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AUTOMATIZACION DEL PROCESO DE APl’{OBACI(')N Y
AUTORIZACION DE RESOLUCION TECNICA

AMY JACKELYNE TORRES GALO
BRENDA ALEXANDRA YANES PAZ

Resumen

La presente investigacion tiene como propdsito principal reducir los inconvenientes
asociados con los envios de documentacion por correo electronico tales como: la pérdida de correo,
la ruptura de la cadena de aprobacion y autorizacion y retraso en el proceso de las compras
internacionales. La investigacion tuvo como objetivo realizar una propuesta de automatizacion de
aprobacion y autorizacion de Resolucion Técnica dentro del contexto de compras internacionales
de la empresa Cementos del Norte, S.A. El andlisis se realiz6 inicialmente con entrevista claves a
los ejecutivos de la empresa y participantes de la cadena de logistica, analisis del proceso de
aprobacion y autorizacion de resolucion técnica por medio de metodologia Lean Management para
eliminar desperdicios y optimizar el proceso y Six Sigma con la herramienta DMAIC para reducir
la variabilidad y errores. Finalmente se recomienda a la empresa Cementos del Norte, S.A acciones
a implementar por medio de un plan de mejora que tiene como principal objetivo la trazabilidad

del proceso de aprobacion y autorizacion de Resolucion Técnica.

Palabras claves: Automatizacién, Aprobacion, Optimizar, Proceso, Trazabilidad.
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GRADUATE SCHOOL

AUTOMATION OF THE APPROVAL AND AUTHORIZATION
PROCESS FOR TECHNICAL RESOLUTION

AMY JACKELYNE TORRES GALO
BRENDA ALEXANDRA YANES PAZ

Abstract
This research aims to propose of the research was to reduce the issues associated with

sending documentation via email, such as: lost emails, breakdowns in the approval and
authorization chain, and delays in the international purchasing process. The main objective of the
research was an automation of the approval and authorization process for Technical Resolution
within the context of international purchasing for Cementos del Norte, S.A. The analysis was
initially conducted through key interviews with the company's executives and participants in the
logistics chain, as well as an examination of the approval and authorization process for technical
resolutions using Lean Management methodology to eliminate waste and optimize the process,
Six Sigma with the DMAIC tool to reduce variability and errors, Change Management to address
resistance to the implementation of the new system, and key tools such as flowcharts and Ishikawa
diagrams to identify execution time. Finally, recommendations are made to Cementos del Norte,
S.A. for actions to be implemented through an improvement plan aimed primarily at ensuring the

traceability of the approval and authorization process for Technical Resolution.

Palabras claves: Authorization, Approval, Optimize, Process, Traceability.
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CAPITULO I. PLANTEAMIENTO DE LA INVESTIGACION

En este capitulo se presenta de forma detallada la estructura del trabajo de investigacion
proporcionando una introduccion, antecedentes, definicion del problema, planteamiento de las
interrogantes que guiaran la investigacion, sino también exponer los objetivos y justificacion de la

investigacion.

1.1. INTRODUCCION

Cementos del Norte, S.A. (CENOSA) es una empresa hondurena que se dedica a la
produccion y comercializacion de cementos, los cuales son fabricados bajo estrictos controles y
estandares de calidad cumpliendo con las Normas ASTM de Estados Unidos de América, ha sido
un actor clave en la industria de la construccion en Honduras, destacandose por su compromiso

con la calidad, la innovacion y la sostenibilidad, ubicada en Aldea Rio Bijao km 20, Choloma.

En el area de abastecimiento se identifica un problema significativo en el proceso de
compras internacionales dentro de la organizacion, una de las fases mas importante carece de
trazabilidad en la gestion de aprobacion y autorizacion de resolucion técnica (RT), el procedimiento
se lleva a cabo a través de correo electronico lo que genera multiples ineficiencia, la documentacion
debe pasar por diversas etapas de revision y autorizacion de la cadena de mando de la organizacion,
por lo que dentro de las principales consecuencias estan; retrasos frecuentes, tiempo de aprobacion
extendido, aumento de costos de las ofertas recibidas, falta de control y seguimiento adecuado,
duplicaciéon de tareas y errores humanos. Estas deficiencias impactan negativamente en la

eficiencia operativa y la toma de decisiones.

El analizar la situacidon actual en el departamento de abastecimiento busca encontrar
soluciones que permitan hacer eficiente el proceso de la resolucion técnica (RT), se tiene como
objetivo realizar un analisis de procesos por medio de control estadisticos, buscar resoluciones
mediante el andlisis de variable, Entrevistas y la herramienta DMAIC, donde se identificaron
oportunidades de mejora y a su vez plantear soluciones que puedan generar beneficios al proceso
y ahorro de costos a la organizacion, también se presenta los objetivos bien definidos y una

justificacion que da paso para realizar el analisis.



1.2. ANTECEDENTES DEL PROBLEMA

Cementos del Norte, S.A. (CENOSA) enfrenta actualmente una serie de retos en la gestion
de proceso de aprobacidn y autorizacion de resoluciones técnicas. A pesar de contar con un sistema
de gestion de calidad basado en normas internacionales de calidad en los procesos como la ISO
9001, la empresa no ha logrado establecer un proceso estandarizado para la gestion de documentos
para este proceso. Al operar cada area de manera independiente, se ha convertido en una situacion
que ha llevado a la compaiiia a perder informacion importante, atrasos en el proceso de aprobacion
y autorizacion de las compras internacionales, ademas de la pérdida de propuestas competitivas de

proveedores que podrian resultar en importantes beneficios econémicos para la compaiia.

Una de las problematicas dentro de la compaiiia es la resistencia al cambio, lo que en
algunas ocasiones ha retrasado la implementacion de cualquier automatizacion dentro del proceso.
El permitirse como empresa automatizar este proceso. Segun Serna (2019), una de las tareas mas
dificiles de implementar en un cambio a nivel de sistemas, es lograr que el equipo adopte la
propuesta del nuevo procedimiento y esto requiere de una inversion de tiempo que las compafiias

no siempre estan dispuestas a ofrecer, sin embargo, los beneficios son detectables a corto plazo.

Segun la Universidad Javeriana (Martinez, 2012) en proyectos donde se ha automatizado
un proceso de automatizacion de flujo del proceso, se ha logrado reducir el margen de errores
humanos hasta en un 20%, lo que permite la mejora de cadena de suministro y por consecuente

mejorar la atencion al cliente.

Lograr la eficiencia a través de un ERP que se adapte a las necesidades especificas de los
clientes internos no solo optimiza el flujo del proceso de aprobacion, sino que también fomenta la
integracion de los distintos departamentos involucrados, mejorando la coordinacion y reduciendo
los tiempos de respuesta. En el caso de Cementos del Norte (CENOSA), el uso del sistema SAP
refuerza estas capacidades, dado que SAP es reconocido por su versatilidad y escalabilidad en la
gestion de procesos empresariales. De acuerdo con Ultreras-Rodriguez, A., et al. (2024), SAP se
posiciona como una de las herramientas mas utilizadas a nivel global en el &mbito empresarial, lo

que evidencia su eficacia y aceptacion en entornos complejos como el de la industria cementera.

Empresas como CENOSA necesitan liberar recursos humanos para tareas mas estratégicas,
mejorar la calidad de sus productos o servicios y responder de manera mas agil a las demandas del
mercado. Sin embargo, cuando los procesos criticos, como el de compras internacionales, carecen
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de trazabilidad, la compaiiia enfrenta serios desafios. Esta falta de trazabilidad no solo impide que
el personal se enfoque en actividades de mayor valor afiadido, sino que también aumenta el riesgo

de errores y retrasa la toma de decisiones importantes.

Uno de los factores que evidencia las ineficiencias en el proceso actual de compras
internacionales en Cementos del Norte S.A. es el incremento en los costos debido a los retrasos en
las aprobaciones. Esta situacion se traduce en un impacto directo en la planificacion financiera de

la empresa y genera costos adicionales evitables.

Para ilustrar este problema, se presentan datos concretos de dos 6rdenes de compra. En la
primera, el monto original era de $24,362.00, pero debido a demoras en las aprobaciones, el monto
actualizado ascendi6 a $32,482.57, generando un incremento de $8,120.57. En el segundo caso, el
monto original era de $46,735.00, y el monto final alcanzo los $50,705.00, con un incremento de

$3,970.00.

Tabla 1. Ejemplo de incrementos en los pedidos por retrasos.

Incremento del

Orden Monto original Monto actualizado pedido de compra
(USD) (USD) (USD)
1 $24,362.00 $32,482.57 $8,120.57
2 $46,735.00 $50,705.00 $3,970.00

Elaboracion propia (2024)

Estos incrementos reflejan los costos asociados a un sistema de gestion de aprobaciones
que actualmente carece de automatizacion, lo que provoca retrasos significativos y sobrecostos.
Este escenario subraya la necesidad urgente de implementar un sistema automatizado que permita
agilizar las aprobaciones, reducir los tiempos de espera y minimizar los costos adicionales. De esta
forma, se podria garantizar una mayor eficiencia operativa y fortalecer la competitividad de la

empresa en el mercado.

Se han realizado estudios en otras compaiiias en donde la implementacion de ERP en
empresas constructoras ha demostrado ser clave para mejorar la eficiencia y la optimizacion
operativa. Segiin Laccei (2024) se report6é un incremento del 67% en la automatizacion de tareas
en compras y control de inventario, lo que resulté en una reduccion del 62% y 69% en el tiempo
de ejecucion de estos procesos. Se observo una disminucion del 84% en los costos de ejecucion en

compras y del 85% en el control de inventario, lo que representd un ahorro sustancial para las



empresas. Ademads, la implementacion de ERP mejor6 la disponibilidad de informacion en un 71%

y facilité la ejecucion de tareas en un 64%, segtin la percepcion de los colaboradores.

Tabla 2. Comparativo de tiempo promedio del proceso de compras

TABLA VI
COMPARATIVO DE TIEMPO PROMEDIO DEL PROCESO DE
COMPRAS
Tiempo de ejecucion del proceso % DE
PROCESO DE COMPRAS 2
Octubre Noviembre REDUCCION
Verificar Ilsld de materiales 1036 2.1 80%
en Stock minimo
E.\porlAur lista de materiales 6 0.53 91%
requeridos
Realizar cotizacion 25 5.2 79%
Ev aluau: proveedor mas 4 513 4%
conveniente
dcsig.mflr presupuesto 8 s 38%
requerido
L:(ml.m'nur pedido indicando 5 60%
fecha y hora
Realizar pago del 50% 1.5 1.5 0%
Informar pago al proveedor 3 1.42 53%
Rcccpcionar materiales y 1 3 27%
factura
Bcaluar pago del 50% 15 15 0%
faltante

Fuente: Laccei (2024)

1.3. DEFINICION DEL PROBLEMA
1.3.1.  ENUNCIADO DEL PROBLEMA

La falta de automatizacion en el proceso de compras internacionales de la organizacion
Cementos del Norte S.A. estd generando ineficiencias significativas en la gestion de pedidos de
compras, ya que actualmente el proceso de aprobacion y autorizacion de la resolucion técnica (RT)
se lleva por medio de correo electronico, lo que conlleva pérdida de informacion, errores humanos,
falta de trazabilidad en el proceso. Esto se traduce en un incremento de costos operativos, tiempos
prolongados de adquisicion de insumos, una menor capacidad de respuesta ante la demanda,
incumplimiento de indicadores, a pesar de los esfuerzos del personal para mantener el flujo de
compras internacional, la ausencia de herramientas tecnologicas que integren y automatice el
proceso ha demostrado ser un obstaculo recurrente limitando la eficiencia del proceso y su

capacidad de adaptarse rapidamente a los cambios en el mercado.



1.3.2.  FORMULACION DEL PROBLEMA

El proceso de compras internacional inicia en el sistema SAP, pero la gestion de
aprobacion y autorizacion de resolucion técnica (RT) se realiza fuera de este, toda la informacion
(Solicitud de pedidos (SolPed), ofertas, cuadro comparativo, formato vacio de RT) (ver anexos 14),
es enviado al solicitante mediante correo electrénico para su revision, asi sucesivamente el
documento lleva una linea de aprobacion y autorizacion de acuerdo a la cadena de mando, hasta
llegar la aprobacion a Gerencia de Abastecimiento luego es enviado al planificador internacional
para finalizar el proceso creando el pedido en SAP, si el monto supera USD 20,000 requiere

aprobacion adicional del Comité Ejecutivo, lo que retrasa mas el proceso.

Una Resolucion Técnica es un documento formal (ver anexos 15), previo a la creacion del
pedido de compras internacionales. Este documento contiene el aval técnico necesario para adquirir
un bien o servicio especifico, y es llenado por el area solicitante, por ejemplo, el Departamento de
Mantenimiento Mecanico, Mantenimiento Eléctrico, Control de Calidad u otra 4rea donde surja la

necesidad.

(Como puede la automatizacion reducir los tiempos de aprobacion, mejorar la eficiencia
operativa y disminuir los errores en la gestion de aprobacion y autorizacion de resolucion técnica

en el proceso de compras internacional?

1.3.3.  PREGUNTAS DE INVESTIGACION

1. ¢La situacion actual del proceso de compras internacional de Cementos del Norte es el
resultado de la falta de eficiencia en la gestion de aprobacion y autorizacion de la resolucion

técnica?

2. ;Cuadles son los factores que estan influyendo de forma negativa en el proceso de aprobacion
y autorizacion de la resolucion técnica en las compras internacionales en Cementos del

Norte?

3. (De qué forma las metodologias Six Sigma bajo la herramienta DMAIC, Lean Management
y Gestion del Cambio pueden incrementar la eficiencia del proceso de aprobacion y

autorizacion de la resolucion técnica en las compras internacionales en Cementos del Norte?

4. ;Cudl seria la relacion beneficio-costo que podria obtener Cementos del Norte con la



implementacion de un sistema automatizado para el proceso de aprobacion y autorizacion de

la resolucion técnica en las compras internacionales?

5. (Es posible elaborar una propuesta para la implementacion de un sistema automatizado para
el proceso de aprobacion y autorizacion de la resolucion técnica en las compras

internacionales en Cementos del Norte?

1.4. OBJETIVOS DEL PROYECTO
1.4.1. OBJETIVO GENERAL

Identificar los principales factores que afectan la operacion eficiente del proceso de
aprobacion y autorizacion de la resolucion técnica en las compras internacionales en Cementos del

norte y desarrollar una propuesta de solucion.

1.4.2. OBJETIVOS ESPECIFICOS

1. Describir la situacion actual del proceso de aprobacion y autorizacion de la resolucion técnica

en las compras internacionales en Cementos del Norte.

2. Identificar los factores que estan influyendo de forma negativa en el proceso de aprobacion y

autorizacion de la resolucion técnica en las compras internacionales en Cementos del Norte.

3. Desarrollar alternativas de solucion basadas en las metodologias Six Sigma bajo la herramienta
DMAIC, Lean Management y Gestion del Cambio para incrementar la eficiencia del proceso
de aprobacion y autorizacion de la resolucion técnica en las compras internacionales en

Cementos del Norte.

4. Establecer la relacion beneficio-costo que podria obtener Cementos del Norte con la
implementacion de un sistema automatizado de la resolucién técnica en las compras

internacionales.

5. Elaborar propuestas para la implementacion de un sistema automatizado para el proceso de
aprobacion y autorizacion de la resolucion técnica en las compras internacionales en Cementos

del Norte.



1.5. JUSTIFICACION

Esta investigacion es importante para Cementos del Norte, ya que aborda las ineficiencias
en el proceso de aprobacion y autorizacion de la resolucion técnica en las compras internacionales,
un punto critico para la competitividad en un entorno globalizado. Desde una perspectiva
econdmica y financiera, el proceso actual genera retrasos que incrementan costos operativos y
administrativos, afectando el flujo de caja y la planificacion financiera. Al proponer soluciones
basadas en metodologia como Six Sigma y Lean Management, se busca no solo reducir los tiempos
de ciclo, sino también minimizar errores y reprocesos, lo que puede traducirse en una disminucion
significativa de los costos asociados. La automatizacioén del proceso permitird optimizar recursos

financieros mejorar la productividad y facilitar una toma de decisiones mas agil y fundamentada.

Desde la perspectiva social, la automatizaciéon y la optimizacion del proceso no solo
beneficiaran la eficiencia operativa, sino también tendran un impacto positivo en la gestion interna
de la empresa. Al reducir la carga manual y administrativa, se liberaran recursos humanos que
podrén ser redirigidos hacia actividades de mayor valor estratégico, lo que mejorara la calidad del
trabajo y la santificacion de los empleados. Ademas, desde un enfoque ambiental, un proceso mas
eficiente contribuiria indirectamente a la sostenibilidad, ya que la reduccion de tiempos y recursos
empleados disminuird el impacto ambiental asociado a la gestion de compras, ayudando a la
empresa a cumplir con estdndares de sostenibilidad mas estrictos. Asi, la investigacion ofrece una
solucion integral con beneficios tangibles en la dreas econdmica, social y ambiental, reforzando la

competitividad y responsabilidad corporativa de Cementos del Norte, S.A.

Debido a la gestion manual por correo electronico, los pedidos sufren retrasos que derivan
en sobrecostos. Por ejemplo, se evidencié un incremento de $8,120.57 en una orden de compra y
de $3,970.00 en otra, inicamente por demoras en la aprobacion. Estos montos representan un
aumento promedio del 16.6 % en el valor total de las compras, afectando directamente la

planificacion financiera de la empresa (ver anexo 13).

