conocer la
situacion actual y su propuesta de mejora. Se tienen factores fundamentales, como medidas en
cantidades y tiempos, que requieren investigacion cuantitativa. Asi pues, se requiere
recolectar y analizar datos desde puntos de vista numéricos, cantidad de reprocesos, atrasos en
cantidad de documentos y costos en los que incurre la empresa TE Connectivity. Este analisis

se lleva a cabo también desde un enfoque estadistico.
2.2 Alcance de la investigacion

Como primer alcance de la investigacion se establece un alcance descriptivo, debido a
que se busca definir caracteristicas del proceso de escaneo, puntos criticos y limitantes en la
capacidad productiva del proceso, asi como costos y rendimiento de los colaboradores. Por otra
parte, es explicativo pues debe darse una argumentacion sobre por qué se estan generando los
problemas actuales y, mediante estudios de tiempo y andlisis de tiempo, definir nuevas

alternativas que sean factibles y medibles, para reducir los retrasos del proceso en estudio.
2.2.1 Estudio descriptivo
Hernandez et al. (2014) definen el alcance descriptivo de la siguiente manera:

Con los estudios descriptivos se busca especificar las propiedades, las caracteristicas y
los perfiles de personas, grupos, comunidades, procesos, objetos o cualquier otro

fendmeno que se someta a un analisis. Es decir, Unicamente pretenden medir o recoger
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informacidn de manera independiente o conjunta sobre los conceptos o las variables a

las que se refieren. (p. 92)

Este tipo de alcance define al presente proyecto, ya que se refiriere a las caracteristicas
de los procesos existentes, su almacenaje en bodega, su distribucion, el tiempo de alisto de
despacho y el costo de almacenamiento y reprocesos. Ademas, se define el fenémeno de la
situacion actual que presenta la empresa, en cuanto a sus procesos, despacho y las quejas

recibidas por este factor.
2.2.2 Estudio explicativo

Sobre el estudio explicativo, Hernandez et al. (2014) indican que “su interés se centra
en explicar por qué ocurre un fenémeno y en qué condiciones se manifiesta o por qué se
relacionan dos o mas variables” (p. 95). Con base en la descripcion brindada por los autores,
este tipo de alcance esta presente en el proyecto, ya que, para la realizacion de este, se debera
explicar por qué los fendmenos estan ocurriendo de esa manera, explicar las herramientas,

métodos, cuadros y mas para la resolucion de los problemas de la empresa.
2.3 Sujetos y fuentes de informacion

Para este trabajo, los sujetos de informacion, es decir, personas de la empresa objetos
de estudio, son funcionarios que son capaces de brindar informacion detallada y necesaria.
Especificamente se trata del personal que dirige el Departamento de Control de Documentos

y, con ello, el proceso de escaneo, asi como aquél que ejecuta ese proceso.
2.3.1 Fuentes de informacion

Segln Maranto y Gonzalez (2015), “una fuente de informacion es todo aquello que
nos proporciona datos para reconstruir hechos y las bases del conocimiento. Las fuentes de
informacidn son un instrumento para el conocimiento, la basqueda y el acceso de a la
informacion” (p. 2). Asimismo, estos autores sefialan que existen tres tipos de fuentes de

informacidn: primarias, secundarias y terciarias, que se describen a continuacion:
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A. Fuentes primarias.
En cuanto a las fuentes primarias, Maranto y Gonzalez (2015), sefialan lo siguiente:

Este tipo de fuentes contienen informacion original, es decir, son de primera mano,
son el resultado de ideas, conceptos, teorias y resultados de investigaciones. Contienen
informacion directa antes de ser interpretada, o evaluado por otra persona. Las
principales fuentes de informacion primaria son los libros, monografias, publicaciones
periodicas, documentos oficiales o informe técnicos de instituciones publicas o
privadas, tesis, trabajos presentados en conferencias o seminarios, testimonios de

expertos, articulos periodisticos, videos documentales, foros. (p. 3)

Dentro de las fuentes de informacion primaria para el presente proyecto, se encuentra
la informacion directa brindada del personal del Departamento Control de Documentos, que
incluye reportes e histéricos de los plazos de repuesta de este proceso, frecuencia con que se
solicita un documento, costos y cantidad de operarios que ejecutan las distintas etapas del

proceso.
B. Fuentes secundarias

Segln Maranto y Gonzalez (2015), “este tipo de fuentes son las que ya han procesado
informacidn de una fuente primaria. El proceso de esta informacion se pudo dar por una
interpretacion, un analisis, asi como la extraccion y reorganizacion de la informacion de la
fuente primaria” (p. 3). Como fuentes secundarias en este trabajo, se toman distintos
proyectos, revistas y guias académicas que abordan diferentes técnicas y puntos de vista en el
analisis de tiempos y reprocesos de una linea, los cuales permitan tener un panorama mas

claro para profundizar en las causas y alternativas resolutivas ante la problematica.
C. Fuentes terciarias
En realacion con las fuentes terciarias, Maranto y Gonzalez (2015) indican lo siguiente:

Las que recopilan fuentes de informacion primarias o secundarias, indicando que estas

fuentes son utilizadas para buscar datos o para obtener una idea general sobre algin tema,
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algunas son; bibliografias, almacenes, directorios, donde se encuentran la referencia de

otros documentos, que contienen nombres, titulos de revistas y otras publicaciones. (p. 3)

Como fuentes terciaras en este trabajo, se tiene personal que ha sido colaborador directo o
indirecto en el proceso. Esto debido a que el problema actual se viene generando desde afos
anteriores, por lo cual el aporte de estas personas podria ser muy importante para recabar detalles
que permitan explicar algunos fallos en el proceso o que ayuden a detectar oportunidades de

mejora no percibidos por encargados del departamento.
2.3.2 Técnicas e instrumentos

Whn este apartado, se detallan los instrumentos y las técnicas utilizadas para la
recoleccion de datos necesarios para completar el proyecto. En primer lugar, se acude a la
observacién, como técnica simple, pero de gran aporte, esto de forma preliminar y para
indagar en un buen conocimiento del proceso y saber cdmo se desempefia el personal en esta
seccion. También se aplican entrevistas a personas supervisoras y diferentes colaboradores del
proceso, asi como a otros departamentos relacionados, para conocer mas aun sobre el

problema actual.

Asimismo, se lleva a cabo un analisis de datos existentes y, en caso de no existir, se
realiza toma de datos. Todo con la finalidad de realizar pruebas estandarizadas, tanto al
proceso en si como a los colaboradores, y asi realizar también analisis estadisticos que
permitan conocer la situacion actual y de qué manera se podria mejorar. En caso de mejorar,
establecer en qué porcentaje se podria optimizar el proceso y reducir los documentos sin

escanear.
2.4  Procedimientos metodoldgicos de la investigacion

En este proyecto, para la recoleccion y andlisis de datos se aplican diferentes
herramientas, entre las cuales destacan diagrama de flujo, observaciones, estudio de tiempos,

estandarizacion, entre otros.
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2.4.1 Poblacion de interés

La poblacion de estudio abarca los encargados del proceso de escaneo, ingenieros de
procesos relacionados y los ingenieros de calidad.
2.4.2 Tipo de muestreo

El tipo de muestreo utilizado es aleatorio simple. En este se toman tiempos de forma
aleatoria al personal en cada etapa del proceso y sin diferenciar tamafio de documento, con el fin
de tener un mayor conocimiento y rango de duracién durante las distintas etapas del proceso de
escaneo, en las cuales se incluye el formato del documento, escaneo e inventario.
2.4.3 Tamafio de la muestra

De acuerdo con Méndez (2020), “el tamafio de la muestra hace referencia a la proporcion
significativa que se extrae de la poblacion y que cumple con los objetivos de la investigacion” En
este proyecto, se calcula el tamafio de la muestra, para lo cual se considera la variacion de los

tiempos en cada etapa del proceso de escaneo.

2.4.4 Unidad Informante

Como unidad informante se encuentran los entes que brindaran mas informacién sobre
los problemas que se presentan en el proceso de escaneo; en este caso, sera el personal
encargado de realizar las diferentes etapas y el Departamento de Calidad, para obtener las

quejas que se presentan por parte del resto de la empresa.
2.5 Definicion, operacionalizacion e instrumentalizacion de las variables

A continuacién, en la tabla 1 se presenta el cuadro de variables especifica, precisando

cuéles son los resultados esperados después de completar cada objetivo.

Tabla 1. Cuadro de variables
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Objetivo
especifico

Variables de

investigacion

Conceptualizaci

On de la variable

Definicion

instrumental

Indicadores

restricciones, y

limitantes.

presenta el
proceso.
Podemos definir
como limitantes
en el proceso, el
flujo de entrada
de los
documentos, la
disponibilidad del
personal y
herramientas de

Gestion de Los documentos — Diagrama | Estandarizacion
proceso actual documentos de la empresa de flujo. del proceso
de la gestion de | productivos que | deben ser — Observaci | Estudio del
documentos son almacenados | escaneados y on. proceso actual
productivos. por un terciario. | guardados segun
digitalmente en la disponibilidad del
intranet, sin personal.
embargo, estos se
almacenan
fisicamente con
una empresa
externa,
ACCESS.

Determinar Puntos criticos en | Puntos criticos — Estudio de | Definir los puntos
puntos criticosy | la ejecucion del directamente Tiempo. criticos
limitantes proceso de relacionados a los — Ishikawa | modificables
dentro del escaneado, flujo | retrasos — Indicador | Segun
proceso. de entrada, productivos que es. procedimiento

estandarizado.
Identificar
horarios de horas
extras.
Aproximacion
productiva de
documentos
escaneados vs los

entrantes.
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Objetivo
especifico

Variables de

investigacion

Conceptualizaci

On de la variable

Definicion

instrumental

Indicadores

trabajo, el costo
de horas extras, y
la planificacion

de actividades.

Definir Propuestas de Propuestas — Optimizac | Eliminacion de
propuestas redisefio y enfocadas en la ion de reprocesos.
enfocadas en el | optimizacion. eliminaciéon de proceso Reorganizacion
redisefio de una retrasos y Planificac | de actividades
estrategia actividades ion de segun horario de
logistica. innecesarias del horas horas extras y
proceso. extras. experiencia.
Estandariz | Cotizacion de
acion. Outsourcing.
Control de
indicadore
s de
desempefi
0.
Establecer Indicadores de Evaluacion de las Estudio de | Viabilidad de las
mecanismos de | desempefio alternativas tiempos. | propuestas.
control para el propuestas y su Identificar | Comparacion de
proceso rendimiento demanda | demanda
productivo y sus segun demanda productiv | planificaday
indicadores de programada y a capacidad del
desempefio. capacidad mensual. | Proceso.
productiva del —_ Definir Visualizacion de
departamento. parametro | personal
requerido.
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Objetivo
especifico

Variables de

investigacion

Conceptualizaci

on de la variable

Definicion

instrumental

s para el
control
del

proceso.

