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RESUMEN

La presente investigacion surge de la necesidad de una empresa constructora del Perti de mejorar la gestion de los
inventarios de los equipos de proteccién de personal (EPP) en uno de sus proyectos de construcciéon. Debido a que
la compaiifa cuenta con procesos manuales que ralentizan sus operaciones, el objetivo de este trabajo es mejorar la
eficiencia en la gestion y, consecuentemente, incrementar su productividad en los despachos. Se aplicé una meto-
dologia ya probada en otros estudios de caso donde se realizan cambios en la politica de gestién e implementacion
de la tecnologia de informacion y comunicacién (TIC). Se analizé el flujo de actividades y se midieron los tiempos,
teniendo un total de 34.5 minutos, se hizo una revisiéon de datos histéricos de despachos, donde inicialmente se
tenfa a 150 personas por dia y se propuso una inversion inicial de 11 960 USD en una TIC. Luego de la mejora del
proceso, de cambios en la politica de despachos y de la inversién en una TIC, se redujo el tiempo de atencién en
un 40.58 %, logrando llegar a 20.5 minutos en todo el proceso. Con los cambios en las politicas de gestion de al-
macenes y una inversion significativa se logré mejorar la atencion de los despachos, haciendo al 4rea de almacenes
mas eficiente y productiva.
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ABSTRACT

This research arises from the need of a construction company in Peru to improve inventory management of per-
sonal protective equipment (PPE) in one of its construction projects. Because the company has manual processes
that slow down its operations, the objective of this work is to improve management efficiency and, consequently,
increase productivity in the offices. A methodology already tested in other case studies was applied where changes
are made in the management policy and implementation of information and communications technology (ICT).
The flow of activities was analyzed and the times were measured, having a total of 34.5 minutes, a review of histor-
ical office data was made, where initially there were 150 people per day and an initial investment of USD 11,960
was proposed in an ICT. After the improvement of the process, changes in the dispatch policy and the investment
in an ICT, the service time was reduced by 40.58%, reaching 20.5 minutes throughout the process. With changes
in warehouse management policies and a significant investment, it was possible to improve the attention of the
offices, making the warehouse area more efficient and productive.
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l. INTRODUCCION

El lugar de estudio del presente trabajo es una empre-
sa constructora con mas de 85 afos de funcionamien-
to en el Perd, que opera a nivel nacional y se dedica a
diversas lineas de negocio, incluyendo la construccién
de infraestructuras, viviendas, hidroeléctricas, aero-
puertos, plantas industriales y servicios mineros. Para
la aplicacion de esta propuesta de mejora, el enfoque
debera ser en un proyecto EPC (Ingenieria, Compras
y Construccion), donde la empresa asume la responsa-
bilidad del disefio, la adquisicién de suministros, el de-
sarrollo del proyecto y su puesta en marcha !/, ademas
de tener una cantidad variables de trabajadores segin
avances del mismo proceso constructivo y distintas dis-
ciplinas funcionando en paralelo.

El area de almacenes es una pieza importante dentro de
la gestién en la Cadena de Abastecimiento (CA) para
satisfacer necesidades de los clientes ?/. Los procesos
del almacén deben estar alineados con el flujo y los ob-
jetivos especificos de la CA, asi como con los objetivos
generales de la empresa [*!:[*. La CA, definida como un
flujo continuo de productos, informacién y fondos en-
tre las distintas etapas de origen hasta el destino final,
por donde transitan los materiales, debe estar disefiada
de tal manera que satisfaga los requerimientos de los
clientes y maximice su rentabilidad 2 °} (],

Dentro de la gestion de proyectos, la creacion de alma-
cenes y su gestion en si tienen su particularidad 1", ya
que deben ir adecuandose al costo del proyecto segiin
la cantidad de personal a atender (8] y, ademas, estan
supeditados al nimero de transacciones diarias y al es-
pacio fisico que dispongan en ese momento %), es decir,
iniciardn como un almacén con pocos recursos y esca-
so personal para luego ir adaptdndose 1 a los avances
constructivos con mayor personal y volumen de pro-
ductos a administrar %,

El disefio de la CA en un proyecto de construccion tie-
ne caracteristicas y cultura particulares propias del sec-
tor ! y en el que se debe trabajar de manera conjunta,
empezando por definir las necesidades de los clientes
[12]) todo ello con el objetivo de entregar el producto a
tiempo 2, obtener buenos niveles de calidad, clientes
satisfechos y satisfaccion interna elevada !'*!. La combi-
nacién de avances de proyectos, volumen de personal y
herramientas ayudaran a transaccionar de mejor mane-
ra °y, en ese sentido, serd de suma importancia imple-
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mentar estrategias eficientes de gestion de recursos para
optimizar en costos y ser mas productivos 14,