Desde una perspectiva comparativa, otras organizaciones que han implementado procesos
similares de automatizacion han reportado mejoras sustanciales. Segin Laccei (2024), en empresas
del sector construccion se logré reducir en un 84 % los costos de ejecucion en compras y en un 85
% los costos del control de inventario. Ademas, se observo una reduccion del 62 % y 69 % en el

tiempo de ejecucion de estos procesos respectivamente. Estos resultados reafirman la viabilidad y
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los beneficios de implementar tecnologias como ERP y herramientas de automatizacion en

contextos similares al de CENOSA



CAPITULO II. MARCO TEORICO

Este capitulo se enfoca en profundizar y definir los aspectos claves del problema planteado.
Para ello, se realiza una revision exhaustiva de la literatura, en la que se presentan diversos
conceptos y teorias relacionados con los andlisis del entorno externo e interno, estrechamente

vinculados con los objetivos del estudio.

2.1. ANALISIS DE LA SITUACION ACTUAL

Esta seccion explora el contexto actual del problema de investigacion, desde el punto de
vista de tres niveles de andlisis: primero el entorno global (Macroentorno); segundo, el entorno en
Honduras (Microentorno); y el tercero, un analisis detallado de la situacion interna en CENOSA.
La recopilacion de datos relevantes en cada uno de estos niveles es fundamental, ya que permite

identificar factores que puedan influir en los resultados de la investigacion.

2.1.1. ANALISIS DEL MACROENTORNO

En esta seccion se contextualiza la relevancia global de la automatizacion en el dmbito
logistico, especialmente en las compras internacionales. La idea principal es explorar cémo la
automatizacion ayuda a reducir tiempos, mejorar la eficiencia operativa y minimizar errores en el

proceso de aprobacion y autorizacion de la RT.

2.1.1.1. AUTOMATIZACION EN LA LOGISTICA GLOBAL
Ponsa & Vilanova, (2005) afirman que:

La Real Academia de las Ciencias Fisicas y Exactas define la automatica como el conjunto
de métodos y procedimientos para la substitucion del operario en tareas fisicas y mentales
previamente programadas. De esta definicion original se desprende la definicion de la
automatizacioén como la aplicacion de la automatica al control de procesos industriales. (p.

11).
Calatayud & Katz, (2019) afirma que:

Los desarrollos tecnologicos que han dado origen a la denominada cuarta revolucion
industrial o Business 4.0, es una revolucién en automatizacion que se enfoca en la
optimizacion y eficiencia de los procesos de negocios. La primera revolucion industrial se

caracterizo por la aplicacion de maquinas a vapor en la produccion, la segunda utiliz6 la
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electricidad para posibilitar la produccion en masa y la tercera revolucion industrial empled
la informatica para automatizar proceso, como ser también big data, la inteligencia
artificial, la robdtica y el internet de las cosas (IoT, por sus siglas en inglés) la cuarta
revolucion industrial se basa en un avance sin precedentes en tecnologias digitales

convergentes, creando beneficios econdmicos significativos. (p. 12).

También Calatayud & Katz (2019), menciona “Robotica se trata de la aplicacion de

tecnologia digitales a procesos manuales repetitivos, permitiendo su automatizacion” (p. 13).

La automatizacion en la cadena de suministro y los procesos de compras internacionales
muestra una tendencia de crecimiento sostenido en la adopcidn de tecnologias como el RPA y Al,
que han demostrado reducir tiempos de aprobacion y mejorar la precision operativa en el proceso
de compras internacionales. Empresas globales estan adoptando estas soluciones para eliminar
tareas repetitivas, agilizar aprobaciones y optimizar la gestion de documentacion en tiempo real, lo

que contribuye a una mayor eficiencia y cumplimiento normativo.

De acuerdo con McKinsey & Company (2018), “En todas las industrias, ya existe el
potencial de automatizar mas del 30% de las tareas que representan el 60% de los empleados

actuales”(p. 2)
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Exhibit1  Automation is a global phenomenon.

Steps organizations have taken to automate business processes,
by office location, % of respondents'

Developing Europe North Asia-Pacific Total More
markets? America automation

17 4
Have scaled automation technologies 12 = 16
across multiple parts of business

17

Have fully automated processes in
at least 1 function or business unit n

29 27 28

24

Have piloted automation in at least
1 function or business unit
Have not automated but plan to
within next year

(6 = 18 18
Have not automated and have
no plans to

18 21 19 20
26
1 Respondents who answered “don’t know” are not shown. Total n = 1,303; in developing markets, n = 373; in Europe, n = 479; in North
America, n = 281; and in Asia-Pacific, n = 170.
2Includes respondents in China, India, Latin America, Middle East, and North Africa.

Figura 1. La automatizacion es un fenomelo global
Fuente: (McKinsey & Company, 2018)

En los resultados de la Figura 1, refleja que la automatizacion empresarial es un fenémeno
presente a nivel global donde el 57% indica que sus organizaciones estan verificando la
automatizacion en los procesos, y el 38% indican que no han empezado a automatizar sus procesos
en sus organizaciones, pero casi la mitad de ellos indican que sus organizaciones planean hacerlo
el préximo afio. También estos resultados indican que las organizaciones de mayor tamafo estan a
la vanguardia en la adopcion de la automatizacion en comparacion con las pequeias empresas, el
40% afirma que sus organizaciones aplican la automatizacion en toda la estructura o han
automatizado completamente al menos un proceso, en cambio, solo el 25% de los Entrevistados de

empresas pequefias reportan un nivel similar de automatizacion. (McKinsey & Company, 2018)

2.1.1.1.1 TENDENCIAS EN AUTOMATIZACION LOGISTICA
La automatizacion robotica de procesos (RPA) ha despertado un gran interés debido a su
uso generalizado en funciones de soporte. Inicialmente, su adopciéon comenzo en los centros de

servicios compartidos (SSC), que habian centralizado una gran parte de las funciones de Recursos
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Humanos, Finanzas, Compras, TI de varias empresas. En los Gltimos afios la tecnologia de RPA ha
posibilitado la estabilidad y los altos niveles de calidad en los procesos complejos. La tecnologia
cognitiva tiene un impacto exitoso en tareas manuales y repetitivas, las organizaciones estan
reduciendo sus costos entre 30% y 60% asi mismo ha aumentado la calidad de sus servicios.

(Didion et al., 2019)

El 75% de las organizaciones tiene automatizaciones en curso o planificadas a
corto plazo.
Aplicaci6n en No saben
multiples dreas
de la empresa

Sin planes de automatizar

Automatizacién
completa de al
menos una funcién o
unidad de negocios

Planes de
comenzar en
el afio préximo

Programa piloto en curso

Fuente: The automation imperative, Operaciones de McKinsey & Company, septiembre de 2018, McKinsey.com

Figura 2. Automatizacion en la gestion de operaciones de front-office
Fuente: (Didion et al., 2019)

Los resultados de la figura 2, es una encuesta realizada en el 2018 sobre la automatizacion
a nivel global el 75% de los participantes indico haber comentado un proceso de automatizacion o

algunas organizaciones indicaron que lo tenian programado para el afio entrante.

2.1.1.12 TECNOLOGIAS EMERGENTES
Es fundamental considerar como el avance de la automatizacion junto con otras tecnologias
de vanguardia estd transformando las practicas empresariales y la cadena de suministros a nivel
mundial, dentro de todas las tecnologias emergentes para la automatizacion de procesos de

aprobacion estan:
e AUTOMATIZACION DE PROCESOS POR ROBOTICA (RPA)

Las empresas estan incrementando el uso de robots de software para llevar acabo procesos
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rutinarios, ayudando a las empresas a ser mas eficientes y agiles en su transformacion hacia
modelos de negocios totalmente digital, las organizaciones estdn empezando a combinar RPA con
tecnologias cognitivas, por ejemplo el reconocimiento de voz, el procesamiento de lenguaje natural
y el aprendizaje automatico, lo que permite automatizar tareas de percepcion y toma de decisiones

que anteriormente las realizaba personas. (Schatsky & et al., 2016)

Por lo que la automatizacion de procesos por robotica es una forma de procesar
automaticamente actividades que tipicamente son repetitivas y basadas en reglas de operacion, esta
ejecucion es normalmente realizada en centros de servicios compartidos o dentro de back office de
las empresas, podemos confirmar que varios sistemas pueden asemejar una fuerza de trabajo sin el
factor humano con la utilizacién de software que se conoce como robot, el cual se utiliza para
capturar e interpretar transacciones por medio de aplicaciones de TI, que se habilitan de forma

automatizada y la manipulacion de datos. (Deloitte, 2016)
e INTELIGENCIA ARTIFICIAL (IA)

La inteligencia Artificial (Al) es una rama de la informatica que se centra en el desarrollo
de sistemas y algoritmos capaces de realizar tareas que normalmente requieren inteligencia
humana. En Industrias como la manufactura y la logistica, la Al permite automatizar tareas
repetitivas y analizar grandes volimenes de datos, optimizando la eficiencia y reduciendo el tiempo

de costo operativo. (Bastos, Athena, 2023)

“La Inteligencia artificial (Al) ha transformado profundamente la operacion y gestion de

procesos empresariales, siendo esencial para la competitividad” (Quispe JF & et al, 2023, p. 2)

Por lo tanto, disminuir errores de prediccion es de los problemas mas importantes en la
gestion de cadenas de suministros, empresas claves a nivel internacional afirman de haber reducido

un 80% sus costos administrativos (Calatayud & Katz, 2019).
e MACHINE LEARNING

Machine Learning o aprendizaje autéonomo es fundamental en la evolucion de la
inteligencia artificial, aprende mediante programas capaces de generalizar y automatizar
comportamiento de datos, tiene como objetivo crear sistemas que realicen tareas avanzadas de
analisis, prediccion y toma de decisiones. Machine Learning descubre patrones que permiten

generar técnicas y algoritmos para crear modelos predictivos. El aprendizaje automatico son
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técnicas pertinentes en el &mbito de la inteligencia artificial, algunos de los problemas que abarca

son predecir el gasto, problemas de clasificacion, problemas de regresion. (Ortega Candel, 2023).
e BLOCKCHAIN

Blockchain es una herramienta tecnologica que permite intercambiar informacidon mas
segura, todos los datos son almacenados en una base de datos, la cadena de bloques es una
tecnologia que permite registrar transacciones de forma segura transparentes en una red distribuida
de computadoras, estas transacciones son agrupadas en un “bloque” y estos bloques se enlazan
cronoldgicamente en una cadena creando un registro seguro donde no se puede alterar sin el
consenso de la mayoria de los participantes (nodos) en la red, la cadena de bloques cuenta con

algunos atributos.

1. Seguridad: la base de datos de blockchain son algoritmos criptograficos avanzados que

asegura que los datos no sean alterados, cuenta con una clave publica y privada.

2. Descentralizacion: a diferencias de muchas bases de datos tradicionales controladas o
manipuladas por entidad central, blockchain los distribuye entre multiples nodos, lo que

reduce el riesgo de pérdida de datos y la trazabilidad de estos.

3. Inmutabilidad: una vez un bloque se afiade a la cadena, no se puede eliminar ni

modificar.
4. Transparencia: todas las transacciones son visibles para los participantes.

Blockchain se combina con otras tecnologias emergentes, permite a las empresas mantener un
registro estatico en la parte de auditoria, poder rastrear transacciones en tiempo real, determinar
exactamente donde se originaron los datos, también admite contratos inteligentes. (McKinsey &

Company, 2024)

2.1.1.1.3 DESAFIOS DE IMPLEMENTACION GLOBAL
Sin embargo, la implementacion de la automatizaciéon a nivel mundial constituye un
desafio, por ejemplo, la inmadurez de algunas técnicas aplicadas, aplicarla fuera del entorno de
prueba podria revelar debilidades y limitaciones imprevista y a falta de elaboracion de hojas de
rutas para la automatizacion en gran escala en organizaciones que involucren muchos procesos y

decenas de empleados. (McKinsey&Company, 2018)

La adopcion de la automatizacion en las organizaciones siempre serd un desafio, ya que
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implica desafios principalmente en distintos contexto de la empresa, como ser la parte cultural,

econdmica y la tecnoldgica, otro fuerte obstaculo es la diferencia regulatorias y normativas entre

paises, que afecta la estandarizacion de los procesos automatizados, por otro lado esté la resistencia

al cambio dentro de la organizaciones, la escasez de talento especializado en tecnologias avanzadas

y el alto costo de la inversion inicial.

Varios ejecutivos lideres miembros de la Junta de Liderazgo de Procesos de Negocio de

Forrester, impulsadores de la teoria BPM en los Estados Unidos y Europa confirma cuales son los

mayores problemas para BPM progrese dentro de la organizacion los cuales son:

1.

El patrocinio ejecutivo, no contar con el apoyo de los més altos ejecutivos de la empresa es el
mayor desafio, por ejemplo, el director financiero, el director de operaciones y el CEO una de
las preguntas mas frecuentes de los ejecutivos es ;Cudnto ingreso genera? ;Cuales beneficios
afiade al resultado final? Sin que estos temas se aclaren es muy dificil contar con el apoyo de

ellos.

Estructura organizacional, la mayoria de las empresas cuentan con una estructura
organizacional proveniente de la era industrial del (siglo XIX) donde la automatizacion no era
parte de su vision u objetivo estratégico de la empresa, por lo que unos de los grandes desafios
es lograr que todos los miembros de la organizacién adopten una perspectiva de flujo de valor
(concepto de Lean) que abarca desde el inicio del proceso hasta el punto donde se genera valor
al cliente final. Es importante que las empresas superen la vision funcional y jerarquica

tradicional y adopten una mentalidad orientada al proceso.

Abordar la gestion del cambio, uno de los grandes problemas como el punto de mayor fracaso
es la gestion del cambio, no del cambio de un software si no de la connotacion sensible que los

gerentes y trabajadores tiene sobre la gestion de cambio empresarial.

Desarrollar y ejecutar planes de comunicacion interna que inicia desde de la parte superior de
la organizacion y debe de filtrarse a través de los diferentes niveles, pero en ocasiones esto no

ocurre. (Forrester, 2011)
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2.1.1.2. IMPACTO DE LA AUTOMATIZACION EN EFICIENCIA Y
REDUCCION DE ERRORES

La teoria de gestion de procesos (BPM) tiene un impacto significativo en la automatizacion,
genera ganancias productivas de 30-50% para esos procesos que involucra el back office, personal
administrativo, las ganancias de productividad que usualmente brinda es del 15-30%. (Forrester,

2011).

Por otro lado, Herzberg et al, (2020), describe que las tecnologias mas adoptadas en las
organizaciones son las plataforma de gestion procesos de negocios (BPM) y la automatizacion
robotica de procesos (RPA), herramientas automatizadas de andlisis (mining) entre otras
herramientas que les ayuda a las empresas tener una vision completa y detallada de sus procesos
actuales, facilitando la identificacion de oportunidades, estas tecnologias sostiene que los sistemas
automatizados en la logistica y cadena de suministros aumenta la eficiencia operativa al permitir
que los recursos humanos y tecnoldgicos se concentren en tareas de alto valor, mejorando el flujo

de trabajo.

También, Didion et al (2019), menciona que, basado en un enfoque metodico, la
transformacion exitosa se logra en pequefias escalas, seguido de un analisis de casos y culminando
con un implementacién a gran escala, dentro de los desempefio de mejora se encuentra que al
automatizar el monitoreo de los indicadores de desempefio, mejora la resolucion de problemas de
manera remota, un proveedor de gestion de servicio logré reducir los costos de un centro de
operaciones de red (NOC) en 20% y un 30%, otro ejemplo es una empresa de Telecomunicaciones
automatizé el 80% de la planificacion de recursos, con una reduccion de 10 puntos porcentuales en
la expansion de sus operaciones y tuvo una disminucion del 15% en los tiempos de ciclo y costos
de campo, otra compaiiia logr6 reducir los costos operativos en un 55% gracias a la automatizacion,
asi mismo otra compaiiia de servicio técnico obtuvo una reduccion de costos mas del 40% al mismo

tiempo que mejoro la calidad de sus servicios.

Es importante la disminucion de errores en la automatizacion algunos resultados

caracteristicos de la automatizacion de proceso segun, Deloitte, (2016) son:

e Re-ingenieria de los procesos basicos mientras se automatiza la funcién
e Menor dependencia en la capacidad de escalar mano de obra para generar ingresos y

utilidades: la automatizacién mejora las capacidades de los recursos actuales.
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e Capacidad de asignar un responsable para un problema de negocio dependiendo de su
naturaleza.

e Los encargados de procesos se convierten en lideres de transformacion y disefiadores de
procesos con robot mientras la produccién se va automatizado en aumento.

e 15-90% como potencial para reduccion de costos dependiendo de las caracteristicas de

las funciones seleccionadas para la automatizacion. (p. 5).

Las empresas deben contemplar la automatizacion como una prioridad estratégica,
integrada con la estrategia general de la empresa y como herramienta para fortalecer la

productividad humana, y no enfocarse en sustituir el trabajo manual. (Herzberg et al, 2020).

Acciones tomadas por las compaiifas para automatizar sus procesos de negocios, % de respuestas !
2018 2020 Meis
(n=1,303) (n=1179) Automatizacién

Introdujeron un programa de au tomatizacién y
estdn escalando la tecnologia a varias dreas de

la empresa
16
Han automatizado por completo un proceso en al
menos una funcién o unidad de negocios, pe ro atin 13 66
no escala ron las tecnologias a otras dreas 57
35

Estén realizando pilotos de au tomatizacién de
procesos en po r lo menos una funcién o
unidad

No han comenzado a au tomatizar los procesos
pero planean hacerlo de ntro del préximo afio

No han comenzado a au tomatizar procesos de
negocios ni tienen planes de hacerlo

Figura 3. Acciones tomadas por las compaiiias para automatizar sus procesos de negocio
Fuente: (Herzberg et al, 2020)

28

En una encuesta realizada se puede observar en la figura 3, en el afio 2018 el 57% de las
empresas confirmaron que estaban automatizando sus procesos y muchos de ellos ya tenian sus
procesos automatizados, en la nueva encuesta realizada en el afio 2020 ha tenido un aumento del

66%, las organizaciones consideran que priorizar estratégicamente la automatizacion de procesos
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posibilita el éxito. (Herzberg et al, 2020)

Las tecnologias mas comunes implementadas son plataformas de procesos y
automatizacion robética (RPA).