Indicadores

Evaluar la
factibilidad
econdmica de las
propuestas para
el redisefio de la
estrategia

logistica.

Factibilidad

econdmica

Relacion costo-
beneficio de las
alternativas
propuestas para el
disefio de una
estrategia

logistica.

— Anélisis

de costo
de horas
extras.
Estudio de
capacidad
productiv
a del
personal.
Comparac
ion de
costos
actuales
con
propuesta
de

Outsourci
ng

Disminucion de
costos.
Rentabilidad de
las alternativas

propuestas.

Nota. Elaboracidn propia.

2.6 Diagrama de Gantt

A continuacién, en la figura 4 se presenta el diagrama de Gantt establecido para el

desarrollo del proyecto.
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Figura 2. Diagrama de Gantt

Afio 2023

Febrero

Marzo

Abril

Cronograma de Actividades del Trabajo Final de Graduacién

Mayo

Junio

Julio

Agosto

Se

Actividades

1 2] 3

1] 2

3

i 2

i 2

mbr:

Seleccidn de la empresa

Reunién con Supervisor del proceso

Confeccién y entrega de boleta del proyecto

Correccién y entrega de boleta

Desarrollo del Capitulo 1

Entrega del Capitulo 1

Correcidn del Capitulo 1

Desarrollo del Capitulo 2

Entrega del Capitulo 2

Correcién del Capitulo 2

Desarrollo del Capitulo 3

Entrega del Capitulo 3

Correcién del Capitulo 3

Desarrollo del Capitulo 4

Entrega del Capitulo 4

Correcién del Capitulo 4

Entrega del Anteproyecto

Asignacién del tutor

Revisién Final de Capitulos anteriore

Desarrollo del Capitulo 5

Entrega del Capitulo 5

Correcién del Capitulo 5

Desarrollo del Capitulo 6

Entrega del Capitulo &

Correcién del Capitulo 6

Desarrollo del Capitulo 7

Entrega del C]Eﬂu\o 7

Correcién del Capitulo 7

Desarrollo del Capitulo 8

Entrega del Capitulo 8

Correcién del Capitulo 8

Entrega de TFG

Entrega documentacién final

Defensa de TFG

Entrega de documentacién final a la Universidad

Nota. Elaboracion propia.
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3 Capitulo I11: Marco teorico
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3.1 Filosofiay Concepto

A continuacion, se presentan las definiciones que dan soporte a la realizacion del proyecto.

3.1.1 Job

Con base en referencias documentales de la empresa, un job se define como un
documento que proporciona evidencia objetiva de las actividades realizadas o de los resultados
alcanzados. Este documento tiene como funcion registrar la trazabilidad del producto vendido,

durante todo el proceso de la cadena de suministro.

Segun los requerimientos de los clientes, estos documentos se deben almacenar de
manera fisica y digital por un periodo minimo de 15 afios, con el fin de mantener un respaldo de
la calidad de los componentes utilizados en sus productos terminados, en caso de una
eventualidad.

3.1.2 Lean Manufacturing

La filosofia Lean Manufacturing, también conocida como Lean Production, es un sistema
de organizacion del trabajo que pone el foco en la mejora del sistema de produccion. Para esto,
se basa en la eliminacion de aquellas actividades que no aportan valor al proceso ni al cliente
(Andreu, 2023).

En el presente trabajo, se espera identificar las mudas del proceso y su causa raiz, para
poder analizar sus oportunidades de mejora y proponer nuevas alternativas para el proceso, con
el fin de disminuir los retrasos en los documentos sin procesar, eliminar el pago de horas extras y

deficiencias encontradas.
3.1.3 Desperdicio (muda)

La muda es todo “desperdicio” u “obstaculo”, aquello que no aporta “valor afiadido”,
que no esta alineado con lo que el cliente esta dispuesto a pagar (Medina, 2022). En la figura 2,

se muestran las principales mudas.
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Figura 3. Tipos y conceptualizacion de las mudas

N

N

Talento no utilizado Inventario Espera

No utilizar la experiencia, Exceso de materia prima, Movimientos innecesarios Tiempo perdido mientras
conocimiento y productos y procesos no realizados por el personal se espera por el préximo
creatividad del personal en uso paso en el proceso

el

Defectos Sobreproduccion Sobre-procesamiento

Movimiento innecesario Informacién, productos o Produccion demas o antes Mas trabajo o calidad mas
de productos y materia servicios incorrectos o de que se necesite alta de la que el cliente
prima incompletos requiere

Nota. Adaptado de Lean Manufacturing. Los 8 grandes despilfarros (mudas) de tu empresa,
(S.A)), 2017, Lean Manufacturing Hoy, https://www.leanmanufacturinghoy.com/lean-

manufacturing-los-8-grandes-despilfarros-mudas-de-tu-empresa/.

En el presente proyecto plantea realizar un analisis que permita detectar la mayor
cantidad de desperdicios posibles dentro del proceso de escaneo, la cual esté promoviendo los
retrasos en los documentos sin procesar y, con ello, identificar su causa y posible alternativa para

su eliminacioén.
3.1.4 Productividad

La productividad implica la mejora del proceso productivo, la mejora significa una
comparacion favorable entre la cantidad de recursos utilizados y la cantidad de bienes y
servicios producidos, por ende, la productividad es un indice que relaciona lo producido
por un sistema (salidas o producto) y recursos utilizados para generarlo (entradas o
insumos). (Carro y Gonzalez, 2016, p. 1).

En este proyecto, el término de la productividad es de gran relevancia, debido a que se
espera aumentar los indices de productividad en el proceso bajo estudio y, con ello, eliminar la
mayor cantidad de los documentos retrasados posible. Para ello, se aplica un estudio de tiempo

para determinar la efectividad y eficiencia del proceso actual y la capacidad productiva de los
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operadores y, a partir de ello, definir propuestas de mejora que aumenten exponencialmente la

productividad segun recursos y personal disponible.

3.2 Herramientas
En este apartado, se explican las herramientas ingenieriles empleadas para la resolucién de
los objetivos del proyecto, asi como una justificacion del porqué de cada herramienta.
3.2.1 Diagrama de flujo
Dentro de las herramientas ingenieriles a utilizar, se encuentra el diagrama de flujo, ya
que este permite observar la secuencia actual de las actividades del proceso y determinar posibles

causas del retraso en el procesamiento documental.

Un diagrama de flujo es una representacion grafica del flujo o secuencia de rutinas
simples. Tiene la ventaja de indicar la secuencia del proceso en cuestion, las unidades
involucradas y los responsables de su ejecucion, es decir, viene a ser la representacion

simbdlica o pictorica de un procedimiento administrativo. (Aguilar, 2011)

Figura 4. Nomenclatura de un diagrama de flujo

Nombre Descripcidn Simbolo
Simhbolo

Terminador Representa el inicio o fin de un
diagrama de flujo

Representa una actividad o
Proceso
proceso.
- Representa la bifurcacidn de
Decisidn
Un proceso
Representa el camino que une >
Flecha P i

los elementos del diagrama PPE—

Representa documentos en el
Docurnento
soparte papel
Base de Datos Represen_tg informacidn en
soporte digital

Nota. Tinoco, 2009.
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En la figura 3 se muestra la simbologia de un diagrama de flujo, esta herramienta cuenta
con la funcionalidad de visualizar el proceso en estudio de manera grafica y clara, con lo cual se

podrian detectar fallas e incluso oportunidades de mejora que aporten al proyecto.

3.2.2 Observacion

La observacion en una investigacion es fundamental en el proceso, pues gracias a ella se
puede obtener gran cantidad de informacidn y tener mejor comprension de lo que esta
sucediendo. Segtin menciona Alvarez (2009), la observacion es “de las principales herramientas
que utiliza el ser humano para ponerse en contacto con el mundo exterior; cuando la observacion
es cotidiana da lugar al sentido comun y al conocimiento cultural y cuando es sistemética y
propositiva, tiene fines cientificos” (pp. 103-104). Dentro de esta herramienta, es posible
determinar subprocesos que no hayan sido mapeados y no estén teniendo un valor agregado, asi
como tener una comunicacion directa con los colaboradores e identificar si hay alguna actividad

que deba estudiarse y modificarse.

3.2.3 Estudio de tiempos

El estudio de tiempos se define como una de técnica de medicion del trabajo, empleada
para registrar los tiempos y ritmos correspondientes a los elementos de una tarea definida,
efectuada en condiciones determinadas, y para analizar los datos a fin de averiguar el tiempo

requerido para efectuar la tarea segun una norma de ejecucion preestablecida (Kanawaty, 1996).

Esta técnica es de vital importancia en este proyecto, pues permite conocer los tiempos de
ejecucion en diversas tareas dentro del proceso en estudio y observar posibles deficiencias en el
proceso, ya sea con respecto a sus etapas, capacitacion de los colaboradores o restricciones que
se estén generando en el proceso. A partir de ello, es posible realizar un anélisis de indicadores
que definan la situacién actual y orienten la propuesta de alternativas eficientes en referencia a la

capacidad productiva necesitada y recursos disponibles.

3.2.4 Ishikawa

El diagrama de Ishikawa o diagrama de pescado es una herramienta que identifica
problemas de calidad y les da solucion, al representar de forma gréfica los factores que
involucran la ejecucion de un proceso. También es conocido como diagrama de causa-efecto o

de las 6 M (Rodriguez, s.f.). El empleo de esta herramienta se orienta a la identificacion de las
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causas raices de los retrasos en el procesamiento de documentos en el Departamento de Control
de Documentos, ya que su crecimiento ha sido exponencial en los ultimos meses.

Esta herramienta se elige ya que su principal funcién es ayudar en los analisis de
organizacion y, para este proyecto, se necesita abarcar diversos factores que, en conjunto, estén
provocando estos retrasos. Se deben estudiar categorias primordiales, como la mano de obra,
herramientas, medidas y, sin duda, el método establecido para procesar estos documentos y

definir la causa raiz de este retraso.
3.2.5 Estandarizacién

La estandarizacion, también conocida como normalizacion, es la adaptacion de un
determinado proceso, también de muchos, a una serie de normas o reglas de referencia,
consideradas como estandar (Coll, 2020). Esta herramienta se aplica con la finalidad de
mantener un proceso estandar que permita mejorar en la trazabilidad de las tareas, al encontrar

secciones con puntos de mejora y eliminacién de desperdicios.