En particular, la gestiéon de un almacén en un proyecto
conlleva diversas restricciones significativas, siendo dos
de ellas el manejo del considerable volumen de equipos
de proteccion de personal (EPP) que se debe administrar
y la cantidad de personas que deben ser atendidas diaria-
mente ). Ambas restricciones estdn relacionadas con el
avance del proyecto !'*, es decir, al inicio de las operacio-
nes se cuenta con poco personal, pero en la ctspide del
proyecto se tendra a la mayoria de los colaboradores en
diferentes frentes de trabajo .. Por otro lado, si el siste-
ma que se utiliza no agiliza las transacciones de registro,
pueden surgir varios problemas, entre los cuales se inclu-
yen datos de inventario incorrectos y no actualizados "/
y acumulacién de documentos y politicas de atenciones
o de solicitudes no realizadas en un mismo sistema '),

Un punto importante en la gestién de los inventarios
es el uso de alguna herramienta tecnoldgica que ayu-
de a agilizar las operaciones a medida que el proyec-
to o el negocio vaya evolucionando '8, por lo que la
aplicaciéon de una Tecnologia de la Informacién y la
Comunicacién (TIC) seria una alternativa crucial ],
Santos (2% define a las TIC como un grupo de tecno-
logias que se usan en el analisis, almacenamiento,
difusiéon de informacién y promocién de la interope-
rabilidad, la eficiencia, reduccién de costos y la inte-
raccién entre maquinas con la finalidad de optimizar el
rendimiento de una empresa.

La evolucién de las TIC en las organizaciones es cada
vez més répida [ debido a las presiones que tienen por
la inflacion, el personal de baja cualificacién y la varia-
cién en el comportamiento de la demanda '), ya sea
externa o interna. Ademas, los ultimos acontecimientos
de salud, como la pandemia de COVID-19 '), que pro-
vocaron una redefinicién de la cadena de suministro,
estan impulsando aiin mas este cambio. En consecuen-
cia, la implementacion de una TIC, especificamente una
aplicacion movil (app), conlleva una serie de beneficios
para el negocio, entre los cuales se encuentra la agili-
zacion de procesos internos, optimizando la gestion de
recursos y reduciendo los tiempos en ejecucion de ta-
reas 1?2, lo que a su vez resulta en una disminucion de
los costos operativos.

En ese sentido, dado que la organizacion se ha propues-
to como objetivo primordial la consolidacién, retencién
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y gestion de datos para la toma de decisiones ), tanto a
nivel estratégico como operativo la implementacion de
una app facilitara el acceso y la recopilacion de datos en
tiempo real, lo que potenciara la eficiencia de las opera-
ciones logisticas 1%/,

Asi, con la finalidad de lograr una gestion mas flexible y
agil en la empresa constructora, se buscé implementar
una sinergia [*/ entre el 4rea de almacén y operaciones
mediante una app que ayude a optimizar los tiempos de
despachos, reducir las horas-hombre perdidas, retirar
los EPP y reducir los costos asociados al almacenamien-
to de documentos °/.

Il. METODOLOGIA

Como parte de la metodologia se plantearon tres fases:
planificacién estratégica, analisis de procesos y pro-
puestas de mejora. Se utilizé informacion de los despa-
chos diarios o transacciones realizadas en el sistema de
almacenes [**! y se adicion6 informacién respaldada por
los tomadores de decisiones en la CA. La metodologia
fue disenada tomando en cuenta las condiciones ope-
rativas del proyecto, asegurando su alineacién con los
objetivos de productividad y seguridad.

Fase 1 - Planificacién estratégica: con la finalidad de
proponer un plan hacia el objetivo principal, se plan-
tearon tres procesos: el primero, mediante un analisis
del macroambiente (politico, social, cultural, econdémi-
co y tecnoldgico) 124, del microambiente (cinco fuer-
zas: competencia, poder de proveedores, poder de
compras, amenazas de nuevos participantes y las susti-
tuciones) [*°); el segundo, mediante un anélisis interno
del negocio, la cadena de valor, las areas funcionales y
otros factores internos; y el tercero, basado en la ven-
taja competitiva con la que cuenta la empresa, desarro-
llando su estrategia competitiva, objetivos y propuesta
de valor ¢,

Fase 2 - Analisis de procesos: se analizaron las acti-
vidades relevantes de extremo a extremo siguiendo un
modelo de referencia de operaciones de la cadena de
suministro (SCOR) 1?! del personal operativo que labo-
ra en un proyecto de construcciéon, tomando en cuen-
ta los tiempos promedios del personal atendido (150
personas/dia). Este analisis abarca desde la solicitud de
aprobacion de un cambio de EPP hasta su atencion en el
almacén, con un enfoque sistemdtico 1>*' para identificar,
monitorear y mejorar el desempefio 12*! del almacén.