Tecnologfas de automatizacion actualmente implementadas mds alld de la fase piloto, % de respuestasl
@ Organizacion y automatizacion de tareas @ Analitica y automatizacién de decisiones @ Conversaciones automatizadas
@ Digitalizacién Anilisis de procesos
Plataformas de procesos Automatizacién robética de Herramientas de Algoritmos de
de negocios y/o gestién procesos (asistida y/o no reconocimiento de aprendizaje
de casos asistida) imdagenes, incluido OCR automatico (ML)
57 44 37 36

Herramientas de andlisis, Asistentes de voz, Procesamiento y/o
mapeo y documentacion chatbots y/o asistentes generacién de lenguaje Mot.o_res
de procesos virtuales natural cognitivos
32 25 16 10
00000
0000000000 000000
0000000000 0000000000 0000000000

'No se incluyen los participantes que respondieron “otro/a” o “no sabe"; total n = 793.

Figura 4. Tecnologias mas comunes implementadas
Fuente: (Herzberg et al, 2020)

Enla figura 4. Se detallan las tecnologias mas comunes implementadas en los tiltimos afios
en las organizaciones, el 57% de las empresas han utilizado plataformas de procesos de la gestion

de casos y el 44% han automatizado sus procesos con la automatizacion robdtica. (Herzberg et al,
2020).

2.1.1.2.1. MEJORAS EN TIEMPOS DE APROBACION Y FLUJO DE TRABAIJO.
La automatizacion de procesos en la cadena de suministros, proyectos realizados en Estados
Unidos, estiman que implementar plataforma de captura automatica en 6rdenes puede incrementar
la rapidez del procedimiento en un 75%, automatizar estos procesos reducen gastos de

mantenimiento, errores en las ordenes, resultando en millones de dolares como beneficios.

(Deloitte, 2016, p. 12).
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Una de las grandes empresas de tecnologia cognitivas como ser Blue Prism afirma que
durante las investigaciones realizadas por sus ejecutivos la automatizacion robotica de procesos
confirma una productividad de 73%, y una reduccion de costos de 65% como impulsores

comerciales de RPA. (Bourne, 2017).

Por otro parte, Deloitte, (2016) menciona, “la nueva era contempla ciclos de tiempos mas
cortos y la apertura a mas informacion, eficiencia y transparencia en el desempeno de las areas de

negocios” (p. 11)

2.1.2. ANALISIS DEL MICROENTORNO

El andlisis del microentorno permite identificar los factores especificos que influyen
directamente en las operaciones de Cementos del Norte S.A. Este estudio abarca elementos
cercanos a la empresa, tales como las normativas locales, las practicas culturales, las capacidades
internas y las particularidades del mercado hondurefio. Estos aspectos presentan tanto
oportunidades como desafios para la eficiencia operativa y la adopcion de tecnologias en los

procesos logisticos y de gestion.

En este apartado, se examinan temas de importancia en el contexto del microentorno como
el cumplimiento de las regulaciones nacionales, los desafios culturales frente a la implementacion

de innovaciones y la infraestructura disponible en el entorno local.

2.1.2.1. CONTEXTO DE LA AUTOMATIZACION EN HONDURAS
La automatizacion de procesos en las empresas en Honduras se encuentra en sus primeras
etapas, es implementada unicamente en el 30% de las empresas (Medina Micky Andonie, 2018).
Comparado con otros paises de la region, nuestro desempefio en digitalizacion ha sido constante,
pero bajo. En contraste, paises como Costa Rica y Panamé han avanzado significativamente en este
ambito, alcanzando niveles de digitalizacion similares al promedio de América Latina

(FAUERMAN, 2021).

Honduras sigue rezagada en la adopcion de estas nuevas tecnologias que permitan la
automatizacion en los procesos debido a varios factores, incluidos los altos costos de inversion, la

limitada capacitacion en el &mbito empresarial, entre otras.
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2.1.2.1.1. DESARROLLO Y LIMITACIONES DE LA TECNOLOGIA EN
HONDURAS

Segun el Instituto Nacional de Estadistica (INE), las principales razones por las que los
hondurefios utilizan el internet y las tecnologias son la comunicacion y el entretenimiento. Solo un
21.4% de la poblacion emplea estas herramientas con fines educativos, y un 10.2% las utiliza en el
ambito laboral. Estos datos sugieren que, aunque hay una creciente adopcion de tecnologia en el
pais, la utilizaciéon de herramientas digitales con fines productivos y operativos sigue siendo
limitada. Este panorama plantea un desafio para la implementacion de programas de
automatizacion en los procesos, ya que indica que la infraestructura tecnoldgica y la capacitacion
de la fuerza laboral aun podrian no estar completamente preparadas para una adopciéon masiva de

soluciones automatizadas en sectores como la logistica y la produccion.

n de biene e

Figura 5. Poblacion de S afios y mas con acceso a internet, por razon de uso, 2024
Fuente: (INE, Encuesta Permanente de Hogares (EPHPM), junio 2024).

2.1.2.1.2. AUTOMATIZACION EN LA CADENA DE SUMINISTRO

En Honduras la automatizacion en la cadena de suministro ha ido mejorando en los tGltimos
afios, aunque aun no nos encontramos en un nivel que represente una alta competitividad, aspectos
como la digitalizacion de documentos, asi como la implementacion de nuevas tecnologias que
garanticen la trazabilidad de los procesos, permiten un incremento en porcentaje de eficiencia de
los flujos de trabajo (El mundo, 2023). Segtin el informe del Indice de Desempefio Logistico
(Banco Mundial, 2023) que hace una evaluacién de desempeiio en 139 paises en el aspecto
logistico, Honduras se encuentra en la posicion 66 siendo esta una mejor posicion pues en afios

anteriores se ubicaba en la posicion nimero 93 en 2018.
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2.1.2.1.3. CAPACIDADES DE IMPLEMENTACION
En Honduras, algunas empresas han comenzado a integrar tecnologias de automatizacion
en sus operaciones. En el pais uno de los grandes referentes en procesos de automatizacion es el
sector bancario. Un caso destacado es Grupo Ficohsa, que establecié un Centro de Robdtica para
automatizar ciertos procesos internos, lo que lo tinica como uno de los pioneros en la adopcion de
automatizacion mediante asistentes virtuales de procesos en el pais. No obstante, la automatizacion
en el sector empresarial hondurefio atn no se ha expandido ampliamente, y muchas compafiias
carecen de estrategias estructuradas para implementar automatizaciones efectivas dentro de los
procesos (Digital, 2020).
2.1.2.2. EFICIENCIA Y ERRORES EN LOS PROCESOS LOGISTICOS
La eficiencia en la logistica es un factor clave para las empresas hondurefias, ya que impacta
directamente en la competitividad y en la capacidad de satisfacer la demanda de manera oportuna.
Seglin el Banco Mundial, el desempefio logistico en Honduras ha mostrado areas de mejora,
especialmente en términos de infraestructura y capacidad de respuesta, con una puntuacion en el
indice de Desempefio Logistico que sugiere que las empresas pueden beneficiarse
significativamente al optimizar sus operaciones. Estrategias como la automatizacioén de procesos y
la optimizacién de rutas de transporte permiten reducir costos, mejorar la precision y aumentar la
eficiencia general en toda la cadena de suministro. Honduras obtuvo una puntuacion de 2.60 sobre
5 en el Indice de Desempefio Logistico, lo que indica que existe una oportunidad de mejora en la

eficiencia de sus procesos logisticos (Banco Mundial, 2023).

Segiin un informe del Consejo Hondurefio de la Empresa Privada, las principales
consecuencias de estos errores incluyen retrasos, aumento de costos y pérdida de oportunidades de
venta, especialmente en mercados altamente competitivos (Consejo Hondureno de la Empresa

Privada, 2018).

2.1.2.2.1. RETRASOS EN TIEMPOS DE APROBACION
La complejidad y la cantidad de procedimientos requeridos para la aprobacion de
importaciones pueden prolongar los tiempos de procesamiento. Segin el Banco mundial (2020),
Honduras ocupaba el puesto 133 de 190 paises en el indicador de "Facilidad para hacer negocios",
lo que refleja obstaculos burocraticos que afectan la eficiencia logistica. Lo que no es un caso
distinto para nuestra empresa en situacion de estudio pues el proceso de aprobacion se la resolucion

técnica generar errores que impactan negativamente la eficiencia de este proceso que no cuenta
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actualmente con un sistema automatizado.

2.1.2.2.2.  ERROR HUMANO EN LA GESTION DE APROBACION
Los errores humanos en la gestion de aprobacion son comunes en procesos complejos o
repetitivos y pueden ser causados por factores como la sobrecarga de trabajo, la falta de
capacitacion y la ausencia de automatizacion en los sistemas. En Honduras, la gestion de
aprobaciones en empresas de gran tamafio, como Cementos del Norte, suele enfrentar estos

desafios debido a procedimientos manuales y a la dependencia de varios niveles de autorizacion.

Uno de los informes sobre la gestion del talento humano y productividad de la Comision
Econdmica para América Latina y el Caribe (CEPAL) describe como la falta de capacitacion y la
sobrecarga laboral aumentan el riesgo de errores en procesos empresariales, asi como también el

poco manejo de nuevas tecnologias (CEPAL, 2021).

2.1.2.2.3. BENEFICIOS POTENCIALES DE LA AUTOMATIZACION

La automatizacion permite completar tareas mas rapido y con mayor precision, lo cual
optimiza el uso de recursos y reduce los tiempos de procesamiento. En el contexto de Cementos
del Norte, la implementacion de tecnologias automatizadas podria disminuir los tiempos de
aprobacion en las compras internacionales, mejorando asi el flujo de materiales y la continuidad
de la cadena de suministro. La automatizacion permite que el personal se enfoque en tareas de
mayor valor agregado, ya que las tareas rutinarias son gestionadas por sistemas automatizados. En
Cementos del Norte, esto podria permitir que los empleados de logistica se concentren en la toma

de decisiones estratégicas en lugar de procesos administrativos repetitivos.

2.1.2.3. NORMATIVAS LOCALES Y DESAFIOS CULTURALES
Para Cementos del Norte S.A., cumplir con estas normativas implica un proceso riguroso
de autorizacidon en cada etapa de la cadena de suministro, especialmente en lo que respecta a
importaciones de materias primas. Las demoras en aprobaciones pueden afectar directamente los
costos y tiempos de produccion. La empresa debe gestionar un proceso administrativo que cumpla

con estas exigencias sin perder eficiencia, lo cual es un desafio en el contexto local.

A continuacion, una tabla de los factores mas problematicos para hacer negocios en

Honduras siendo las dos primeras el aspecto del crimen y la segunda las tasas de impuestos.
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"he most problematic factors for doing business

ime and theft ...

X rate

Figura 6. The most problematic factors for doing business
Fuente: The Global Competitiveness Report (2016).

2.1.2.3.1. REGULACIONES NACIONALES Y CUMPLIMIENTO
En Honduras, el marco regulatorio para operaciones logisticas y comerciales busca asegurar
la transparencia y la legalidad en los intercambios internacionales. La Ley de Aduanas, junto con
las normativas de la Comision Nacional de Bancos y Seguros (CNBS), establecen los
procedimientos necesarios para la importacion de bienes, incluyendo las regulaciones sobre
documentacion y aranceles. Estas normativas requieren que las empresas implementen
mecanismos internos de control y auditoria que verifiquen el cumplimiento regulatorio, lo cual es

esencial para evitar sanciones y garantizar la continuidad de las operaciones.

Para empresas como Cementos del Norte S.A., el cumplimiento de estas normativas es
crucial en sus actividades de comercio internacional, ya que les permite operar conforme a la ley y
gestionar de manera eficiente las exigencias nacionales. La CNBS también ofrece directrices en
politicas de prevencion de lavado de activos y financiamiento del terrorismo, que son de alta

relevancia en el comercio exterior de Honduras (Comision Nacional de Banca y Seguros, 2021).

2.1.2.3.2. DESAFIOS CULTURALES EN LA ADOPCION DE TECNOLOGIA
En Honduras, la cultura empresarial suele ser tradicional y conservadora, los cual
obstaculiza la adopcion de tecnologias innovadoras y de automatizacion. Esta resistencia el cambio
refleja una falta de confianza en la innovacion tecnologica, lo que dificulta en muchas ocasiones la

mejora de los procesos.
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Es importante que consideremos que, aunque el pais ha registrado ciertos avances en su
infraestructura tecnoldgica y en la adopcion de nuevas herramientas automatizadas, todavia
enfrenta debilidad en cuanto a la disponibilidad de personal especializado, es decir a nivel de

competencias técnicas que permitan desarrollar nuevas tecnologias (Amador, 2024).

2.1.2.3.3. CAPACITACION Y ADAPTACION DEL PERSONAL
Las empresas suelen mostrar una inclinacion por métodos tradicionales, lo que puede llevar
a una resistencia al cambio que ralentiza la implementacion de innovaciones tecnologicas. Un
estudio del Anuario de Estudios Centroamericanos sefiala que muchas organizaciones en el pais
mantienen estructuras organizacionales conservadoras, lo que limita su capacidad para adaptarse a

nuevos avances tecnologicos.

Cementos del Norte S.A. reconoce estos desafios y busca contrarrestarlos a través de una
capacitacion constante de su personal en estandares internacionales como las normas ISO. Este
enfoque no solo mejora el conocimiento técnico de los empleados, sino que también promueve una
cultura de calidad y cumplimiento, lo que facilita la aceptacion de nuevas herramientas
tecnologicas en sus procesos operativos. Al fomentar una cultura organizacional orientada hacia la
calidad y el aprendizaje continuo, la empresa contribuye a reducir la resistencia al cambio,
facilitando la integracion de la tecnologia como un componente esencial para la eficiencia y

competitividad de sus operaciones.

2.1.3. ANALISIS INTERNO

En esta seccion se presentard el estado actual del proceso interno de aprobacion de
CENOSA, la capacidad de la empresa para implementar tecnologias avanzadas y gestionar cambios

en su flujo, se explora areas de oportunidades en los procesos.

2.1.3.1. EMPRESA: CEMENTOS DEL NORTE, S.A.

Cementos del Norte, S.A. (CENOSA) es una empresa hondurena que se dedica a la
produccion y comercializacion de cementos, los cuales son fabricados bajo estrictos controles y
estandares de calidad cumpliendo con las Normas ASTM de Estados Unidos de América, ha sido
un actor clave en la industria de la construccion en Honduras, destacandose por su compromiso
con la calidad, la innovacién y la sostenibilidad, ubicada en Aldea Rio Bijao km 20, Choloma. Una

zona estratégica que facilita la distribucion a nivel nacional e internacional.
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Cementos del Norte, S.A. inici6 operaciones en 1958 como una iniciativa privada bajo el
nombre de Cementos de Honduras, S.A. En 1981, pasé a ser una empresa estatal, manteniendo su
denominacioén original. Posteriormente, en 1992, retomd su caracter de empresa privada y adoptod
el nombre de Cementos del Norte, S.A. En 1997, estableci6 una alianza estratégica con Cementos
Progreso de Guatemala, lo que marc6 un hito en su desarrollo. En 2009, se inaugur6é una nueva

linea de produccion, fortaleciendo su capacidad operativa y competitividad en el mercado.

Cementos del Norte, S.A. tiene como objetivo estandarizar la metodologia para la
elaboracion, revision, autorizacion y control de los diferentes documentos del Sistema de gestion
integrado (SGI) formado por ISO 9001 “Sistema de Gestion de la Calidad”, ISO 45001 “Sistema
de gestion de la seguridad y salud en el trabajo” e ISO 17025 “Requisitos generales para la
competencia de los laboratorios de ensayo y calibracion”. CENOSA Adopta un Sistema de
Administracion de la calidad (SAC) se basa en los principios de la administracion de la calidad
descrita en la normativa internacional ISO 9001:2015, uno de los principios importante para
CENOSA es enfoque en los procesos implica la definicion y gestion sistematica de los procesos y
sus interacciones, con el fin de alcanzar los resultados previsto de acuerdo con la politica de la
calidad y la direccion estratégica de CENOSA, promover una mejora continua asegura que los
procesos se optimice de manera constante, eliminando cuellos de botella, tareas manuales
repetitivas y reducir errores humanos, logrando detectar areas de mejora lo cual es esencial para

cumplir con los requerimientos de los cliente.

2.1.3.2.  DESCRIPCION DEL FLUJO DE APROBACION ACTUAL
El departamento de Abastecimiento tiene interaccidon con los 19 procesos de la
organizacion, como ser estratégicos, productivos y de soporte, cada proceso cuenta con una linea
de aprobacion de acuerdo con el nivel de la jerarquia establecida en la organizacion (ver tabla 11,
12 y 13), algunos procesos tienen 2, o 3 aprobaciones y otros cuentan hasta con 4 aprobaciones de

la Resolucion Técnica.

