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SINOPSIS

Estudiar la forma de incrementar los resultados de los proceso de remanufactura
para una empresa que entre sus muchas actividades posee el de reciclado de activos, implica
la obtencién de mucha informacién y manejo de datos referentes al proceso actual. Es de
aqui de donde nace la iniciativa de postular como trabajo especial de grado cuyo principal
objetivo fuese disefiar la estructura y metodologia de un modelo que permitiera incrementar
las partes a ser recuperadas.

Para lograr el objetivo, fue necesario crear una metodologia que salvase varias
[imitaciones, impuestas principalmente por la falta de data histdrica que maneja el sistema
que controla el movimiento de partes y la desconfianza sobre la informacién suministrada
por los coordinadores de las dreas involucradas debido a su poca antigiiedad en los cargos.
Esta metodologfa serd estructurada en los siguientes capitulos:

&# Capitulo I: Estudio de gran vision: En este se reflejan la situacién actual de la
empresa ademds de establecer todos los pardmetro, objetivos y limitaciones que
servirdn como marco de referencia para la obtencién de la propuesta final.

&2 Capitulo II: Metodologia del estudio: Descripcion detallada y esquematica de
la metodologia utilizada en el desarrollo del proyecto. En este capitulo se busca
definir y evaluar los factores que determinardn la estructura del modelo.

<2 Capitulo III: Andlisis de la propuesta: Demostracion practica del modelo asf

como el trabajo de implantacién del mismo.
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& Capitulo IV: Conclusiones y recomendaciones: En este capitulo se presenta las
recomendaciones finales para la obtencién de los mejores resultados con la

utilizacion del modelo.
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INTRODUCCION

La tendencia mundial hacia la globalizacién, nos expone a un proceso de -
competencia directa, del cual sélo sobrevivirdn aquellas empresas que presenten las
mayores ventajas competitivas en cuanto a produccion, precio y calidad. Es por esto que las
empresas que deseen mantener un nivel competitivo dentro del dificil panorama econémico
venezolano, deben valerse de todas las herramientas que tengan a su alcance para conseguir
dicho fin. Es por esto que Xerox de Venezuela ha querido desarrollar aquellos procesos que
puedan incrementar su beneficio econémico.

El presente informe explica las actividades desarrolladas y el resultado obtenido a lo
largo de cuatro (4) meses de trabajo en la Planta de Los Teques, para disefiar un modelo
que permita mejorar los resultados de las dreas de Recuperacion.

Se ha considerado la ventaja de que esta Planta ya posee los proceso de recuperacion
en las dreas electrénicas y mecdnicas, y se ha buscado desarrollar aquellos puntos débiles
del mismo para incrementar su productividad. El contenido del trabajo estd destinado, en
mayor parte, a explicar la obtencién de dichos puntos débiles, evaluarlos y considerarlos
para la propuesta del modelo; dejando para el tomo II: Anexos, todas las tablas utilizadas,
hojas de movimiento, etc. que conforman la informacién complementaria que se manejé y

necesitd con el desarrollo del trabajo.
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CAPITULOI
ESTUDIO DE GRAN VISION

1.1 LA EMPRESA

I.1.1 Reseiia Historica

La xerografia, tecnologia que revolucioné la técnica del copiado en las oficinas,
comenz6 con una idea del fisico y abogado Chester Carlson, quién produjo la primera
imagen xerogrifica en 1938. El Battele Memorial Institute en Columbia, Ohio firmd, con
Carlsonm, un contrato en 1944 por medio de la cual se realizaron los primeros estudios en
el desarrollo de un trabajo a cuyo proceso Carlson llamo electrografia. Tres afios mds tarde
la compaiiia de Battele autorizé a la compaiifa Haloid de Rochester N.Y. a desarrollar y
comercializar una mdquina copiadora basada en la tecnologia de Carlson.

Carlson, Battele y Haloid acordaron que el nombre “electrografia” no resultaba el
adecuado. Un profesor de lengua cldsica de la Universidad del estado de Ohio, sugirio el
nombre de XEROGRAFIA, derivado de los términos griegos “seco y escritura”. Haloid
acufio el termino XEROX como identificacion del equipo de copiado. Y asi, las palabras
XEROGRAFIA p;n'a describir el proceso y Xerox para identificar el producto, fueron
introducidas en el mercado simultdneamente en el afio de 1948. La compafifa comenzé a
llamarse XEROX CORPORATION a partir de 1961 después de la gran aceptacion de la
primera copiadora automética de oficina (Xerox 1914) utilizando hojas de papel comun.

XEROX DE VENEZUELA C.A. es una afiliada de XEROX CORPORATION,
cuya casa matriz se encuentra en los Estados Unidos y opera en los cinco continentes. El 05
de Octubre de 1964 se crea XEROX DE VENEZUELA C.A.

En la década de los 70 caducaron las patentes que XEROX CORPORATION poseia
para la impresion en seco por el método xerogréfico, lo cual abri6 las puertas a una intensa

competencia por un mercado que ofrecia grandes oportunidades. Para XEROX fue
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imprescindible un cambio de cultura y de filosoffa de trabajo que le permitiera desarrollar
nuevas tecnologias, reducir costos de manufactura y gastos operativos, convirtiendo esto en
su mayor ventaja competitiva. Como parte de esta estrategia se hacia imperativo expandir el
portafolio de negocio de manera que le permitiera pasar de ser de “THE COPIER
COMPANY” a ser de “THE DOCUMENT COMPANY", desarrollando productos
novedosos que pudiesen mejorar substancialmente la productividad de las empresas en el
procesamiento de documentos, ya fueses estos en el papel o de naturaleza digital y
electrénica.

XEROX CORPORATION comenzd entonces la implantacion de la estrategia de la
Calidad Total que bautizé liderazgo a través de la calidad en 1984. Es por todo esto que
actualmente XEROX estd posesionada estratégicamente como una industria donde la
satisfaccién de los clientes est4 ligada no s6lo a la calidad de los productos sino a la calidad
de los servicios, ya sean de asesoramiento en relacion a las necesidades de equipamiento, o
al servicio técnico de posventa; lo cual hizo imperativo extender el concepto tradicional de
control de calidad de productos a una filosoffa de calidad total donde se mejora la calidad
de todos los procesos, particularmente aquellos que tenfan impacto con la satisfaccion de

los clientes.

I.1.2 Descripcion de la Empresa y actividades desarrolladas.

En los inicios s6lo se comercializaron copiadoras, hoy XEROX de Venezuela ha
diversificado enormemente los productos ofrecidos y ademds de copiadoras, comercializa
Impresoras Ldser, Faxes, Copiadoras de Planos, Microcomputadoras, Material de Consumo,
Repuestos y Servicios Técnicos Especiales.

La empresa ejecuta sus funciones segin los siguientes lineamientos:

e Venta y Arrendamiento de Equipos: Esta funcion consiste en la venta de equipos

XEROX como: fotocopiadoras, impresoras, telefax, etc.




Estructura y metodologfa de un modelo que permita determinar las piezas a ser recuperadas

Servicio Técnico: El equipo XEROX, vendido o arrendado, tiene un servicio de
mantenimiento técnico que viene dentro del contrato del equipo. Este servicio logra
mantener los equipos en buen estado y la satisfaccién del cliente.

e Venta de Materiales: El servicio técnico también esta encargado de suministrar al
cliente, todo el material necesario para el buen funcionamiento de los equipos
vendidos o arrendados (papel, téner, cintas, etc.).

Esta empresa estd conformada aproximadamente por 700 empleados a nivel
nacional y cuenta con sucursales y almacenes en Maracaibo, Valencia, Maracay,
Barquisimeto, Pto. la Cruz, San CristGbal, Pto. Ordaz y Caracas donde se distribuye la
actividad entre almacenes satélites ubicados en Macaracuay, Chacao y Bellas Artes. Estos
atienden los diferentes mercados y dan cobertura a todo el territorio nacional; ademés, la
empresa cuenta con oficinas administrativas que se encuentran ubicadas en el edificio sede
en Bello Campo y una moderna Planta de produccién y reciclado de activos en la zona
industrial de San Ignacio en Los Teques Estado Miranda. En los anexos 1, 2 y 3 se muestra,
a través de organigramas, como es la estructura organizativa de la empresa desde la
Corporacion hasta la subsidiaria Venezuela.

La Planta de reciclado de activos fue construida en 1.981 y cuenta con instalaciones
de avanzada siendo la mds grande en su genero en América Latina (exepto Brasil). Debido a
que el presente trabajo de grado fue realizado en dicha Planta, se presenta en la figura 1 un
organigrama de la estructura organizativa de la misma. Cabe destacar que los recuadros
trazados en lineas mas gruesas fueron las dreas de trabajo y de interés para este proyecto.

En las instalaciones de la Planta de Los Teques se realizan los procesos de
recuperacion y reciclado de activos, los cuales se definen a continuacion:

a. Recuperaciéon de activos: Es la remanufactura tradicional de maquinas o partes
reprocesadas dentro de Xerox. esto incluye la recuperacion de Kits, piezas reemplazadas en
el campo y otras partes que justifiquen remanufactura o reproceso, asegurando retornos

positivos para los diferentes programas.
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b. Reciclado: Cuando una pieza o ensamble a cumplido con su perfodo de vida, la parte,
sub-ensamble o el material debe ser arreglado de una manera que cumpla con todos los
requerimientos y leyes mundiales para la proteccion del medio ambiente.

Figura 1

ORGANIZACION PLANTA LOS TEQUES

Gerente de Planta
Leapoldo Napolitano

Recuper, Electronica Planificacién Produccion bajo Vol | | Produccidn mediofalto
ViconiioldeCaled | | IECUR: Mecnica y Crtcdad Volumen Control de gestién

Yanny Plala .
. I
Lisbeln Ferez el ieni David Pérez Darwin Coelo José Mujica Vordvica Gordler
|| Asist. de Produccidn | |
Valentina Yanaz
Team Leader Team Leader Team Leader Team Leader Team Leader | | Team Leader Team Leader
Calidad CRU's Recup. Mec. Cetegorizac. Fax / multif, Produccitn Produccion

Imspector| | Tee IV | Progeamad. | - ITéc 1V Técl | |Técm Téc N ree v | Tect | |Teenn] [Teetv] | Teed || Tectn || Téc i
2 4 ! eni's | 1 3 | 2 1 2 1 2 2 4

1.2 SITUACION ACTUAL

Entre las muchas dreas que conforman la planta de reciclado de activos de Xerox se
encuentran recuperacion electrénica, recuperacion mecdnica, Produccion alto, medio y bajo
volimen, canibalizacién, almacén légico y almacén'. Todas tienen como finalidad el
reacondicionamiento de partes, repuestos y equipos para satisfacer las necesidades del

campo’ y de los clientes Xerox.

' Areas descritas en el APENDICE 1
2¥ 3 Definiciones en APENDICE 2
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Actualmente, cuando una parte dafiada llega a la Planta de Los Teques es recibida
por el almacenista del almacén 16gico. Este decide que partes dafiadas ingresan y que partes
no, a dicho almacén, basado en su experiencia personal obtenida por los afios de trabajo en
puestos similares en la empresa y por un cédigo de clasificacién de recuperables (R2Y)?
que poseen ciertas partes. Este c6digo no se asigna ni se actualiza con regularidad en el
sistema de inventario y el almacenista no chequea constantemente si algunas piezas que se
vienen desechando han adquirido ese cddigo. El ingreso al almacén se realiza a través del
sistema de inventarios POPINS * se les asigna un c6digo de entrada a cada parte.

Por lo general, los modelos de partes que ya se han recuperado en alguna
oportunidad poseen el codigo de recuperables (R2Y). Existen partes que no tienen el c6digo
de recuperaci6n y, sin embargo, son guardadas en el almacén 16gico por el almacenista ya
que este considera que en alglin momento podrian ser recuperadas (no consulta a ningin
personal calificado para tomar esta decision). Su criterio para este ingreso es que su aspecto
fisico esta en buen estado, posee apariencia similar a un c6digo que ya se recupera o tiene
un costo muy alto.

Cuando la demanda de un cédigo lo coloca en el Status de Back Order’, se solicita a
recuperacion que cubra esta necesidad. Si existe una parte dafiada con ese c6digo en el
almacén ldgico, esta pasa al proceso de recuperacion. Si por el contrario, la parte no se
encuentra en dicho almacén se procede a extraerla de equipos que se encuentren en el
almacén de equipos no disponibles (proceso de canibalizacion). Si aun asi no se cubre la
necesidad en back order, se procede a solicitar de emergencia la parte a la Corporacion y se
mantiene bajo el mismo status hasta que sea suministrada por la misma.

Las partes dafiadas, ingresan al proceso de recuperacion a través de dos caminos:

1. Desde el almacén Idgico: planificacién para campo.
2. Desde produccion: planificacion para produccion.

La planificacién® de recuperacion para campo es bastante lenta y tediosa ya que cada

pantalla del sistema actual reporta una informacién especifica sobre cada cédigo; asi, el

costo estd en una pantalla, 1a demanda en otra, la disponibilidad en almacén l6gico en otra,

3,4,,5y6 Ver APENDICE 2
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el bom de repuestos’ para recuperacion en otra, etc. Para obtener cada dato se debe ingresar

el codigo de la pantalla correspondiente, el cual debe conocerse con anterioridad ya que el

sistema no da informacion de las pantallas existentes.

Todos los datos antes mencionados necesarios para la planificacion o emision del
algtn informe, deben ser sustraidos manualmente para, posteriormente, ser vaciados en una
hoja de trabajo (Word o Excel), ya que el sistema POPINS no es compatible con los
directorios antes mencionados. Si se quiere llevar esta informacién de un sistema a otro, se
debe copiar toda la base de datos pues no permite copiar sélo algunos datos especificos.