DOI : 10.20983/culcyt.2024.2.2.3

CULCYT. Cultura Cientifica y Tecnoldgica
Vol. 21 | n.°2 | Mayo-Agosto 2024 CL)LC) 1#

Asi, como se muestra en la Figura 1, el analisis del pro-
blema y la evaluacion de los resultados se basan en las
tres fases del proceso. En primer lugar, el analisis de flu-
jo identifica los pasos que lleva a cabo el personal desde
que solicita el EPP hasta su entrega, asi como los in-
volucrados en cada etapa. Posteriormente, se realiza un
analisis de los tiempos invertidos en cada paso, seguido
por un analisis de inversidn para la implementacién de
una app que esté alineada a la propuesta de mejora y
para determinar la viabilidad del proyecto.

Andlisis de
procesos

Objetivo

Planificacién Propuesta

estratégica i )¢ de mejora

Figura 1. Fases de la identificacién de problemas con base en tres va-
riables: procesos, planificacion estratégica y propuestas de mejoras.

Fase 3 - Propuesta de mejora: el resultado de esta
investigacion fue la mejora de la gestion sobre los in-
ventarios en el area de almacenes de una empresa cons-
tructora, alineandose con la seguridad del personal, la
optimizacion de costos y compartir informacion en li-
nea entre las areas y gestion de la CA. Mediante el ana-
lisis de las tres variables descritas se podra tomar una
decisién que ayude a la empresa a ser mas eficiente, pro-
ductiva y rentable.

lll. RESULTADOS Y DISCUSION

En esta seccion se describen los datos y resultados ob-
tenidos de acuerdo con el método aplicado, con base en
las tres variables propuestas.

ANALISIS DE FLUJO

El primer punto es conocer las actividades que estan
involucradas entre produccién (usuarios o clientes in-
ternos) y el almacén, como se puede ver en la Figura
2, donde muestran los pasos efectuados para solicitar
un EPP: inicia con la elaboracion del vale (documento
papel que usan para solicitar materiales al almacén),
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se escriben a mano sobre el documento, por lo que no
se tiene idea del codigo del material a utilizar, cuanto
habra en el inventario y menos si la descripcion de lo
que requieren coincide con lo existente en el sistema del
almacén. Luego de la elaboracion del vale, se hace una
busqueda de su supervision o jefe para la aprobacién co-
rrespondiente. Como tercer paso, hay que ir al almacén
y esperan a ser atendidos (la distancia hacia este podria
variar segun la actividad que estén realizando).

Elaboracién Buscar Dirigirse al
de vale » aprobacién del almacén
(trabajador) jefe (trabajador) (trabajador)
4 Tiempo Proceso de Llenado y forma
5 i:sperg i despacho del vale
( t:ag:a?;ggr) (almacén) (almacén)

Proceso de Archivamiento
digitacion en el de los
sistema actual documentos

(almacén) (almacén)

Figura 2. Flujo del proceso de requerimiento y retiro de los imple-
mentos de seguridad por parte del trabajador y despachos realizados
por el almacén.

La atencion al personal solo inicia cuando este se pre-
senta en el almacén, donde se entregara el vale llenado
y firmado (autorizado) y en caso contrario no sera aten-
dido. Enseguida, el despachador procede con la busque-
da del EPP, se llenan los datos faltantes con informacioén
del material, por ejemplo, codigos, descripcidn, ubica-
cién y unidad de medida.

Al finalizar el despacho, el vale manual es entregado al
asistente, quien tiene acceso al sistema del almacén para
proceder con el registro del documento y asi actualizar
el inventario. En caso el c6digo u otro dato del material
no coincide con lo que tiene el sistema, se procederia a
realizar la busqueda y verificacion fisica. Al terminar el
proceso de digitacion, el documento deber ser almace-
nado como archivo documentario para posteriormente
enviarlo a una empresa que da el servicio de custodia
(aproximadamente 8 afios de almacenamiento).

ANALISIS DE TOMA DE TIEMPOS

Con la informacién obtenida en el desarrollo del anali-
sis de flujo, se registraron los tiempos correspondientes
a cada actividad, detallados en la Tabla 1. Al usuario le
puede tomar 26 minutos desde que obtiene una aproba-
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cién y espera en el almacén para ser atendido, mientras
que al personal del almacén le toma 8.5 minutos para
atender a cada usuario, dandonos un tiempo total por
cada uno de 34.5 minutos (este tiempo puede variar en
caso el aprobador del documento no se encuentre cerca
de las operaciones y de la distancia que deben recorrer
hacia el almacén).