Su uso es fundamental en el mejoramiento del proceso productivo, ya que dentro de
cada etapa se realizan diferentes tareas, las cuales no estan definidas para una misma persona,
pues este proceso se va desarrollando segun el personal y horas extras disponibles, por lo que
cualquier persona puede encargarse de una etapa y afectar tanto la trazabilidad de los
documentos como su rendimiento productivo, debido a que no poseen un proceso

estandarizado al cual seguir.
3.2.6 Optimizacion de procesos

Ferrero y Chiotti (2015) indican que “la optimizacion es el procedimiento de analizar las
alternativas para mejorar un procedimiento, seleccionar la que mejor se ajuste a la situaciéon o
proceso Yy aplicarla de manera adecuada para poder alcanzar el objetivo propuesto” (p. 435-
496) Es importante tener este concepto claro, pues con la aplicacion de las diversas
herramientas mencionadas, se aplican técnicas, estudios y analisis que permitan optimizar los

tiempos de respuesta dentro del proceso de escaneo.

La optimizacion del proceso es el principal objetivo del proyecto, ya que en ella se
engloba la aplicacion de herramientas de mejora y aplicacion de la logistica, para un mayor
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procesamiento de documentos en el departamento, asi como reduccion de costos y tiempo

aplicados en este proceso.
3.2.7 Indicadores

Un indicador es un instrumento de medicion, que esté vinculado con un objetivo inicial
propuesto. El hecho de referirse a un momento o intervalo temporal permite, en una
secuencia de ellos, aprovecharlos como instrumentos de comparacién en el tiempo o

entre diferentes sucesos en uno o en diferentes espacios. (Capece, 2016, p. 94).

Se espera que dentro de este proyecto se apliquen indicadores de desempefio que permita
medir variables relacionadas con productividad, rendimiento, mudas o desperdicios y asi poder
llevar un control del proceso por medio del rango de valores. También se pretende tener un
mayor control en relacion con la produccién programada que define la cantidad de documentos
entrantes mensualmente y, con base en su variacion, definir propuestas viables y eficientes, que

no afecten el rendimiento controlado del proceso.
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4  Capitulo IV: Marco situacional
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4.1 Introduccién

El presente proyecto se realiza en TE Connectivity, una empresa dedicada a la
manufactura de componentes para dispositivos médicos, en su mayoria metales, los cuales
son modificados segun las especificaciones de los clientes. Se desarrolla, especificamente,
en el Departamento de Control de Documentos, donde se procesan todos documentos

referentes a produccion y en los cuales se mantiene el retraso acumulativo.

4.2 Resefia de la empresa e historia

TE Connectivity es una empresa multinacional lider a nivel mundial, tecnoldgica
estadunidense, domiciliada en Suiza, la cual fabrica conectores y sensores para diversos
sectores.

En Costa Rica, antes conocida como Creganna Medical, se dedica a la manufactura,
distribucion y venta de componentes para dispositivos médicos y cuenta con dos plantas de
produccidn, la primera ubicada en Herediay la segunda en San Rafael de Alajuela; sin

embargo no se procesa el mismo material ni las mismas cantidades en estas sedes.

Adicional a las plantas productivas, se cuenta con una sede en Escazl, donde se
encuentran las oficinas financieras y control directo con los funcionarios globales.

Se fundd en 1941y, a lo largo de los afios, se ha ido expandiendo a diferentes paises,
como Alemania, Irlanda, India, Estados Unidos, China, Costa Rica, entre otros. A su vez,
empleado a mas de 89.000 personas en el mundo. En Costa Rica, alrededor de 1.000
personas, con un incremento exponencial afio a afo.

TE Connectivity y sus diversas sedes alrededor del mundo, llevan méas de 75 afios
colaborando con sus clientes para fabricar productos de conectividad y detencién de alta

ingenieria que hacen posible un mundo conectado.

4.3 Ubicaciéon

TE Connectivity esta ubicada en la Zona Franca Metropolitana en Heredia, Heredia, Ulloa,

como se muestra en la figura 5.
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Figura 5. Ubicacién de la empresa
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Nota. Google Maps s.f.

4.4 Organigrama
En la figura 6, se presesnta el organigrama, basado en la planta de manufactura de Heredia.

Figura 6. Organigrama de la empresa
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Nota. TE Connectivity.
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4.5 Productos y servicios
La empresa se destaca en la fabricacion de componentes metélicos, utilizados en

dispositivos médicos. Estos se suelen agrupar por la operacion critica de su flujo,
generando la siguiente clasificacion:

— Alambres estirados tipo mandril

— Hipotubos rectificados

— Alambres rectificados

— Alambres formados

— Resortes

Existen diversas variaciones e inclusive combinaciones de este tipo de clasificaciones.
Igualmente, cada nimero de parte tiene su materia prima predeterminada, las cuéles suelen
ser acero inoxidable, acero inoxidable recubierto, nitinol, platino, entro otros. Cabe recalcar
que al ser una empresa de componentes metalicos, las especificaciones dimensionales y de

material provienen del cliente externo, pues este es el duefio del ensamble final.

4.6 Estrategia Empresarial
4.6.1 Vision

La vision de la empresa, se enuncia de la siguiente manera:
Ser el socio preferido de la industria para las soluciones de dispositivos minimamente
invasivos (...); brindando un valor superior a nuestros clientes a través de un Servicio

excepcional, una calidad sobresaliente y soluciones innovadoras e impulsando la mejora

continua en todas nuestras areas de negocio. (Creganna Medical, 2020, parr. 3)

4.6.2 Mision
En cuanto a la mision de la empresa, esta es la siguiente:
Somos el socio de subcontratacidn lider en la industria para catéteres minimamente
invasivos y dispositivos de administracion asociados (...) al ofrecer la gama mas

completa de soluciones de catéter para campos clinicos clave. (Creganna Medical,
2020, parr. 2).
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4.6.3 Valores

A continuacion, se detallan los valores como empresa de TE Conectivity (s.f.):

— Integridad: debemos demandar de nosotros mismos, de nuestros socios y
mutuamente los estdndares mas altos de ética e integridad. Estamos dedicados a la
diversidad, el trato justo, el respeto y la confianza mutuos.

— Trabajo en equipo: promovemos un entorno que fomenta la creatividad, el
aprendizaje continuo, la excelencia y la colaboracion para ganar. Practicamos un
liderazgo que inspira y promueve la participacion activa y el desarrollo profesional.
Esperamos la comunicacion y la interaccion transparentes.

— Responsabilidad: cumplimos los compromisos que tomamos con nuestros clientes,
accionistas y entre nosotros. Aceptamos la responsabilidad personal de nuestras
acciones y resultados, y esperamos lo mismo de los demas.

— Innovacion: reconocemos que la innovacion para nuestros clientes es el principio
béasico de nuestro negocio. Nos desafiamos a nosotros mismos a desarrollar ideas
nuevas y mejoradas para nuestros clientes y en todo lo que hacemos. Fomentamos,
esperamos y valoramos la creatividad, la toma de riesgos con inteligencia la

apertura al cambio y las perspectivas diversas.

4.6.4 Politica de calidad

La politica de calidad de la empresa, se define de la siguiente manera: “Entregar productos
de calidad y proporcionar al cliente experiencias extraordinarias en linea con nuestros

valores es tarea de todos. Este es el compromiso de calidad de TE” (TE Connectivity, s.f.).

4.6.5 Objetivos
Los objetivos de la empresa se describen de la siguiente manera:
— Hecer crecer el negocio de componentes.
— Mejorar la capacidad de lanzamiento de nuevos productos.

— Reforzar el negocios de los componentes.

— Reducir el costo de la baja calidad (CoPQ).
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46.6 FODA
El la tabla 2 se muestra el analisis FODA realizado a la empresa.

Tabla 2. Anélisis FODA

Fortalezas Oportunidades

e Muy buenos estandares de calidad.

Reduccion de los tiempos.
e Promueven la innovacion. e Incremento de la productividad.
e Experiencia en el mercado. e Redisefio de procesos.

e Capacitacion constante del

personal.
Debilidades Amenazas
e Gran cantidad de documentos sin e Perdida de confiabilidad con los
procesar. clientes.

e Personal disponible

Nota. Elaboracién propia.

4.6.7 Mercado

El mercado al cual se encuentra dirigido TE Connectivity es a toda empresa dedicada a
la manufactura de dispositivos médicos, que requiera componentes metalicos para la
fabricacion de sus productos. TE Connectivity cuenta con alrededor de 90.000 empleados
alrededor del mundo, y su mercado se expande por diferentes paises de Europa, Asia, y

América, como Estados Unidos, Irlanda y China.

4.6.8 Clientes

Los clientes de TE Connectivity, son especificamente del area de la salud; por lo tanto,
son empresas dedicadas a la creacion y fabricacion de dispositivos médicos que requieran

metales.

4.6.9 Proveedores
Los proveedores de la empresa son los sigueintes:

— Partes moldeadas de plastico (polimeros)
— Transporte
— Herramientas de trabajo (tecnoldgicas, maquinaria, implementos de

oficina...)
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— Almacenamiento

4.6.10 Competencia
Para TE Connectivity, algunas empresas representan competencia, como las que se

mencionan a continuacion:
— Precision and Medical Components
— Okay Industries
— ATL Technology Costa Rica Limitada

— Infineon
— Sensata Technologies.
— Sumitomo.

4.7 Descripcion de procesos

4.7.1 Macroproceso

En este apartado, se detallara la estructura por procesos, subprocesos y actividades
sustantivas del Departamento de Control de Documentos, especificamente para el flujo de
trabajo desde que se recibe un documento productivo hasta que se envia a almacenar
externamente con la empresa Access. El actual proceso en estudio es una de las actividades

diarias que se realizan en el departamento, el cual consta de cinco etapas principales.

Recibimiento de documentos
Formato de documento
Escaneo

Inventario

o~ w0 DN e

Almacenaje

Se inicia con el recibimiento de los documentos que entregan, sin una fecha
predeterminada, departamentos como Planning, Shipping, Bodega, Cuartos limpios, entre
otros. Posteriormente, se retiran los documentos de las fundas plasticas donde vienen
empacados, se revisan contra lista, se confirma que estén registrados y se procede a dar

formato segun requerimientos de los clientes.
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Ya listos los documentos, se escanean y guardan en la carpeta correspondiente y se
registra el inventario de los documentos listos. Sin embargo, estas etapas no siempre suceden
de manera lineal, ya que se presentan limitantes en la productividad de los operarios, por
restricciones de horarios, disponibilidad de suministros electrénicos, experiencia, entre otras.
Por lo tanto, se opta por almacenar en cajas entre cada una de estas etapas, principalmente

entre las de escaneo e inventario.