La planificacién de reacondicionamiento de produccién se hace en funcién a los
equipos que se encuentran en el almacén. Estos equipos llegan a esta drea de la planta
debido a diferentes procesos:

1. Si la falla de un equipo imposibilita su funcionamiento y el repuesto estd en back order,
dependiendo del contrato de mantenimiento de Xerox con el cliente, se procede de tres
formas diferentes:

e retiro del equipo e instalacion de otro provisional,

e retiro del equipo,

e sedeja el equipo y se espera a que llegue(n) el(los) repuesto.

2. Existe otro tipo de retiro de equipo del cliente que viene dado por:

e retiro de equipos para repotenciar,

e reliro para instalar un modelo mds avanzado o

e retiro por finalizar el contrato de alquiler y no continuar con el servicio.

La empresa posee un departamento de planificacién que junto con produccion se
encarga de pronosticar la demanda de partes tanto del campo como de Planta, y en funcién
a esto, este mismo departamento hace los pedidos a la Corporacién y a recuperacion.

A pesar de la actual actividad, la recuperacion es muy limitada ya que ademads de los
factores ya mencionados que pueden influir en ella, al almacén 16gico no retornan® todas
aquellas partes que se cambian en el campo, y los repuestos solicitados a la corporacién

pueden tardar mucho mds tiempo del planificado. Es por esto que se ha generado la

7Y8 yer APENDICE 1
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necesidad de crear un modelo que permita planificar la recuperacién en funcion a todos los
factores que influyen en la misma, de manera que cada dfa sea mayor la variedad de partes a
recuperar, se filtre el ingreso de aquellas que no podrdn ser recuperadas al almacén 16gico,
se pueda planificar mas asertivamente la recuperacion, se reduzca el nimero de partes
solicitadas a la corporacién al igual que los tiempos de espera por aquellas partes que

puedan ser recuperadas.

1.3 ANTECEDENTES DE LA INVESTIGACION.

Desde un principio, la recuperacién de partes ha tenido como finalidad disminuir los
costos operativos de la produccién, asi como los tiempos de espera para el
reacondicionamiento de equipos; sin embargo, el retorno de las partes dafiadas ha sido en
cantidades pequeifias y s6lo de algunos modelos de partes. Esto no ha permitido realizar la
recuperacién de una forma continua, sino de una manera poco planificada y muy
dependiente de las partes que llegan del campo.

En contraposicién de lo expuesto, existe una cantidad de partes dafiadas que no han
podido ser recuperadas debido a la falta de repuestos para su reparacion y estdn ocupando
una gran drea del almacén 16gico; de igual forma, en el drea de produccion se encuentran
equipos que tienen mas de un mes en espera para ser reacondicionados ya que sus partes

dafiadas no han podido ser recuperadas por la misma causa anterior.

1.4 IDENTIFICACION DEL PROBLEMA.

La forma en que se viene realizando las actividades demuestra que no existe un
proceso de planificacién de partes a recuperar. Este proceso lleva a cabo sobre las partes
que son emergencias (back order) o las necesarias para produccion generando un descontrol

en esta drea.
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El sistema actual con el que se manejan todos los movimientos de partes (POPINS)
no permite obtener la informacion necesaria de una manera rdpida, si no que se debe hacer

individualmente por cada cédigo de parte y por cada pantalla necesaria.

1.5 OBJETIVO DEL ESTUDIO.

Disefar un modelo que permita a las dreas de recuperacion electronica y mecdnica
de la planta de reciclados de activos de Xerox, la generacion de un plan de recuperacion que
permita realizar la remanufactura de partes de una manera mejor planificada, rdpida,

econémica y cumpliendo las politicas de la Empresa.

1.5.1 Objetivos especificos.

e Estudiar todas las actividades que se encuentran relacionadas con los procesos de

recuperacion.

e Realizar diagramas de flujo de las actividades actuales y propuestas.

e Dar recomendaciones a la etapa de disefio del sistema AHORA en funcién de las
limitaciones del sistema actual POPINS.

e Revisar y actualizar listado de partes R2Y.

e Generar listado de partes recuperables por modelo (top 20)° .

Determinar el sistema de control de los procesos de dos factores involucrados en

recuperacion: retorno de partes y transporte.

1.6 LIMITACIONES DE LA INVESTIGACION.

1. La data encontrada para la realizacién de este trabajo fue bastante pobre debido a que

toda la informaci6n histérica referente a procesos como solicitud de partes y/o repuestos

? Iden pégina 5
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a Estados Unidos, solicitud de partes del campo, demanda global, etc. se maneja a través
de un sistema de inventario llamado POPINS, bajo ambiente Oracle, cuya base de datos
(referente a los movimientos antes mencionados y a otros procesos) se actualiza cada tres
meses eliminando la informacién anterior.

La recoleccién de todos los datos debié hacerse manualmente por conteo de listados,
hojas de devolucidn, etc. ya que los reportes impresos por el sistema antes mencionado
son demasiado engorrosos y en muchos casos no dan la informaciéon necesaria para la
investigacion.

A pesar de detectarse deficiencias en el sistema anles mencionado, la sugerencia de
modificacién de algunas pantallas o de emisién de reportes combinando informacién (lo
cual permitirfa un mejor control de los procesos), no fue aceptada ya que la empresa se
encuentra actualmente revisando la implantacion de un sistema nuevo llamado “Proyecto
Ahora” realizado bajo ambiente Windows, el cual ademis de permitir una interconexion
de todos los datos ingresados, dard la opcién de llevarlos a directorios como word o
excel directamente. Este sistema ser4 instalado para el mes de Abril de 1.998.

El personal que labora actualmente en la Gerencia de Planta y en las Coordinaciones de
recuperacion es relativamente nuevo (menos de 9 meses en el cargo) lo que hizo que la
informacién del historial de trabajo de estas dreas fuera de poca utilidad ya que no se
encuentran registros de periodos anteriores a estos.

Al inicio de la recoleccién de informacién se encontré que entre los procesos
relacionados con recuperacion, dos de estos, merecian una mayor atencién e inclusive un
estudio, evaluacién y sugerencia de modificaciéon ya que afectan de gran manera al
proceso. Estos procesos son el Retorno de partes usadas y el transporte de las mismas. El
estudio de estos procesos se presenta en el Capitulo II.

De los procesos que se necesitd obtener informacién y datos, sélo algunos se encuentran
elaborados en forma de diagramas y ain menos son los que se realizan segin lo indicado

en dichos gréficos.
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CAPITULO II

METODOLOGIA DEL ESTUDIO.

Una vez que se conocieron las necesidades de las dreas de recuperacion tanto
electrénica como mecdnica y se identificaron los problemas que impiden una mejora en
dichas dreas, surgi6 la necesidad de crear la metodologia a aplicar para la elaboracién de la
estructura del modelo que permitiera mejorar los resultados de recuperacién. Desde el
principio debieron ser tomadas en cuenta dos de las limitaciones expuestas anteriormente:

1. Lo engorroso de la recoleccién de datos y de la obtencién de informacién debido

al sistema utilizado para el manejo de datos y

2. La desorganizacion y descontrol bajo la cual se estdn realizando los procesos

involucrados en el estudio.

Figura 2

Diagrama de la metodologia General empleada para el disefio
del modelo de recuperacion
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II.I DETERMINACION DE LOS FACTORES EXTERNOS I INTERNOS QUE AFECTAN

LA RECUPERACION.

Esta primera actividad consistié en determinar cuales eran los factores externos e
internos que intervenfan y/o afectaban el proceso de recuperacién; para ello fue necesario
conocer cuales son las dreas por las que pasa una parte o repuesto antes de ingresar a
recuperacién y como se lleva a cabo este proceso en la actualidad.

Los factores externos determinados fueron:

e El Ingreso de las partes al proceso, lo cual puede ocurrir desde el drea de produccion de
la planta o desde el almacén l6gico.

e El retorno de las partes dafiadas desde el campo para que estas ingresen al almacén
16gico, lo cual incluye el proceso de traslado de estas partes hasta la Planta de Los
Teques.

e Los diferentes Status'® que maneja la empresa para los equipos (y por ende para las
partes de estos), dependiendo de su tiempo en el mercado.

e La identificacién de los cédigos de clasificacién dependiendo de si la parte es
recuperable o no.

e El proceso de solicitud de partes al drea de recuperacion.

e El proceso de solicitud y suministro de repuestos para llevar a cabo la recuperacion.

e Los beneficios y costos que representa para la empresa el proceso de recuperacion.

Los factores Internos determinados fueron:

e La disponibilidad de equipos y repuestos (bom de partes) necesarios para la
recuperacion.

e El personal técnico capacitado para la realizacién de dicha recuperacion.

II.1.1.- Entrevista con los Expertos.

Debido a que Xerox es una Empresa transnacional, gran cantidad de los términos

utilizados para identificar ciertas actividades y procesos se encuentran identificados con

1 1den p4gina 5
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iniciales del nombre en inglés o con la palabra en ese mismo idioma. Las traducciones
halladas no daban informacion acerca de lo solicitado por lo que se debié recurrir a los
encargados de las dreas involucradas para que estos explicaran los procesos en si. Otro
problema que se presentd fue la falta de diagramas o gréficos que indicaran como se
desarrollaba una actividad, y en muchos casos estos existen, pero son obsoletos, por lo que
se debid recurrir igualmente al personal del drea requerida.

Otra causa que llevé a esta actividad fue la necesidad de consultar a los
coordinadores de las dreas de recuperacion para conocer cuales serfan los factores que ellos
querfan controlar o consideran para hacer una mejor planificaciéon. Debido a la baja
diversidad de cddigos (usualmente retornan los mismos c6digos) que retornan del campo
hacia la planta, son pocos los factores que este personal considera en su planificacion; estos
son la demanda, el costo de la parte, el Back Order y el volumen de partes en el almacén

légico.

I1.1.2.~ Conocimiento de Normas y Regulaciones.

Cada departamento de esta Empresa se rige por una serie de politicas o normas de
calidad y de trabajo que buscan lograr que las actividades relacionadas con estos sean lo
mds rdpido, econdmico y preciso posible. Sin embargo, se observa que algunas de estas
politicas de incentivo o control producen efectos, no siempre positivos, sobre otras dreas.
La mayoria de estas regulaciones van referidas a maximos de inventario (en meses de

demanda o en délares) y maximos de pedidos (politica de control de inventarios).

11.2 EVALUACION DE LOS FACTORES INVOLUCRADOS.

Una vez identificados los factores a ser considerados para la recuperacion, estos son
divididos en evaluables y solo considerados. Esta diferencia se debe a que ciertos factores
no dependen del drea de trabajo involucrada sino a politicas de comercializacion de la

Empresa.

|
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. Factores considerados:

e — e ————— e ——— e,
e ————

Status para equipos: la empresa maneja ciertos status dependiendo del estado de los
equipos a nivel comercial. Existe tres status gue son:
-Fin de vida: representa aquellos modelos que la empresa no continuard importando
y por lo tanto, tampoco lo hard con sus partes o repuestos.
-Fin de comercializacién: son aquellos modelos que la empresa no continuard
mercadeando, sin embargo, si seguird importando sus partes y /o repuestos.
-Comercializacion: son aquellos modelos que se encuentran en pleno mercadeo y
son importados en totalidad (equipos y repuestos).
Caodigo de clasificacion de recuperable: Cuando una parte y/o repuestos puede ser
reacondicionada quedando de igual forma y calidad que una parte nueva, esta es
reconocida como recuperable, por lo que se le asigna un cédigo aparte del que la
identifica. Este codigo es R2Y.
Solicitud de partes al drea de recuperacion: Esto ocurre a través de produccién (planta) o
través del back order generado por la demanda (campo). En cualquiera de los dos casos
se debe realizar la recuperacion como prioridad.
Solicitud y suministro de repuestos para recuperacion: Se hace a través de los
planificadores de planta a la Corporacidn y el tiempo en que tarda en llegar depende de
la misma. El inventario de repuestos que puede tener recuperacion no puede ser mayor
que tres meses y medio de demanda en ddlares.
Beneficios y costos de recuperacion: Cuando una parte es recuperada e ingresada al
almacén de partes, pasa de tener un costo cero (0,00 $) a tener el costo de la parte nueva.
Estos délares son considerados créditos'' para recuperacién y por ende, justifican
parte del trabajo de planta. Los costos de recuperar una parte son inferiores al 15 % de la
misma (se consideran solo los costos de los repuestos utilizados ya que al no ser un
proceso continuo ni en serie es imposible estimar el costo de mano de obra y de servicios

como agua y luz). En la recuperacién, no todas las piezas de una parte son cambiadas

' Iden pégina 5.
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sino s6lo aquellas incluidas en el bom de partes respectivo y son las consideradas para
los costos.

e Disponibilidad de equipos y repuestos para recuperacion: Este factor depende totalmente
de la corporacién ya que es la que suministra tanto equipos como repuestos. La Planta
trata de mantener en lo posible el mdximo inventario permitido de los mismos.

e Personal técnico capacitado: Este es uno de los factores mas eficientes ya que dadas las
caracteristicas educativas de la Zona (diversas escuelas técnicas e institutos
tecnoldgicos) existe la una gran oferta de personal técnico lo que permite seleccionar el
personal mejor capacitado .

e Ingreso de las partes al proceso de recuperacién: puede ser de dos formas

1. Desde el almacén ldgico: debido a la planificacion realizada por los
departamentos de recuperacion electrénica y mecdnica, la cual se hace en funcién
a la demanda de partes, existencia en el almacén 16gico y existencia de repuestos
necesarios para la recuperacion de esas partes. Esta recuperacion busca cubrir las

necesidades del campo.