El flujo del proceso actual de aprobacion y autorizacion de Resolucion Técnica involucra
un total de 21 actividades correspondiente para el proceso mas largo de acuerdo con el nivel
jerarquico donde se realizan 2 aprobaciones y 2 autorizaciones. El proceso se inicia con el
solicitante por medio de una solicitud de pedido (SolPed) en el sistema SAP, el planificador /

Comprador procede a enviar la solicitud por medio de correo electronico a los proveedores en el
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exterior, una vez recibidas las ofertas, el comprador genera los documentos fuera del sistema SAP
(cuadro comparativo y generacion de la RT) estos documentos son realizados en un formato de
Excel, la RT se le asigna una numeracién correlativa. Para iniciar el proceso de aprobacion y
autorizacion de Resolucion Técnica (RT ) el Planificador / Comprador envia correo a Gerencia de
Abastecimiento adjuntando toda la documentacion correspondiente (Solicitud de Pedido (SolPed),
ofertas, cuadro comparativo y formato de RT) Gerencia de Abastecimiento enviar por medio de
correo electronico al jefe de area (aprobacion no. 1) esta persona revisa la documentacion adjunta,
realiza su comentario sobre la informacion técnica y lo envia para la aprobacion No. 2, esta persona
recepciona y lo envia a la autorizacion No. 3, en esta fase interviene la Gerencia de Abastecimiento
quien recepciona el correo con toda la linea de aprobacion y hace un resumen detallado sobre los
comentarios de la RT y adjunta documentacion para ser enviada a Gerencia General y Comité
Ejecutivo, en esta fase hay dos aprobaciones dependiendo el monto de la compra, Gerencia General
autoriza hasta USD 20,000.00 si el pedido de compra excede de USD 20,000.01 es autorizado por

el Comité Ejecutivo. (Véase Anexo 3)
2.1.3.3. DESCRIPCION DE LA ESTRUCTURA ORGANIZACIONAL
En este apartado se elabora una breve descripcion de cada puesto de trabajo.

e Junta Directiva: 6rgano maximo de gobierno, encargado de establecer la estrategia
general de la empresa, definir politicas clave y supervisar el desempeio de la

administracion.

e Gerente General: lidera y supervisa todas las areas operativas y administrativas,
asegurando la implementacion de las decisiones estratégicas de la Junta Directiva y

el cumplimiento de los objetivos organizacionales.

e Auditor Interno: responsable de la evaluacién independiente de los procesos
internos, asegurando el cumplimiento de normativas y la eficiencia de los procesos

operativos y administrativos.

e Procurador Legal: gestiona los asuntos legales de la empresa, representando sus

intereses en temas legales y asegurando el cumplimiento de leyes y regulaciones.

e Gerente de Relaciones Corporativas y Proyectos Estratégicos: desarrolla y mantiene

relaciones estratégicas y gestiona proyectos clave para el crecimiento y
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posicionamiento de la empresa.

Secretaria de Gerencia General: brinda soporte administrativo al Gerente General,
coordinando reuniones, gestionando la comunicacion interna y organizando

documentos.

Gerente de Recursos Humanos: gestiona y desarrolla el talento humano de la
empresa, incluyendo la capacitacion en normas ISO, el reclutamiento y la

evaluacion del desempeiio.

Gerente de Abastecimiento: administra el proceso de adquisicién de bienes y

servicios, asegurando que los proveedores cumplan con los estandares de calidad.

Gerente Comercial: supervisa las estrategias de ventas y comercializacion,
asegurando el logro de metas de ingresos y el mantenimiento de relaciones s6lidas

con los clientes.

Gerente Técnico: supervisa los procesos técnicos de produccion y mantenimiento,

garantizando el cumplimiento de los estandares de calidad y eficiencia.

Gerente de Proyectos: lidera los proyectos internos, asegurando su planificacion,

ejecucion y finalizacion conforme a los objetivos y plazos establecidos.

Gerente Financiero y de Negocios: administra los recursos financieros y desarrolla
estrategias de negocio para maximizar la rentabilidad y sostenibilidad de la

empresa.

Gerente de Tecnologia Informatica: gestiona la infraestructura de tecnologia y
sistemas de informacion, asegurando el soporte adecuado para las operaciones de la

empresa.

Gerente de Higiene, Seguridad Industrial y Vigilancia: implementa y supervisa las
politicas de seguridad e higiene industrial para proteger la salud y seguridad de los

empleados.

Gerente de Logistica: supervisa el almacenamiento, distribucion y transporte de los

productos, optimizando los procesos logisticos para garantizar una entrega eficiente.
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Organigrama de administracion
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Figura 7. Organigrama empresarial
Fuente: Cementos del norte S.A (2023)

2.1.3.3.1. INFRAESTRUCTURA TECNOLOGICA ACTUAL

La empresa actualmente cuenta con el ERP SAP (Systems, Applications, and Products in
Data Processing) que es un sistema de planificacion de recursos empresariales (ERP) ampliamente
utilizado por empresas de diversos sectores para integrar y gestionar de manera eficiente sus

operaciones. SAP permite centralizar los datos en una plataforma unificada, facilitando la
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comunicacion y el flujo de informacion entre areas clave como finanzas, logistica, produccion,
recursos humanos y ventas. En el caso de Cementos del Norte, SAP proporciona una estructura
organizada para la gestion de procesos complejos, como la cadena de suministro y la contabilidad.
Este sistema ayuda a la empresa a automatizar tareas administrativas, monitorear el inventario en
tiempo real, controlar los movimientos financieros y optimizar la produccién a través de andlisis
detallados de datos. SAP se compone de varios médulos especializados que pueden adaptarse a las
necesidades especificas de cada organizacion, permitiendo tomar decisiones informadas y basadas
en datos actualizados. Ademas, el sistema facilita la precision en la gestion de aprobaciones y en
los controles de inventario, aspectos importantes para una empresa en la industria de cemento. La
implementacion de SAP asegura que Cementos del Norte pueda manejar sus operaciones de
manera integrada y eficiente, aumentando la productividad y manteniendo la consistencia en la
calidad de sus procesos. CENOSA cuenta también con indicadores de control que son medidos a

través del paquete completo de Office 365.
2.1.3.3.2. HABILIDADES Y CAPACITACION DEL PERSONAL

El personal de Cementos del Norte cuenta con capacitacion en el uso del sistema SAP, lo
cual les permite gestionar eficientemente diversos procesos administrativos y operativos. Aunque
actualmente SAP no tiene habilitado el modulo especifico para la gestion de aprobaciones y
solicitudes de compras, los empleados estan familiarizados con sus funcionalidades bésicas y
avanzadas, lo que contribuye a una operacion fluida y organizada en las areas en las que se aplica.
Esta capacitacion en SAP asegura que el equipo pueda manejar de manera efectiva las tareas
asignadas dentro de los mddulos habilitados, garantizando un nivel adecuado de competencia en el

uso del sistema.
2.1.3.3.3. PREPARACION PARA LA INTEGRACION DE AUTOMATIZACION

Para que Cementos del Norte esté preparada para integrar la automatizacion en sus
procesos, es fundamental realizar una evaluacion de la infraestructura tecnologica actual para
confirmar que soporta nuevas herramientas y modulos avanzados de SAP, especialmente en el area
de aprobaciones y solicitudes de compra. Adicionalmente, sera necesario capacitar al personal de
manera especifica en el uso de tecnologias de automatizacion, complementando sus conocimientos
en SAP con habilidades en automatizacion robotica de procesos (RPA) y flujos de trabajo

automatizados. La habilitacion de moddulos automatizados en SAP también requerird una
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adaptacion de los procesos internos, revisando y reestructurando tareas para facilitar el flujo

automatizado sin intervencion manual.

Por otro lado, la empresa puede beneficiarse al iniciar con pruebas piloto en procesos
seleccionados, como las solicitudes de compra, lo que permitird identificar y corregir posibles
problemas antes de una implementacion completa. Preparar a la organizacion para esta
transformacion no solo implica capacitacion técnica, sino también fomentar una cultura que valore
la eficiencia y el cambio. Establecer una mentalidad organizacional orientada hacia la innovacion
y la mejora continua ayudara a los empleados a aceptar y adoptar la automatizacion, facilitando

una transicion exitosa hacia procesos mas eficientes.

2.2. CONCEPTUALIZACION

Este apartado se centra en la definicion de los conceptos clave que sustentan la propuesta
de automatizacién en los procesos de gestion de aprobaciones y solicitudes de compras en
Cementos del Norte. La conceptualizacion de estos elementos es basica para establecer un marco
teorico claro, que facilite la comprension de los beneficios y alcances de la automatizacion en el

contexto organizacional y logistico de la empresa.

2.2.1. VARIABLE DEPENDIENTE

2.2.1.1. EFICIENCIA OPERATIVA
Segtin Heizer (2014) La eficiencia operativa se relaciona con la optimizacion de recursos
dentro de una organizacion para mejorar su productividad y competitividad. Esto implica gestionar
adecuadamente los insumos disponibles con el fin de reducir desperdicios, minimizar costos y

maximizar el rendimiento sin afectar la calidad de los productos o servicios ofrecidos

2.2.2. VARIABLE INDEPENDIENTE

2.2.2.1. CADENA DE SUMINISTRO
“La cadena de suministro abarca todas las actividades y procesos necesarios para la
adquisicion de materias primas, su transformacion en productos terminados y su entrega al cliente
final. Incluye una red de proveedores, fabricantes, distribuidores y minoristas que colaboran para

satisfacer la demanda del cliente” (Bozarth & Handfield, 2019).
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2.2.2.2.  RECURSO HUMANO
De acuerdo con Dessler (2017) el talento humano es un recurso estratégico en las
organizaciones, ya que influye directamente en la productividad y competitividad empresarial. Su
adecuada gestion implica el desarrollo de habilidades, la capacitacion continua y la implementacion

de estrategias que favorezcan el desempefio laboral y la retencion de empleados clave.

2.2.2.3. PROCESO
Champy(2009) menciona que un proceso se define como una secuencia de actividades
interrelacionadas que transforman insumos en productos o servicios con valor agregado. La
eficiencia en los procesos organizacionales es fundamental para garantizar calidad, reducir costos

y mejorar la capacidad de respuesta ante la demanda del mercado.

2.2.2.4. INFRAESTRUCTURA TECNOLOGICA

Seglin Turban (2018) la infraestructura tecnoldgica comprende el conjunto de hardware,
software, redes y sistemas de informacion que permiten a una organizacion operar de manera
eficiente y competitiva. Su adecuada implementacion y gestion favorece la automatizacion de

procesos, la toma de decisiones basada en datos y la integracion de operaciones en toda la empresa.

2.2.3. PLANIFICACION DE RECURSOS EMPRESARIALES (ERP)

De acuerdo con Navarro y Huerta (2014), un ERP (Enterprise Resource Planning) es un
sistema integrado de software disefiado para gestionar los diferentes procesos de una empresa de
manera conjunta. Desde una perspectiva técnica, se trata de un programa preconfigurado que
centraliza la informacién empresarial, evitando duplicidades y discrepancias en los datos que

manejan los distintos departamentos u areas organizativas.
2.2.4. SISTEMA DE GESTION DE CALIDAD

“Un Sistema de Gestion de la Calidad (SGC) es un conjunto de politicas, procesos y
procedimientos necesarios para planificar y ejecutar (produccioén/desarrollo/servicio) en el nticleo
de una organizacion que puede impactar la capacidad de la organizacion para cumplir con los

requisitos del cliente” (Hoyle, 2009).
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2.2.5. GESTION DE COMPRAS

“La gestion de compras es la adquisicion de bienes y servicios por parte de una empresa

con el propoésito de asegurar su proceso productivo” (Quiroa, 2021).
2.2.6. COMPETITIVIDAD EMPRESARIAL

“La competitividad es la capacidad que tienen las compafiias de estabilizar los precios de
sus productos o servicios sin restarles calidad, con el proposito de ofrecerles a sus clientes una
experiencia de alta gama. De esta manera, elevan sus ventas y atraen mas clientes de otros
competidores. Lo cual les garantiza una participacion mas amplia en el mercado, por encima de

otras empresas” (Pacheco, 2022).
2.2.7. SIX SIGMA

“Six Sigma, del inglés que significa “seis sigmas”, es una metodologia de trabajo que
permite optimizar los procesos con el objetivo de reducir al minimo la posibilidad de errores o

fallas” (Equipo Editorial Etecé, 2023).
2.3. TEORIAS DE SUSTENTO

En esta Seccién se presentan teorias que respaldan y fundamentan el problema de
investigacion. Enfocandose en como estos principios pueden aplicarse para explicar el impacto de

la automatizacion.

2.3.1. BASES TEORICAS

2.3.1.1. LEAN SIX SIGMA
Socconini & Reato, (2019), menciona que, el sistema de produccién de Toyota (TPS) ha
logrado un notable éxito gracias a los cuatro principios fundamentales expuestos por Jeffrey Liker
en su obra The Toyota Way. Estos principios son esenciales para comenzar el proceso que conduce

a la implementacion del sistema Lean Six Sigma.
Los 4 principios son:

1. Filosofia: En su esencia mas fundamental, los lideres perciben a la organizacion

como un instrumento para aportar valor a los clientes, empleados, accionistas y a la
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sociedad en general. Las decisiones deben orientarse hacia el largo plazo, incluso si

ello implica sacrificar resultados financieros inmediatos.

2. Proceso: Un proceso adecuado garantiza resultados positivos. Este enfoque incluye
herramientas disefiadas para incrementar la eficiencia y la productividad
empresarial eliminando cualquier tipo de desperdicio. Este proposito se logra
mediante la implementacion de un sistema pull que previene la sobreproduccion,
perfecciona las tareas, establece métodos para resolver problemas desde su origen,
y estandariza actividades para promover una mejora continia basada en la

resolucion y aprendizaje constante.

3. Publico y colaboradores: Es fundamental identificar y formar lideres que
comprendan a fondo el trabajo, adopten la filosofia de la organizacion y la
transmitan a otros. Ademas, se deben construir equipos que sigan esta filosofia,

respeten a socios y proveedores, y desafien a todos los involucrados a mejorar.

4. Resolucion del problema: En lugar de limitarse a analizar desde una sala de
reuniones, es crucial observar directamente el lugar donde ocurren las operaciones
(gemba). Esto permite a todos entender la situacion, tomar decisiones bien

fundamentadas y actuar de manera rapida y eficiente.

El sistema de gestion Lean Six Sigma es una ventaja competitiva significativa, muchas
empresas estdn logrando avances importantes por la estrategia implementada de Six sigma,
combinar el sistema con otros elementos, se convierte en filosofia, una metodologia y conjuntos de

herramientas con el fin de obtener un proceso de mejora. (Socconini & Reato, 2019).

Six Sigma es una metodologia con enfoque en la mejora continua y en la reduccion de
errores y defectos en los procesos, en contexto de la automatizacion, Six Sigma tiene como objetivo
principal es disefar y gestionar los procesos donde sus resultados tengan la mas minima variacion
y mejorar su rendimiento promedio sin errores, otro objetivo de Six sigma es lograr
estadisticamente 3,4 errores o defectos por millon de eventos u oportunidades (DPMO) lo que
significa Defectos Por Millon de Oportunidades, lo que es la medida de la eficiencia en un proceso

(Socconini & Reato, 2019).

Calidad de Seis Sigma se refiere a un concepto que establece un objetivo comun de calidad
para todos los procesos de una organizacion, el término fue acufiado en la década de 1980 y dio
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nombre al programa de mejora Seis Sigma, a través de los conceptos estudiados previamente,
resulta sencillo analizar y comprender el nivel de calidad en funcion del nimero de sigmas, una de
las métricas mas utilizada en Seis Sigma es indice Z. (Guitiérrez Pulido & de la Vara Salazar,

2004).

e Indice Z: Calcula la distancia entre las especificaciones y la media del proceso en unidades

de desviacion estandar, para un proceso con doble especificaciones. (Véase la ecuacion 1.)

Calculo

ES—u u— EI
Zs = yZ;= (D

Donde:
e Zs: Z superior
o Zg:Z inferior
e : Desviacion estandar
e u:Media
e ES: Limite real superior
e EI: Limite real Inferior

Ecuacién 1. indice z
Fuente: (Guitiérrez Pulido & de la Vara Salazar, 2004).

2.3.1.2. TEORIA DE LA GESTION DE PROCESOS DE NEGOCIOS (BPM)
Business Process Management (BPM) o en espaiiol Gestion de Procesos de Negocio es un
enfoque integral para disefiar, ejecutar, analizar, monitorear y optimizar los procesos en las
organizaciones con el fin de mejorar la eficiencia, flexibilidad y la capacidad de adaptacion de una
organizacion. A través del BPM, las empresas pueden gestionar y coordinar sus procesos de manera

sistematica, asegurando que las actividades estén alineadas con los objetivos estratégicos de la

organizacion. (GBTEC Software AG, 2924)

Segtin Hitpass (2017) “BPM es una disciplina integradora que engloba técnicas y disciplina,
que abarca las capas de estrategia, negocio y tecnologias, que se comprende como un todo

integrado en gestion a través de los procesos”. (p. 5)
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Por otro lado SYDLE (2023), menciona que, BPM es una disciplina de gestion que se
enfoca en la optimizacion de los procesos con el fin de generar valor para el cliente enfocado en
los objetivos estratégicos de la empresa, algunas de las caracteristicas de la gestiéon de procesos
son; disefio de flujo de trabajo basado en la cultura de la organizacion, procesos debidamente
documentados, garantizar que las etapas de los procesos generen valor, evaluacion continua,
sistematizacion de los procesos, al mismo tiempo afirma que ABPMP (Association Business
Process Management Professionals) indica que el 67% de las empresas que tiene gestion de

procesos aumenta la productividad y percepcion de valor del cliente.