Cuando los documentos se encuentran digitalizados y almacenados en cajas, se solicita a
la empresa Access el despacho de las cajas, para proceder con su almacenaje por 15 afos,

aproximadamente, segun los requerimientos de los clientes.
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Capitulo V: Andlisis de la situacion actual
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5.1 Situacion Actual

Con el fin de comprender més a fondo la situacion actual del procesamiento de
documentos productivos en el Departamento de Control de Documentos de la empresa TE
Connectivity Heredia, se identifico, segun la problematica descrita, una lista de elementos

que generan la data necesaria para un analisis confiable.

Cada documento debe pasar por un proceso de escaneo, que abarca desde la entrega
de documentos (jobs), en la cual inicialmente se confirma el recibimiento de los
documentos notificados; la etapa de formato, donde se retiran grapas y graficos
innecesarios; y se finaliza ordenando de manera secuencial el Job completo. Por dltimo, se
procede con el escaneo e inventario, hasta ser despachados por la empresa externa Access,
donde se almacenan por un promedio de 15 afios. Sin embargo, estas tltimas etapas, el
proceso no es continuo, ya que los documentos escaneados se almacenan en cajas para ser

inventariadas posteriormente.

En la actualidad, en el departamento se cuenta con dos personas a cargo, pero por el
exceso de documentos sin procesar y el tiempo que demandan las demas actividades del
area, se solicito la ayuda de tres operarios de areas productivas para la realizacion
unicamente del proceso de escaneo. Cada operario tiene permitido realizar 12 horas extras a
la semana y estas horas pueden ser distribuidas en diferentes dias, ya que sus horarios
productivos son de estilo comprimido. Es posible que algunas semanas no se completen las
36 horas permitidas, por la necesidad de realizar horas extras en su area productiva, lo que

genera que el nivel de productividad del proceso de escaneo sea muy variable.

Para iniciar el analisis de situacion actual, se realiza una recoleccion de informacion
general del departamento y del funcionamiento del proceso de escaneo en los Gltimos
meses, asi como la identificacion de una estimacion de documentos sin procesar y su
proyeccion de crecimiento para los proximos meses. Posteriormente, se continua con la
aplicacion de diversas herramientas seleccionadas para una mayor recoleccion de data, que

guie al cumplimiento de los objetivos propuestos.
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5.1.1 Observacion

La observacion dentro del proyecto tiene como objetivo conocer e identificar de
mejor manera la problematica que presenta el departamento a nivel de procesamiento y
almacenamiento de documentos productivos. Para lograr conocer en su totalidad el proceso,
inicialmente se realizan visitas al departamento y se observa el estado actual de la
acumulacion de documentos sin procesar que se encuentran almacenados en el area, en la

cual se identifican documentos productivos del 2021.

A continuacion, e la figura 7, se muestra el retraso documental fisico que mantiene

el departamento control de documentos hasta el mes de febrero del afio 2023.

Figura 7. Documentacion sin procesar

En figura 7, se hace referencia a los documentos que son entregados por los
departamentos de Planning, Shipping y Bodega y otros, de manera mensual, promediando
un total de 1,800 Jobs. Cada uno de ellos se empaca en una funda plastica y se agrupa en

paquetes, segun la fecha en la que se entrega.

El Departamento de Control de Documentos no cuenta con un area designada para
el almacenamiento de documentos, por lo que actualmente estos permanecen en un area del
Departamento de Facilidades, donde se ubica la maquina de 3D, utilizada en la creacion de

soportes o contenedores para areas productivas.
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En los Gltimos afios, se ha compartido esta zona de la empresa con el Departamento
de Facilidades; inicialmente, porque esta al lado de las oficinas de Control de Documentos
y por la acumulacién incontrolable. Sin embargo, como se puede observar en las iméagenes,
esta area no cuenta con espacios adecuados ni con la capacidad de almacenamiento para

tantos meses de retraso y pone en riesgo la trazabilidad documental de la empresa.

Figura 8. Documentacion lista para etapa de escaneo
|

Nota. Elaboracion propia.

En la figura 8, se observa el segundo tipo de almacenamiento que se da en el area.
Estas cajas mantienen jobs que ya fueron ordenados con el formato correcto; sin embargo,
aun no se ha continuado con el proceso de escaneo, inventario y almacenamiento. Con base
en la informacidn recopilada, se visualiza un retraso aproximado de 370 cajas, en las cuales
se guarda un promedio de 70 jobs. Adicional a ello, se maneja un retraso de
aproximadamente 1,000 jobs almacenados en folders, por lo que se estima una cifra

promedio de 27,000 documentos productivos sin procesar completamente.
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5.1.2 Diagrama de flujo

El diagrama de la figura 9 brinda una mejor comprension de los procesos que se
efectlian para el procesamiento de los documentos, de manera que permita facilitar la
identificacion de puntos de mejora potenciales, una facil comprension e informacion
valiosa. Para realizar el diagrama de flujo, se observo cada etapa del proceso y se realizaron
entrevistas a las personas encargadas, con el fin de identificar variables en la forma de

ejecutar cada etapa.

Figura 9. Diagrama de flujo

Y

¥
Recibo y Retirar Retirar
almacenamiento documentos documentos
de documenios de la caja de la caja
' ' )
Seleccionar
grupo de Escanear Inventariar
documentos
v 1 v
. Almacenar en ac
Retirar fundas NmaL'E.mar en
cajas cajas
) ' i
Retirar N
KANBANY | FIN Solicitar
almacenar en despacho a
ACCESS
caja
HNa
T
Dar formato al FIN
Job y revisar
contra lista de
etregados
Almacenar en
caja

FIN

Nota. Elaboracién propia.

El proceso que se lleva a cabo no es lineal y se divide en etapas, por factores de
tiempo, personal y almacenamiento. Se observan reprocesos y cuellos de botella que
propician gran parte del retraso en el procesamiento documental, lo que dan un punto de
inicio a la investigacion. Entre los principales cuellos de botella identificados, se encuentra
la separacién entre un job original y un job con Kanban, pues lo Gnico que los diferencia es
una hoja Kanban en la que se registra la solicitud del cliente para que el material sea

enviado por tractos y no de manera completa en un envio.
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Asimismo, se reconocen los reprocesos que provoca la division entre la etapa de
escaneo e inventario mediante el almacenamiento de los documentos en cajas, ya que estos
documentos son guardados para, posteriormente, sustraerlos de las cajas y continuar con la
etapa de inventario, para nuevamente almacenar los documentos listos y enviarlos a la

empresa Access.

5.1.3 Ishikawa
Se realiz6 un diagrama de Ishikawa, el cual permite una mejor visualizacion de los

problemas causa-raiz que se encuentran actualmente en el proceso de escaneo. Ademas,
apoya en el proceso de verificar los motivos de la situacion actual. Como herramienta de
investigacion, se utilizé la lluvia de ideas, en la cual cada colaborador del Departamento de
Control de Documentos explicaba el funcionamiento y algunas limitantes que se han
presentado en los Ultimos meses y, con base en la informacion recopilada, se han observado
varios tipos de problemas, y la combinacion de estos mismos tiene un efecto inmediato en
el retraso del procesamiento de documentos.

A continuacion, en la figura 10, se presenta la herramienta de Ishikawa trabajada

con los principales factores que conlleva este proceso.

Figura 10. Ishikawa

MANO DE OBRA METODO ENTORNO
— Falta de personal — Reproceso
— Limite de horas extra — Cuellos de botella — Espacio de

almacenamiento limitado

DOCUMENTOS
SIN PROCESAR

— Restriccién en uso de equipo electrénico
para escanear
— [Escases de fundas plasticas

— Proceso sin estandarizar
— No hay control de productividad
— No hay control de horarios

MEDIDA MATERIAL

Nota. Elaboracion propia.
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De igual forma, se gener6 un diagrama causa y efecto para establecer y descartar las
causas del problema principal. Los problemas en cuestidn se categorizaron en cinco ramas
principales, las cuales se explican a continuacion.
5.1.3.1 Mano de Obra

Una de las principales causas identificadas del proceso en estudio es la falta de personal
en el departamento. Actualmente, se cuenta con dos funcionarios para las actividades
diarias de este, en el cual se brinda soporte documental a todos departamentos de la
empresa. Sin embargo, al considerar el aumento exponencial de la produccion de la
empresa, la documentacion y actividades diarias del area también lo han hecho, por lo que
dos colaboradores no logran cubrir la demanda productiva.

En consecuencia, se ha optado por el pago de horas extras a operarios de areas
productivas, para que apoyen especificamente en el proceso de escaneo. Sin embargo, estas
horas son limitadas y variables, segun el horario que mantengan en su departamento
principal.
5.1.3.2 Método

El proceso de escaneo fue identificado y plasmado en un diagrama de flujo, en el cual
se observan varias etapas que completan el proceso total. La razon de estas divisiones en el
proceso se debe a la cantidad de horas productivas diarias disponibles, pues no es posible
completar en pocas horas la misma cantidad de documentos, ya que sus tiempos varian
entre si.

Como el proceso no puede ser lineal, se opta por almacenar en cada etapa los
documentos en una caja y mantener su trazabilidad. Sin embargo, el area no cuenta con

capacidad para almacenar la cantidad de documentos que se procesan mensualmente.

5.1.3.3 Entorno
El espacio de almacenamiento es un factor delimitante en varias etapas del proceso
de escaneo, el departamento no cuenta con un area para almacenar los documentos
procesados, por lo que se ha optado por guardarlos en cajas al terminar cada etapa, lo
que implica un desperdicio en reprocesos, tiempo y material. Sin embargo, la demanda
ha sido tan incontrolable, que se ha ocupado todo el espacio disponible y hay méas de
1.000 folders acumulados en el suelo, sin tener donde almacenarse. Esto, ademas, pone

en riesgo su trazabilidad y podrian sufrir dafio fisico.
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5.1.3.4 Medida

El actual proceso de escaneo no cuenta con una estandarizacion establecida para su
estudio. El proceso, inicialmente, fue identificado y plasmado en un diagrama de flujo.
No obstante, se ha observado que cada etapa del proceso se ha ido realizando a
conveniencia y este no ha sido revisado para evitar actividades que no agregan valor y
podrian ser modificadas.