2. Desde produccién: ya que una vez que se planifica el reacondicionamiento de
ciertos equipos, las partes de estos que sean recuperables son retiradas de los
mismos, ingresadas al proceso de recuperacion y reinstaladas a los mismos
equipos.

El ingreso de partes desde produccién es un factor no evaluado en este trabajo ya
que esto depende del drea de Produccién de la Planta. Esta drea realiza la planificacién
de reacondicionamiento de equipos en funcion a las estrategias de comercializacion
decididas por el drea de CBU (Costumer Services Units) que son los que planifican las
ventas, mercadeo, etc., en conjunto con la Corporacién. Sin embargo, si es un factor
considerado en la propuesta final.

2. Faclores considerados:
e Retorno de partes dafiadas desde el campo: Punto evaluado detalladamente ya que es la
causa principal de que la planificacion de recuperacion para campo sea de pocos

modelos de partes y en cantidades bajas.
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e Transporte de partes dafiadas: Por ser el principal colector de partes, fue evaluado su

grado de eficiencia.

I1.2.1.- Conocimiento y manejo del sistema POPINS.

El sistema bajo el cual se manejan todos los movimientos de partes tanto buenas,
usadas o dafiadas, se denomina POPINS. Este sistema es incompatible con Word o Excel.
POPINS se maneja por pantallas en lugar de iconos; para ingresar al sistema cada drea tiene
un cédigo de absceso que sélo le permite manejar las pantallas involucradas con su érea.
Posterior al cdigo de absceso, se debe introducir una clave de dos nimeros y dos letras
para consultar cualquier pantalla.

Existen pantallas para:

e Consulta de: movimiento de partes, estado de las mismas, costos, demandas, c6digos
equivalentes, modelo al que pertenecen, si posee cddigo de recuperacion, etc.

e Cargar informacién de: pedido de parte(s), cliente que solicita parte(s), técnico que
atiende a dicho cliente, partes solicitadas por los técnicos, devoluciones buenas de partes
no utilizadas, devoluciones de partes dafiadas (se hacen cuando retornan a la planta),

etc.'?

Cada una de estas pantallas solo da una informacion especifica, lo que lleva a tener
que consultar varias pantallas cuando se quiere obtener varios datos de un co6digo
cualquiera. De cada pantalla se toma la informacién por cédigo de parte necesaria y,

manualmente se transcribe a los archivos de Windows que se quiera.

I1.2.2.- Estudio de los factores.

Como ya se explico, el estudio de los factores se realizé para el proceso de retorno

de partes dafiadas hacia la Planta y, por lo tanto, para el transporte de las mismas.

12 yer ANEXO 4 (Pantallas del sistema POPINS).
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I1.2.2.1.- Retorno de partes.

En esta actividad se evalué el nimero de partes que retornan hacia la Planta contra
el nimero de partes que salen hacia el campo. La politica actual de Xerox es de 100 % de
retorno de partes consumidas durante la labor técnica por lo cual, todas las partes cambiadas
a los clientes deben ser retiradas de los mismos y trasladas a la Planta. Para entender
claramente como est4 constituido el proceso de retorno se presentan en las figuras 3,4 y 5
cada una de las etapas que lo conforman, siendo estas las siguientes:

» Etapa 1: Solicitud de servicio técnico
» Etapa 2: Retiro de partes por el personal de técnicos de campo
» Etapa 3: Retiro / Retorno de partes por la empresa transportista
Figura 3
Etapa 1: Solicitud de servicio técnico
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Diagrama de Bloques
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Figura 4

Etapa 2: Retiro de partes por el personal técnico
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Figura 5

Etapa 3: Retiro/ Retorno de partes
por la empresa transportista
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11.2.2.1.1 Solicitud de datos Historicos.

Para evaluar el retorno se buscé la data histérica que permitiera determinar la
cantidad de partes solicitadas por los RT" de campo para la reparacién de equipos. La
primera limitante presentada fue la antigiiedad de la data utilizada ya que los datos
obtenidos para el inicio de este trabajo (mes de Agosto) son los correspondientes a los
meses de Mayo, Junio y Julio pues la data anterior fue eliminada.

A continuacién se presenta una tabla donde se muestra las devoluciones y los

pedidos hechos durante los meses de Mayo, Junio y Julio:

CUADRO 1
Mayo Junio Julio
Fecha | Pedidos | Devoluciones | | Fecha | Pedidos | Devoluciones Fecha | Pedidos | Devoluciones
buenas buenas buenas

29-05 124 19 29-06 763 46 30-07 373 12
28-05 421 36 27-06 195 21 29-07 296 0
27-05 360 18 26-06 168 3 28-07 271 2
26-05 459 29 24-06 291 3 24-07 314 17
23-05 353 19 23-06 301 4 23-07 391 28
22-05 371 23 21-06 1 0 22-07 393 41
21-05 261 9 20-06 322 4 20-07 389 1
20-05 254 24 19-06 281 21 18-07 279 5
17-05 218 1 18-06 370 34 17-07 358 10
16-05 282 42 17-06 256 0 16-07 357 33
15-05 313 11 15-06 250 2 15-07 309 11
14-05 303 9 14-06 3 0 13-07 272 12
13-05 280 26 13-06 201 10 11-07 240 15
11-05 345 31 12-06 360 0 10-07 237 7
09-05 197 0 11-06 355 0 09-07 219 4
08-05 275 0 10-06 394 61 08-07 264 10
07-05 170 17 08-06 299 33 01-07 184 3
06-05 255 18 06-06 158 24
03-05 343 0 05-06 310 14
01-05 231 0 04-06 377 42

03-06 433 0

01-06 258 1

13 Iden pégina 5.
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La segunda limitante fue que el sistema no permite el conteo directo de las partes
solicitadas por cada técnico mensualmente, sino que este conteo debié hacerse a través de
listados diarios por técnico (138 técnicos) a nivel nacional y donde cada uno tiene un
promedio de 2,1256 pedidos diarios. Las devoluciones de partes buenas no utilizadas
(aunque los empaques pueden estar abiertos) hechas por cada técnico en el dia ocurren con
un promedio de 0,1064 y aparecen de igual modo en este listado'* .

A continuacién se presenta los célculos del promedio de pedidos y devoluciones
diarias hechas por los técnicos de campo.

La cantidad de dias tomada en los tres meses estudiados es de 59 dias, con un

promedio de pedidos de 17.307 y uno de devoluciones de 866.

peduios
Mediade pedidos diarios = ——51938
Sl PO AR
Mediade devoluciones diarias = 51938

Debido a que la poblacién de datos existenten era de tamafio pequeiio (60 dias con
movimiento durante los tres meses estudiados), no se calculé la media de los pedidos a
través de muestreo aleatorio sino que se realiz6 por medio del censo de los datos. Este
cdlculo se muestra en el

La empresa posee una politica de incentivo para aquellas partes retornadas por los
técnicos (RT). Cada uno de estos tiene una cuenta personal de partes, de manera que cada
vez que solicitan una parte para un cliente determinado, esta es cargada a su cuenta con el
costo de la pieza; si el técnico no utiliza la parte y la devuelve (asi el empaque esté
abierto), esta es rebajada de su cuenta personal con el monto completo. Si devuelve una
parte usada y esta tiene el c6digo de recuperable, también es rebaja de su cuenta de partes.

Cada técnico tiene una cuota mdxima de solicitud de partes que no la limita el
ndmero pedido de estas sino el monto (en délares) global. Cada parte solicitada es restada,

segiin su costo, de la cuota asignada hasta llevar la misma a cero. Cuando esto ocurre, no se

" yer ANEXO 5 (Hoja de pedidos y devoluciones: reporte XWP8-L03).

20



Estructura y metodologfa de un modelo que permita determinar las piezas a ser recuperadas

le pueden despachar a ese técnico mas partes y/o repuestos. Al devolver partes buenas no
usadas o partes dafiadas pero recuperables, el técnico incrementa nuevamente su cuenta
para poder seguir solicitando. Aunado a esto, por cada parte devuelta (de las anteriores ya
mencionadas) estas personas reciben un ticket equivalente a 100,00 Bs.

Todas las devoluciones de los técnicos se realizan por el almacén de Chacao (las del
drea metropolitana). Cada parte lleva anexo una planilla que indica si la devolucion es de
una parte buena'® o, si por el contrario es de una parte retirada de un equipo y dafiada'® .
Ademds, como identificacion mds evidente, las partes buenas son devueltas dentro de una
bolsa roja y las malas dentro de una bolsa negra. Como la planilla de devolucién va por
fuera de la bolsa, esta se retira de la misma y se procede a cargar la devolucién al técnico
por el sistema POPINS .

Las partes que se encuentren dentro de las bolsas rojas son reembaladas nuevamente
e ingresadas al almacén correspondiente. Las partes devueltas en bolsas negras son retiradas
diariamente para ser trasladadas posteriormente a la Planta de Los Teques. Para el interior
del pais el proceso es similar; cada técnico devuelve las partes en la bolsa correspondiente
al almacén satélite que se la suministr6. Estos ultimos se encargan de hacer las
devoluciones buenas a través del sistema, reembalar las partes, ingresarlas al almacén vy
envian a la Planta de Los Teques las partes dafiadas.

En la primera etapa (Solicitud de servicio técnico) se observd que se realiza
eficientemente ya que el 100% de las partes recolectadas por los almacenes, para la atencién
de llamadas de técnicos / clientes son despachadas, entregadas y recibidas por los mismos
en el tiempo de respuesta esperado. Para analizar las etapas 2 y 3 (Retiro de partes por el
personal técnico de campo y Retiro / Retorno de partes por la empresa transportista,
respectivamente) fue necesario obtener datos que permitieran determinar el porcentaje de
partes retornables que se quedan en el campo y el método de evaluacion que se realiza sobre
las partes buenas devueltas y reembaladas.

La empresa realiza a través de una contratista la recoleccién (para el 4rea

metropolitana) de aquellos repuestos y/o partes dejados en los diferentes clientes y en el

15 Ver ANEXO 6.
16 Ver ANEXO 7.
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Estructura y metodologia de un modelo que permita determinar las piezas a ser recuperadas

almacén de Chacao. Estas son llevadas posteriormente al almacén 16gico de la Planta de
Los Teques, donde se decidird si son o no recuperados. Para realizar esta labor se emite
diariamente un listado donde aparecen los clientes que solicitaron partes el dfa anterior.
Este listado'” no especifica ni el nimero de partes a recoger por cliente ni los cddigos de
partes que en estos se encuentran, lo que impide controlar el nimero de partes dafiadas que
recoge la contratista.

Para evaluar los resultados de la recoleccion de partes dafiadas se tomd el listado de
los pedidos de los técnicos y de €l se eliminaron todas aquellas partes que sufren
destruccion o deterioro irreversible durante su periodo de uso, como lo son por ejemplo
correas, fusibles, reveladores, aceites, gomas, bombillos, felpas, etc.; reduciendo asi el
universo de partes distribuidas y quedando sélo aquellas que deberfan retornar a la Planta
para una evaluacién que determinard si se recuperan o no. Los datos obtenidos de esta resta
se denominardn “ntimero de partes distribuidas por los almacenes “.

Una vez hecho esto, se busco en los archivos del almacén 16gico de la Planta y se
contaron todas las partes dafiadas que han sido traidas al mismo por la empresa transportista
en el mismo periodo de tiempo que el dato anterior. A esto se le llamo “ndmero de partes
devueltas al almacén®. Es importante acotar que se consider6 que todas las partes
solicitadas en un mes deben ser devueltas durante el mismo, bien sean buenas o dafiadas.

Tomando en cuenta todo lo anterior se construye el siguiente cuadro:

Cuadro N° 2

| Mes N°departes | N° de partes devueltas | N° de partes devueltas
. entregadasporlos | como buenas | al almacén Légico
Mayo 5815 332 3370

Junio 6346 323 1858

Julio 5146 211 2650

"7 Ver ANEXO 8 (Listado emitido por el Departamento de Sistemas bajo el cédigo XSWE-LO1).
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En cuanto al proceso de las partes que son ingresadas como buenas, se observo que
no existe un método de evaluacién sobre las mismas. En el proceso actual estas partes son
revisadas por los almacenistas que laboran en el almacén Chacao y en los almacenes
satélites; debido a que este personal no tiene la preparacion técnica adecuada para dicha
evaluacion, se ven en la necesidad de tener que aceptar las partes, reembalarlas e incluirlas

en el inventario de partes disponibles sin tener la certeza de su buen funcionamiento.

I1.2.2.1.2 Creacién de tablas comparativas.

Si al nimero de partes entregadas por los almacenes se le resta aquellas devueltas
como buenas por los técnicos de campo, quedan aquellas partes que fueron cambiadas en
los equipos de los clientes y que deben ser recogidas por la empresa transportista. Esto

genera el siguiente cuadro:

Cuadro N°3

Mes s "__ N° de partes retiradas
. | ebiday
____Maya AR 548 3 i s e

Junio 6023 1858

Julio 4935 2650

Este cuadro permite apreciar la diferencia entre la cantidad de partes que retornan

hacia el almacén 16gico y la cantidad de partes que deberfan hacerlo.