Cabe resaltar que si bien los tiempos de desplazamiento al
almacén y de espera en despacho son los mismos en pro-
medio, en este caso se le da prioridad al tiempo de espera
por su impacto directo en la eficiencia global del proce-
SO y porque representa una etapa critica en la fluidez del
proceso. Al reducir este tiempo, se optimiza la velocidad
y se minimizan las posibles demoras. Por otro lado, aun-
que reducir el tiempo de desplazamiento al almacén po-
dria ser beneficioso, su implementacion presenta desafios
logisticos debido a la complejidad y los costos asociados
con la reubicacion de la infraestructura fisica.

TABLA 1
Toma DE TIEMPOS POR ACTIVIDAD
PROCESO LEAD TIME | REALIZADO
(MIN) POR:

Elaboracidén del vale 1 Personal
Buscar aprobacién del jefe de area 5 Personal
Dirigirse al almacén 10 Personal
Tiempo de espera en despacho 10 Personal
Tiempo de personal p/atencion 26

Proceso de despacho 5 Almacén
Llenado y firma del vale 1 Almacén
Proceso de digitacion en sistema ERP 2 Almacén
Archivamiento 0.5 Almacén
Tiempo de almacén p/atencién 8.5

Tiempo total (min) por persona 34.5

Para conocer el costo total por mes en que incurre el
personal del proyecto por el proceso de retiro de EPP, se
inicia midiendo cudl es el costo del usuario de produc-
cién. Como se aprecia en la Tabla 2, se tiene un costo de
10.5 USD por hora de trabajo (incluido el pago de be-
neficios sociales) obteniendo asi la cantidad por minuto
de 0.175 USD. Se estima que el tiempo que el usuario
dedica es de 26 minutos, como se registra en la Tabla
1. Ademas, en promedio, se atiende a 150 personas por
dia (aunque este nimero puede variar segtn la fase del
proyecto y, en algunos casos, duplicarse). Esto se tradu-
ce en un total de 682.50 USD/dia y de 20 475 USD/mes.
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TABLA 2
CALcuLo DEL CosTO MES DEL USUARIO

CANTIDAD

10.5 USD/hora
(0.175 USD/min)

150 personas

CONCEPTO

Costo hora personal

Cantidad promedio de personal atendi-

do por dia

Tiempo de personal p/atencion 26 minutos
Costo total / dia 682.50 USD/min
Costo total / mes 20 475 USD/mes

ANALISIS DE INVERSION

Con la finalidad de mejorar los tiempos de atencion de
personal en la entrega de los EPP, se optd por implemen-
tar una app (previo analisis de causa-efecto que deter-
mina la causa raiz de los problemas) con una inversién
inicial de 11 960 USD. Los requerimientos funcionales
de la aplicacion son el registro y gestion de personal, el
mantenimiento de un inventario actualizado de los EPP
disponibles y mantener un historial detallado de todas
las transacciones de entrega. Estos requerimientos debe-
ran ser comunicados al programador encargado de crear
la aplicacidn para garantizar su correcta incorporacion y
funcionamiento dentro del desarrollo del software. (El
disefio de la app estd fuera del alcance de este articulo).

En la Tabla 3 se resume los montos obtenidos luego de
plantear un proyecto de inversién con recursos propios.

TABLA 3
PROYECTO DE INVERSION (COSTOS TOTALES POR ANO)
COSTO DEL PROYECTO USD/aNo

Implementacién de una app (incluye fase de dise- 5800
flo y arquitectura del programa, horas-hombre de
elaboracion)
Licencia anual de la app 360
Programador (pago tnico) 1500
Tabletas electronicas (2 unidades) 1900
Mejoras de dispositivos de senal 1200
Gastos administrativos 1200
Total 11 960

ANALISIS CAUSA-EFECTO

Para que la gestion en el control de inventarios sea exi-
tosa, es necesario evaluar qué causas basicas impactan
sobre los procesos del almacén y para ello se utilizo la
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herramienta de diagrama de Ishikawa. Se analizé los
factores de influencia mas relevantes agrupados por
categorias (Método, Materiales, Mano de Obra, Medio
ambiente y Mdquina) para luego ir a mas detalle ). En
la Figura 3 se aprecia un analisis de causas basicas que
estan impactando en los tiempos de atencion hacia el
personal de produccion.

| Meétodo | | Materiales | | Mano de obra

Falta de control del
personal

Vale manual

alterable
Procesos

burocréticos

Pérdida frecuente de EPP
Solicitud de EPP

solo por vale manual Documentos pendientes

de registro
Falta de politicas

L. Falta de capacitacion en
rapidas

solicitud de EPP

Desconocimiento
del inventario

Tiempo
perdido para
recoger EPP

Sin control de
nuevos ingresos de
personal

Almacén lejos de
frentes de trabajo

Almacén en
ubicacion
inconsistente

Falta de PC en punto__,
de despacho

| Medio ambiente | | Maquina |

Figura 3. Diagrama causa-efecto que analiza el problema principal
del tiempo perdido del personal.