Asimismo, cada etapa es desarrollada por un colaborador distinto y el método
utilizado para realizar las actividades varia entre ellos y, por ende, la productividad y
eficiencia también puede verse alterada. La productividad del proceso no ha sido
inspeccionada, solo se ha ido desarrollando dia a dia, lo que provoca que no se tenga
control sobre la eficiencia de los colaboradores en su actividad desarrollada. Esto limita
el andlisis bajo una proyeccion, principalmente, del tiempo y el dinero requerido para

solventar este retraso.

5.1.3.5 Material

Actualmente, en el area se cuenta inicamente con una computadora para realizar la
segunda etapa del proceso, el escaneo. Eventualmente, se pueden llegar a utilizar dos
computadoras, si se libera el uso de un monitor de los otros colaboradores. Sin embargo,
esto afecta la eficiencia del proceso, ya que existe una mayor cantidad de documentos que
se deben procesar en la etapa 2 y 3, que en la etapa 1.

Otra problemaética presente en el area es la escasa cantidad de fundas plasticas
donde se guardan de manera individual los documentos (jobs), por lo que se debe optar por
mantenerlos desprotegidos y agrupados por fechas. Lo anterior pone en riesgo la
trazabilidad de estos, ya que se pueden extraviar, tener modificaciones fisicas o hasta
traspapelarse entre los demas documentos expuestos.

5.1.4 Estudio de tiempo

Segun los datos registrados en el mes de febrero, el departamento de Control de
Documentos registra una eficiencia en el proceso de 58%. Unicamente se toma en cuenta la
entrada de ese mes y los documentos procesados en este, sin incluir los documentos que se
mantienen rezagados de meses anteriores. En tabla 3, se observa la cantidad de documentos

entrantes y procesados del mes de febrero y el porcentaje de eficiencia que este representa.

51



52

Tabla 3. Tabla con registro de eficiencia.

Febrero 1,541 889 58%

Nota. Elaboracién propia

Con el fin de conocer a fondo el nivel de productividad del proceso actual, se opta
por el desarrollo de un estudio de tiempo en cada una de las etapas que implica el
procesamiento de documentos productivos y que, de esta forma, se obtenga data con la cual
definir propuestas de redisefio para la estrategia logistica utilizada en el departamento para
el proceso en estudio, asi como la creacién de indicadores de desempefio bajo las
proyecciones de productividad definidas. Tras el estudio de tiempos realizado en cada etapa
del proceso, a un nivel de confianza del 95%, se determinan los resultados que se detallan
en la tabla 4.

Tabla 4. Resultados de estudio de tiempos

FORMATO ESCANEO INVENTARIO
HRS MIN SEG HRS MIN SEG HRS MIN SEG
0.0546 3.28 196.52 0.02 1.15 68.73 0.004 0.21 12.64

Nota. Elaboracién propia

Por medio del desarrollo del estudio de tiempo, se observan discrepancias entre la
cantidad de documentos procesados y el tiempo que se deberia tardar en procesar esa
misma cantidad de jobs. Con base en la data obtenida, se reconoce la falta de control sobre
el tiempo productivo de cada colaborador, al tomar en cuenta tiempos de comida, retrasos
por uso de articulos personales, entre otros.

Asi pues, el desarrollo de un estudio de tiempos permite identificar el
costo/beneficio que se obtiene con la disposicién del pago de horas extras, asi como
proyectar el tiempo estimado que se tardaria en finalizar con el retraso documental y
mantener un flujo moderado mensualmente. Segln la data identificada de 370 cajas con un
promedio de 70 jobs en cada una y los mas de 1.000 folders en estado de retraso del

departamento, se realiza una proyeccion de la demanda que asumiria el proceso en un
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periodo de 12 meses, basado en el ingreso mensual y el nivel de procesamiento actual del

departamento.

Figura 11. Proyeccion demanda a 12 meses

Proyeccion demanda - 12 meses
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B RETRASO ACUMULADO  m PROCESADOS RETRASO

Nota. Elaboracion propia.

Como se observa en el grafico, se inicia con un retraso estimado de 27.000
documentos sin procesar, a lo cual se suma un estimado de 1.800 jobs de manera mensual.
Sin embargo, el departamento posee un nivel de procesamiento del 60% con respecto a
dicha entrada mensual, lo que evidencia un aumento en el nimero de los documentos por
procesar y, por ende, de los retrasos, pues el proceso actual no equipara la productividad
requerida para su procesamiento.

A razén de ello, se identifica que el pago de horas extras a tres operadores de
manera mensual es una disposicion que no confronta la capacidad productiva necesaria para
la eliminacion o procesamiento mensual de documentos productivos, a razon del ineficiente
proceso empleado para el procesamiento y la presencia de diversos cuellos de botella
dentro de este.

A continuacion, en la tabla 5, se observa la inversion mensual del departamento para
costear al personal en planilla del departamento, asi como el pago de 144 horas extras

mensuales a los tres operarios que colaboran en el proceso de digitalizacion de jobs.
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Tabla 5. Costos de personal

OCUPACION Costo/hora Costo/mensual

Soporte Administrativo- Control de

Documentos | ¢ 3,500.00 ¢672,000.00

Soporte Administrativo- Control de

Documentos Il 3,500.00 ¢672,000.00

Operario I- Horas extras (12 hrs semanales) ¢2,475.00 (118.800,00

Operario 11- Horas extras (12 hrs semanales) ¢2,475.00 (118,800.00

Operario I11- Horas extras (12 hrs

semanales) ¢2,475.00 ¢118,800.00
COSTO TOTAL ¢1,700,400.00

Nota. Elaboracion propia.

Cada operario tiene la oportunidad de realizar 12 horas extras a la semana, pero
estas dependen de la necesidad que presente su area productiva, ya que trabajan bajo un
horario comprimido y no es posible exceder este limite de horas extras. Asimismo, no se
cuenta con un control de las horas extras realizadas por cada colaborador ni un indicador de
desempefio que defina el rendimiento productivo durante estas.

Sin embargo, a pesar de que esta inversién no proporciona actualmente ninguna
mejora en la reduccion de documentos retrasados, es imprescindible mantenerla, ya que el
personal del departamento no puede hacerse cargo de este procesamiento y no se procesaria
por completo ningiin documento productivo. De igual manera, se considera que la
ineficiencia de la estrategia logistica empleada en el procesamiento de documentos
productivos es el factor que influye en el fallo de la trazabilidad documental del

departamento, pues altera el nivel de productividad y, con ello, aumenta el retraso.
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Capitulo VI: Disefio de la propuesta
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Propuesta de mejora

Con base en las probleméticas encontradas anteriormente, se plantearon algunos
focos de accion en la estructura empleada para el procesamiento de documentos
productivos, cataloga como la etapa con mayor afectacion. El proceso actual se deriva de
tres etapas puntuales: etapa de formato, etapa de escaneo y etapa de inventario. Estas tienen
metodologias y variantes propias, que proporcionan un resultado final en conjunto.

Segun el analisis de la situacion actual, en la tabla 6 se detalla un cuadro resumen, en
el cual se identifican las problematicas y los requisitos de mejora. De esta manera, se forma

la propuesta necesaria para la empresa.

Tabla 6. Resumen de necesidades y requerimientos

Proceso para escaneo de documentos Almacenamiento

e [Escaso control de productividad. e No se cuenta con un espacio propio.

e Proceso sin estandarizar. e Excesiva acumulacion de documentos.
o Falta de personal. e Escasez de fundas plasticas

Proceso para escaneo de documentos Control de proceso escaneo

e Redisefio del proceso de escaneo. e Indicadores de desempefio.

e Reorganizacion de tiempos y actividades. e Proyecciones de productividad.

de colaboradores.

Nota. Elaboracion propia.
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6.1 Reingenieria del proceso logistico empleado en el procesamiento de documentos
productivos.

Para el desarrollo de la presente propuesta de mejora, se toman en cuenta diversos
factores que han ocasionado la acumulacién de documentos sin procesar y se establecen
puntos de mejora en cada uno de ellos. Esto con el fin de obtener una optimizacion en
tiempo, costo y espacio, que propicien la reduccion gradual de los documentos retrasados.

Como primer punto de mejora, se establece un redisefio en el proceso empleado
para la digitalizacion y almacenamiento de los documentos productivos, para el cual se
plantea como objetivo principal la eliminacion de los reprocesos y la optimizacion de los
espacios de almacenamiento.

En la etapa 1 de formato, se propone eliminar la separacion entre un job original y un
job con Kanban, ya que, con base en investigaciones y consultas con otros departamentos
relacionados con estos documentos, se determind que no existe ninguna afectacion por
mantener esta hoja de Kanban (documento afiadido al job cuando se envia el material por
tractos y no en un Unico lote) en el mismo documento referente a su produccion.

De este modo, se evita escanear, inventariar y almacenar por separado las hojas
Kanban y generar un aumento en los tiempos productivos y espacio de almacenamiento del
area.

En cuanto a las ultimas dos etapas del proceso, escaneo e inventario, se plantea
unirlas, pues ambas requieren del uso de un ordenador, y este cambio no involucra un
incremento cuantioso en los tiempos productivos y, en su lugar, se obtiene la eliminacién
del reproceso que implica almacenar en cajas los documentos entre la realizacion de cada
etapa.

Con la aplicacion de la anterior propuesta, se obtiene una optimizacion de tiempos
productivos y espacio de almacenamiento, pues al procesar los documentos de manera
continua, se agiliza la solicitud y el despacho de las cajas por parte de la empresa Access, lo
cual genera que estos permanezcan menor tiempo almacenados y se promueve un mejor
control en su trazabilidad.

A continuacion, en la figura 12, se muestra la propuesta de redisefio para el proceso

de escaneo del Departamento Control de Documentos.
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Figura 12. Proceso de escaneo estandarizado.
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Nota. Elaboracion propia.

Se disefia un proceso gque conste de dos etapas principales, debido a que los tiempos
de procesamiento entre la etapa de formato y la de escaneo e inventario son diferentes, lo
que no permite que haya una productividad eficiente si se realizan de manera continua.
Posterior a su implementacion, se debe realizar una redistribucion de las actividades
desarrolladas por cada uno de los colaboradores y analizar la factibilidad de incluir un
operario mas dentro del proceso, con el fin de eliminar los riesgos provocados por el retraso
documental en un menor periodo de tiempo.

Para el desarrollo efectivo de estas etapas, es importante tomar en cuenta que el
departamento cuenta con un mayor numero de documentos que deben ser procesados a
partir de la segunda etapa de escaneo e inventario, y este tiene un tiempo productivo
aproximado de 0.024 horas por documento, lo cual se considera un tiempo corto y factible
para procesar.