11.2.2.1.3 Obtencion de resultados.

De existir un proceso de retorno del 100% de las partes el factor de eficiencia del
retorno deberia ser 1, este es calculado utilizando las partes retiradas de los clientes
(recibidas) y las partes suministradas a los mismos (enviadas). Si se compara el nimero de
partes recogidas con el nimero de partes cambiadas y dejadas en los clientes se obtiene el

siguiente cuadro:
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B

RUE.T.
RET. = Partes Rfcltbzdas 0.6146
Partes Enviadas
0,3085
0,5370
Mayo
6%

36%

B partes buenas devueltas

BEpartes devueltas al almacén
I6gico
Partes no devueltas

Junio

29%

O partes buenas devueltas

B partes devueltas al almacén
l6gico
Partes no devuellas

Julio

4%

Bpartes buenas devueltas

B Ppartes devueltas al almacén
l6gico
B partes no devueltas
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Estructura y metodologfa de un modelo que permita determinar las piezas a ser recuperadas

Se puede apreciar que el proceso de retorno no llega al 65% de las partes
suministradas al campo por lo que se concluye que esta parte del proceso (incluido en la
etapa 3) no estd dando los resultados esperados. Los resultados arrojados por la evaluacién
de las etapas 2 y 3 ponen de manifiesto la necesidad de realizar algunas modificaciones al
proceso que permita mejorar los resultados del mismo, para ello se utiliz6 una matriz

D.O.FA.B.

11.2.2.1.4 Matriz de decision D.O.F.A.

La Matriz DOFA permite determinar las caracteristicas de un proceso para
aprovechar al méximo las fortalezas, reducir las debilidades, utilizar las oportunidades y
combatir las amenazas existente en el desarrollo del proceso. A continuacion se presenta

una lista de los diferentes factores internos y externos a considerar:

DEBILIDADES:

£ Inexistencia de un proceso de evaluacidn sobre las partes devueltas como
buenas a los almacenes.

© No existe un chequeo sobre la transportista que permita determinar si
visitan todos los clientes con repuestos a ser recogidos.

£ No es posible hacer un seguimiento individual de las partes enviadas

cuando estas son devueltas con otras de su mismo c6digo.

AMENAZAS:

© Percepcién por parte de los clientes de mala calidad de partes y/o

repuestos al recibir los mismos en estado evidente de uso o dafiados.

8 Fuente: “La Gerencia Estratégica” por Fred R. David, pdg. 194.
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© Pérdida de partes que pueden ser evaluadas para recuperacin al éstas

ser desechadas por los clientes a quienes no les son retiradas con

rapidez.

©> Pérdida de partes que ingresan al mercado negro convirtiéndose en

partes recuperadas de dudosa calidad.

FORTALEZAS:

© Empresa lider en el mercado en materia de servicios.
© Rdpida respuesta a las llamadas de solicitud de partes y/o repuestos del
campo,

©> Ingreso inmediato al inventario de los almacenes de las partes devueltas

como buenas.
© Buen seguimiento de las partes dafiadas devueltas por los RT a los

almacenes.

OPORTUNIDADES:

© Dar garantia de calidad en los productos ingresados a los almacenes.
© Reducir a lo menos posible el tiempo de estadfa de partes dafiadas en las
instalaciones de los clientes.

© Incremento de la recuperacién de partes.

Una vez explicados estos, se porocede a la construccién de la matriz

(Cuadro N°3).
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1. Garantia de calidad en los

almacenes.

. Disminucién del tiempo de

recoleccion de partes danadas

en clientes.

. Incremento en el numero de

partes recuperadas.

calidad de servicio técnico.
0O2F3 Modificacién de planes
de recuperacion de partes.
O3F1F2 Garantia de
abastecimiento a los

almacenes de partes.

Estructura y metodologia de un modelo que permita determinar las piezas a ser recuperadas
Cuadro N° 4
| Fortalezas Debilidades
i . | 1. Rdpida respuesta a las|1. Carencia de evaluacion sobre
_ INTERNO demandas del campo partes devueltas “buenas”
| 2. Disponibilidad inmediata|2. No hay control sobre el
\ de partes buenas. trabajo del (transporte de
ES EXTE{RNB |3. Seguimiento de  partes recoleccion de partes
i, i ! dafiadas  retiradas  de| dafiadas
a . clientes por los RT. 3. No hay seguimiento de partes
I ; il _ individualmente
.bportunidade.s O1F1  Consolidaciéon  de|[D101 Crear un centro de

evaluacién de partes buenas
solicitadas que son devueltas.
D202 Modificar el proceso de

recoleccién de partes danadas.

Amenazas

1. Percepcién de mala calidad

por parte de los clientes en

partes y/o repuestos.

. Pérdida de partes que podrian

ingresar a  procesos de

recuperacion.

. Perdida de partes hacia el

mercado negro.

F1F2A1 Filtrar partes buenas
que puedan estar en mal
estado.

F3A2A3 Crear barreras que
impidan el flujo de partes
dafiadas hacia otros destinos

externos a Xerox.

A1DID3 Evaluar las partes

antes de ingresarlas a los
almacenes sin importar su
procedencia.

A2A3D2 Implantar un método
de recoleccién de partes dafiadas
que obligue a recoger el 100 %

de ellas.
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Como muestra la matriz D.O.F.A., las diferentes etapas del proceso de retorno
presentan puntos a favor y puntos en contra que aminoran la efectividad del mismo en la
obtencién del 100% de retorno de las partes dafiadas y la mejor calidad posible en las
partes distribuidas al campo. Al analizar estos puntos se proponen unas modificaciones del

proceso que permitan reducir los descontroles y mejorar la calidad de los mismos.

11.2.2.1.6 Sugerencia de Modificacidén.

Para asegurar la calidad de las partes retornadas como buenas se hace una propuesta
que evitard que estas partes sean ingresadas al S.I.D."” sin pasar por un estricto control de
calidad, la cual consiste en la creacion de un Centro de Control y Evaluacion de Calidad
(C.C.E.C.). A este centro llegardn todas aquellas partes que son devueltas del trabajo de
campo como buenas por no haber sido utilizadas pero que sus empaques fueron abiertos, al
igual que aquellas partes que fueron instaladas y posteriormente removidas por no ser la
falla del equipo correspondiente.

El punto mds importante a ser tomado en cuenta para la creacién e instalacién de
este centro es su ubicacion. Debido a los altos costos que generaria el alquiler o compra de
un local para este trabajo, se considerd realizarlo en algunas de las dreas de las que ya
dispone la empresa. En este sentido fueron consideradas dos opciones: las dreas ocupadas
en Caracas por la misma y el drea perteneciente a la Planta de Los Teques. Al visitar los
diferentes almacenes de Caracas y el edificio ocupado por Xerox en Bello Campo, se
observé que sélo en este dltimo podria existir el drea disponible para la creacion del centro
ya que los almacenes tienen el espacio ocupado para almacén y entrada y salida de partes.

De lo anterior concluimos que la decision de ubicacion se llevaria a cabo entre dos
alternativas:

e Alternativa A: Planta de Los Teques.

e Alternativa B: Sotano del edificio Xerox en Bello Campo.

Para determinar cual serfa la opcién mds acertada se utilizd una matriz con el

método ponderado o de evaluacién® y para escoger los factores que determinarfan esta

¥ Siglas: Sistema Integrado de Distribucién.
% Fuente: IDEN pag. 25

Jl
Jl
|
|
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eleccién se consulto a todo el personal que estd involucrado con el proceso de retorno y
recuperacion, a través de una encuesta Z*' de escogencia de factores. Con la informacion
obtenida se construye el siguiente cuadro que da como informacién los factores a tomar en
cuenta para la escogencia de la ubicacién y la importancia dada a cada uno de ellos

expresada en porcentajes.

Cuadro N° 5

it _ | PF. |
Area o espacio disponible para revision 13
Disponibilidad de personal técnico capacitado 14
Costo de traslado de partes 7
Disponibilidad de sistema 5
Rapidez de traslado 24
Tiempo de evaluacién y diagndstico 10
Disponibilidad de servicios (agua, luz, kits antiestaticos, etc.) 7
Disponibilidad de equipos para pruebas 11
Disponibilidad de material y drea para embalar 1
Disponibilidad de personal capacitado para recepcién y despacho 4
Espacio disponible para recepcién y despacho 3

e fiisllimaliculisaloyhll B

donde P.F. representa el porcentaje aproximado calculado. El procedimiento para
determinar este valor se presenta en el Anexo 10.

Una vez realizado esto se consulté nuevamente al mismo personal para determinar
cual seria la alternativa (A o B) que resultaria mds conveniente en cada factor. Para obtener

B : 3 2 ; iz .
esta informacién se realizo una nueva encuesta W>* donde cada ubicacién posible es

2 Ver ANEXO 9
2 Ver ANEXO 11.
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evaluada independientemente con cada factor. En el anexo 12 se presenta toda la

informacién recolectada y calculada para realizar la comparacion entre alternativas.

A continuacién se presenta un cuadro que permite apreciar la diferencia entre la

puntuacién que deberfa tener la ubicacién ideal y la que obtuvieron las dos alternativas

consideradas (A:Sétano edificio Xerox en Bello Campo y B: PLanta Xerox Los Teques).

Cuadro N°6
i;;a“o eslpauo dlspolmble p.a.ra revision - | h65 24 14 63 14
Disponibilidad de personal técnico capacitado 70 26,00 58,00
Costo de traslado de partes 40 33,14 16,00
Disponibilidad de sistema 25 23,57 18,57
Rapidez de traslado 120 106,29 58,29
Tiempo de evaluacion y diagnéstico 50 20,00 40,00
Disponibilidad de servicios (agua, luz, kits antiestéticos, etc.) 35 18,00 30,00
Disponibilidad de equipos para pruebas 3 14,14 45,57
Disponibilidad de material y drea para embalar 5 2,00 4,86
Disponibilidad de personal capacitado para recepcién y despacho 20 8,00 18,29
Espacio disponible para recepcién y despacho 15 6,86 14,14

Con este cuadro se pone de manifiesto que la alternativa Planta de Los Teques es la

mas indicada entre las existente para la creacién e instalacién del Centro de control y

Evaluacion de Calidad.

Puntuacion obtenida
Puntuacidon maxima Obtenible
Porcentaje de conveniencia de la alternativa

B yer ANEXO 13 (Célculo de la Alternativa Ideal).

Alternativa Alternativa
A B
282,14 366,86
500 500
56,42 % 73,37 %
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11.2.2.2.- Transporte.

La recoleccion de partes serd evaluada al comparar las partes a recoger con las
partes recogidas. Todas las partes retiradas de los clientes tienen un precio fijo para la
empresa recolectora que incluye el retiro de la parte del cliente y el traslado hasta la Planta
de Los Teques. En la zona metropolitana se tiene una transportista que se encarga de
distribuir los repuestos, recoger las partes usadas y trasladarlas a Los Teques. En el interior,
los técnicos se desplazan hasta el almacén para buscar los repuestos que necesitan y
descargar las parte usadas y dafiadas retiradas a otros clientes.

La empresa encargada del proceso de recoleccién de partes no cumple con recoger
todas las piezas del listado de un dfa, esto provoca que se le acumulen diariamente
haciendo imposible retirarlas en dias posteriores. Xerox no tiene ningin tipo de control
sobre el 100% de recoleccién de la transportista, ya que el listado que se le imprime a la
misma no indica el ndmero de partes que deben retirar de cada cliente. Ademds, no existe
en Xerox un ente encargado de revisar que clientes fueron visitados y cuales no.

El proceso se puede describir asf: el personal encargado del transporte se dirige al
almacén de Bello Campo donde le es entregado un listado nacional® de partes a ser
retiradas en los clientes, en este listado aparecen todos los clientes de Xerox que posen una
0 mas piezas usadas y dafiadas, el mismo es revisado y se seleccionan los clientes locales
(Caracas). Posteriormente, el transporte planifica su recorrido y se dirige a los clientes para
retirar las partes que allf se encuentran. Una vez finalizado este proceso de recoleccién, las
piezas son llevadas al almacén de la empresa recolectora y cuando esta tiene una cantidad
suficiente las trasladada al almacén de la planta Los Teques.

Usualmente cuando las partes dafiadas poseen c4digo de recuperacion son trasladada
por los técnicos al almacén de Bello Campo donde la transportista procede a recogerlas y
llevarlas de igual forma a su almacén. El importe por traslado de parte dafiada a la Planta de

Los Teques es de 396,00 Bs. por unidad (incremento de tarifa en discusién a 1.040,00 Bs.).

A esto se debe sumar que cada RT recibe un ticket equivalente a 100,00 Bs. por cada parte

% Ver ANEXO 8.
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recuperable llevada por €l al almacén de Bello Campo. A continuacién se presenta el
diagrama de flujo y el diagrama de proceso de lo antes expuesto:
Figura 6

PROCESO DEL TRANSPORTE
ACTUAL

DIAGRAMA DE FLUJO DIAGRAMA DEL PROCESO

@ v ALMACEN DE BELLO CAMPO
Almacén Xernx r/ \

de Bello Campo,
el transportistn recibe el
listado de Ins panes

cambiadas
ELIGE UN CLIENTE
Es revisado el
listado por el
transportista
TRANSPORTE AL CLIENTE
El transportista
seleccionaun  |————
clicate VISITA CLIENTE
Se visila NO
el eliente RECOGE PARTE CAMBIADA
iSe TRANSPORTE AL ALMACEN
) ALMACEN DE LA TRANSPORTISTA
Recoge la
parte cambiada
CARGAR EL CAMION
Se-almacenan las
partes en la oficinas TRANSPORTE A LOS TEQUES
de la transportista
Se llevan las partes al
Almacén Ldgico de ALMACEN LOGICO DE LOS TEQUES
Los Teques

La necesidad de lograr el 100% de retorno de partes para incrementar los volimenes

RECIBE Y REVISA EL LISTADO

de recuperacion de la Planta de Xerox, hace imperativo evaluar y, de ser necesario,

proponer un nuevo método para la recoleccion de las partes.
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I1.2.2.2.1 Solicitud de datos histéricos

El cuadro siguiente permite observar la diferencia que existe actualmente entre las
partes distribuidas al campo y las partes recogidas del mismo. De existir un buen proceso de
recoleccién serfa de un 100%.