Con base en la evaluacion del problema, se procedio a
listar las causas, se les asigné una ponderacion y se or-
denaron de mayor a menor con la finalidad de priorizar
las acciones de mejoras. Como resultado, se obtuvo una
lista de prioridades segun las causas basicas que impac-
tan a la gestion del almacén %), como se puede apreciar

en la Figura 4.

20

Cl1 c2 C3 C4 C5 Cé Cc7 Cc8 Cc9 C10 Cl1 C12 C13 Cl4
Causas

C1  Falta de politicas de atencion répida. C8  Proceso burocritico.

C2 Desconocimiento del inventario en C9  Falta de capacitacion en herramientas de
tiempo real. solicitud de EPP.

C3  Ausencia de PC en el punto de despa- C10 Ausencia de control de nuevos ingresos y
cho. necesidades del personal.

C4  Falta de control del personal en el frente  C11 Procesos actuales generan pérdidas de
de trabajo. tiempo.

C5  Pérdida o mal uso frecuente de EPP. C12 Alterabilidad del vale manual.

C6  Solicitud de EPP solo mediante vale C13 Documentos pendientes de registro

manual. afectan conocimiento del stock.
C7  Almacén lejos de frentes de trabajo. C14 Ubicacion inconsistente del almacén por
la movilidad del proyecto.

Figura 4. Diagrama de Pareto que analiza el problema principal del
tiempo perdido del personal.
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A partir del Diagrama de Pareto, se identificaron las
cuatro causas mas importantes:

» No existe una politica agil para atenciones rapidas
del almacén.

+ Sedesconoce el inventario disponible al momento de
crear los vales manuales.

o El almacén no cuenta con un dispositivo en el drea
de despachos.

CULCYT. Cultura Cientifica y Tecnolégica
Vol.21 | n°2 | Mayo-Agosto 2024

aolagr:] > |

+ No se cuenta con un control sobre el personal opera-
tivo, por lo que las horas-hombre perdidas se pueden
incrementar.

Luego de identificar las causas principales, se propusie-
ron medidas para mitigar su impacto. Como se ve en la
Tabla 4, por cada causa se han desarrollado propuestas
especificas y se ha evaluado su impacto, con el objetivo
de no afectar las demas operaciones del proyecto.

TABLA 4
CONTRAMEDIDAS SEGUN CAUSA-RAfz
Amsrro CAusa-Raifz PROPUESTAS ImPACTO
Método | No existe politica para — Establecer una politica de despachos directos por parte del Reducir las ho-
atender mas répido. almacén sin pasar por una aprobaci(’)n, ras-hombres perdi-
— Atender el EPP dafiado (contra entrega), caso contrario el perso- das del personal.
nal buscard la aprobacion de su jefe inmediato y dara el sustento
correspondiente.

Materiales |El inventario solo puede |- Desarrollar una app que ayude a visualizar el stock que tiene el | Mejorar el control
conocerse cuando se esta almacén en tiempo real. del personal y de los
fisicamente presente en el |_ Registrar al personal (por tnica vez) en la app. inventarios man-
almacén. - Despachar mediante tabletas electronicas para mejorar la movi- tenlelll.do(;ma datz

lidad del personal de despacho. actualizada en todo
. . . . . T momento.
- Disponer del inventario realmente necesario y evitar pérdidas
con los nuevos controles.

Maéquina | No existe una PC en el - Adquirir nuevas tabletas electrénicas que tengan instalada la app. | Reducir costos en los
punto de despacho - Disefiar la app entre logistica y el drea de construccion. recursos del almacén.

Mano de |El personal no tieneun |- Controlar quienes son los trabajadores que mas retiran EPP del |Reducir las colas

obra control desde que sale de almacén. (filas).
su frente de trabajo, por  |_ Controlar las horas en la que se presenta el personal para retirar
lo que indica que no lo sus EPP e informar a sus jefes inmediatos.
atienden.

o usabilidad, asegurando la facilidad de uso para el
BALANCEO DE MEJORAS

Al identificar las causas y el impacto que estas conlle-
van, se debe poner en practica las propuestas, iniciando
por el cambio en las politicas de atencién que implica el
uso de una app. Se decidié emplear esta tecnologia en
especifico con base en los criterios siguientes:

e funcionalidad, que incluye la capacidad del sistema
para gestionar el inventario y mantener un historial
detallado de transacciones;

« costo, considerando la inversion y los beneficios es-
perados;

« facilidad de integracion, evaluando la compatibilidad
del software con los sistemas ERP existentes en la or-
ganizacion, y
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personal de almacén como para los empleados.