Sin embargo, el resto de los documentos deben ser procesados pasar por ambas
etapas, en la que se incluye un tiempo estimado de 0.0546 h por documento para el ejecutar

la primera etapa de formato, mas el tiempo anteriormente mencionado de la segunda etapa,
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por lo cual el recurso actual de tres operarios se considera insuficiente para equiparar el

nivel productivo requerido. Segun lo mencionado anteriormente, se plantea la distribucion

que se presenta en la tabla 7, la cual permite la eliminacion de los retrasos y el

procesamiento controlado de los documentos en un plazo de 14 meses.

Tabla 7. Organizacion de personal

Etapas Retraso re:uoer:f:las #OP | Hora/Mes | Jobs/Mes Resultado
Escaneo 26.000
Inventario jobs 624 h 1 48 2.000 13 meses
1.000 jobs 14 meses (utilizando
Formato +(1.800 78,6 h + el dltimo mes el 4to
Escaneo mensua- (141.48 h recurso que se liberd
Inventario les) mensuales) 3 144 1.860 en el mes 13)

Nota. Elaboracion propia.

Como se puede observar en la tabla 7, con base en las etapas que requiere cada
retraso, es posible eliminar el retraso actual de 27,000 jobs y obtener un punto de equilibrio
entre los documentos entrantes y los procesados mensualmente. Para obtener estos
resultados, es necesario el pago a un operario mas, que sumarian un total de 192 horas
extras mensuales y, de esta forma, poder redistribuir las actividades, de manera que un
operario se encargue Unicamente de procesar los 26,000 jobs almacenados en cajas, durante
13 meses, y colabore en el mes 14 con los operarios restantes (3) en el procesamiento de los
1,000 jobs almacenados en folders y los que han entrado de manera mensual, pues estos
documentos requieren de un mayor tiempo productivo, al tener que procesarse desde cero.

Asimismo, esta organizacién del personal puede ser variable, segun la cantidad de
colaboradores que estén en un mismo dia, ya que sus horas son divididas a conveniencia de
su horario productivo y la disponibilidad de ordenadores para el proceso de escaneo e
inventario puede estar comprometida por actividades adicionales del Departamento de
Control de Documentos.

Asi pues, con base en los resultados obtenidos con la redistribucién de actividades
para la eliminacion de los retrasos y control del proceso mensual, se recomienda la
elaboracion de un control del ingreso y salida de cada operario, para obtener la cantidad de

horas extras que deben pagarse al mes. También se propone la elaboracion de indicadores
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de desempefio que permitan definir la productividad del proceso y de cada colaborador, a
partir de las horas trabajadas y los documentos procesados cada mes. De esta manera, es
posible actuar anticipadamente, en caso de que no se cumpla con los objetivos establecidos
para cada mes.

Para ello, es importante establecer las condiciones con las que se trabajara para
obtener los resultados establecidos. Entre las principales se hace mencidn a dos condiciones
principales: la restriccion en el uso de aparatos tecnolégicos y el cumplimiento de horarios
de comida, en los cuales se ha notado afectacion durante el periodo de estudio. Como parte
del control, también se recurre al personal de planilla del Departamento de Control de
Documentos, para realizar un seguimiento mensual de los documentos entrantes y los
procesados, con el fin de identificar variables que puedan surgir en la productividad del
proceso Y asi actuar ante un descontrol, antes de generar retrasos o acumulacion

documental nuevamente.

6.2  Tercerizacion del proceso para la digitalizacion de jobs

A razon del limitado espacio de almacenamiento con el que cuenta la empresa TE
Connectivity Heredia, se ha optado por la tercerizacion, ante el alto flujo de documentos
procesados que deben ser almacenados de manera rigurosa por un periodo aproximado de
15 afios, segun los requerimientos de cada cliente. Para este almacenamiento, se ha
trabajado con la empresa Access, la cual proporciona servicios transformadores,
experiencias y tecnologias para hacer que las organizaciones sean mas eficientes y
competitivas. Access cuenta con sede en diferentes partes de América, como Canada,
Estados Unidos, Costa Rica, Panam@, Chile, entre otros, y esta respaldada por la
inversionista en acciones de crecimiento Berkshire Partners.

En el caso de la empresa TE Connectivity Heredia, se contrataron Unicamente los
servicios de almacenamiento; sin embargo, tras el retraso ocasionado en procesamiento de
documentos productivos en el departamento de Control de Documentos, se cotizé con la
empresa Access la opcion de que realizar este procesamiento estuviera a su cargo. Para el
proceso de digitalizacién, la empresa Access cotiza segun las necesidades del cliente y su
forma de procesar documentos, por lo que se definieron las siguientes condiciones:

e Cada hoja es un folio, ya que solo tiene un lado de la hoja utilizado.
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e Los documentos deben guardarse en PDF de manera individual y registrarse con
el nimero de identificacion del job.

e Ladigitalizacion debe ser en blanco y negro.

e El proceso productivo debe llevarse a cabo en la empresa de Access.

e Se debe retirar los documentos de las cajas y folders donde se encuentran
guardados.

e Laentrega de los documentos digitalizados debe de ser por medio de un USB.

o Digitalizacion en un plazo de 10 meses.

Con base en los anteriores requerimientos y la cantidad de folios estimados, la
empresa Access defini6é un presupuesto aproximado de 4.50 dolares por documento
productivo (job), lo que da un total 121,500 ddlares de inversion para la eliminacion del
retraso actual. No obstante, antes de proceder a la digitalizacion de los documentos, algunos
de estos deben ser ordenados segun el formato establecido y, para ello, la empresa Access
proporciona un servicio adicional, en el que envia una persona a la empresa, en este caso
TE Connectivity Heredia, quien estara a cargo de realizar la primera etapa del proceso, el
formato, por lo cual se obtendra un mayor control sobre la manipulacion de estos.

A continuacion, en la figura 13, se puede observar la cotizacion presentada por parte
de Access para la contratacion de un apoyo en la primera etapa del procesamiento de

documentos productivos.

Figura 13. Cotizacion de recurso por persona/dia

COTIZACION

Precio Unitario por

; Precio Total
dia / por persona

Descripcion del Servicio

Servicio Staffing — Recurso por persona / por dia en las
SR-LABRC | instalaciones del cliente en la siguiente direccion: Zona $85.00 $85.00
| Franca Metropolitana Edificio 2 C, Barreal De Heredia

Sub Total $85.00
1.VA. $11.05
Total $96.05

Nota. Tomado de Access Costa Rica.
Segun la cotizacion obtenida, el anterior recurso se implementaria Unicamente en el
caso de 1,000 documentos que se encuentran sin procesar desde su etapa inicial y se

tardaria, aproximadamente, siete dias en procesarse esta cantidad, lo cual promueve una
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optimizacion considerable en la digitalizacion de los documentos productivos. No obstante,
es importante tomar en cuenta los datos registrados anteriormente, para definir un tiempo
requerido de 12 dias para el procesamiento mensual de 1,800 documentos en la primera

etapa del proceso, el formato.
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Evaluacién financiera
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Para lograr determinar la factibilidad de las propuestas citadas en el capitulo
anterior, fue necesario realizar un analisis financiero y, sobre todo, conocer el impacto de
cada propuesta, pues estas afectan directamente la salud financiera de la compafiia. Este
impacto ayudara a tomar decisiones informadas sobre el proyecto y a evaluar si los datos

financieros son viables 0 no, cuales recursos son necesarios y como se deben asignar.

7.1 Evaluacién financieara I: Reingenieria del proceso logistico empleado en el
procesamiento de documentos productivos.

A partit de la situacién actual de la empresa, no es posible establecer una proyeccion
para la eliminacion del retraso de més de 27,000 documentos productivos, pues se cuenta
con un proceso ineficiente, que genera una acumulacion de documentos sin procesar
mensualmente. Esto se ve reflejado en el pago 144 horas extras mensuales, equivalentes a
tres operarios, por un costo de 356,400 de manera indeterminada, sin obtener ninguna
disminucion de los documentos retrasados, ya que estos no se eliminan y, en su lugar,
aumentan de manera exponencial.

A razon de ello, se establece una reingenieria del proceso logistico empleado en el
procesamiento de documentos productivos, con el fin de mejorar la trazabilidad documental
de la empresa TE Connectivity Heredia. Segun las propuestas establecidas para la
reingenieria del proceso logistico, se proyecta una inversion de ¢475,200.00 (tabla 8) para
el pago de 192 horas extras mensuales, equivalentes al apoyo de cuatro operarios de areas
productivas.

Tabla 8. Costo de inversién

Meses # Operarios Horas Costo
1 4 192 ¢475,200.00
14 4 2688 6,652,800.00

Nota. Elaboracion propia.

Como se observa en la tabla 8, el desarrollo de la propuesta de reingenieria tiene un
costo total de inversion de €6,652,800.00, con el cual se obtiene la eliminacion del retraso
actual de 27,000 documentos y, de manera simultanea, procesar los 1,800 documentos que
ingresan mensualmente. No obstante, dentro de este costo total de la inversion se toma en

cuenta el gasto que se realiza actualmente en el pago de 144 horas extras, equivalente al
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apoyo de tres operarios de areas productivas, el cual es requerido mantener para procesar el
ingreso mensual de 1,800 documentos productivos.

A continuacion, se muestra en la tabla 9, el costo de inversion para la eliminacion de
los retrasos actuales y la inversion requerida para el procesamiento mensual de los
documentos en el Departamento de Control de Documentos, y su respectivo tiempo de
retorno.

Tabla 9. Retorno de inversion

Retorno
# Operarios | Horas/Mes Costo Meses Inversion (Mes)
4 192 ¢475,200.00 1 €475,200.00 -
3 144 356,400.00 1 356,400.00 -
Diferencia | ¢118,800.00 14 ¢1,663,200.00 14

Nota: Elaboracion propia

Como se puede observar, la diferencia entre la inversién mensual requerida del pago
de 192 horas extras y la inversion actual del pago de 144 horas extras es de ¢118,800, lo
que estima una inversion total de ¢1,663,200, durante el plazo de los 14 meses proyectados
para la eliminacion de los retrasos y el procesamiento de la entrada mensual de jobs.

De igual manera, al lograr un punto de equilibrio y tener un 100% de eficiencia
entre los documentos que ingresan y los que se procesan, el requerimiento de invertir en
pagar 192 horas extras equivalentes a cuatro operarios, se reduce al promedio inicial de 144
horas extra, para lograr procesar los 1,800 jobs que ingresan todos los meses. Por tanto, la
inversion final es equivalente al pago de 48 horas extras mensuales de un operario, por lo
que el retorno de dicha inversion es igualado a la cantidad de meses que tard6 lograr el
punto de equilibrio en el proceso; es decir, 14 meses.