Hitpass (2017) detalla los objetivos del BPM, agilidad; las organizaciones buscan
constantemente mejorar su capacidad de adaptarse a los cambios del mercado y responder
rapidamente a las nuevas demandas. Eficacia; esto implica ser capaces de alcanzar los objetivos
estratégicos establecidos y eficiencia; optimizar el uso de los recursos para obtener el maximo

rendimiento.

Hitpass (2017) Indica que las organizaciones estan compuestas por una serie de procesos
interconectados. La gestion de procesos se centra en optimizar cada uno de ellos, asegurando que
se ejecuten de manera eficiente y efectiva. Esto implica tener un seguimiento constante de su

desempefio, identificar areas de mejora y tomar decisiones basadas en datos en tiempo real.

B Gestion por procesos

Estrategia

>

Operaciones

Gestion de procesos

Figura 8. Diferencia entre: Gestion (de) y (por) proceso
Fuente: (Hitpass, 2017, p. 22)
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En la figura 8 Muestra la diferencia: Gestion por proceso significa incluir los procesos de
planificacion y alineamiento a la gestion de procesos, por lo que es esencial para mejorar el
desempefio de una organizacion, pero para lograr un éxito a largo plazo, es necesario alinear los
procesos con la estrategia general. Esto implica no solo optimizar las operaciones, sino también

garantizar que los procesos estén disefiados para apoyar los objetivos de negocio.

Existe un consenso general entre los expertos en que los procesos de una organizacion
deben estar disefiados para cumplir con los objetivos estratégicos y que la tecnologia debe ser
utilizada para apoyar estos procesos. No obstante, la gestion de procesos, en su sentido mas bésico,
puede no considerar este enfoque estratégico. Para lograr una verdadera gestion por procesos, es
necesario integrar la planificacion estratégica, la tecnologia y las operaciones, tal como lo define
el concepto de Business Process Management (BPM), asi se mira la gestion tradicional sin BPM

(Véase la figura 9)

P Gestionsin BPM BNl

- ~

/
/
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/
/

. . .

Figura 9. Gestion sin BPM
Fuente: (Hitpass, 2017, p. 23)

Segun Hitpass (2017), los objetivos de negocio, establecidos por la alta direccion, se

transmiten de alguna manera a las operaciones, las cuales, a su vez, definen los requerimientos
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tecnoldgicos necesarios. Sin embargo, este proceso no sigue una metodologia estandarizada y no
estd integrado de forma coherente. Esta falta de integracion genera fricciones y, como
consecuencia, una pérdida de valor. Ademas, al ser la estrategia transversal a toda la organizacion
y no existir una persona especifica responsable de ella, se dificulta ain més la alineacion entre los
diferentes niveles de la empresa. También hace mencion los factores criticos del BPM segtin Jeston

y Nelis son:

e Logro de la estrategia organizacional

e La organizacion estd alineada con los procesos end to end.

e Los objetivos estan alineados con la estrategia organizacional.
e Los procesos deben mejorar en su eficiencia y ser eficaces.

e Gestion orientada a procesos (Management).

e Controlar el ciclo completo de BPM.

e Seleccionar los procesos criticos.

2.3.1.3. AUTOMATIZACION ROBOTICA DE PROCESO (RPA)

Irrefio (2021) menciona que, la automatizacion actual tiene sus raices en la historia de la
robotica. Los robots, maquinas equipadas con sensores y capaces de realizar tareas mediante
programacion, han evolucionado significativamente desde la invencion del primer manipulador
programable por George Devol en 1954. La busqueda constante de eficiencia en los procesos
empresariales, junto con el surgimiento de tecnologias como la inteligencia artificial, dio lugar al
RPA a inicio del 2000. Esta herramienta, que surgio de la evolucion del Business Process
Management (BPM) y el Business Process Automation (BPA), el RPA es un termino utilizado para
herramienta de software que permite automatizar de manera parcial o total las tareas manuales y

repetitivas que son comunes en los procesos de negocio.

Hoy en dia, se han implementado diversos tipos de automatizacion para responder a las
demandas de las empresas que optan por integrar tecnologia en sus procesos. Esto ha permitido
reducir costos y asegurar consistencia en los resultados en multiples industrias. Entre los avances
mas recientes destaca la hiperautomatizacién, que se posiciond como una de las principales
tecnologias emergentes de 2020. Este concepto abarca una amplia gama de herramientas capaces
de ser automatizadas y, ademds, implica un nivel avanzado de automatizacion que incluye

actividades como descubrir, analizar, disefiar, implementar, medir, monitorear y reevaluar los
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procesos. (Irrefio, 2021, p. 113).

El RPA es una herramienta de software disefiada para automatizar procesos empresariales,
imitando las acciones de un empleado. Su objetivo principal es optimizar el tiempo de ejecucion,
minimizar errores y generar un retorno de inversion atractivo. Los bots de software, como los
ofrecidos por UiPath, Automation Anywhere, Blue Prism y WorkFusion, interactiian con diversas
interfaces de usuario para ejecutar tareas de manera autdnoma, sin requerir intervencion humana.

(Irrefio, 2021, p. 116).

Aligual Irrefio (2021) indica que, RPA se basa en cuatro componentes principales: el robot,
que es el corazon de la automatizacion; la interfaz grafica, que permite una interaccion sencilla con
el robot; la infraestructura: y ofrece una gran flexibilidad al poder interactuar con diversas
plataformas que puede adaptarse a diferentes entornos. Esta combinacion ofrece una solucion
versatil y escalable para la automatizacion de procesos, algunos de los beneficios a las empresas,

estan:

e Aumento de la eficiencia: Automatizando tareas repetitivas y liberando a los empleados

para que se enfoquen en tareas de mayor valor.

e Reduccion de costos: Optimizando el uso de los recursos y minimizando los errores

humanos.
e Mejora de la precision: Eliminando la posibilidad de errores manuales en tareas repetitivas.

e Mayor satisfaccion del cliente: Proporcionando respuestas rapidas y precisas a las consultas

de los clientes.
e Flexibilidad: Adaptandose a diferentes industrias y procesos.

2.3.2. METODOLOGIAS DESARROLLADAS

En esta seccidn se presenta metodologia y métodos para abordar y analizar el problema de

investigacion, detallando técnicas a seguir para lograr una sistematizacion optima.

2.3.2.1. DMAIC PARA EL PROCESO DE MEJORA
Garcia et al. (2021) comenta que el uso de manufactura esbelta DMAIC reduce los costos
e aumenta la productividad, esta metodologia fue enfocada en la mejora incremental de los

procesos, y en la determinacion de los problemas sobre los procesos ya existentes y forma parte
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del sistema de gestion six sigma, en esta fase se llevan a cabo variedad de estudios para analizar

los resultados.

Asi mismo Hitpass (2017) menciona, el Método Seis Sigma, conocido como DMAIC
(Define, Measure, Analyze, Improve, Control) consiste en la aplicacion de un proceso estructurado

en 5 fases.
1. Definir el problema (Definicion)
2. Observar y medir el problema (Medicion)
3. Analizar el problema (Analyze)
4. Actuar sobre las causas (Improve)
5. Estudiar los resultados y estandarizar las mejoras practicas (Control)

La primera fase de definicion es donde se identifican los posibles proyectos bajo el criterio
“grado de dificultad de ejecucion” y “impacto sobre el grado de santificacion del cliente”. La
segunda fase de medicion se basa en las caracteristicas del proceso, variables de resultados y
pardmetros de entrada que afectan el funcionamiento del proceso y las variables claves. La tercera
fase de andlisis es donde se analizan los resultados actuales, se desarrollan y comprueban hipotesis
sobre posibles relaciones causa-efecto con la utilizacion de herramientas estadisticas. En la fase
de Mejora el equipo trata determinar la relacion causa-efecto (relacion tematica entre las variables
de entrada y variable de respuesta). La tltima fase, control, consiste en disefar y documentar los
controles para asegurar que lo conseguido mediante el proyecto se mantenga una vez

implementado.

2.3.2.2. LEAN MANAGEMENT
Lean Management. busca eliminar el desperdicio y optimizar el uso de recursos en los
procesos, en el contexto de la automatizacion, Lean Management ayuda a identificar actividades
que no aportan valor en el proceso, la “Manufactura esbelta o agil” su aporte es disminuir costos y

mejorar el proceso, lo que se refleja en la satisfaccion del cliente. (Ohno, 2019)

Lean Management es la manera mas eficiente de gestionar las empresas y sus procesos, se
enfoca en planificar, pensar y decidir basado en el cliente como el objetivo principal y en todo lo
que genere valor siempre desde el punto de vista del cliente, los principios claves para llevar a cabo

de manera exitosa esta metodologia son las siguientes:
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1. Definir el valor desde la perspectiva del cliente: Identificar los elementos del proceso

que aportan valor al cliente para optimizarlos, el objetivo principal es el cliente.

2. Mapeo de la Cadena de Valor: Este principio implica identificar todos los pasos para

crear un producto o servicio, para luego analizar cuales de estos pasos genera mas valor.

3. Crear flujo de trabajo Continuo: Apunta a la reduccion de costos, aumenta la
productividad, mejora la calidad. Lean busca la perfeccion de los productos, eliminar
interrupciones en el fujo de trabajo y asi no tener atrasos, desperdicios en los procesos

y que fluyan de manera eficiente incluyendo la optimizacion.

4. Implementar un sistema de “pull”: En lugar de producir en exceso, Lean Management
sugiere un sistema “pull” donde disenar y programar la produccion comienza por la

demanda real del cliente final de acuerdo con sus necesidades.

5. Mejora continua (Kaizen): Lean enfatiza la mejora continua de los procesos a través de
la metodologia Kaizen, el cual su objetivo es integrar a todos los niveles de la

organizacion y buscar las mejoras pequefias pero constantes. (Ohno, 2019).

2.3.2.3. GESTION DEL CAMBIO
Trujillo et al. (2011) menciona que, en el entorno econdémico actual, marcado por la
globalizacion y la internacionalizacion, las empresas se enfrentan a una competencia intensa. Para
sobrevivir y prosperar, deben adaptarse constantemente y mejorar sus operaciones. Esto implica
ser flexibles, competitivas y capaces de disefiar estrategias que funcionen a nivel local, regional,

nacional e internacional.

Las organizaciones necesitan optimizar su estructura, procesos, sistemas de calidad, uso de
materiales, tecnologias de la informacion y otras herramientas. De esta manera, pueden satisfacer
las demandas de los consumidores exigentes y aprovechar las nuevas oportunidades que surjan.

(Tryjillo et al, 2011, pag. 133)

(Krag 2009, citado en Trujillo et al., 2011) indica que las organizaciones necesitan
optimizar su estructura, procesos, sistemas de calidad, uso de materiales, tecnologias de la
informacion y otras herramientas. De esta manera, pueden satisfacer las demandas de los

consumidores exigentes y aprovechar las nuevas oportunidades que surjan.
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La gestion del cambio busca modificar las rutinas establecidas en las organizaciones. Estas
rutinas, que son patrones de actividades repetitivas para alcanzar objetivos, involucran a multiples
personas. El cambio organizacional implica identificar tendencias en tecnologia, género,
demografia, religion y otros aspectos para encontrar oportunidades de crecimiento en ventas,

ingresos y rentabilidad.

Sin embargo, estas tendencias requieren tiempo para desarrollarse y ser aceptadas por la
sociedad, como se ha visto con los productos naturales y saludables. Para adaptarse y ser proactivas,

las empresas deben considerar factores organizacionales clave:

e Estructural: Modificar procesos, procedimientos, funciones y la estructura

organizativa general.

e Talento humano: Desarrollar y aprovechar las habilidades de las personas mediante
formacion y motivacion.

e Tecnologico: Adoptar y utilizar eficazmente la tecnologia disponible.
e Cultural: Implementar cambios en la cultura organizacional.

Para que una organizacion prospere, es crucial evaluar de manera integral los factores que
pueden obstaculizar su progreso. Esto implica analizar datos como el volumen de ventas y los
estados financieros. Ademas, se deben identificar problemas y necesidades, realizar un diagnostico
de la situacion, planificar estrategias, ejecutar acciones para alcanzar metas y objetivos, y evaluar

y dar seguimiento al proceso (Pallotelli, 2010, citado en Trujillo et al., 2011)

Es fundamental comprender las razones y los objetivos del cambio, asi como la situacion
actual y la deseada (Allen, 2006, citado en Trujillo et al., 2011). Esto asegura que las adaptaciones

sean efectivas y eviten generar desequilibrios en la organizacion.

Los cambios organizacionales y de comportamiento se logran mediante el aprendizaje
colectivo, el intercambio de ideas y la toma de decisiones conjuntas entre los promotores del
cambio y el personal clave. En este proceso, el cambio de conducta individual conduce al cambio
organizacional. Por lo tanto, el cambio es el resultado del aprendizaje, la participacion y el

compromiso de todos los miembros de la organizacion (Truyjillo et al, 2011).
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2.3.3. INSTRUMENTOS UTILIZADOS

En esta seccion se presentan herramientas empleadas para obtener informacion confiable,

lo que permite analizar los resultados de manera efectiva y respaldar la toma de decisiones.

2.3.3.1. HERRAMIENTA DMAIC
Guitiérrez & de la Vara, (2004) menciona que las Herramientas tradicionales de basicas

para Seis Sigma son las siguiente;

1. Herramientas basicas para la calidad: dentro de ella hay tres grupos, el primero lo
integran (diagrama de Pareto, estratificacion y hoja de verificacion) el segundo (lluvia
de ideas y diagrama de Ishikawa) y el tercero (Diagrama de dispersion y coeficiente de

correlacion)

2. Diagrama de procesos: Diagrama de fujo, Diagrama PEPSU (SIPOC), mapeo de

procesos

3. Despliegue de la funcion de calidad (QFD)

4. Sistemas poka-yoke

Tambien Pérez & Garcia, (2014) menciona las herramientas para cada fase.

e Fase definir: Mapa SIPOC (Suppliers, Inputs, Process, Outputs, Customers) es un
diagrama que identifica los proveedores, entradas, procesos, salidas y cliente.

e Fase Medir: diagrama de Ishikawa (Causa y Efecto), mapa de flujo de proceso.

e Fase Analizar: Analisis de Pareto, diagrama de dispersion.

e Fase Mejorar: Analisis de Modos y Efecto de Fallo (FMEA), 5S.

e Fase Controlar: Histograma, planes de control.
Descripcion de algunas herramientas

Guitiérrez & de la Vara, (2004) confirma que la eficiencia y utilidad general del diagrama
se fundamenta en el principio de Pareto, también conocido como la “Ley 80-20” o el concepto de
“Pocos vitales, muchos triviales” donde se establece un pequefio grupo de elementos 20% produce
la mayor parte del impacto 80%, este principio lleva el nombre del economista italiano Wilfredo

Pareto (1843-1923).
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e Diagrama Pareto

“Diagrama de Pareto: Es un grafico de barras que ayuda a identificar prioridades y causas,
ya que se ordenan por orden de importancia a los diferentes problemas que se presentan en un

proceso” (Guitiérrez Pulido & de la Vara Salazar, 2004, p. 136)
e Diagrama de Ishikawa (o causa y efecto)

Es un método grafico que vincula un problema o efecto con las posibles causas que lo
originan. Su importancia radica en que obliga a identificar diversas causas del problema en lugar
de buscar soluciones inmediatas sin analizar sus raices, utilizar diagrama de Ishikawa (DI) existen
3 tipos principales de diagramas Ishikawa diferenciados por la forma en que las causas se buscan
y organizan en la grafica, la primera es Método de las 6M, es un método de construccion de un
diagrama donde se agrupan las causas potenciales de con las 6M (Método de trabajo, mano de
obra, materiales, maquinaria, mediciéon y medio ambiente) el segundo tipo de diagrama es Método
tipo flujo del proceso, donde la linea principal sigue el flujo del proceso y en ese mismo orden se
agregan las causas, y por ultimo y tercer tipo de diagrama es Método de estratificacion o
enumeracion de causas donde implica construir el diagrama considerando directamente las causas

potenciales y agruparlas por similitud. (Guitiérrez Pulido & de la Vara Salazar, 2004)
e 5 ;Por qué?

La técnica de los 5 porqués fue desarrollada en la década de 1930 por Sakichi Toyoda,
quien buscaba mejorar la eficiencia de sus procesos mecanicos. Toyoda descubrié que preguntarse
repetidamente ";por qué?" hasta cinco veces permitia identificar la causa raiz de los problemas,
sentando las bases de este método. Actualmente, los 5 porqués son ampliamente utilizados en
empresas de todo el mundo como una herramienta sencilla pero eficaz para explorar relaciones

causa-efecto y resolver problemas. (Safety Culture, 2024)
e Diagrama de dispersion

Se utilizan dos variables numéricas X y Y, son medidas sobre el mismo elemento de la
muestra de una poblacidn o proceso, es una grafica cuyo objetivo es analizar la forma en que dos
variables numéricas estan relacionadas, tiene tres tipos de interpretacion, la primera es No
correlacion, se presenta cuando los puntos en diagrama de dispersion estan dispersos sin ningun

patrén u orden, el segundo es correlacion positiva, es cuando los dos factores (X,Y) se relacionan
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en forma lineal positiva, de tal manera que si aumenta uno aumenta el otro, y por ultimo la
correlacion negativa, que es cuando hay relacion lineal entre dos variables (X,Y) cuando una

variable crece la otra disminuye y viceversa. (Guitiérrez Pulido & de la Vara Salazar, 2004)

2.3.3.2. INDICADORES DE DESEMPENO
Los KPIs son herramientas esenciales para evaluar el impacto de la automatizacion en la
eficiencia operativa y en la reduccion de errores, estos indicadores se desarrollan para evaluar y
optimizar de manera continua la gestion de compra y abastecimiento, considerados como
elementos clave para el éxito en la administracion de la cadena de suministros de la empresa. A
través de ellos, es posible monitorear el proceso de compras, negociaciones, y alianzas estratégicas

realizada con los proveedores. (Mora Garcia, 2008).
Algunos indicadores de interés en el proceso de aprobacion.
Célculo

Valor = (Pedidos generados sin problemas)/(Total pedidos generados) % 100

Ecuacion 2. Calidad de los pedidos generados
Fuente: (Mora Garcia, 2008).