CUADRO N°7

" Mes | N° de partes distribuidas | N° de partes recogidas | % de
Mayo 5483 3370 61.46
Junio 6023 1848 30.85
Julio 4935 2650 53,70

Si se supone que se recogen todas las partes que salieron al campo y se calcula su

costo mensual por transporte se genera el cuadro siguiente:

CUADRO N° 8

“Mayo | T 217126800
Junio 6023 2.385.108,00
Julio 4935 1.954.260,00

TOTAL 16.441 6.510.636,00

El cuadro Costo en bolivares es calculado de la siguiente manera:
Costo (Bs.) = Recoleccion x 396,00 Bs.

actualmente la empresa transportista dispone para el proceso de recoleccion tres tipos de

vehiculos diferentes, los cuales son utilizados de acuerdo a las necesidades de 1a misma. El

% Datos emitidos por el reporte XWP8-L03 (ANEXO 5).
% Datos suministrados por los archivos del almacén l6gico de Planta Los Teques.
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modelo, la capacidad de partes y/o repuestos y el volumen de cada uno es presentado a

continuacién en el siguiente cuadro:

CUADRON° 9
Tipo Volumen (m’) | Capacidad promedio (partes)
; pick_'u];].arg'a b 765 e RS eERERS _-.500 A
Pick-up corta 3,96 220
Cami6n 350 14,1 1.500

Con la capacidad de los vehiculos y las partes que salieron al campo durante los tres
meses estudiados, se determina la cantidad de viajes mensuales que deben realizar los
distintos tipos de transportes:

CUADRO N° 10

CANTIDAD DE VIAJES SEGUN EL TIPO DE TRANSPORTE

- CAPACIDAD DE LOS VEHICULOS

e |
.~ MES RECOLECCIN 220 p.ﬂ 500 p. " 1500 p.
o He e - . -
JUNIO 6023 30 12 4
JULIO 4935 22 10 3

en donde la cantidad de viajes es calculada de la siguiente manera:

Cantidad de viajes = Recoleccion / Capacidad

34
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I1.2.2.2.2 Sugerencia de Modificacion.

Una propuesta para disminuir los costos de transporte serfa que los RT regresasen
las partes y/o repuestos al almacén de Bello Campo, como ya se esta realizando con algunas
de ellas. Aquf se les entregard un ticket por una cantidad estipulada (se consideré 200 Bs.)
por cada parte, de manera que el trabajo de la transportista sea sélo retirar las partes de este
almacén y trasladarlas al almacén de la Planta Los Teques. Este proceso evitard que las
partes estén pasando de un almacén a otro sin recibir el control adecuado, y que la
transpostista continde sin buscar todos los repuestos que le corresponde recoger en un dia.

La empresa recolectora posee un listado con los costos por viajes de cada vehiculo
que utilizan®” , al multiplicarlos por la cantidad de viajes que realizan cada uno nos queda el

cuadro siguiente:

CUADRO N° 11

| COSTO DE ~ COSTOS POR VIAJE EN Bs.
RECOLECCION|  TRANSP.ART. | PpICK-UPCORTA ~PICK-UPLARGA  CAMION 350
| ALMACEN 200Bs) | 11.890,00 Bs.  11.890,00 Bs.  15.375,00 Bs.

5483 | 1.096.60000 | 297.25000 | 130.790.00 | 61.500,00

6.023 1.204.600,00, 356.700,00 142.680,00 61.500,00
4,935 987.000,00 261.580,00 118.900,00 46.125,00

Los costos se calculan de la siguiente manera:
COSTOS POR VIAJE = (Cantidad de viajes x Costo por viaje)
COSTOS DE TRANSP. A RT = (Partes recolectadas x 200,00 Bs.)

Con estos precios, y tomando en cuenta la cantidad de partes que salieron al campo

y lo que cobran los RT por trasladar las partes al almacén de Bello Campo, se calcularon los

1 Ver ANEXO 14.

|
|
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nuevos costos por viaje y se compararon con el pago segin el proceso actual siendo los

resultados los que se muestran a continuacion:

CUADRO N° 12

COSTO TOTAL POR VIAJE A LOS TEQUES EN Bs.

PICK-UP CORTA GA| CAMION 350 | PROC. ACTUAL |

MAYO | 1.393.850.00 1.158.100.00 | 2.171.268.00

JUNIO 1.561.300,00 1.347.280,00 | 1.266.100,00 | 2.385.108,00

JULIO 1.248.580,00 1.105.900,00 | 1.033.125,00 | 1.954.260,00

COSTO TOTAL| 4.203.730,00 | 3.680.570,00 | 3.457.325,00 | 6.510.636,00

Estos costos se calcularon de la siguiente manera:

PROCESO ACTUAL = CALCULOS DEL CUADRO N° 8

COSTO TOTAL = Costo por viaje + Costo por transp. RT

Con los resultados obtenidos en los cédlculos anteriores se llegé a la conclusién de
que modificar el proceso seria lo mas adecuado. El nuevo proceso serfa: el técnico se dirige
al cliente para hacer el cambio de la(s) partes(s) dafiada(s) que lo necesiten; finalizado esto
él mismo se lleva las partes al almacén de Bello Campo donde las cambiard c/u por un
ticket de una cantidad estipulada. Una vez que en este almacén se encuentre una cantidad
determinada de partes dafiadas (depende de la capacidad del transporte), pasard la
transportista a recogerlas con el objeto de ser entregadas posteriormente en la Planta de Los
Teques. Aqui serdn recibidas y clasificadas en el almacén l6gico de la planta. En la figura 7

se presenta el diagrama del proceso antes descrito.
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Figura 7

PROCESO DEL TRANSPORTE
PROPUESTO

DIAGRAMA DE FLUJO DIAGRAMA DEL PROCESO

TECNICO SE DIRIGE AL CLIENTE

Técnico se dirige
al cliente CAMBIO DE PARTE
Hace el cambio REGRESA A BELLO CAMPO
de la parte

Regrsa a Bello Campo
con la parte dafiada o usada
y la deposita en el almacén

o

Transportista recoge
las partes en el almacén
de Bello Campo

&

Las partes son
llevadas a la planta de

Los Teques TRANSPORTE A PLANTA

Se depositan en el

almacén 16gico DESCARGAR CAMION
de la planta

ALMACEN LOGICO

DEPOSITA EN EL ALMACEN

TRANSPORTE SE DIRIGE A BELLO CAMPO

) RECOGE PARTES E INSPECCIONA

T

I1.3 DEFINICION Y ESTRUCTURA DEL MODELO PARA RECUPERACION.

El sistema de manejo de inventarios de Xerox contiene 80.000 cédigos de los cuales
cerca de 37.000 son los que estdn vigentes por pertenecer a los 138 equipos que existen en

el mercado, el resto de los codigos pertenecen a partes correspondientes a equipos viejos.
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Los c6digos vigentes pertenecen a equipos distribuidos entre alto, medio, bajo
volumen y multifuncionales; sin embargo, una gran cantidad de estos cédigos de partes no
son posibles de recuperar debido a su mismo desgaste o estructura (por ejemplo: un cristal
de exposicion).

Al analizar estas caracterfsticas se observé que lo ideal para el modelo de
recuperacion serfa diferenciar las partes que fueran potencialmente recuperables de aquellas
que no lo fueran. Para hacer esta diferenciacion se debid considerar que existen partes que
nunca han sido recuperadas, lo cual no indica que no se pueda realizar este proceso sobre
ellas, y partes que pueden ser recuperadas pero que no es rentable hacer este proceso sobre

las mismas.

I1.3.1 Definicion de los Grupos TOP 20).

Lo expuesto anteriormente condujo a elaborar una lista, por modelo de equipo, de
las partes ideales para recuperacion o, por lo menos, que debieran ser evaluadas para
recuperar a un mediano plazo. Es asi como surge la definicién de los TOP 20* que
representa aquellas 20 partes de un modelo que vale la pena considerar para recuperacion.
Para definir cuales cédigos ingresarfan a estos grupos, se consideré como primera condicién
ser las primeras 20 partes de mayor costo y demanda.

Para definir esta condicion fueron extraidos del sistema todos los cédigos de partes,
por modelo, que han tenido movimiento en el mismo durante el Gltimo afio. Estos fueron
solicitados con su demanda y costo respectivo. Una vez obtenidos estos listados? se calcul6
un factor PESO definido por la multiplicacién del costo y la demanda de cada parte;
posterior a esto se procedid a ordenarlos en forma decreciente por este factor de peso y por
modelo de equipo.

Los 20 primeros codigos encontrados en estas listas no representan el Top 20 de un

modelo, ya que entre estos se pueden encontrar partes que no son técnicamente

* Ver APENDICE 2.
Ver ANEXO 15. Listado de partes con movimiento en los dltimos 10 meses emitido por el drea de
Planificacién.

29
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recuperables. Por otra parte, existen modelos de equipos que estdn pasando a status fin de

vida, lo cual hizo que sus partes no fueran consideradas.

I1.3.2. Entrevista con los Expertos.

Para definir de una mejor manera las 20 primeras partes recuperables, se buscé en el
sistema POPINS la descripcion de cada uno de los cédigos cuyo factor de peso fuera
superior a 20. Una vez que las listas contenfan toda la informacién anterior, estas fueron
enviadas a los ingenieros de produccién, técnicos mecdnicos, técnicos electronicos, y
coordinadores de recuperacion, para que estos seleccionaran las partes que pueden ser
recuperadas actualmente y cuales podrian serlo si se tuvieran todos los repuestos necesarios
y la tecnologia adecuada. Finalizado esto, fueron contruidas las listas, por modelo, con los
TOP 20% .

Es importante aclarar que no todos los cddigos de repuestos para recuperar
ensambles o partes se encuentran abiertos o disponibles para Venczuela; esto quiere decir
que existen partes instaladas en los equipos que al dafiarse uno de sus componentes, deben
ser cambiadas en su totalidad ya que dichos repuestos no tienen cédigo para ser solicitados
a la Corporacién. Por otro lado, existen ensambles que a pesar de no tener todos los codigos
de sus componentes disponibles para importacion, se estdn recuperando actualmente, por
haberse conseguido empresas locales que los fabrican con la misma calidad.

Todo lo anterior llevé a una actividad extra que consisti0 en actualizar el listado
existente de partes recuperables (con cdigo R2Y) lo cual contribuyé al trabajo global por
permitir la familiarizacion con las partes que ya se recuperan y ¢l conocimiento y manejo
del sistema de inventario.

Una vez que las listas fueron revisadas por el personal antes mencionado, se

procedi6 a desarrollar el modelo de recuperacion.

30 ESTA INFORMACION NO PUEDE SER MOSTRADA COMO ANEXO POR SER CONSIDERADA
CONFIDENCIAL POR LA EMPRESA.
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I1.3.3. Fases del modelo para Recuperacion.

Previo al disefio del modelo para recuperacion, se realizé un andlisis de cuales serian
las 4reas involucradas y que manipularian la informacién que este contuviera. De este
andlisis se concluyé que el modelo debe ser disefiado para que un almacenista receptor de
partes dafiadas retornadas del campo, ingrese al almacén légico sélo aquellas partes
potencialmente recuperables, y para que un coordinador de recuperacion pueda planificar
las partes a recuperar sin necesidad de depender de las emergencias el campo.

Por todo lo anterior expuesto resulta la necesidad de dividir el modelo en dos fases.
La fase 1 comprende el ingreso de las partes al almacén l6gico y la fase 2 el proceso de

planificacién de partes a recuperar .

11.3.3.1. Fase 1: INGRESO DE PARTES AL ALMACEN LOGICO

El proceso de ingreso de partes al almacén légico debe estar disefiado para que
cualquier persona que introduzca un c6digo de una parte dafiada (retornada del campo)
pueda saber si esta debe ser guardada en dicho almacén o si debe ser enviada al proceso de
scrap. Esta es una decision que no puede ser tomada por el almacenista (aun cuando lo haga
en funcién de su experiencia), ya que en el caso de que este fuera sustituido, la nueva
persona no sabria como realizar dicho trabajo.

El ingreso de partes dafiadas debe basarse en una serie de condiciones. Para
optimizar este proceso se disefi¢ un algoritmo que, posteriormente fue transformado en un
programa. Este se realiz6 bajo ambiente Windows de manera que fuera compatible con el
préximo sistema que va a ser instalado en la empresa (Ahora). Esta compatibilidad permite
que la base de datos del programa se actualice de forma continua y automatica.

Para la realizacién del algoritmo fueron tomados en cuenta las siguientes
condiciones, algunas de ellas ya existen o se puede obtener como dato y otras fueron

creadas para hacer mas fécil el proceso.
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Condicion: Scrap .

Toda parte que no pueda o no deba ser recuperada debe pasar al proceso de Scrap.

Esta condicién la definen una serie de factores ordenados de la siguiente manera:

1.

Fin de vida: Status que representa a todos aquellos modelos que no se continuardn
comencializando ni importando sus partes o repuestos. Cuando esto ocurre, se hace

imposible la recuperacion de determinadas piezas por falta de componentes.

. Baja demanda y bajo costo: Si una parte obtiene un factor de peso inferior a 20 se debe a

que posee una demanda minima o nula (atin cuando tenga un costo alto), o un costo
demasiado bajo con una demanda media. Si ademds pertenece a un modelo de equipo
que tiene mas de 4 afios de comercializacién, no es considerada candidata para cl
proceso de recuperacién. Esto se debe a que con estos valores de costo y demanda son
muy pocos los créditos que estas partes representa para recuperacion y casi nulo su

movimiento en el mercado.