7.2 Evaluacion financiera I1: Tercerizacion del proceso para la digitalizacion de Jobs

A razon de que la empresa TE Connectivity Heredia ya cuenta con la contratacion
de los servicios de Access para el almacenamiento de los documentos productivos, se
solicitd la cotizacion para la terciarizar del proceso de digitalizacion realizado actualmente
en el Departamento de Control de Documentos y que ha presentado ineficiencias

productivas. Con base en los requerimientos establecidos con la empresa Access para la
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elaboracion de la cotizacion, se indica a continuacion, en la tabla 10, el precio determinado
para la digitalizacion de los Jobs.
Tabla 10. Costo de digitalizacion

# Job Costo/ Job | Inversion $ Inversion ¢
1 $4.50 $4.50 72,475.00
27000 $4.50 | $121,500.00 | €66,825,000.00

Nota. Elaboracién propia.

La empresa Access establecio un costo de ¢2,475.00 aproximado para la
digitalizacion de cada documento productivo, al promediar el costo en documentos que
contienen un aproximado de 25 folios cada uno. Para la digitalizacion del retraso actual de
27,000 documentos que presenta el Departamento de Control de Documentos, se estima
una inversion total de €66,825,000.00 Unicamente para la digitalizacion de los documentos.
Adicional a este costo de inversidn, se debe agregar el costo por dia de un colaborador para
el procesamiento requerido de los 1,000 documentos productivos que no cuentan con el
formato correcto para digitalizar.

Tabla 11. Costo por dia de personal Access

Dias requeridos Costo / Dia Inversion
6 52,830 ¢316,965.00

Nota. Elaboracién propia.

Como se observa en la tabla 11, la inversion que tiene la contratacién del personal
de Access para procesar los documentos con el formato correcto es de ¢316,965.00
adicionales al costo por digitalizacion. Por lo que el costo total la inversién para la
eliminacién del retraso documental de la empresa es de ¢67,141,965.00, en un periodo de
10 meses. A continuacion, en la tabla 12, se muestra un estimado del periodo de retorno
que tendré la inversion cotizada con la empresa Access para el procesamiento del retraso
actual.

Tabla 12. Retorno de inversion

Inversion Total (10 meses) | Gasto actual/mes | Retorno de inversion

67,141,965.00 356,400.00 188.39 meses
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Nota. Elaboracion propia.

A pesar de que se observa que el retorno de inversién es de un periodo de tiempo
extenso, el no tomar acciones sobre el actual retraso presentado en la empresa, representa
un mayor costo, ya que el gasto actual seria de manera indeterminada y sin garantizar
resultados ante la problematica. Adicionalmente, se debe tener en consideracion que todos
los meses el Departamento de Control de Documentos tiene un ingreso de 1,800
documentos que también deben ser procesados, por lo que dentro de la cotizacion
solicitada, se agrega el costo de inversion mensual para el procesamiento regular de estos
documentos, los cuales requieren inicialmente el recurso de una persona por un periodo de
12 dias para el procesar los documentos con el formato establecido, lo cual tendria un costo
aproximado de ¢633,930.00.

Posteriormente el costo de inversion por la digitalizacion de los mismos 1,800
documentos se establece en un promedio de ¢4,455,000.00, por lo que el costo total de la
inversion mensual para el procesamiento de los documentos entrantes es de ¢'5,088,930.00.

En este caso, la inversidn mencionada para el procesamiento mensual de los
documentos, no solo mantendria el punto de equilibrio entre los documentos que ingresan y
los que se procesan, sino que mejora la trazabilidad de los jobs y elimina la necesidad de un
espacio de almacenamiento y el pago de las horas extras a los operarios de horas

productivas.
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Conclusiones y recomendaciones
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8.1 Conclusiones

Por medio de las observaciones y el estudio de tiempos realizado en el Departamento
de Control de Documentos, se obtuvo una aceptacion positiva del proyecto, ya que se
considera de gran ayuda el implementar un redisefio de la estrategia logistica empleada para
el procesamiento de los documentos productivos de la empresa TE Connectivity Heredia. En
el proyecto, se lograron identificar grandes oportunidades de mejora para el departamento.

Se identifica, con la ayuda de herramientas ingenieriles como el Ishikawa, la
ineficiencia de la estrategia logistica empleada para el procesamiento de los documentos
productivos, pues estos cuentan con diversos cuellos de botella, como reprocesos y altos
tiempos de procesamiento, que dan como resultado un nivel de efectividad menor al 60% de
los documentos entrantes, lo cual provoca un retraso acumulativo adicional a los ya presentes
27,000 jobs en estado de retraso. A su vez, se determind que el pago de 48 horas extras
mensuales a tres operarios de areas productivas no equipara el nivel de procesamiento
requerido para los documentos en estado de retraso y los 1,800 documentos que ingresan de

manera mensual.

Asi, con el presente trabajo de investigacion realizado en el departamento de Control
de Documentos, se pudo concluir un diagnostico y propuestas de mejora para la estrategia
logistica empleada en el procesamiento de documentos productivos, lo cual representa un

impacto positivo en la productividad y trazabilidad documental de la empresa.

Con base a las propuestas planteadas y sus evaluaciones financieras, se considera la
reingenieria del proceso logistico como la opcién mas favorable a nivel econémico y
productivo, a pesar de que se estime un periodo de 14 meses para la eliminacion del retraso
actual y obtener un punto de equilibrio entre los documentos que ingresan y los que se
procesan. Es un disefio de estrategia logistica efectivo y eficiente, que se puede mantener o

modificar segin la demanda que presente la empresa en los proximos afos.

Adicionalmente, esta propuesta se considera de bajo costo, ya que durante un plazo
de 14 meses la inversion total es de €6,652,800.00, en comparacion a la inversion total
cotizada de €67,141,965.00 en un plazo de 10 meses para la tercerizacion del proceso con

la empresa Access. Sin embargo, es importante recalcar que el pago de horas extras es una
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medida ya aplicada en el departamento, debido a la falta de personal, y el monto adicional a
los gastos actuales que se debe invertir a los para lograr los objetivos planteados es de
118,800 mensuales, por lo que la inversion total para la propuesta de reingenieria es de

1,663,200.00, incomparable con lo cotizado para la tercerizacion.

De igual forma, por medio de un control de horas extras con el registro de entrada y
salida de los colaboradores, asi como el desarrollo de indicadores de desempefio basados en
las horas trabajadas y los documentos procesados mensualmente, se obtiene un mayor
control productivo del proceso, lo cual permite prever una alteracion que provoque
nuevamente los retrasos documentales y, a su vez, evaluar el rendimiento interno de los

colaboradores en cada etapa del proceso.
8.2 Recomendaciones

A partir de la investigacion desarrollada y las conclusiones, se presentan las

siguientes recomendaciones:

Realizar un ComunicaTE, como se ve reflejado en el anexo 3, dirigido a todos los
integrantes de la empresa, sobre la nueva estructuracion del job, en la cual se elimina la

separacion entre el job original y su determinado Kanban.

Reentrenar a los colaboradores en la ejecucion de la etapa 2, en la que se une el

proceso de escaneo e inventario.

Involucrar a los colaboradores del Departamento Control de Documentos en el
seguimiento de los indicadores de desempefio establecidos y el nivel de productividad y

eficiencia obtenido en el proceso de manera mensual.

Realizar un estudio de la demanda proyectada para los préximos meses, en caso de que

sea necesaria la contratacion de horas extras adicionales para equiparar la demanda.

Crear conciencia del trabajo realizado y las afectaciones positivas y negativas ante una
eventualidad, asi como la planeacidn de estrategias, acciones preventivas y correctivas para

el proceso de digitalizacion.

70



71

9 Bibliografia

Aguilar, S. (28 de 07 de 2011). Estructura Organizativa, Habilidades Directivas, Mejora
Continua. Obtenido de
https://d1wqtxts1xzle7.cloudfront.net/60656037/Los_diagramas20190920-8696-u4r0qgz-
with-cover-page-
v2.pdf?Expires=1648441329&Signature=PaTzHWKkNwOPwjLPIrroAO7UpQGPc3ql1n0cH
BkZ3~deoTYCNO7u5TvdjAI7500xTvTJ1Ug~38YBucleXazxBf4d5m4ujlFAPNEkXQeql
8yzKUVJH99t79Z0R4z

Alvarez, G. (2009). Como hacer investigacion cualitativa. Fundamentos y metodologia. México.

Andreu, I. (2023) Lean Manufacturing: ¢qué es y cudles son sus principios? Obtenido de:
https://www.apd.es/lean-manufacturing-que-es/

Baptista Lucio, M. d., Fernandez Collado, C., & Hernandez Sampieri, R. (2014). Metodologia d
ela investigacion. Obtenido de https://www.uca.ac.cr/wp-

content/uploads/2017/10/Investigacion.pdf

Castro Coto,K. (2021) Redisefio de procesos sobre la gestion de clientes, gestion de ventas y
gestion de servicios de acuerdo con las mejores practicas de la industria, con mira a su
automatizacion mediante el sistema SAP CRM. Obtenido de Universidad Tecnologico de
Costa Rica:
https://repositoriotec.tec.ac.cr/bitstream/handle/2238/13228/TFG_Kevin_Castro_Coto.pdf?

sequence=1&isAllowed=y

Capece, G. (2016). El uso de indicadores en la elaboracion de tesis en turismo. Obtenido de
Revista de ciencias sociales: http://www.ung.edu.ar/advf/documentos/59381a2230alc.pdf

Coll, F. (2020) Estandarizacion. Obtenido de:
https://economipedia.com/definiciones/estandarizacion.html

FERRERO, Marta B. y CHIOTT]I, Omar. (2001). Optimizacion. Edicion N. J. Scenna. Buenos
Aires, 2001. p. 435-496.