La ecuacién 2, este indicador describe el numero y porcentaje de pedidos de compras
generados, se calcula cada mes, el impacto de este indicador refleja, costos de los problemas
inherentes como ser; costo de lanzamiento, incremento de costo mantenimiento de inventario,

pérdida de venta, esfuerzo del personal y su unidad de medida es porcentaje. (Mora Garcia, 2008)

También Garcia, (2008) menciona, Los indicadores de tiempo controla la duracion de la
ejecucion de los procesos logisticos de la empresa midiendo por ejemplo la duracion de actividades,
como la recepcion de mercancia, tiempo de ciclo, estos indicadores proporcionan a las empresas

una vision de las fluctuaciones entre periodos en sus procesos, algunos indicadores son:

Calculo

pedidos
z Fecha de recepciéon — Fecha de solicitud

Ecuacion 3. Indicador ciclo de 1a orden.
Fuente: (Mora Garcia, 2008)
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La ecuacion 3, este indicador controla el tiempo que transcurre desde los clientes (en este
caso seria el cliente interno, el que genera la solicitud) hasta que el pedido de compra fue colocado
al proveedor, se calcula con una prioridad mensual y su unidad de medida es dias. (Mora Garcia,

2008)

Guitiérrez & de la Vara (2004) menciona que, todo proceso tiene variables de salida o de
respuesta las cuales deben de cumplir con cierto tipo de especificaciones sin contar que el proceso
esté funcionando de manera correcta, poder evaluar la habilidad o la capacidad de un proceso es

conocer la variacion natural.

Indice de capacidad para procesos, es un indicador de la capacidad potencial del proceso
que se basa en dividir el ancho de las especificaciones (variacion tolerada) entre la amplitud de la

variacion natural del proceso.
Indice C,
El indice de capacidad potencial del proceso se define de la siguiente manera:

_ES—EI
P 6o

Donde:
e ES: Limite real superior
e FEJ: Limite real Inferior

e ¢: Desviacion estandar

Cp: Indice de capacidad

Ecuacién 4. indice de capacidad potencial
Fuente: (Guitiérrez Pulido & de la Vara Salazar, 2004)

Donde: o representa la desviacion estandar del proceso, mientras que ES y EI son las

especificaciones superior e inferior para la carasteristica de calidad.

Interpretacion de indice Cp para que el proceso sera considerado potencialmente capaz, se

requiere que la variacion real (natural) siempre sea menor que la variacion tolerada (vease la tabla
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3).

Tabla 3. Valores de Cp y su interpretacion

r

Valor del fndice C, Clase o categorfa del proceso Decision (si el proceso esté centrado)
G22 Clase mundial Se tiene calidad Seis Sigma.
C,>1.33 1 Adecuado.
1<C,<1.33 2 Parcialmente adecuado, requiere de un control estricto.

No adecuado para el trabajo. Es necesario un andlisis del

0.67<C,<1 3 proceso. Requiere de modificaciones serias para alcanzar una
calidad satisfactoria.
Cp <067 4 No adecuado para el trabajo. Requiere de modificaciones

muy serias.
Y Y,

Fuente: (Guitiérrez Pulido & de la Vara Salazar, 2004)

2.3.3.3. MAPEO DE PROCESOS Y DIAGRAMA BPMN

SYDLE, (2023) en el articulo, menciona que es una herramienta que puede ser diferencial

para aquellos que quieran aguilizar y facilitar las actividades dentro de la organizacion hacia el

alcance de los objetivos estrategicos, los componetes e BPM son los siguiente:

BPMN (Bussines Process Model and Notation): es la forma de presentar, disefiar
(modelar) los procesos dentro de la empresa de una manera grafica, se trata de

simbolos o iconos para estandarizar la representacion de los elementos.

Elementos de la notacion de BPMN existen 5 categorias que representan los flujos
internos de cada proceso, cada categoria tiene elementos con iconos que simbolizan
la tarea a realizar u otras conexiones, la primera es, Objetos de flujo que incluye
actividades , eventos y desvios, el segundo es objetos de datos, que muestra como
se pueden manipular, requerir, o almacenar datos, el tercero es objeto de conexion
que indican la secuencia del fujo, el cuarto es Silanes que son las divisiones dento
del diagrama y la tltima es Artefactos que agregan informacion relevante dentro del

Pproceso.

BPMS (Bussines Process Management Suite / System) es una herramienta que
automatiza la gestion de procesos en negocio, y las expande a todas las etapas, desde

el mapeo y modelando los procesos hasta la supervision y seguimiento de la
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ejecucion de los procesos, a través de integracion de otros sistemas, formularios

electronicos y la agrupacion de toda la informacion.
Algunos de los beneficios del BPMS son los siguientes:

1. Automatiza los procesos y los vuelve mas eficientes
Facilita el acceso y la gestion de datos

Integra todos los sectores de la empresa

Acelera la transformacion digital

Reduce costos, tiempo y desperdicios

Optimiza la gestion de documentos

Asegura la ejecucion de las reglas de negocio.

S A L o

Contribuye al seguimiento del rendimiento.

2.4 MARCO LEGAL

El marco legal constituye el conjunto de normativas, leyes y politicas que regulan las
actividades de una organizacion, tanto a nivel externo como interno. Este apartado incluye las
disposiciones legales aplicables en el entorno empresarial, las cuales aseguran que las operaciones
de la organizacion se desarrollen en conformidad con las regulaciones nacionales e internacionales.
Ademas, abarca las politicas internas que guian los procesos y acciones de la empresa para
garantizar el cumplimiento, la eficiencia operativa, la calidad, y la sostenibilidad. En este contexto,
el marco legal se divide en dos grandes categorias: el Marco Legal Externo, que abarca las leyes y
normativas nacionales e internacionales que rigen el entorno en el que opera la organizacion, y el
Marco Legal Interno, compuesto por las politicas y sistemas implementados dentro de la empresa
para alinear sus operaciones con los estandares legales y estratégicos. Este enfoque asegura la
armonizacion de las practicas empresariales con los principios legales y éticos que contribuyen al

desarrollo sostenible y competitivo de la organizacion.

2.4.1. MARCO LEGAL EXTERNO

El marco legal externo constituye un conjunto de normativas y regulaciones que guian las
operaciones de Cementos del Norte S.A. dentro de un contexto empresarial competitivo y
globalizado. Estas disposiciones permiten que las actividades de la organizacion se realicen de

manera transparente, ética y en conformidad con estdndares reconocidos, asegurando la
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sostenibilidad y la eficiencia operativa.

La importancia de este marco radica en su capacidad para establecer reglas claras que
regulen las relaciones comerciales, logisticas y administrativas con el entorno externo. Esto
contribuye a minimizar riesgos legales, mejorar la gestion de los procesos y fortalecer la confianza
entre los distintos actores involucrados. Ademas, el marco legal externo fomenta la adopcion de

buenas practicas que promuevan la calidad y la mejora continua.

Este apartado analiza las normativas externas relevantes, proporcionando una base so6lida

para que la empresa opere de manera responsable, competitiva y alineada con su vision estratégica.

2.4.1.1.  EL CODIGO DE COMERCIO
El Cédigo de Comercio de Honduras regula todas las actividades comerciales y mercantiles
en el pais. Este marco legal establece los derechos y obligaciones de las empresas en lo relacionado
con transacciones comerciales, contratos, constitucion y operacion de sociedades, asi como
aspectos relacionados con la resolucion de conflictos comerciales. Es una herramienta fundamental

para garantizar la transparencia y la formalidad en las relaciones comerciales.

2.4.1.2. NORMATIVAS DE CALIDAD Y ESTANDARES (ISO)
Las normativas internacionales, como la ISO 9001, son herramientas clave para establecer
sistemas de gestion de calidad que fortalezcan el desempefio organizacional. Esta norma define
requisitos claros que permiten a las empresas mejorar sus procesos internos, satisfacer las

necesidades de los clientes y cumplir con las disposiciones legales aplicables.

La implementacion de la ISO 9001 fomenta practicas organizativas que promueven la
mejora continua, ayudando a las empresas a mantener un estandar uniforme en sus operaciones y
en la produccion de bienes y servicios. Esto permite identificar areas donde los procesos pueden

ser perfeccionados, reduciendo errores y optimizando recursos.

Ademas, estas normativas refuerzan la capacidad de las empresas para competir en
mercados cada vez mas exigentes. Al garantizar que las operaciones se desarrollen bajo estandares
reconocidos internacionalmente, las organizaciones pueden generar mayor confianza entre sus
clientes y fortalecer su posicion en el sector. La ISO 9001, por lo tanto, no solo asegura la calidad,

sino que también impulsa la sostenibilidad operativa.

2.4.1.3. LEY DE PROTECCION DE DATOS PERSONALES EN HONDURAS
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La Ley de Proteccion de Datos Personales en Honduras establece un marco normativo
disefiado para salvaguardar la privacidad y seguridad de la informacion personal de los ciudadanos.
Esta legislacion regula las actividades relacionadas con la recopilacion, almacenamiento,
tratamiento y uso de los datos personales, definiendo claramente las obligaciones de las empresas
y organizaciones en su manejo. Asimismo, incorpora medidas especificas para garantizar que
dichos datos se gestionen de manera ética, segura y conforme a los derechos fundamentales de las

personas.

En un contexto empresarial cada vez mas digitalizado, esta ley adquiere particular
relevancia al establecer parametros claros para el uso responsable de datos sensibles. Las empresas,
al adherirse a estas disposiciones, no solo evitan sanciones legales, sino que también fortalecen la
confianza de sus clientes y colaboradores. Ademas, fomenta practicas de transparencia y

responsabilidad que son esenciales para una gestion eficiente y sostenible en el &mbito corporativo.

2.42. MARCO LEGAL INTERNO

El marco legal interno estd compuesto por las politicas, procedimientos y normativas
establecidas dentro de Cementos del Norte S.A. para garantizar que sus operaciones se desarrollen
de manera eficiente, alineada con los objetivos estratégicos de la organizacion y en conformidad
con estandares internacionales. Estas disposiciones internas son fundamentales para promover la

calidad, la sostenibilidad y la mejora continua en todos los procesos operativos y administrativos.

Este marco actia como una guia que orienta las acciones del personal, fomenta la
participacion activa de los colaboradores y asegura el cumplimiento de las metas organizacionales.
Al establecer directrices claras, el marco legal interno minimiza riesgos, mejora la coordinacion

entre areas y refuerza el compromiso de la empresa con la ética y la responsabilidad corporativa.

En este apartado se describen los elementos clave de las politicas internas que contribuyen

al fortalecimiento de la cultura organizacional y al logro de un desempefio integral y competitivo

2.42.1. SISTEMA DE GESTION INTEGRADA (POLITICA INTERNA)

La empresa cuenta con un Sistema de Gestion Integrada que alinea sus procesos internos
con los estandares internacionales de calidad, seguridad y sostenibilidad. Esta politica interna busca
cumplir con los requerimientos de los clientes y las metas estratégicas, promoviendo la

participacion activa de los empleados. Ademas, refuerza el compromiso de la organizacion con la
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mejora continua y la sostenibilidad en el largo plazo, asegurando un equilibrio entre los objetivos

econdémicos, sociales y ambientales.
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CAPITULO III. METODOLOGIA

En esta seccion se presenta una descripcion exhaustiva de la estrategia y disefio de
investigacion, junto con el andlisis de las variables de estudio, su operacionalizacion, las hipotesis
planteadas, las fuentes de muestreo, los instrumentos y las fuentes de informacion empleadas.
Ademas, se detalla la secuencia de ejecucion del estudio, fundamentada en el contexto tedrico que
respalda y delimita la investigacion. Todo ello tiene como proposito establecer un marco
metodoldgico sdlido y estructurado, diseniado para guiar de manera efectiva el proceso de analisis

conectadas con el propdsito del estudio.

3.1. CONGRUENCIA METODOLOGICA

Loépez (2023) menciona que la congruencia segin la Real Academia Espafiola (RAE,
2021), se define como la "coherencia, conveniencia y relacion logica", la congruencia
metodoldgica se presenta a través de una matriz de consistencias donde se resume en forma

adecuada los elementos basicos del proyecto de investigacion.

3.1.1. MATRIZ METODOLOGICA

Pérez (2016) indica que la matriz de consistencia es una herramienta que integra los
elementos fundamentales del proceso de investigacion. Su propdsito es evaluar la coherencia y la
relacion logica entre el titulo, el problema de investigacion, las hipotesis, los objetivos, las
variables, el disefio metodologico, los instrumentos utilizados, y la poblacion y muestra del estudio.
Ademas, permite obtener una vision general del proyecto, asegurando que el problema, los

objetivos, las hipdtesis y las variables estén alineados de manera congruente.

A continuacion, la matriz metodologica determinada con base a la pregunta de
investigacion de nuestro proyecto ;Coémo puede la automatizacion reducir los tiempos de
aprobacion, mejorar la eficiencia operativa y disminuir los errores en la gestion de aprobacion y

autorizacion de resolucion técnica en el proceso de compras internacional? (Véase table 4.)
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Tabla 4. Matriz de Congruencia Metodologica

Titulo de la
Propuesta de automatizacién de aprobacién y autorizacion de Resolucién Ténica
investigacion
Objetivos Variables
Problema Preguntas de Investigacién General Especifico Independiente | Dependiente
;La situacion actual del proceso de . . .,
¢ . . P Describir la situacién actual del proceso de
compras internacional de Cementos del ., L .,
. aprobacién y autorizacién de la resolucién |Cadena de
Norte es el resultado de la falta de eficiencia .. K . L.
- ., L técnica en las compras internacionales en |Suministros
en la gestion de aprobacion y autorizacién
se e . Cementos del Norte
de la resolucién técnica?
, , Identificar los factores que estin
(Cudles son los factores que estan . . .
; CH influyendo de forma negativa y positiva en influyendo de forma negativa y positiva
¢Como puede .,g p ., en el proceso de aprobacion y |Talento
la el proceso de aprobacion y autorizaciéon de L g
i la resolucién técmica en las compras autorizacion de la resolucion técnica en las |Humano
automatizacion || . P compras internacionales en Cementos del
reducir los internacionales en Cementos del Norte? Norte
tiempos de Identificar los i
i6 . i inci Desarrollar  alternativas de solucion
apr_ObaClOIl, ¢De qué forma las metodologias Six Sigma principales faCtOl"e'S e basadas en las metodologias Six Sigma
n;f:_]f)rarAla bajo la herramienta DMAIC, Lean affjﬂ(:‘tan ladoi.) eracion de [bajo I heramienta DgM AIC Lgan
e 1c1en.c1a Management y Gestion del Cambio pueden e 1c1ente” el proceso de M;na ement v Gestion del Can;bio ara
operativa y incrementar la eficiencia del proceso de aprobacion y . 8 M .. p Proceso Eficiencia
disminuir los ., ., ., |autorizacién de la incrementar la eficiencia del proceso de
aprobacién y autorizacién de la resolucién i6n técni aprobacion y autorizacion de la resolucion Operativa
el'l'O'l'f?S :[n . técnica en las compras internacionales en l'eSOIUClOTI teCﬂlCZ} - 1las tépcnica en lZ,s compras internacionales en
gestion '? Cementos del Norte? compras internacionales p:
aprobacion y en Cementos del norte y |Cementos del Norte.
autorizacion de i B ., R desarrollar una
. (Cual seria la relaciéon beneficio-costo que o ., .
resolucion . propuesta de solucién.  [Establecer la relacién beneficio-costo que
L. podria obtener Cementos del Norte con la ,
técnica en el : . . podria obtener Cementos del Norte con la
implementacion de un  sistema . ., .
proceso de ; implementaciéon de un  sistema
automatizado para el proceso de . e ..
compras L .. ., automatizado de la resolucién técnica en
X . , |aprobacién y autorizacién de la resolucion K .
internacional? . . R las compras internacionales.
técnica en las compras internacionales? Infraestructura
- Tecnolégica
(Es posible elaborar una propuesta para la Elaborar propuestas  para la g
implementacion de un  sistema implementacion de un  sistema
automatizado para el proceso de automatizado para el proceso de
aprobacion y autorizacién de la resolucion aprobacién y autorizacién de la resolucién
técnica en las compras internacionales en técnica en las compras internacionales en
Cementos del Norte? Cementos del Norte.

Fuente: Elaboracion propia (2024)

3.1.2. ESQUEMA DE VARIABLES DE ESTUDIO

Villasis & Miranda, (2016) menciona que las variables de estudio representan los elementos

que se miden y los datos o informacion recolectada con el objetivo de responder las preguntas de

investigacion, ademds, es fundamental definir como se mediran, mediante definiciones

conceptuales y operacionales, para garantizar la reproducibilidad de los hallazgos. Desde un

enfoque metodologico, clasificar las variables facilita la comprension de su relacion conceptual,

identificando variables independientes, dependientes, de confusion y universales segun el disefio

del estudio. También, para planificar los analisis estadisticos, es necesario determinar la escala de

medicion, clasificando las variables como cualitativas nominales, cualitativas ordinales,

cuantitativas de intervalo o cuantitativas de razon.