. Codigo NR2Y: Consideracion creada para aquellas partes que nunca han sido

recuperadas y que al ser evaluadas por un técnico de recuperacién del drea
correspondiente (electrénica o mecdnica), determina que no podrdn serlo a largo plazo
(por falta de repuestos, componentes no cambiables, costo muy alto de partes para
recuperacion, etc.). Las siglas significan “Nunca Recuperable”.

Cadigo de barra: El nimero asignado por cédigo de barra en cada parte contiene en uno
de sus digitos (sexto) un niimero que indica cuantas veces esta ha sido recuperada.
Debido al desgaste general que sufren las partes (independientemente del cambio de sus
componentes), esta s0lo puede ser recuperada un médximo de tres veces (promedio

acordado entre los coordinadores de recuperacion electrénica y mecédnica).

. Nimero de partes en almacén: Si la cantidad de partes de un c6digo determinado en el

almacén de partes es mayor a 3,5 veces la demanda de la misma y ademds, esta se
encuentra en el almacén légico en un nimero mayor a siete, estd parte no amerita ser
guardada para recuperacién ya que se encuentra en cantidades suficientes para cubrir las

necesidades del campo a mediano plazo.

|
|

41



Estructura y metodologfa de un modelo que permita determinar las piezas a ser recuperadas

e Condicion: Guardar en Almacén Légico .

1. Cédigo en back order: una parte solicitada por demanda e inexistente en almacén debe
tener prioridad alta para recuperacion; si ademads es técnicamente recuperable o ya se ha
recuperado anteriormente, debe ser considerada de inmediato para recuperacion.

2. Cédigo R2Y y PR2Y: El cédigo PR2Y es una condicién creada que representa aquellas
partes que no se recuperan actualmente pero que son técnicamente recuperables, las

(1113

siglas significan “’Posiblemente Recuperable”. El cédigo R2Y indica que la parte se
puede recuperar en cualquier momento

3. Niimero de partes en almacén logico: Si una parte que llega a la Planta (considerada
recuperable) se encuentra en el almacén l6gico en una cantidad menor a siete (07) veces
la demanda de esa parte, esta debe ser guardada en dicho almacén para planificacion de
recuperacién a corto plazo.

LLa combinacién de todas estas condiciones did la estructura del modelo para esta
fase, el cual se presenta en forma de algoritmo en la figura 8. Los cuadros con linea gruesa
representan la informacion que aparecerd en pantalla para que el almacenista pueda saber
que hacer con la parte, y los rombos representan las restricciones y/o decisiones por las que
debe pasar el c6digo para ser asignada al proceso de scrap o al almacén ldgico segtin sea el
caso. Estas decisiones deben ser tomadas por el programa en funcién a la base de datos que
lo alimenta la cual contiene la siguiente informacion:

e Modelo de equipos.

e Codigo de las partes existentes por cada modelo.

e Demanda de cada codigo de partes.

e Costo de cada cdigo de partes

e Cantidad de partes en back order de cada cé6digo.

e Cantidad de partes en el almacén 16gico de cada codigo que sea recuperable.

e Cantidad de partes de cada codigo en el almacén de partes.

e Bom de partes de cada ensamble con c6digo.

e Cdodigo R2Y en aquellas que sean recuperables.

e Status de los modelos de equipos.
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Figura 8
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La lista de partes por modelo (Top 20) seleccionada por los expertos se completa
con la informacién indicada anteriormente; de esta manera el programa puede tomar las
decisiones. Esta informacién constituye la base de datos del mismo.

Hay un punto en el algoritmo donde el proceso pide el ingreso del c6digo de barras.
Este cédigo se estd implantado recientemente en las dreas de recuperacidn para hacerle un
seguimiento a las partes reacondicionadas en dichas dreas y comparar su calidad con las
partes de igual c6digo importadas.

Este cédigo de barras estd conformado por 10 digitos que representan afio (XX),
mes (YY), nimero de veces recuperada (ZZ), lote (WW) y técnico que la recuperé (PP). Al
ingresar este cddigo, el programa sélo se interesard en los digitos referentes al nimero de
veces que la parte ha pasado por el proceso de recuperacion, y en funcién a este niimero

decide si mandarla a scrap o al almacén légico.

Descripcion del proceso (Fase 1)
1. Decision = STATUS FIN DE VIDA
Cuando una parte pertenece a un modelo en fin de vida no debe ser recuperada ni ingresada
al almacén 16gico.
2. Decision = PARTES EN BACK ORDER
Si un cddigo se encuentra solicitado como Back Order debe tener prioridad de recuperacién
ya que existe algin equipo esperando por esta parte.
- Decisién = NUMERO DE PARTES EN ALMACEN LOGICO ES MAYOR 2
VECES LA CANTIDAD EN BACK ORDER
Si una parte estd en Back Order, pero en el almacén 16gico hay dos veces mds esta
cantidad, la parte pierde la prioridad de ingreso a almacén porqué ya ha sido
planificada para recuperacion.
3. Decision = DEMANDA POR COSTO = 20
Una parte sin Back Order se debe considerar para recuperacién en funcién a los beneficios
que representa para el drea de recuperacion. Si al calcularle un factor de peso, representado

por la demanda multiplicada por el costo, da un valor inferior a 20, la parte no debe ser
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considerada para reacondicionamiento dado el poco valor financiero que representa para
esta drea.
- Decisién = ANO DE COMERCIALIZACION < ANO ACTUAL - 4
Una parte con un factor de peso menor a 20 puede pertenecer a un modelo nuevo
con un costo alto pero sin demanda, porqué puede ser de las primeras veces que es
solicitada. Este tipo de partes pertenecen a modelos comercializados en los tltimos
cuatro (4) afos, por lo que no deben pasar inmediatamente al proceso de Scrap.
Por otro lado, si una parte pertenece a un equipo comercializado hace mds de
cuatro (4) afios y posee un factor de peso como el antes indicado, quiere decir que
no tiene movimiento y el modelo estd a punto de pasar a fin de vida. La parte no
debe pasar a almacén logico.
4. Decisién = POSEE CODIGO R2Y 6 PR2Y
Toda parte con cualquiera de estos c6digos debe continuar el proceso de decisién ya que
son factibles para recuperacion.
- Decisién = POSEE CODIGO NR2Y
Este c6digo indica que la parte fue evaluada y se determind que nunca podré ser
recuperada, no debe ingresar al almacén légico.
5. Decisién = POSEE CODIGO DE BARRAS
El cédigo de barras sélo se coloca a las partes recuperadas en la Planta de Los Teques para
diferenciarlas de las partes Importadas. Este c6digo indica en su sexto digito el nimero de
veces que ha sido recuperada la parte. Se acordé entre las dreas de recuperacion que el
méximo de veces que debe ser reacondicionada es tres (03).
6. Decision = NUMERO DE PARTES EN ALMACEN LOGICO MAYOR 7 VECES
LA DEMANDA MENSUAL.
Si la cantidad de partes de un c6digo en el almacén 16gico no es superior a 7 veces la
cantidad que se demanda de este, esta parte debe ser ingresada a dicho almacén para ser
considerada a recuperar.
7. Decisién = NUMERO DE PARTES EN ALMACEN DE PARTES MAYOR QUE
3,5 VECES LA DEMANDA MENSUAL.
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Un cédigo que se encuentra mds de 10,5 veces, su demanda en inventario (sumando 7 veces
en almacén l6gico y 3,5 en almacén de partes) no amerita ser guardada para recuperacion
pues las cantidades presentes son suficientes.

Debido a que actualmente la base de datos del programa se realiza manualmente y
estd estipulada que se actualice cada siete dias, puede ocurrir que retorne una parte cuyo
codigo no esté en dicha base de datos y por lo tanto, tampoco aparecerd la informacion
necesaria para su ubicacion o decisién. Cuando ocurra casos como este, el programa emitird
un mensaje que indicard que no contiene informacion del cddigo consultado y la parte
deberd ser guardada por un mdximo de ocho dias hdbiles. Si después de transcurrir este
perfodo de tiempo la parte continua sin poseer informacién en el sistema, esta deberd ser
enviada al drea de recuperacién correspondiente.

Sélo los coordinadores de recuperacion o team leaders autorizados podrdn ingresar o
cambiar informacién del programa. Esto se hard a través de claves de acceso
personalizadas. Cuando el programa pueda cargarse automdticamente con la base de datos
del Proyecto AHORA, so6lo serd necesario modificar los c6digos R2Y, NR2Y y PR2Y. La
tnica informacion que podrd ingresar el almacenista operador serd el cdigo de la parte y la
ubicacidn asignada a la misma en el almacén 16gico, en el caso que esta sea la decisidn.

El algoritmo contempla la emisién de los listados A, B y D los cuales tendrédn la
siguiente informacidn:

e Listado A: tiene por titulo LISTADO DE PARTES A SCRAP. Este refleja todas las
partes consultadas diariamente por el almacenista que fueron enviadas al proceso de
Scrap por las restricciones del programa. Este listado serd emitido por el sistema

diariamente y contendrd la siguiente informacion:

~ CODIGO [ MODELO | DESCR

[

PCION | RAZON DE SCRAP

o
—r

Donde:

& CODIGO: Cédigo de la parte consultada enviada al proceso de Scrap.

||
|
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~*MODELO: Modelo de equipo al que pertenece la parte consultada.
> DESCRIPCION: Nombre dado a dicho cédigo de parte.
~>RAZON DE SCRAP: En este Item aparece la condicién o restriccién del proceso que
envia la parte a Scrap.
Este listado se emitira en forma decreciente ordenado por el modelo al que

pertenecen las partes

e Listado B: Tiene por titulo LISTADO DE PARTES EN ALMACEN LOGICO. En este
listado deben aparecer las partes existentes en el almacén légico y debe ser emitido cada
siete dias (1 vez a la semana). Este permitird a la dreas de recuperacion, planificar su

labor a corto y mediano plazo. La informacién contenida en €l ser4 la siguiente:

| Modelo | Cadigo |

| WSS o] ML

Descripeion | Cantidad de B.O. | F.P. | CantidadenA.L. |  Ubicacion

Donde:

<2 CODIGO: Cédigo de la parte ingresada al almacén 16gico.

< MODELO: Modelo al que pertenece dicho cddigo.

<> DESCRIPCION: Nombre dado al cédigo de partes.

<> CANTIDAD DE BACK ORDER (B.O): Cantidad en estatus de Back Order de
dicho Cadigo.

~*FACTOR DE PESO (F.P.): Indica el factor de peso asignado al cédigo de partes,
el cual fue calculado en el programa con los datos de demanda y costo.

& CANTIDAD EN ALMACEN LOGICO: Cantidad con este cédigo que se
encuentran en el Almacén Légico.

&> UBICACION: Lugar asignado a la parte dentro del almacén 16gico.

Este listado estard ordenado en forma decreciente definida por dos condiciones: La

cantidad de partes en Back Order y el valor obtenido en el cdlculo del factor de peso. El

47



SERRRRRRRRRNRNIERENS

Estructura y metodologia de un modelo que permita determinar las piezas a ser recuperadas

nimero en Back Order serd la primera condicion de aparicion en el listado y una vez que
estos codigos estén ordenados, los restantes aparecerdn en forma decreciente segiin la

segunda condicidn.

e Listado D: tiene por titulo LISTADO DE PARTES A EVALUAR. Este refleja todas las
partes consultadas por el almacenista que no tiene cddigo de recuperacion asinado, es
decir NR2Y, R2Y o PR2Y. Este listado permitira al coordinador de recuperacion
controlar las partes qur evalua diariamente el team leader de recuperacion. Este serd

emitido por el sistema diariamente y contendra la siguiente informacion:

_CODIGO | MODELO | DESCRIPCION

Donde:

= CODIGO: Cédigo de la parte consultada enviada a evaluacién al drea de
recuperacion correspondiente.

= MODELO: Modelo de equipo al que pertenece la parte consultada.

& DESCRIPCION: Nombre dado a dicho cédigo de parte.

11.3.3.2. Fase 2: PLANIFICACION DE PARTES A RECUPERAR.

El proceso de planificacion de partes debe permitir determinar cuales de estas se
deben recuperar sin necesidad de que sean solicitadas como emergencias para el campo.
Como se explic6 al comienzo del capitulo, existen partes que ingresan al proceso de
recuperacion desde el almacén ldgico (provenientes del campo) y desde el drea de
produccion.

Las partes que provienen de produccion son recuperadas para ser reinsertadas en los
equipos a los que les fueron retirados. Cuando produccidn planifica la remanufactura de un
lote determinado de equipos, envia a recuperacién un listado de los modelos seleccionados.

El drea de recuperacidn revisa el Bom de repuestos disponibles para el reacondicionamiento
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de las partes con porcentaje de cambio™ pertenecientes a dichos modelos. Aquellos
repucstos del Bom que no se encuentren en el almacén de partes o en el inventario del drea
de recuperacién correspondiente, 0 que se encuentren en cantidades insuficientes para
abarcar la totalidad del lote de equipos, son solicitados a la Corporacion (Back Order).

Si los pedidos llegan durante el periodo de tiempo estimado para el
reacondicionamiento de los equipos, las partes son recuperadas y reinstaladas en los
mismos; si no llegan, los equipos son enviados a un 4rea de espera y se planifica otro lote
de equipos a remanufacturar. Una vez que llegan los repuestos necesarios se reparan las
partes. Por otro lado, si en el almacén de partes de encuentran los mismos cdigos que se
encuentran retirados para recuperacion y que no son posible de recuperar
momentdneamente, estos se solicitan a dicho almacén y se cargan como costos de
produccidn.

Debido a que la rentabilidad de remanufactura se basa en los bajos costos de
produccién, lo ideal es no recurrir a solicitar partes nuevas a los almacenes sino recuperar
las propias de los equipos. El costo de recuperar una parte suele representar entre el 15 y el
30 % del costo de la parte nueva cuando es importada de la Corporacion.