Creganna Medical. (2020a). Company. Obtenido de:https://www.creganna.com/company/

Creganna Medical. (2020b). History. Obtenido de: https://www.creganna.com/company/history/

71


https://www.uca.ac.cr/wp-content/uploads/2017/10/Investigacion.pdf
https://www.uca.ac.cr/wp-content/uploads/2017/10/Investigacion.pdf
https://repositoriotec.tec.ac.cr/bitstream/handle/2238/13228/TFG_Kevin_Castro_Coto.pdf?sequence=1&isAllowed=y
https://repositoriotec.tec.ac.cr/bitstream/handle/2238/13228/TFG_Kevin_Castro_Coto.pdf?sequence=1&isAllowed=y
https://economipedia.com/definiciones/estandarizacion.html
https://www.creganna.com/company/
https://www.creganna.com/company/history/

72

Kanawaty, G. (1996). Introduccion al estudio del trabajo. Obtenido de Ginebra, Organizacién
internacional del Trabajo:
https://higieneyseguridadlaboralcvs.files.wordpress.com/2012/08/introduccic3b3n-al-
estudio-del-trabajo-oit.pdf

Maranto Rivera, M., & Gonzélez Fernandez, M. E. (2015). Fuentes de informacion. Obtenido de
Universidad Auténoma del Estado de Hidalgo:
https://repository.uaeh.edu.mx/bitstream/bitstream/handle/123456789/16700/LECT132.pdf

Suarez Cantillo, C.E. (2018). Propuesta de mejora para los retrasos de entrega de materiales y
herramientas en la empresa ilk ingenieria sas y reestructuracion del proceso de
aprovisionamiento. Obtenido de Universidad del SINU:
http://repositorio.unisinucartagena.edu.co:8080/jspui/bitstream/123456789/121/1/Proyecto
%20de%20grado%20entregable%2012.11.18%20CINDY %20SUAREZ%20%281%29.pdf

Tinoco, E. (22 de 03 de 2009). PSEUDOCODIGO Y DIAGRAMA DE FLUJO. Obtenido de
http://elenatinoco11b2009.blogspot.com/2009/03/pseudocodigo-y-diagrama-de-flujo.html

Gil Gomez, M.D. (2017) Demora de los tiempo de entrega de produccion desde la planta hasta
bodega de producto terminado vf. licensed sport group (usa). Obtenido de Institucion
educativa tecnologico de Antoquia:
https://dspace.tdea.edu.co/bitstream/handle/tda/138/DEMORA%20DE%20LOS%20TIEM
PO%20DE%20ENTREGA%20DE%20PRODUCCION%20DESDE%20LA%20PLANTA
%20HASTA%20BODEGA%20DE%20PRODUCTO%20TERMINADO%20VF.%20LICE
NSED%20SPORT%20GROUP%20USA..pdf?sequence=1&isAllowed=y

Méndez, D. (13 de febrero de 2020). Economia Simple. Obtenido de

https://www.economiasimple.net/glosario/tamano-de-muestra

S.A. (2017) Los 8 grandes despilfarros de tu empresa. Obtenido de:

https://www.leanmanufacturinghoy.com/lean-manufacturing-los-8-grandes-despilfarros-

mudas-de-tu-empresa/

Rodriguez, J. (s.f) Qué es el diagrama de Ishikawa, para que sirve, como crearlo y ejemplos.

Obtenido de: https://blog.hubspot.es/sales/diagrama-ishikawa

72


http://repositorio.unisinucartagena.edu.co:8080/jspui/bitstream/123456789/121/1/Proyecto%20de%20grado%20entregable%2012.11.18%20CINDY%20SUAREZ%20%281%29.pdf
http://repositorio.unisinucartagena.edu.co:8080/jspui/bitstream/123456789/121/1/Proyecto%20de%20grado%20entregable%2012.11.18%20CINDY%20SUAREZ%20%281%29.pdf
https://dspace.tdea.edu.co/bitstream/handle/tda/138/DEMORA%20DE%20LOS%20TIEMPO%20DE%20ENTREGA%20DE%20PRODUCCION%20DESDE%20LA%20PLANTA%20HASTA%20BODEGA%20DE%20PRODUCTO%20TERMINADO%20VF.%20LICENSED%20SPORT%20GROUP%20USA.pdf?sequence=1&isAllowed=y
https://dspace.tdea.edu.co/bitstream/handle/tda/138/DEMORA%20DE%20LOS%20TIEMPO%20DE%20ENTREGA%20DE%20PRODUCCION%20DESDE%20LA%20PLANTA%20HASTA%20BODEGA%20DE%20PRODUCTO%20TERMINADO%20VF.%20LICENSED%20SPORT%20GROUP%20USA.pdf?sequence=1&isAllowed=y
https://dspace.tdea.edu.co/bitstream/handle/tda/138/DEMORA%20DE%20LOS%20TIEMPO%20DE%20ENTREGA%20DE%20PRODUCCION%20DESDE%20LA%20PLANTA%20HASTA%20BODEGA%20DE%20PRODUCTO%20TERMINADO%20VF.%20LICENSED%20SPORT%20GROUP%20USA.pdf?sequence=1&isAllowed=y
https://dspace.tdea.edu.co/bitstream/handle/tda/138/DEMORA%20DE%20LOS%20TIEMPO%20DE%20ENTREGA%20DE%20PRODUCCION%20DESDE%20LA%20PLANTA%20HASTA%20BODEGA%20DE%20PRODUCTO%20TERMINADO%20VF.%20LICENSED%20SPORT%20GROUP%20USA.pdf?sequence=1&isAllowed=y
https://www.economiasimple.net/glosario/tamano-de-muestra
https://www.leanmanufacturinghoy.com/lean-manufacturing-los-8-grandes-despilfarros-mudas-de-tu-empresa/
https://www.leanmanufacturinghoy.com/lean-manufacturing-los-8-grandes-despilfarros-mudas-de-tu-empresa/
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10 Anexos
10.1 Anexo 1.
Registro de tiempos estimados preli es
Ficha nimero: lde3
Depar E Doc Control

Proceso Escaneo de Documentos

Producto: Jobs

Tiempos Formato Escaneo Inventario

Observados HORAS MIN SEG HORAS MIN SEG HORAS MIN SEG

1 0.0510 3.06 183.60 0.02 101 60.58 0.002769444 0.166166667 9.97
2 0.0567 3.40 204.00 0.02 1.01 60.30 0.003375 0.2025 1315
3 0.0150 114 68.40 0.01 0.89 53.10 0.003577778 0.214666667 1288
4 0.0215 129 7740 0.02 0.92 55.01 0.005647222 0.338833333 20.33
5 0.0652 415 249.00 0.01 0.61 36.38 0.003841667 0.2305 13.83
] 0.0733 4.40 264.00 0.01 0.68 41.05 0.005775 0.3465 2079
7 0.0560 3.36 201.60 0.01 0.60 35.81 0.001952778 0.117166667 7.03
g 0.0378 227 136.20 0.01 0.40 2405 0.003244444 0.194666667 1168
9 0.0563 3.38 202.80 0.03 2.00 120.12 0.002333333 0.14 B4
10 0.0533 3.20 192.00 003 198 119.00 0.005230556 0.313833333 1883
11 0.0352 235 141 0.02 103 618 0.002947222 0.1 10.61
12 0.0578 347 208.2 0.02 111 66.6 0.004255556 0. 1532
13 0.1185 711 426.6 0.02 102 612 0.001825 0.1095 6.57
14 0.0687 4.13 247.2 0.02 102 612 0.002513889 0.150833333 9.05
15 0.0225 135 81 0.02 101 60.6 0.004305556 0.258333333 155
16 0.0567 3.40 204 0.02 104 624 0.003275 0.1965 1179
17 0.0388 233 1398 0.02 115 69 0.002911111 0.174666667 10.48
18 0.0417 2.50 150 0.02 114 684 0.004377778 0.262666667 1576
13 0.0833 5.00 300 0.04 2.46 147.6 0.002916667 0.175 10.5
20 0.0200 120 72 0.01 0.89 53.44 0.002563889 0.153833333 9.23
21 0.0917 5.50 330 0.02 113 67.8 0. 0.2165 1299
22 0.0367 220 132 0.02 108 6548 0.002730556 0.163833333 983
23 0.0557 3.34 200.4 0.02 111 66.6 0.003088889 0.1 1112
24 0.0530 3.18 190.8 0.02 103 618 0.003419444 0.205166667 1231
25 0.0683 4.10 246 0.02 0.91 54.53 0.002652778 0.159166667 955
26 0.0575 3.45 207 0.02 145 87 0.003327778 0.199660667 1198
27 0.0583 3.50 210 0.04 219 1314 0.006425 0.3855 2313
28 0.0817 4.80 294 0.02 113 678 0.002452778 0.147166667 B8.83
29 0.0533 3.20 192 0.02 097 5837 0.004666667 0.28 168
30 0.0417 2.50 150 0.02 140 B4 0.003358333 0.2015 1209

Promedio 0.0546 3.28 196.70 0.02 115 68.73 0.00 0.21 12.64

Este fue el formato utilizado para realizar el estudio de tiempos del proceso actual

para el procesamiento documental, en el cual se incluyeron las etapas de formato, escaneo

e inventario, y en cada una de ellas se registraron 30 tiempos preliminares en diferentes

unidades de tiempo, con el fin de realizar un analisis segun la cantidad de horas extras

pagadas de manera mensual.
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10.2 Anexo 2.

Febrero

1541

Entrante = Saliente

La imagen anterior muestra el nivel de procesamiento actual del
departamento Control de documentos para la digitalizacion de documentos
productivos, en el cual se determina un porcentaje de efectividad del 56%,
tomando en cuenta unicamente los documentos que ingresan de manera

mensual.
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10.3 Anexo 3

CALIDAD

Comunica:

De parte de Control de
Documentos - Sistemas de Calidad

La presente es para comunicares que el documento
KAMBANM =e seguira almacenando tanto digital como
fisicamente en conjunio con su respectivo Job. Existia un
reguerimiento para ser escaneado por separado y el objefivo
de la comunicacion es que =i existe alguna restriccion que no
hemos identificado, después de la revision que se ejecutd
con los diferentes departamentos, sea comunicado a

Mariela Molina o Digna Rodriguez.

En caso de no recibir alguna notificacion el cambio sera
efective a partir del miércoles & de Marzo.

Por tus manos
pasan vidas, toma
la decizion de
hacerko con
calidad ,

La imagen anterior muestra el comunicado

que se debe de enviar a los integrantes de la
empresa TE Connectivity Heredia, para informar
sobre el cambio de almacenamiento que tendra el
documento Kanban.
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11 Glosario
Job: Documento productivo que proporciona evidencia objetiva de las actividades
realizadas o de los resultados alcanzados.
Kanban: Documento en el que se registra la forma de envio solicitada por el cliente, en
este caso un envio por tractos, en lugar de la produccion completa.
Access: Empresa encargada de gestionar y activar la informacion empresarial critica a
través de servicios integrados de gestion de documentos a lo largo del ciclo de vida de la
informacion.
ComunicaTE: Canal de comunicacion encargado de presentar cambios o informacion
varia de la empresa TE Connectivity Heredia, por medio de plantillas estandarizadas para
cada departamento.
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