Asi, se plantea que el area de almacén atienda de ma-
nera directa al personal los EPP sin la autorizacion de
la supervision o jefatura, eliminando la necesidad de
elaborar vales manuales, ya que estos serian procesados
directamente en la app por el personal de almacén

Este cambio reduce a cero los tiempos de elaboracion
del vale y busqueda de aprobaciéon. Como se puede
apreciar en la Tabla 5, la elaboracién del vale y el tiempo
de btisqueda de aprobacién tendrian valor cero y se es-
tima una reduccion del tiempo de espera en despachos
del 50 %, dando una reduccion de 26 min a 15 min por
personal operativo.
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TABLA 5
ToMA DE TIEMPOS POR ACTIVIDAD MEJORADA
PROCESO LEAD TIME | REALIZADO
(MIN) POR:

Elaboracién del vale 0 Personal
Buscar aprobacion del jefe de drea 0 Personal
Dirigirse al almacén 10 Personal
Tiempo de espera en despacho 5 Personal
Tiempo de personal p/atencién 15

Proceso de despacho Almacén
Llenado y firma del vale Almacén
Proceso de digitacion en sistema ERP Almacén
Archivamiento 0.5 Almacén
Tiempo de almacén p/atencién 5.5

Tiempo total (min) por persona 20.5

Los procesos de llenado y aprobacion de los vales antes
del momento de la atencién y el proceso de digitacién
en el sistema tendrian un valor de cero, ya que se estan
asumiendo en el proceso de despacho efectuado por el
almacén usando la app.

Manteniendo el mismo promedio del personal atendi-
do (150 personas/dia) por el nuevo tiempo obtenido
en la mejora de 15 minutos y el costo que corresponde
por jornal (incluidos beneficios sociales), se obtiene un
monto de 11 812 USD, es decir, un ahorro del 42.30 %,
con lo cual la inversidn inicial en la app se podria recu-
perar en menos de dos meses.

Esta mejora debe ir acompaiiada de un cambio en la
politica de despachos, donde la gerencia del proyecto
acepte que el almacén solo atienda los EPP contra en-
trega, es decir, con el EPP usado y, para los casos que no
lo tenga, deberia seguir su proceso normal de autori-
zacién y atencién con la finalidad de no despachar por
duplicado a la misma persona.

IV. CONCLUSIONES

Laimplementacion de una Tecnologia de la Informacién
y la Comunicacién (TIC), especificamente una app, en
conjunto con un cambio en la politica de despachos de
los EPP, ha logrado mejorar la eficiencia y agilidad en el
proceso de atencién al personal. Gracias a la propuesta
de mejora, se ha logrado reducir significativamente el
tiempo de despacho a 11 minutos por persona, gene-
rando un ahorro mensual de 8663 USD.
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Ademas de los beneficios econdmicos, esta mejora tam-
bién tiene un impacto positivo en la productividad del
personal al permitirles dedicar mas tiempo a las opera-
ciones principales en lugar de invertir recursos valiosos,
como el tiempo, en procesos previos. La introduccién
de una aplicacién mévil dedicada a la gestion de las
atenciones diarias permite al personal de almacén cen-
trarse en el control y la planificacién de los EPP sin pre-
ocuparse por posibles faltantes de inventario.

Asimismo, la implementacion de esta TIC ofrece infor-
macién primordial para la planificacion de adquisicio-
nes por parte del area de compras, al ofrecer un control
detallado del consumo de EPP segun la especialidad y
el frente de trabajo correspondiente. En suma, esta es-
trategia no solo optimiza un proceso en concreto, sino
que también favorece la gestion de los recursos del pro-
yecto.

REFERENCIAS

" A. Prado, “El contrato general de construccién, y en
especial la modalidad EPC y sus principales caracteris-
ticas’, Revista Chilena de Derecho, vol. 41, n.° 2, pp. 765-
783,2014.

(2l R. Perez-Franco, Rethinking your supply chain strategy: a
brief guide. Cambridge, Massachusetts: MIT Center for
Transportation and Logistics, 2016.

Bl G. Maravi, D. Matuk y M. Chong, “Impacto de la in-
fraestructura en las operaciones logisticas, gestiéon de
carga y entrega de mercancias’, Memoria Investig. Ing.,
n.° 17, pp. 31-46, 2019, doi: 10.36561/ING.17.3.

4 A. Osterwalder y Y. Pigneur, Business Model Generation:
A Handbook for Visionaries, Game Changers, and
Challengers, Nueva Jersey: John Wiley & Sons, 2010.

Bl R. H. Ballou, Logistica. Administracién de la Cadena de
Suministro, 5.2 ed. México: Pearson Prentice Hall, 2004.

[/ S. Chopra y P. Meindl, Administracion de la Cadena de
Suministro. Estrategia, Planeacion y Operacion, 5.2 ed.
México: Pearson, 2013.