Las partes que provienen del campo y que se encuentran en el almacén 16gico, son
recuperados en funcién al Back Order o a la demanda pero sin planificacion, ya que en el
primer caso se hace como emergencia y en el segundo consultando en el sistema el
movimiento de las mismas.

Para mejorar el proceso de recuperacién, incrementar los beneficios hacia campo y
produccién y planificar su produccion en forma ldgica y eficaz se disefi6 la segunda fase del
modelo. Este se transform$ posteriormente en un programa, realizado en el mismo
ambiente que el programa de la fase 1, para asf alimentarse de la misma base de datos y
actualizarse continuamente. Lo ideal para llevar a cabo esta fase, es que el planificador de
recuperaci6n de cualquiera de las dos dreas tome en cuenta la informacion suministrada por
el listado B, emitido en la fase anterior. De este listado se determinan los cddigos que se

desean recuperar y se ingresan en el programa de esta fase.

31 Ver APENDICE 2
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A continuacién se presenta el cuadro ntimero 12. En el se puede apreciar cual es la
informacién que necesita el planificador para determinar si recupera una cantidad de partes
de un codigo especifico. Para agilizar su labor seria ideal que con solo introducir el codigo
de la parte consultada, aparecieran en el cuadro la informacién referente al modelo,
descripcion, codigos equivalentes, cantidad en el almacén 16gico, el bom de partes con sus
cédigos, descripciones, porcentajes de cambio, costo unitario y cantidades disponibles de
cada uno, el costo de la parte, el tiempo standard de recuperacién y el nimero de técnicos
disponibles.

Una vez obtenidos esta serie de datos, el planificador dederd ingresar la cantidad de
partes que desea recuperar e inmediatamente se deberd completar la informacién del cuadro
con los datos de costo ajustado, cantidad de partes del bom a solicitar, la produccién
disponible de la cantidad a recuperar, el costo de dicha recuperacion, la ganancia que
representaria para el drea, los créditos obtenidos, las horas hombres necesarias para realizar

la produccién y los dfas que llevarfa finalizarla.

Cuadro N° 12

Modelo | (2) | Descripcién 3)
@ Cantidad enA.L. | (5)
(ada para produc. | () | Caniidad planificada para Recuperac. | (7
o plp e Gt Cosi U ] Costo st | Disponibles | Asolictar | Frod. Disp.
& O 109 | dn (12) 13) (14) as) (16) (17)
s
’“cﬂsmqgiapam | (18) | Costosde Recuperac. | (19) | Prod.Disp.Real | (20)
| Gamancaa | @n | Credatosparanecup | @ ~ TiempoStand | (23)
“HorasHombre | (24) | NdeTécnicos | (25) | Diasdeproduc | (26)

Donde:

<~ (1) Cédigo = Cadigo de la parte que se desea recuperar
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< (2) Modelo = Modelo al que pertenece dicha parte

2 (3) Descripcién = Nombre dado al c6digo solicitado

& (4) Cédigo Equivalente = Codigo de partes similares en caracteristicas fisicas y funcion,
pero creadas por alguna modificacién que no afecta el funcionamiento.

&2 (5) Cantidad Planificada para Recuperar = Cantidad que se desea recuperar

& (6) Cantidad en Almacén Logico = Cantidad de partes disponibles en Almacén Légico
con ese codigo.

& (7) Cantidad solicitada por produccién = Cantidad de partes que se desea recuperar en
funcién a la planificacién de produccion.

&> (8) Bom = {tems que conforman el Bom de partes de un c6digo.

~~ (9) Cédigo = Codigos que componen dicho bom de partes.

2 (10) Descripcién = Nombre dado a cada uno de los c6digos del Bom.

<2 (11) Unidad por presentacién = Cantidad por cada item del bom que necesita una parte
determinada.

<> (12) Porcentaje de Cambio = En una muestra de cien partes cuantos de este item se
cambiarfa.

< (13) Costo Unitario = Costo de cada item del bom.

<* (14) Costo ajustado = Costo de recuperar la cantidad planificada para recuperacion. Se
obtiene del costo de cada item multiplicado por las unidades por presentacion, por la
cantidad planificada para recuperacion y por el porcentaje de cambio (14) = (13) x (11) x
5) x (12)

&# (15) Disponible = Cantidad de ese ftem disponible en el almacén

~* (16) A Solicitar = Cantidad de componentes del bom no disponibles para recuperar la
cantidad planificada de partes. Se obtiene de restar el disponible de la cantidad
planificada para recuperacion por las unidades de presentacién por el porcentaje de
cambio (16) = (15)-(5)x(11)x(12)

<> (17) Produccién disponible = Cantidad de partes de las planificadas para recuperar que
se podrian reacondicionar. Se obtiene de la diferencia de porcentaje de cambio de cada

componente multiplicado por la cantidad planificada y todo esto sumando a la cantidad
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de componentes disponibles entre las unidades por presentacién (17) = { [(1) - (12)] x
(5)}+(15) / (11).

&2 (18) Costo de la parte = costo del codigo de la parte que se planifica recuperar.

&# (19) Costo de recuperacion = Representa el costo de recuperar la cantidad de partes
planificadas. Este valor se obtiene de sumar todos los costos de la columna de costos
ajustado.

2(20) Produccion disponible real = Representa las partes de las partes de la cantidad
planificada que se pueden recuperar dependiendo de la produccién disponible. Este valor
se obtiene de tomar el minimo de la columna de la produccién disponible.

<2(21) Ganancia = Representa la ganancia que representa recuperar el cédigo consultado,
compardndolo con su costo al ser importada.

~2(22) Créditos obtenidos = Representa la ganancia que obtiene el drea de recuperacion por
reacondicionar el lote de partes planificadas. Suele ser igual al costo de la parte adquirida
en la Corporacion.

2(23) Tiempo standard de recuperacién: tiempo que tardarfa un técnico del drea de
recuperacion en reacondicionar cada parte con el codigo consulta, si dispusiera de todos
los repuestos necesarios. Este dato fue suministrado por cada drea de recuperacion
correspondiente en funcién del tiempo ya establecido para aquellos codigos de partes
que han pasado alguna vez por el proceso de reacondicionamiento.

&2(24) Horas hombre necesarias = Ntmero de horas que tardard un técnico en
reacondicionar toda la cantidad de partes planificada para recuperar. Este valor se calcula
multiplicando el tiempo estdndar de recuperacion por el nimero de partes que se desea
recuperar (23 * 7))

~2(25) Namero de técnicos = Cantidad de técnicos que labora en el drea de recuperacion
correspondiente al codigo de la parte.

<2(26) Dfas de produccion = Dfas que tardard en recuperarse la cantidad de partes
planificada. Este valor se calcula dividiendo el valor obtenido en las horas hombre
necesarias entre las horas laborales diarias y todo esto entre el nimero de técnicos

(24 / 6,5)/25.
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Con toda esta informacion, el planificador puede determinar la cantidad de partes

que puede recuper. Una vez determinados los datos necesarios, se procedio a la realizacion

del algoritmo, el cual se muestra en la figura 9.

Planificacion

Ingresar clave del *
Team Leader
Aparece hoja Bom
en blanco <

Y

Carga cédigo
en venlana 14 o
(chdigo listado B)

Y

Se llenan automaticamente
las ventanas: 2,3,4,6,8,9
10,11, 12, 13, 15, 20, 23, 25.

1 Ingresar dato en venlana 5 | %

Aparece informacidn de las ventanas:
14,16, 17,18, 19, 21, 22, 24, 26

funcidn a la
disponibilidad de
partes interesa

‘luncién a los

Apretar el cursor
en la ventana continuar

A

créditos inleresa
recuperar

Apretar el cursor en
la venlana agregar

Y

Anexa informacidén de
ese cddigo al listado C

Continuard
solicitando
informacidn

Apretar el cursor
en la ventana continuar

Apretar el cursor
en la ventana salir

Figura 9
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Donde:

6.

. Ingrese clave del team Leader (o planificador): debido a que esta consulta sélo debe ser

realizada por la persona seleccionada del drea de recuperacién correspondiente, es
necesario que su acceso sea limitado.
Aparece hoja Bom: en este punto debe aparecer en la pantalla el cuadro descrito

anteriormente (Cuadro N° 12) sin ninguna informacion en las ventanas.

. Cargar cddigo en ventana 1: al ingresar el c6digo de la parte en el recuadro 1 debe

aparecer toda la informacién encadenada al mismo.

Se llenan automdticamente las ventanas 2, 3, 4, 6, 8, 9, 10, 11, 12, 13, 14, 15,20, 23 y
25: estos cuadros representan la informacién encadenada al c6digo de la parte ingresado.
Ingresar dato en ventana 5: al introducir la cantidad de partes que se desea recuperar
debe aparecer la informacion correspondiente al resto de las ventanas.

Se llenan automdticamente las ventanas 14, 16, 17, 19, 21, 22, 24 y 26: estos cuadros
representan la informacién encadenada a la cantidad de partes a recuperar.

Decision = jEn funcion a la disponibilidad de partes interesa recuperar?: esta decision
debe ser tomada por el planificador, en caso de que su decisién fuera negativa, el
programa deberd volver al inicio para solicitar un nuevo cédigo de ingreso para consulta.
Decisién = ;En funcién a lo créditos obtenidos interesa recuperar?: esta decisién debe
ser tomada por el planificador e igual que en el caso anterior, si su decisién fuera
negativa el programa debera volver al inicio para solicitar un nuevo cddigo de ingreso
para consulta.

Agregar: cuando el planificador ha revisado la informaci6n obtenida en el cuadro y
decide realizar la recuperacion de una cantidad determinada, debe seleccionar la
condicién agregar para que el programa entienda que debe eliminar las cantidades del

bom de partes que se necesiten para dicha recuperacion.

10. Anexar informacién a listado C: cuando se selecciona la condicién anterior (agregar)

esta informacién pasa a un listado C que se emitird diariamente. En pantalla debe

aparece un mensaje “Anexo a listado C”.
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11.Decisién = ;Continuard solicitando informacién?: esta decisién consiste en continuar
solicitando informacion de cddigos o finalizar la consulta por el momento. En el primer
caso se selecciona la opcion “continuar” y vuelve al inicio con una hoja bom en blanco.
En el segundo caso se selecciona la opcién finalizar y el programa vuelve a la pantalla

Portada.

Diariamente se debe emitir un listado C que tendr4 por titulo PLANIFICACION
PARA RECUPERACION. Este listado debe reflejar aquellas partes que el planificador

decidi6 pasar por el proceso de recuperacién, en él debe aparecer la siguiente informacién:

'Modelo | Cédigo de | Descripcién Cantidaden | Produccién |  Costo de Créditos a
| laparte | | Almacén Légico | disponible | Recuperacién | recuperacién

«Cadigo: codigo de la parte consulta enviada al proceso de recuperacion.
~?Modelo: Modelo de equipo al que pertenece dicha parte
<~ Descripcién: Nombre dado al c6digo de la parte.

< Cantidad en Almacén l6gico: Cantidad de partes en el almacén légico que pueden ser

tomadas para recuperacion.

=2 Produccién disponible: Nimero de partes que se pueden reacondicionar en funcién de la
cantidad de componentes que se encuentran del bom de la partes.

= Costo de recuperacién: Costo en componentes que representa la recuperacién de las
partes posibles de reacondicionar en funcién a la cantidad disponible del bom de partes.

= Créditos a recuperacién: Cantidad en créditos que representa la recuperacién de las

partes posibles de reacondicionar.

Este listado se presentard en forma decreciente ordenado por la cantidad de créditos

representados para recuperacion. Con él, el coordinador de recuperacién podrd tener un

control visual de las partes que se estdn reacondicionando.
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CAPITULO III

ANALISIS DE LA PROPUESTA

El presente capitulo muestra la estructura del modelo final. Este ha sido dividido en
dos subcapitulos, el primero corresponde a la presentacion del algoritmo, programa fuente y
corrida del programa disefiado como estructura y metodologfa del modelo. El segundo
corresponde a una propuesta de redistribucién de los racks en el almacén légico para
mejorar la distribucién y obtener un aprovechamiento mayor del espacio.

El modelo de equipo seleccionado para la corrida del programa fue la Fotocopiadora
de bajo volumen 5314, Esta fue escogida ya que para el momento de la transcripcion de este
trabajo, se presentd una planificacion de reacondicionamiento de 30 equipos en el 4rea de
produccién de la Planta de Los Teques.

Con este volumen de reacondicionaiento se procedié a hacer la corrida para la fase

de planificaci6n (fase 2) para produccion, y con los datos obtenidos del sistema POPINS de
las partes utilizadas para este modelo, se realiz6 una simulacion del ingreso de ciertas partes
de este equipo al almacén I6gico como si las mismas estuvieran retornando del campo

(fase 1)

I11.1 ESTRUCTURA DEL MODELO FINAL

En el anexo 19 se presenta la estructura del programa fuente. En virtud de las
limitaciones de conocimintos de las autoras en materia de programacioén, se acudio a un
analista de sistemas que labora en el laboratorio de recuperacién electénica de la Planta de
Los Teques a fin de presentar dicho modelo de una forma mas ilustrativa.

Para ello se generé una serie de explicaciones que permitiera al programador
realizar el trabajo con las condiciones requeridas.

<* Personal que manejard el programa

=2 Forma de consultar el mismo.
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<2 Informacién que debe solicitar el operador.

< Informacion que debe suministrar el operador.
<2 Forma de realizar actualizacién y modificacién de la base de datos.

< Listados que debe emitir.