En esta seccion se identificaron las variables de estudio claves, analizando de forma
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detallada las conexiones y relaciones entre ellas, para representar las interacciones de manera clara
y sencilla se disefio un diagrama de variables de estudio, donde se refleja claramente como las

variables influyen entre si, y su impacto en los resultados de la investigacion.

Variable Ind. 1

CADENA DE SUMINISTRO =

Proveedores

Competencias
Variable Ind 2 o
Experiencia
TALENTO HUMANO ¢
Capacitacion / Entrenamiento
Variable dependiente
Incidencias
EFICIENCIA OPERATIVA

} Variable Procedimientos operativos
l Ind. 3
« Procedimientos administrativos de PROCESO Flujograma de proceso
compras
« Calidad del cemento.
. Conc_h(_:lones'de_ la venta. Control de calidad
» Servicio Logistico.
. Sotfware
Variable Ind. 4
INFRAESTRUCTURA Costo
TECNOLOGICA
Soporte técnico

3.1.3. OPERACIONALIZACION DE LAS VARIABLES

Figura 10. Esquema de variables

Fuente: Elaboracion propia (2024)

Bauce et al (2018), menciona que, la operacionalizacion de las variables es un concepto
empirico, garantiza que cada variable del estudio esté claramente definida y medida de forma

sistematica, proporcionando datos objetivos para la investigacion.
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El proceso correcto de operacionalizacion de las variables es necesario seguir los siguientes

pasos:

e Realizar una definicion nominal de la variable que se desea medir; contiene la

hipotesis o las variables de estudio.

e Desarrollar una definicidon real mediante la enumeracion de sus dimensiones.

e [Establecer una definicion operacional enumerando los indicadores. (Korn, citado en

Bauce et al., (2018).

Tabla 5. Operacionalizacion de variable Dependiente

Variable de Estudio

Definicion Conceptual

Definicion Operacional

Eficiencia Operativa

Franco & Velasquez, (2000)
menciona que, La eficiencia
operativa de una maquina,
area o seccidn se describe
como el margen de
contribucion bruto generado

por esa unidad en un periodo

de tiempo determinado.

Mide el desempefio global del
sistema logistico, evaluando
productividad, tiempos,
cumplimiento de objetivos y

uso eficiente de recursos

Fuente: elaboracion propia, (2024)
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Tabla 6. Operacionalizacion de variable Independiente

Variables
. Definicién conceptual Definicién Operacional Dimensiones Indicadores
de Estudio
* Analisis de la integracion,
tiempos y disponibilidad de -
. . . pos y cisp *Procedimiento de
Consiste en una serie de eslabones o procesos |insumos en la cadena de .
. . . .. Abastecimiento.
cuya finalidad principal es satisfacer de manera |suministro. . o
.. R )} .., 3 *Porcentaje Cumplimiento de
Cadena de |competitiva al cliente final. Cada eslabon *Medicion qué tan confiable
.. . . Proveedores entregas de proveedores =
suministro |contribuye produciendo y desarrollando una son los proveedores en i .
. . (Numero de entregas a tiempo
parte del producto, y cada etapa agrega valor al [términos de puntualidad, lo )
. . / Numeros total de entregas
proceso global. (Camacho at el, 2012) que impacta directamente la
. . . programadas)x 100
disponibilidad de insumos y
la fluidez de la cadena
Es el recurso clave de una organizacion,
integrando capacidades individuales . . .
& . P Y Evaluacion de la . *Competencia obtenidas de
colectivas para generar valor, adaptarse y . *Competencia
o preparacion,grado L acuerdo al perfil del puesto.
superar desafios. Incluye formacion, L. L, *Experiencia .
Talento . . . s académico , motivacion y . * Antiguedad laboral
experiencia, competencias y disposicion para el N *Capacitacion . o
Humano . . , ., |desempeiio de los . *Tiempo de Capacitacion /
aprendizaje continuo. Ademas, abarca la gestion Entrenamiento .
N . empleados en procesos . . Entrenamiento
del desempeiio y la resolucion de problemas . *Incidencias « .
. . : automatizados No. de reclamos internos
que afectan el clima y la productividad. Segiin
(Giavenato, 2017)
Evalua si un procedimiento puede . . . i
. P p. . Evaluacion de la alineacion | *Procedimientos . o
implementarse de forma efectiva y sostenible, . . . * Auditoria de Cumplimiento
. L. L. con estandares, fluidez de |operativos o .
cumpliendo objetivos dentro de las limitaciones L . de procedimiento operativo.
Proceso . trabajo y tiempos de *Flujograma  del . .
de recursos, tiempo y entorno. Busca . . * Auditoria de operaciones.
. e . ejecucion en el proceso proceso. .
maximizar la eficiencia y minimizar riesgos, L. . *Cumplimiento norma ASTM
. . . logistico *Control de calidad
costos y esfuerzos innecesarios. (Heizer, 2020)
Implementacion de aplicaciones empresariales
ue coordinan procesos y mejoran la gestion de | Analisis del desempefio, .
d P .. y' ) . & . o P *Software *Software vigentes.
Infraestructu|recursos y el servicio al cliente, incluyendo disponibilidad y ., ,
. . ., *Costo *Inversion en tecnologia
ra sistemas empresariales, de cadena de modernizacion de los .. ..
L .. . . . . *Soporte técnico | *Efectividad del soporte
Tecnologica | suministro, de relaciones con clientes y de sistemas tecnologicos tecni
. .. i i . ecnico.
gestion del conocimiento. Segun (Laudon y utilizados en la logistica.
Laudon, 2022),

Fuente: elaboracion propia, (2024)

3.1

4. HIPOTESIS

Segtin Castillo (2009) menciona la definicion de Kerlinger como; Las hipotesis son las

principales herramientas que nos permiten obtener conocimientos confiables. Son ideas que

podemos comprobar para ver si son correctas o incorrectas, sin dejar que nuestras opiniones

personales influyan en los resultados.

Tambien Castillo (2009) hace referencia a la definicion de Ato que la hipdtesis es una
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propuesta que relaciona variables y guia la busqueda de datos para comprobar si la suposicion

inicial es valida. Sirve como brujula para el investigador, sefialando la direccion de su estudio.

Tomando como referencia lo expuesto se formulan las hipotesis que guiardan la

investigacion y permitiran evaluar las relaciones propuestas.

Hi: Al menos uno de los factores presentes en el proceso de aprobacion y autorizacion de
la resolucion técnica en las compras internacionales de Cementos del Norte, S.A tales como la falta
de automatizacion, la burocracia excesiva, ausencia de trazabilidad efectiva, errores humanos
derivados del manejo manual de informacion y el uso ineficiente de herramientas como el correo

electronico tienen un impacto significativo en su eficiencia.

Ho: Ninguno de los factores presentes en el proceso de aprobacion y autorizacion de la
resolucion técnica en las compras internacionales de Cementos del Norte, S.A. tales como la falta
de automatizacion, la burocracia excesiva, ausencia de trazabilidad efectiva, errores humanos
derivados del manejo manual de informacién y el uso ineficiente de herramientas como el correo

electronico tienen un impacto significativo en su eficiencia.

3.2. ENFOQUE Y METODOS

La presente investigacion adapté un enfoque de estudio mixto, ya que se implementaron
técnicas e instrumentos tanto cuantitativos como cualitativos para obtener una comprension mas
completa del problema de investigacion. El disefio no experimental, de tipo transversal, es
adecuado porque no se manipulan las variables, sino que se observan y analizan en su estado natural
en un momento especifico. El alcance descriptivo - correlacional, ya que se busco identificar las
relaciones entre la automatizacion del proceso y su impacto en la reduccion de tiempos de
aprobacion, la mejora de la eficiencia operativa y la disminucion de errores en la gestion. Este
enfoque mixto posibilitd una evaluaciéon integral, combinando datos estadisticos objetivos y

perspectivas cualitativas sobre la dindmica del proceso de compras internacionales

El método de enfoque mixto tiene como objetivo abordar un problema de investigacion
mediante un disefio que puede ser concurrente, secuencial, de conversion o de integracion,
dependiendo de los objetivos establecidos. Este enfoque se basa en un proceso sistematico,
empirico y critico, combinando la perspectiva objetiva propia de la investigacion cuantitativa con

la vision subjetiva caracteristica de la investigacion cualitativa, permitiendo asi ofrecer soluciones
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a problemas. (Otero Ortega, 2018).

No Experimental

Transversal

| Correlacional

No Probabilistico

Indicadores
de
desempeio

Excel,
Minitab

Figura 11. Esquema de enfoque y métodos de la investigacion

Fuente: Elaboracion propia (2024)

3.3. DISENO DE LA INVESTIGACION

El disefio de la investigacion se entiende como el esquema metodologico que permite
estructurar y guiar la recoleccion, andlisis y uso de la informacion para responder a las preguntas
de investigacion y cumplir con los objetivos planteados. Segun Sampieri (2018), el disefio
"proporciona la estructura légica que orienta al investigador para abordar un problema y obtener

conclusiones validas y objetivas" pag. 146.

En esta investigacion, se emplea un enfoque de métodos mixtos, combinando herramientas

cualitativas y cuantitativas para comprender las dindmicas de los procesos operativos en Cementos
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del Norte, S.A., con el proposito de proponer mejoras especificas en el flujo de autorizacion de

resoluciones técnicas.

3.3.1. ENFOQUE DE METODOS MIXTOS

Los métodos mixtos son adecuados para abordar problemas complejos que requieren
explorar tanto las experiencias de los participantes como los datos cuantitativos que representan la
magnitud del fendémeno investigado. Segin Creswell y Plano Clark (2018), los métodos mixtos
integran supuestos filosoficos con herramientas especificas para recolectar y analizar informacion
cualitativa y cuantitativa, permitiendo una vision holistica del problema. El uso de este enfoque
responde a la necesidad de explorar, por un lado, las experiencias y percepciones de los jefes de
proceso involucrados, y por otro, analizar datos operativos clave que reflejen el desempefio del
sistema actual. La perspectiva cualitativa se centra en comprender como los participantes perciben
las barreras, oportunidades y desafios dentro del flujo de trabajo, mientras que la perspectiva
cuantitativa permite medir indicadores como el tiempo promedio de aprobacidn, las tasas de error

y los costos asociados a retrasos en las resoluciones.

La dimension cualitativa se aborda mediante entrevistas semiestructuradas con los jefes de
los 19 procesos que conforman la cadena de suministros de CENOSA. Estas entrevistas
proporcionan una visiéon detallada y contextualizada de los factores que contribuyen a las
ineficiencias actuales, tales como la falta de automatizacion, la duplicidad de tareas y los cuellos
de botella en la toma de decisiones. Este enfoque permite identificar patrones emergentes y

dindmicas internas que pueden no ser evidentes a través de datos puramente cuantitativos.

La dimension cuantitativa se desarrolla mediante la recoleccion de datos relacionados con
indicadores clave de desempefio (KPIs). Estos incluyen métricas como la duracién promedio de
los procesos de autorizacion, las tasas de error en la documentacion técnica y los costos adicionales
generados por retrasos. El analisis estadistico descriptivo de estos datos permite identificar
tendencias y variaciones significativas, lo que facilita la evaluacion objetiva del impacto de las

ineficiencias en el desempefio global de la organizacion.

La integracion de ambos enfoques fortalece la validez y profundidad de los hallazgos al
permitir una triangulacion de datos. Por ejemplo, las percepciones cualitativas sobre los problemas
en el proceso pueden ser contrastadas con datos cuantitativos que evidencien los resultados de
dichas problemadticas. De esta manera, se logra una vision holistica que no solo describe el
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fendmeno, sino que también permite desarrollar soluciones.

La siguiente es una tabla que se elabor6 con el fin de poder darle un seguimiento planificado

a la gestion que se llevara a cabo.

Tabla 7. Seguimiento de la planificacion de actividades

Método Esquema Tareas Herramientas Duracién Gestor Fecha
del
proceso
Cualitativo Planificacion: Oficina, 120 Equipo de 30/11/24
Definir objetivos, computadora, Excel | minutos Investigacion
preguntas de y Word
investigacion
Cualitativo Recollga;:tcwn de Disefar una guia de | Oficina, 240 Equipo de 30/11/24
o8 entrevistas con computadora, Word | minutos Investigacion
preguntas
relacionadas al flujo
de autorizaciones.
Cualitativo Observacion Identificar y Hoja de flujo de 1 dia por Equipo de 30/12/24
Directa documentar los proceso area Investigacion
flujos de trabajo en
las areas operativas
de compras
Cualitativo Entrevistas Realizacion de Oficina y areas 10 Equipo de Proximo
entrevistas y operativas minutos Investigacion | trimestre
observacion directa por jefe
para recopilar datos
relevantes.
Cualitativo Analisis de Transcribir y Word, Excel, 480 Analistas del | Proximo
Datos analizar las software de analisis | minutos Proyecto trimestre
entrevistas en el cualitativo
flujo de trabajo
actual.
Cualitativo Resultados y Interpretar los Oficina, 1 semana | Equipo de Pendiente
Sintesis hallazgos, redactar | computadora, Excel Investigacion | para los
un informe con y Word proximos
conclusiones. avances

Fuente: Elaboracion propia (2024)

Para la variable cuantitativa, se definieron estrategias para medir indicadores como

integracion en la cadena de suministro, desempefio del talento humano, eficacia de los procesos y

uso de la infraestructura tecnoldgica en CENOSA.
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Tabla 8. Plan de Disefio de Investigacion Cuantitativa en CENOSA

Variable Estrategia Tarea Recursos | Duracién | Gestor Fecha
Cadena de Medicion del Analisis de datos | Oficina, 1 semana | Analistas de Proximo
suministro nivel de de la cantidad de | Excel logistica trimestre

integracion solicitudes en un

entre afo.

proveedores y

clientes
Talento Medicion de Recolectar datos | Registros 3 dias Equipo de Proximo
Humano antigiiedad, de registros de internos, investigacion | trimestre

capacitaciones | antigiiedad, software

recibidas y reportes de de analisis,

errores capacitacion y Excel

humanos analisis de

cometidos errores humanos.
Infraestructura | Analisis de Medir el tiempo | Software 6 Equipo de TI | Proximo
Tecnolégica desempeiio y que tarda el de analisis, | semanas trimestre

disponibilidad | proceso actual a | licencias

de sistemas través de un del sistema

tecnoldgicos simulador

Fuente: Elaboracion propia (2024)

3.3.2. POBLACION

La poblacion, en términos de investigacion, se refiere al grupo de elementos, personas u

objetos que comparten caracteristicas comunes y que son relevantes para el estudio. Segun

Sampieri (2018), representa el conjunto de casos al que se busca aplicar los resultados del anélisis.

En el contexto de esta investigacion, la poblacion comprende a los jefes de los 19 procesos clave

de (CENOSA), quienes lideran las operaciones vinculadas al flujo de autorizaciones y

aprobaciones de resoluciones técnicas en las compras internacionales. Estos procesos abarcan tanto

areas operativas como administrativas. Los jefes de proceso representan la unidad de andlisis en

este estudio debido a su conocimiento directo de las operaciones y su participacion en la toma de

decisiones. Al centrarse en este grupo, se garantiza que los resultados obtenidos reflejen con

precision las dinamicas operativas y las oportunidades de mejora para aplicar la entrevista.

Tabla 9. Determinacion de la Poblacion

Descripcion de la Poblacion

Procesos involucrados

Participantes

Ubicacion

Detalles

Comprende 19 procesos clave dentro de la cadena de suministro y
operaciones.
Jefes de proceso encargados de liderar las operaciones en cada area.
Plantas operativas y oficinas administrativas de CENOSA en el
ambito nacional.

Fuente: Elaboracion propia (2024)
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3.3.3. MUESTRA

Dado que para esta investigacion se ha considerado toda la poblacion definida en la seccion
anterior por tener acceso irrestricto a ella, no ha sido necesario disefiar una muestra para la

entrevista aplicada.

Por otro lado, para el analisis estadistico de los tiempos de confirmacion de las resoluciones
técnicas, se aplicd un diagrama de Pareto al historico de RT generadas por departamento. De este
modo, se seleccionaron aquellos departamentos que concentran aproximadamente el 80 % del
volumen total de RT, garantizando que el estudio cuantitativo se centre en las unidades de mayor

carga operativa y asi maximizar la relevancia de las conclusiones y las acciones de mejora.

3.3.4. TECNICAS DE MUESTREO

Dado que para esta investigacion no ha sido necesario disefiar ninguna muestra, tampoco

ha sido necesario aplicar ninguna técnica de muestreo para aplicar la entrevista.

Para la dimension cuantitativa de este estudio se implementd un muestreo, sustentado en
un diagrama de Pareto de las Resoluciones Técnicas (RT) histéricamente generadas. A partir de
este analisis se identificaron y seleccionaron aquellos departamentos que concentran
aproximadamente el 80 % del volumen total de RT, estableciendo asi el criterio de inclusion. El
procedimiento y criterio de seleccion quedan debidamente documentados en el protocolo de

investigacion para asegurar la validez interna y la transparencia metodologica.

3.3.4.1. JUSTIFICACION DEL MUESTREO NO PROBABILISTICO
El uso del muestreo no probabilistico se fundamenta en este trabajo en que se cuenta con
acceso completo a los 19 procesos involucrados, eliminando la necesidad de aplicar un
procedimiento probabilistico. Este tipo de muestreo asegura que los elementos seleccionados estén
directamente relacionados con el objetivo de la investigacion. El enfoque correlacional y
transversal de esta investigacion permite emplear esta técnica para seleccionar elementos

especificos que reflejen las variables de interés.