7' L. Medina, B. Raaijen, M. Pefia, A. Luna, y M. Chong,
“Inventory management optimization of a contain-
er glass products manufacturer’, en Algorithms and
Computational Techniques Applied to Industry, ]. L.

ISSN (electrénico): 2007-0411


https://doi.org/10.20983/culcyt.2024.2.2.3
https://doi.org/10.36561/ING.17.3

E. Ahumada y M. Chong | Propuesta para mejorar el control
de inventarios de implementos de seguridad en una empresa
constructora | ARTICULO DE INVESTIGACION

[8]

[9]

[10]

[11]

[12]

[13]

[14]

[15]

Garcia y A. Realyvaquez, eds., 1. ed. Berlin: Springer,
2022, pp. 329-340.

S.J. Ortiz y A. M. Paredes-Rodriguez, “Evaluacion sis-
témica de la implementacion de un sistema de gestion
de almacenes (WMS)”, Revista UIS Ingenierias, vol. 20,
n.° 4, pp. 145-160, 2021, doi: 10.18273/revuin.v20n4-
2021012.

J. G. Arrieta, “Aspects to consider for high quality ad-
ministration of corporate distribution centers (Centros
de Distribucion, CEDIS)”, JEFAS, vol. 16, n.° 30, pp. 83-
96, 2011.

C. Lopez, E. Jdeger, K. Ramirez, y M. Chong, “A plan
to improve recycled raw material supply in a produc-
tion company of RPET”, en Handbook of Research
on Industrial Applications for Improved Supply Chain
Performance, ]. L. Garcia-Alcaraz, G. Leal, L. Avelar-
Sosay A.J. Briones, eds. IGI Global, 2020 pp. 27-45.

D. Mena, “Organizational culture, general elements,
mediations and impact on the integral development of
institutions”, Pensam. Gest., n.° 46, pp. 11-47, 2019, doi:
10.14482/pege.46.1203.

D.]J. M. van der Veeken y W. G. M. M. Rutten, “Logistics
Service Management: Opportunities for Differentiation”,
Int. J. Logist. Manag., vol. 9, n.° 2, pp. 91-98, 1998, doi:
10.1108/09574099810805861.

J. Capo-Vicedo, J. V Tomas-Miquel y M. Exposito-
Langa, “La Gestiéon del Conocimiento en la Cadena
de Suministro. Andlisis de la Influencia del Contexto
Organizativo’, Inf. Tecnol., vol. 18, n.° 1, pp. 127-136,
2007.

M. Chong, E. Perez, J. Castilla y H. Rosario, “Blockchain
technology applied to the cocoa export supply chain:
A Latin-America case’, en Handbook of Research on
Emerging Technologies for Effective Project Management,
G. Leal, E Ribeiro, A. Malheiro da Silva y S. Maravilhas,
eds. IGI Global, 2020 pp. 323-339.

L. E. Paredes-Penafiel, A. V. Paredes-Peralta, D. E
Mayorga-Pérez, C. R. Cepeda-Godoy, y M. I. Quinga-
Morales, “Diseio e implementacién de un sistema de
gestion de seguridad y salud en el trabajo (SST), de
FEANCONSTRUG, de la ciudad de Macas, para mini-

DOI: 10.20983/culcyt.2024.2.2.3

[16]

[17]

[18]

[19]

[20]

[21]

[22]

[23]

[24]

[25]

CULCYT. Cultura Cientifica y Tecnoldgica
Vol. 21 | n.°2 | Mayo-Agosto 2024 CbLC) 1#

mizar la incidencia de accidentes en el trabajo”, Polo del
Conoc., vol. 3, n.° 7, pp. 390-419, 2018.

R. Carro y D. Gonzalez, El sistema de produccién y ope-
raciones. Argentina: Universidad Nacional de Mar del
Plata, 2012.

E Cerna, C. Gémez, N. Sanchez, A. Luna, y M. Chong,
“Model design of material requirement planning (MRP)
applied to a surgical sutures company’, en Techniques,
Tools and Methodologies Applied to Quality Assurance in
Manufacturing, J. L. Garcia-Alcaraz, C. Sanchez-Ramirez
y A.J. Gil-Lépez, eds. Springer, 2021 pp. 269-280.

J. M. Berenguer y J. A. Ramos-Yzquierdo, Negocios di-
gitales: competir usando tecnologias de informacion.
EUNSA Ediciones Universidad de Navarra, 2003.

G. Sudrez, “La Evolucién de las TIC”, Revista Docentes
2.0, vol. 1, n.° 1, pp. 15-16, 2013, doi: 10.37843/rted.
v1il.39.

J. M. Santos, “Las TIC como motor impulsor de la RSC
para aumentar el rendimiento empresarial”, La Razén
Historica, n.° 49, pp. 25-34, 2020.