111.1.1 Corrida del Programa

Como ya se indico, esta se realiz6 para el modelo de fotocopiadora 5314. En el
siguiente cuadro se presenta la informacion suministrada al programa.
Base de Datos ingresada del modelo 5314

e Status es: Fin de Comercializacion

e Afio de comercializacion: 1985
CUADRO N° 14
| Descripcion | Costo | Demanda | Cant.en | Cant.en | Cédigode | Cantid. | Tiempo std __
| | ® | | AL | AP |recuperacion| en BO. | recuper. | Crédito
002K43533. Transformer | 182,78 10,58 7 4 R2Y 0 5.4 182,78
022E94011 | Rod. de calor | 142,87 6,08 5 0 R2Y 6 0,70 114,58
140K49751 | Circuito Imp. | 148,67 2,67 12 9 R2Y 0 1,7 148,67
127K94830 Motor 72,45 0,42 0 7 NR2Y 0 0 0
i' 002K34980 | Cub.derecha |9,1894| 6,08 0 0 NR2Y 6 0 0
' 140K71554 Tarjeta 85,31 2,83 9 7 PR2Y 0 - -
-' 105K92011 | Fuent. Poder | 131,6 8.30 0 10 R2Y 0 6,05 131,16
P El bom de partes de cada una es el siguiente:
| I PARTE | | Ensamble Fusor 126K4230
= 'CODIGO [DESCRIPCION| UNPP | %DE | CT0. | DISP.
j- 20E15320 |  Heat Roll 1 100 3,05 35
. 19E26790 | Striper Finger 3 100 2,01 65
! - 130E6660 | Thermostater 1 80 4,65 23
115E4510 Antistatic 2 80 1,05 110
i —
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| Circuito Impreso 140K49175

%DE | CTO. DISP.

P—— = e B = a-— — == £2 M — —— g e -

—= —

'CODIGO | DESCRIPCION| UNP/P |

CAMBIO

UNIDAD

13K00124 |

Eprom

. 70

0

17K00124

Ship M386520

| 20

C

17K00724

Ship M54567P

1 20

C

PARTE

Transformador

002K43553

DESCRIPCION

UNP/P

% DE
| camBIO

CTO.
UNIDAD

DISP.

sin cod.

Cable

T 100

L

PARTE

| Fuente

105K92011

DESCRIPCION

% DE
| camsio

| UNIDAD

CTO.

DISP.

sin cod.

Resistencia

30 100

C

372

La respuesta del programa en cada uno de los casos fue la siguiente:

Cuadro N° 15

Parte

" Decisién

Ubicacién

T 002K43533

| Listado B

RIN3

022E94011

Listado B

R3N2

140K49751

Listado A

SCRAP

127K94830

Listado A

SCRAP

002K34980

Listado A

SCRAP

140K71554

Listado B

RIN2

h
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I11.1. 2 Costos de implantacion

Debido a que el modelo se estd realizando en forma de programa, el costo de
implantacién de esta propuesta se basa en la adquisicién o asignacién de un equipo de
computacion al drea del almacén Iégico al que le pueda ser instalado dicho programa. El
Gnico inconveniente de esta asignacién lo representa la caracteristica fisica del almacén.

Como ya se ha indicado, este almacén solo recibe partes dafiadas que regresan del
campo y que, en su mayorfa proceden de fotocopiadoras e impresoras a blanco y negro y a
color. Estas partes suelen llegar bastante sucias debido a su relacién con sustancias como el
toner y las tintas utilizadas para las impresiones a color, lo cual permite que esta drea se
encuentre sucia durante los dfas que llegan las partes.

Sin embargo, si se considera la opci6n de colocar el computador en un 4rea alejada
del almacén, disminuiria las ventajas de rapidez de asignacion y recepcién que proporciona
el modelo y provocarfa que el almacenista continuard haciendo el proceso como hasta
ahora.

Para la etapa de planificacion, el modelo no representa ningtin costo de implantacién
ya que las dreas de recuperacién tiene a su disposicién equipos de computacién donde solo

debe ser instalado el programa

I11.2. REESTRUCTURACION DEL ALMACEN LOGICO.

Uno de las dreas visitadas con frecuencia durante el desarrollo de este trabajo fue el
almacén légico. En este se observé que el espacio disponible esta mal utilizado ya que
existen zonas donde no hay estanterfas o racks que permitirfa una mejor colocacién de las
partes. debido a que este almacén solo maneja partes dafiadas y en mal estado, no se realizé
ningin estudio de almacenes referente a factores como minimo recorrido, normas
COVENIN sobre regulaciones y recomendaciones de almacenamiento, distribucién de
partes, estudio de materiales, elc.

Sin embargo, fue considerada la definicién de almacén: “espacio u edificio

1335

autorizado para la espera de materiales, hasta su posterior necesidad o venta™ y el

% Fuente: “El almacén en la préctica” por Jose Luis Fernandez, pag 37.
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principio de méximo aprovechamiento del espacio que indica que el almacenaje es mejor
cuando se utiliza de modo efectivo el espacio disponible en superficie y altura®®. En funcién
a esto se hizo una redistribucién de los racks existentes en el drea actual disponible y una
sugerencia de almacenaje como fue la identificacién de dichos racks por nivel y médulo.

Como resultado de esta actividad, se presentan las figuras 11 y 12 donde se muestra
la distribuci6n original y la sugerida, respectivamente, para mejorar el aprovechamiento del
espacio. En estas mismas figuras se presenta el ndmero racks que pueden ser colocados en
el almacén y la numeracién dada en funcién a su ubicacién. Los niveles pueden ser
asignados en forma creciente de abajo hacia arriba o a la inversa.

No fue realizada la actividad de distribuir las partes en la forma mds adecuada
dependiendo de sus condiciones de peso, longitud, movimiento en el almacén o cantidad
pues no era el tema de interés del presente trabajo ademds de existir en los actuales

momentos un personal contratado para llevar a cabo esta actividad.

5,50 m |

Figura 11

Distribucion actual del
Almacén Laogico

7,80 m

12,90 m

,60 m

-

1,20 m

50 m

7.80m

4,

2,60 m

12,90 m

% Fuente: IDEM pag 59.
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Figura 12

Distribucion propuesta del ‘
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CAPITULO IV

CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

Conclusiones

= Los factores Retorno de partes dafiadas y Transporte de las mismas demostraron no
cumplir las expectativas de la empresa por no llegar a valores cercanos a la eficiencia

esperada (100%), poniendo de manifiesto la falta de control y seguimiento que existe

sobre el desarrollo de ambos procesos.

= Se presentaron dos propuestas que podrian mejorar el control que se realiza sobre estos
factores (un para cada uno): 1. Retorno de todas las partes a los almacenes por medio de
los técnicos de campo y de aqui transportadas a la Planta de Los Teques por una empresa

Transportista contratada. 2. Evaluacién de las partes buenas devueltas antes de ser

ingresadas a los almacenes.

= Fueron revisados todos los c6digos de partes manejados por el sistema de inventarios
POPINS y a su vez se actualizé el cédigo R2Y de aquellas partes que se estdn
recuperando actualmente y no lo posefan. De esta forma y considerando la opini6n de los
expertos, se determinaron las veinte (20) partes posibles de recuperar por modelo con
movimiento en el mercado, que representan el mayor interés econémico para la empresa
(TOP 20).

< Se diseiié un modelo de seleccién para partes a recuperar que considerd todas las
politicas de comercializacién e inventario implantadas en la empresa. De igual modo se
particip6 al drea del departamento de sistemas encargada de desarrollar el nuevo sistema

“AHORA”, todas las condiciones y consideraciones tomadas para la realizacién del

modelo,

h
|
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Recomendaciones

< Es necesario mantener actualizada la base de datos del programa disefiado para que
proporcione las ventajas esperadas. Esto incluye la introduccién de los datos
correspondientes a los modelos nuevos que se vayan comercializando.

= Se recomienda estudiar el drea f{isica donde se desarrollan las actividades de
recuperaciéon mecdnica ya que las mismas se encuentran alejadas del almacén logico y el
espacio disponible para el trabajo de los técnicos es pequefio. Esto representard un
problema en el caso que se incremente el volumen de partes para recuperacion, ya que no
hay espacio para la colocacién de nuevos componentes de partes (bom).

< Es importante que se realice la reestructuracion del almacén 16gico ya que en €l es
imposible identificar visualmente la ubicacién de las partes y no existe ningin tipo de
control sobre los modelos de partes ahi localizados. El modelo disefiado exige dar un
tipo de ubicacién a las partes que no existe en la actualidad (RX NY).

&2 Se sugiere que exista mayor comunicacién entre las dreas de planificacion y

comercializacion para ventas con el drea de recuperacion.
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GLOSARIO I

Area de Preinstalacién

Lugar de la planta donde los equipos importados y nacionales son instalados, simulando la
conexion en campo, y donde se les realiza un control de calidad antes de salir al mercado.
Algunos de estos equipos llegan desarmados y es en esta drea donde se lleva a cabo el
armado e inspeccion.

Area de Produccién

Lugar de la planta donde se remanufacturan los equipos retirados del mercado para luego
ser insertados dentro del mismo. Algunos de estos vuelven al mercado como el mismo
modelo y otros como conversidn a equivalentes mas avanzados.

Almacén Logico

Area donde se reciben todas las partes dafiadas retornadas del campo y donde se recolectan
y guardan todas las partes electronicas y mecdnicas que se consideran recuperables.

Almacén de Partes

Area donde se guardan todas aquellas partes o repuestos que se encuentra disponible para
surtir las necesidades del campo.

Canibalizacion

Proceso de retiro de partes a un equipo que se encuentra en el stock del almacén como no
disponible, para ser colocadas en equipos que se encuentran en el mercado. Esto obedece a
las emergencias de campo; y se realiza cuando la pieza no se encuentra en el almacén, en
recuperacion de partes o la Corporacion no la puede enviar con rapidez.

Recuperacion de partes (Electrénicas y Mecanicas)

Proceso que busca reacondicionar partes o repuestos, tanto electrénicos como mecdnicos,
con la misma garantfa de calidad que una parte nueva. Estas pertenecen a equipos que se
encuentran en funcionamiento o fuera de servicio (suministrados por produccién) o
retornaron del campo dafiadas. Una vez que son recuperadas, estas son colocadas
disponibles en el almacén de partes y etiquetadas en el sistema como recuperables bajo la

asignacion del cédigo R2Y.
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Retorno de partes
Proceso que consiste en recoger todas las partes usadas o dafiadas para hacerles el proceso
de recuperacién a aquella que se pueda.

Corporacion Xerox

Sede principal de Xerox C.A. a nivel mundial, ubicada en Atlanta, Estados Unidos.

Bajo Volumen

Equipos que por lo general son de asignacién personal o de oficina (impresoras, faxes y
fotocopiadoras). Poseen una capacidad de 8 - 14 copias por minuto.

Medio Volumen

Equipos que pueden ser de oficinas o de centros de copiado. Con una capacidad de 45 a 50
copias por minuto

Alto Volumen

Equipos con una capacidad altisima de reproduccién. Se encuentran por lo general en
Bancos, grandes centros de copiado, petroleras y empresas del ramo de disefio y artes
grificas. Con una capacidad 65 copias por minuto en adelante (la m4s sofisticada tiene una

capacidad de 135 copias por minuto aproximadamente).
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GLOSARIO IT

Strip

Proceso que consiste en extraer de un equipo designado a scrap, todas las partes
recuperables y/o reciclables que este contenga.

Scrap

Procedimiento mediante el cual se destruyen los equipos o partes que se encuentran en fin
de vida 0 que no se pueden reparar. Este procedimiento es realizado en presencia del
SENIAT debido a que estos equipos son eliminados del inventario.

Campo

Mercado Nacional de equipos instalados de Xerox.

Back order

Estatus que adquiere un cddigo de pieza o parte cuando ésta es solicitada para un equipo y
no se encuentra en los stock de los almacenes nacionales. Este cdigo se convierte en
prioridad y se hace por un pedido de emergencia a la Corporacion, el tiempo que tarda en
ser entregado depende de la Corporacidn.

Bom de repuestos

Listado donde aparecen los repuestos y/o partes que se cambian con mayor regularidad o
que tienen probabilidad de falla media o alta.

Crédito

Aporte reconocido de una entidad u organismo de la empresa; por lo general es un monto
en dolares ($). Impacta positivamente las ganancias de la empresa.

RT’s. (Representante Técnico)

Personal previamente capacitado en la empresa, encargado de dirigirse a los clientes para
revisar y/o reparar los equipos.

Team Leader

Personal encargado de un drea especifica, que ha sido seleccionado y entrenado para en él
delegar ciertas funciones o responsabilidades que le permiten manejar un grupo de

trabajadores de dicha érea.
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% de cambio

Porcentaje que posee una parte de ser cambiada. Si una pieza de una parte tiene un
porcentaje de cambio de 90 % significa que de 100 partes que llegan, a 90 se les tendrd que
cambiar esa pieza.

Cddigo R2Y

Clasificacién que se registra en el sistema para todas aquellas partes que son recuperables al
100%.

Cadigo PR2Y

Clasificacién que se registra en el sistema para todas aquellas partes que le falta algan
componente para lograr la recuperacion y pasar al codigo R2Y.

Cadigo NR2Y

Clasificacién que se registra en el sistema para todas aquellas parles que no son
recuperables.

Sistema Popins

Sistema disefiado por la empresa para la distribucién de equipos, materiales y repuestos, en
el que se encuentran los costos, demandas, back order, ubicacion, etc.

Planificacién

Departamento que se encarga de mejorar la situacion del momento que vive la empresa, con
base a la proyeccion futura.

TOP 20

Representa las 20 partes por modelo de equipo que tienen mayor rotacién y demanda
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