R. Quiliche, R. Renteria-Ramos, I. de Brito Junior, A.
Luna y M. Chong, “Using spatial patterns of COVID-19
to build a framework for economic reactivation’,
Sustainability, vol. 13, n.° 18, art. 10092, 2021, doi:
10.3390/su131810092.

L. Y. Becerra, “Tecnologias de la informacién y las co-
municaciones en la era de la cuarta revolucién indus-
trial: tendencias tecnoldgicas y desafios en la educacion
en ingenieria’, Entre Ciencia e Ingenieria, vol. 14, n.c 28,
pp- 76-81, 2020, doi: 10.31908/19098367.2057.

A. R. Ravindran, D. P. Warsing Jr. y P. M. Griffin, Supply
Chain Engineering: Models and Applications. Boca
Raton, Florida: CRC Press, 2023.

K. E. Weinberger, “Relaciones entre factores y actores
del ecosistema de emprendimiento de Lima: un es-
tudio exploratorio, tesis de doctorado, Consorcio de
Universidades, Lima, Peru, 2023.

M. E. Porter, Competitive Strategy: Techniques for
Analyzing Industries and Competitors. Nueva York: Free
Press, 1980.

ISSN (electrénico): 2007-0411


https://doi.org/10.20983/culcyt.2024.2.2.3
https://doi.org/10.18273/revuin.v20n4-2021012
https://doi.org/10.18273/revuin.v20n4-2021012
https://doi.org/10.14482/pege.46.1203
https://doi.org/10.1108/09574099810805861
https://doi.org/10.37843/rted.v1i1.39
https://doi.org/10.37843/rted.v1i1.39
https://doi.org/10.3390/su131810092
https://doi.org/10.31908/19098367.2057

E. Ahumada y M. Chong | Propuesta para mejorar el control
de inventarios de implementos de seguridad en una empresa
constructora | ARTICULO DE INVESTIGACION

[26]

[27]

[28]

E R. David, Administracién Estratégica, 14.* ed. México:
Pearson, 2013.

P. Bolstorft y R. Rosenbaum, Supply Chain Excellence:
A Handbook for Dramatic Improvement Using the SCOR
Model. AMACOM Books, 2003.

R. Renteria, M. Chong, I. de Brito Junior, A. Luna y R.
Quiliche, “An entropy-based approach for disaster risk
assessment and humanitarian logistics operations plan-
ning in Colombia”, . Humanit. Logist. Supply Chain
Manag., vol. 11, n.° 3, pp. 428-456, 2021.

DOI: 10.20983/culcyt.2024.2.2.3

[29]

[30]

CULCYT. Cultura Cientifica y Tecnoldgica
Vol.21 | n°2 | Mayo-Agosto 2024 ( :le_( ) I #

C. Botezatu, I. Condrea, B. Oroian, A. Hrifuc, M. Efcu
y L. Slatineanu, “Use of the Ishikawa diagram in the in-
vestigation of some industrial processes”, en IOP Conf.
Ser.: Mater. Sci. Eng., vol. 682, art. 012012, 2019, doi:
10.1088/1757-899X/682/1/012012.

K. R. Ponciano, J. R. Sena, L. S. Pereira, y S. Moreira,
“Aplicacao do diagrama de Pareto e a metodologia TPM
como forma de melhoria do processo produtivo e redu-
¢do donwtime”, S. Am. Dev. Soc. J., vol. 7, n.° 21, 2021,
doi: 10.24325/issn.2446-5763.v7i21p173-189.

ISSN (electrénico): 2007-0411


https://doi.org/10.20983/culcyt.2024.2.2.3
https://doi.org/10.1088/1757-899X/682/1/012012
https://doi.org/10.24325/issn.2446-5763.v7i21p173-189

	E3 [11]
	E3 [12]
	E3 [13]
	E3 [14]
	E3 [15]
	E3 [16]
	E3 [17]
	E3 [18]
	E3 [19]
	E3 [20]
	E3 [21]
	E3 [22]
	E3 [23]
	E3 [24]
	E3 [25]
	E3 [26]
	E3 [27]
	E3 [28]
	E3 [29]
	E3 [30]
	E3 [31]
	E3 [32]
	E3 [33]
	E3 [34]
	E3 [35]
	E3 [36]
	E3 [37]
	E3 [38]
	E3 [39]
	E3 [40]
	E3 [41]
	E3 [42]
	E3 [43]
	E3 [44]
	E3 [45]
	E3 [46]
	E3 [47]
	E3 [48]
	E3 [49]
	E3 [50]
	E3 [51]
	E3 [52]
	E3 [53]
	E3 [54]
	E3 [55]
	E3 [56]
	E3 [57]
	E3 [58]
	E3 [59]
	E3 [60]
	E3 [61]
	E3 [62]
	E3 [63]
	E3 [64]