3.3.4.2. CRITERIOS DE SELECCION
Los criterios de seleccion empleados para esta investigacion incluyeron tnicamente los
procesos y participantes que estuvieran directamente relacionados con la gestion de compras

internacionales y la aprobacion de resoluciones técnicas, priorizando aquellos con experiencia

61



comprobada en el uso del sistema SAP y conocimientos en actividades logisticas relevantes. Se
excluyeron aquellos procesos administrativos y personal que no tuvieran incidencia directa en el

fendomeno estudiado, asegurando asi la pertinencia y calidad de los datos recopilados.

3.4. TECNICAS, INSTRUMENTOS Y PROCEDIMIENTOS APLICADOS

El instrumento de recoleccion de datos para la entrevista fue revisado y validado por el
docente asesor metodoldgico del proyecto. Se sostuvo una conversacion con el asesor para evaluar
la coherencia, claridad y pertinencia de las preguntas formuladas en la entrevista. Como resultado
de este proceso, el asesor confirmo que todas las preguntas estan directamente relacionadas con los
objetivos y el enfoque de la investigacion. Esta validacion quedé documentada en un correo
electronico, el cual se adjunta en el anexo 5 del presente documento como evidencia del respaldo

metodolodgico otorgado.

A continuacion, se describen detalladamente las técnicas e instrumentos que seran

utilizados en la investigacion y el andlisis, tal como se especifica en la siguiente tabla.

Tabla 10. Técnicas y Instrumentos

Técnica Instrumento Descripciéon Finalidad
Entrevista Formulario digital La entrevista es un didlogo Fue dirigida a los jefes y Gerentes de
Google forms que permite recopilar datos cada proceso claves dentro de la
(preguntas abiertas) | cualitativos e informacion de organizacion y asi entender las barreras
manera personal y cordial, operativas desde la perspectiva de los
orientadas a un tema usuarios y la aceptacion de nuevas
particular. herramientas tecnologicas. También se
obtuvo informacion de la experiencia,
antigliedad laboral de los jefes y
gerentes de cada proceso
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Analisis
documental

Revision de
politicas y procesos
actuales,
Normativas,
Analisis causa y
efecto, técnica 5
(Por qué?

Consiste en recopilar y
analizar documentos
relacionados con la gestion de
aprobacion y autorizacion en
compras internacionales.

Revision del procedimiento,
constitucion legal, e identificar los
cuellos de botella en los tiempos de
aprobacion y los puntos criticos donde
suelen ocurrir errores

Analisis de

Herramientas como

Evaluar los datos cuantitativos

Establecer una linea base de métricas

compras y los pasos

estadisticos Excel, Minitab e (tiempo de aprobacion de para comparar con los resultados
Indicadores de Resolucion técnica, en termino | posteriores a la automatizacion
desempefio, y de 1 afo), indicadores del
DMAIC departamento de
abastecimiento y la eficiencia
general del proceso.
Mapeo de Diagramas de flujo | Herramientas para visualizar Detectar actividades redundantes,
procesos el flujo actual del proceso de ineficiencias y puntos de mejora

mediante la automatizacion

relacionados con la
aprobacion y resolucion
técnica

Fuente: elaboracion propia, (2024)

3.5. FUENTES DE INFORMACION

Para desarrollar esta investigacion, se identificaron y emplearon diversas fuentes de
informacion que permitieron obtener datos relevantes y respaldar el analisis del tema de estudio.
Estas fuentes incluyen informaciéon directa de la empresa, asi como documentos técnicos y
normativos, cuya seleccion responde a su pertinencia y utilidad para comprender los procesos

involucrados y proponer soluciones adecuadas.

3.5.1 FUENTES PRIMARIAS

Las fuentes primarias utilizadas en esta investigacion fueron obtenidas directamente de
Cementos del Norte S.A., lo que asegura la pertinencia y especificidad de los datos. Se tomaron en
cuenta los manuales de procedimiento internos, los cuales detallan las actividades y pasos
necesarios en los procesos de compras internacionales y resoluciones técnicas. También se
incluyeron las normas de calidad ISO, especificamente las relacionadas con la gestion de calidad
implementada en la organizacion, y los perfiles de puesto proporcionados por el departamento de
Recursos Humanos, que describen las funciones y competencias del personal involucrado en los
procesos analizados. Para la recopilacion de datos, se utilizaron técnicas como entrevistas
semiestructuradas con los responsables de las areas clave, andlisis detallado de registros

documentales, y observacion directa de las actividades relacionadas con los procesos de interés.
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Estas herramientas permitieron garantizar la obtencion de informacién confiable y relevante,

alineada con los objetivos de la investigacion.

3.5.2 FUENTES SECUNDARIAS

Las fuentes secundarias empleadas en esta investigacion complementaron y enriquecieron
el andlisis de los procesos en Cementos del Norte S.A., proporcionando informacion tedrica y
contextual relevante. Entre estas se incluyen reportes financieros historicos provenientes del Banco
Central de Honduras (BCH), datos estadisticos del Instituto Nacional de Estadistica (INE), que
permitieron entender el marco econdmico en el que opera la empresa, entre otras fuentes tanto

académicas como didacticas.
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CAPITULO IV. RESULTADOS Y ANALISIS

Este capitulo estd dedicado a exponer los resultados obtenidos a lo largo del desarrollo de
la investigacion si como a analizar de manera detallada los hallazgos derivados de las técnicas y
herramientas aplicadas. Este andlisis permite identificar las areas de mejora en el proceso de
aprobacion de la Resolucion Técnica (RT) en compras internacionales y evaluar la viabilidad de la

automatizacién como solucion estratégica.

4.1. INFORME DE PROCESO DE RECOLECCION DE DATOS

En esta seccidn se describen las fuentes, técnicas e instrumentos utilizados para recopilar

la informacion clave del estudio, asegurando la calidad y validez de los datos.

4.1.1. ENTREVISTA
En el marco de la investigacion para la propuesta de automatizacion de la aprobacion de
Resolucion Técnica en las compras internacionales de Cementos del Norte, se llevd a cabo una
entrevista dirigida a los jefes y gerentes que lideran los procesos clave dentro de la organizacion,
esta seleccion estratégica permitio garantizar que la informacion recopilada fuera representativa y
relevante para los procesos en estudio. El objetivo principal es comprender las barreras operativas
desde la perspectiva de los usuarios, asi como evaluar la aceptacion de nuevas herramientas

tecnologicas.

Dada la situacion actual de la empresa y la necesidad de recolectar datos cualitativos de
manera eficiente, se implement6 una estrategia de entrevistas por medio de preguntas abiertas que
fueron creadas en el formulario de Google Forms (Ver Anexo 6). Se envio6 por correo electronico
la entrevista a todos los jefes y gerentes (Ver Anexo 7), estd modalidad permitio adaptar la

investigacion a las condiciones actuales y garantizar la obtencion de informacion relevante.

Antes de enviar la entrevista, se realizé una llamada telefonica a cada participante para
explicar el proposito de la misma, destacando su importancia en el proyecto de automatizacion.
Durante estas llamadas, se enfatiz6 la necesidad de respuestas sinceras y detalladas para obtener

una vision realista de las problematicas actuales y las oportunidades de mejora.

La entrevista constd de un total de cinco preguntas relacionadas al tema de investigacion

apoyado de informacion importante de los Jefes y Gerente, las cuales fueron disefiadas para
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explorar temas relacionados con:
e Las barreras operativas percibidas en el proceso actual.
e Ladisposicion y apertura hacia la implementacion de herramientas tecnologicas.
e La experiencia y antigiiedad laboral de los participantes en sus respectivas areas
e Posibles soluciones para eliminar las limitaciones identificadas en el proceso.

El total de entrevistados fueron 19 jefes/gerentes involucrados directamente en el proceso
de aprobacion. y autorizacion de la Resolucion Técnicas (RT), esto debido a los datos recopilados
para el analisis del afio 2024 solamente 19 procesos realizaron solicitudes de pedido (SolPed), se
obtuvo resultados con una tasa de respuesta del 100%. Esto asegur6 una recopilacion completa de

informacion cualitativa desde las perspectivas de cada proceso clave.

La entrevista fue una herramienta clave para comprender las limitaciones del sistema actual
y evaluar la disposicion de los responsables hacia el cambio tecnologico. Los hallazgos obtenidos
proporcionan una base solida para disefiar soluciones automatizadas que se alineen con las
necesidades y expectativas de los usuarios, ademés de minimizar las barreras identificadas durante

el analisis.

4.1.2 ANALISIS DOCUMENTAL

En el desarrollo de la investigacion para la propuesta de automatizacion de la aprobacion
de la Resolucion Técnica (RT) en las compras internacionales de Cementos del Norte, se realizé
un exhaustivo analisis documental historico. Este procedimiento tuvo como objetivo recopilar y
analizar datos clave relacionados con los tiempos de aprobacion, los costos asociados y los
indicadores de desempefio del departamento de abastecimiento, cabe destacar que las autoras han

tenido acceso a la informacién de primera mano.

Se considerd importante recopilar informacion y documentacion relevantes del proceso

actual, incluyendo:
e Registros histdricos de tiempos de aprobacion de la RT en el afio 2024.

e Datos detallados sobre la duracion de cada etapa del proceso de revision, aprobacion

y autorizacion.
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e Informes relacionados con los costos asociados al incremento de precios en las

ofertas debido a retrasos en el envio de pedidos de compra.

En vista que esta etapa del proceso se maneja manual, ya se llevaba un control en Excel
sobre el tiempo de aprobacidn y autorizacion de la resolucion técnica con una fecha de envio al
solicitante y la fecha cuando regresa aprobada la resolucion técnica (RT) para solicitar aprobacion

de Gerencia General o Comité Ejecutivo.

Se enfoco en los datos mas relevantes que permitieran identificar cuellos de botella y las

ineficiencias mas significativas en el proceso actual. Este andlisis se centro en:
e Los tiempos promedio de aprobacion y las variaciones entre los diferentes niveles
jerarquicos.
e Los costos adicionales generados por el vencimiento de ofertas.

La herramienta utilizada en esta recopilacion fue Microsoft Excel, empleado para organizar,
filtrar y analizar los datos obtenidos, también se utilizaron tablas dindmicas para identificar

patrones y tendencias en los tiempos y costos.

Indicadores graficos, como graficos de barras y lineas, se generaron para visualizar el

impacto de las demoras.

También se realizd6 un mapeo del proceso, se cre6 un diagrama de flujo detallado del
proceso actual de aprobacion para identificar ineficiencias, cuellos de botella y redundancias,
realizado con la herramienta BPMN (Business Process Model and Notation), para mapear

graficamente el flujo de actividades utilizando como Herramienta Lucidchart.
4.2. RESULTADOS Y ANALISIS DE LAS TECNICAS APLICADAS
En esta seccion se presentan los principales hallazgos obtenidos mediante herramientas

como diagramas de flujo, analisis estadistico y simulaciones, con el objetivo de evidenciar las

ineficiencias actuales del proceso y proyectar el impacto de la automatizacion.

42.1. SITUACION ACTUAL DEL PROCESO

En la presente investigacion, se ha realizado un mapeo detallado del proceso de aprobacion

y autorizacion de las Resoluciones Técnicas (RT) dentro de la empresa, evidenciando la

67



variabilidad en los flujos de trabajo entre los diferentes departamentos y poder servir como base
para identificar oportunidades de mejora. Se ha identificado que no existe un tnico procedimiento
estandar, ya que la cantidad de firmas requeridas para la aprobacion de una RT varia segtn el

departamento solicitante y el nivel jerarquico.

En el diagrama actual del proceso de aprobacion y autorizacion de resolucion técnica (ver
Figura 3) cuenta con un total de 21 actividades con la cantidad de aprobaciones y el proceso que
lleva la RT hasta llegar a su proceso final, la autorizacion de Gerencia General y Comité Ejecutivo
depende del monto de la compra, Gerencia General autoriza hasta USD 20,000.00 si la compra

excede de USD 20,000.01 es autorizado por el Comité Ejecutivo
Actualmente, se presentan tres escenarios distintos en los procesos de aprobacion:

e Procesos de aprobacion corta: En total 9 areas requieren solo dos firmas para la

autorizacion de la RT. (ver tabla 11)

Tabla 11. Autorizacion de Resoluciones Técnicas (RT) por departamento de 2 aprobaciones

DEPARTAMENTO AR A BN | o acion | APROBACION1 | AUTORIZACION 2
Comercializacion MER
Recursos Humanos RH
Gestion Ambiental GAM
Proyectos PRY . Gerente General o
Seguridad y Salud Ocupacional SSO 2 Jefe / Gerente de Area Comité Ejecutivo
Coordinacion de SGI SGI
Gerencia TI TI
Finanzas FI
Logistica LOG

Fuente: Elaboracién propia (2025)

e Procesos de aprobacion intermedia: Un total de 4 areas requieren tres firmas,

agregando un nivel adicional de revision. (Ver tabla 12)

Tabla 12. Autorizacion de Resoluciones Técnicas (RT) por departamento de 3 aprobaciones

ABREVIATURA |CANTIDAD DE
DEPARTAMENTO EN SAP APROBACION APROBACION 1 |AUTORIZACION 1 |AUTORIZACION 2
Almacén ALM
Control de Calidad CCA z L. Gerente General o
Servicios Generales SER 3 Jefe / Gerente de Arca Gerente Técnico Comité Ejecutivo
Cantera CAN

Fuente: Elaboracion propia (2025)
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e Procesos de aprobacion extensa: El flujo de aprobacion mas largo contempla cuatro
firmas con un total de 6 areas, lo que genera una mayor carga administrativa y

tiempos de espera prolongados. (Ver tabla 13)

Tabla 13. Autorizacion de Resoluciones Técnicas (RT) por departamento de 4 aprobaciones

ABREVIATURA [ CANTIDAD DE

APROBACION 1 APROBACION 2 |(AUTORIZACION 1| AUTORIZACION 2
DEPARTAMENTO D NG OBACIO OBACIO UTO! CIO] UTO CIO]
Mantenimiento Mecanico MM
Mantenimiento Preventivo MP d
3 Jefe de Mantenimiento

Mantenimiento Eléctri ME .

anfenimienfo Bedneo 4 Jefe / Gerente de Area General / Jefe de Gerente Técnico %e::: g’:ﬁ?}:
Envase ENV produccién !
Hornos HOR
Molinos MOL

Fuente: Elaboracion propia (2025)

Se realizo un andlisis de una base de datos de 295 Solicitudes de pedidos (SolPed) con el

tiempo de aprobacion y autorizacion de resolucion técnica (RT).

Distribucién del Tiempo de Aprobacién y Autorizacién
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En aprobacién 1 y 2 Autorizacién 1 Autorizacion 2
29% 9% 63%
Jefe / Gerente de Areay Jefe de
Mantenimiento General / Jefe de Gerente Técnico Gerente General o Comité Ejecutivo
produccioén
2718 818 5947

m Total 9 3 20

Figura 12. Distribucion del tiempo de aprobacion y autorizacion de la Resolucion Técnica.

Elaboracion propia (2025)

La figura 12 muestra la distribucion de las solicitudes de Resolucion Técnica (RT) en las
diferentes etapas de su proceso de aprobacion durante el ano 2024, se basa en un total de 295

solicitudes (SolPed).
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El grafico muestra tres categorias principales con sus respectivas contribuciones al tiempo

total: Esta etapa inicial involucra la revision y aprobacién por parte de los jefes de area y

mantenimiento

Tiempo en dias

e Aprobacion 1y 2 (Jefe/Gerente de Area y Jefe de Mantenimiento General/Jefe de

Produccioén): Esta etapa inicial involucra la revision y aprobacion del solicitante en
general por parte de los jefes o Gerente de area lo que representa el 29% del tiempo
total o sea (2,718 dias) que la RT estuvo donde el solicitante con promedio de 9 dias

de aprobacion.

Autorizacion 1 (Gerente Técnico): En esta segunda etapa que solamente algunos de
los departamentos pasan por este nivel de autorizacién esto debido al nivel de
jerarquia del departamento solicitante representa el 9% del tiempo total (818 dias)

de autorizacion de la RT, con un promedio de 3 dias de autorizacion.

Autorizacion 2 (Gerente General o Comité Ejecutivo): En esta tltima etapa
Representa la aprobacion final, ya sea por parte de la gerencia general o del comité
ejecutivo esto de acuerdo con el monto de la compra, representa el 63% del tiempo
total (5,497 dias) de autorizaciéon de la RT, con un promedio de 20 dias de

autorizacion

Tiempo de espera en la aprobacién y autorizacién de Resoluciones Técnicas (RT) por
departamento solicitante en el afio 2024

1600
1400
1200
1000
800
600

400
200 - 1l I
0o Am N |

ALM | CAN CC CCA | ENV | HOR ME MM | MOL MP PRE

= Suma de TIEMPO DE ESPERA DE RT EN

GERENCIA GENERAL / COMITE 78 90 1243 74 42 131 723 1423 50 1063 53
EJECUTIVO
Suma de TIEMPO DE ESPERA EN GERENTE
TECNICO 5 57 161 7 5 11 142 252 5 167 5
= Suma de TIEMPO DE ESPERA EN EL
SOLICITANTE 57 14 665 7 21 12 302 885 5 431 22
Cuenta de # SOLPED 2 5 62 3 2 5 35 77 2 54 3

Figura 13. Tiempo de espera en la aprobacion y autorizacion de Resoluciones Técnicas (RT)
por departamento solicitante.

Elaboracion propia (2025)
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En la figura 13 el grafico refleja por departamentos que llevan el proceso més largo de
niveles de autorizacion y aprobacion por parte del solicitante, es la categoria con 2 aprobaciones y
2 autorizaciones, se refleja la cantidad de solicitudes por cada departamento en el ano 2024, estos
departamentos muestran altos tiempos de espera en Gerencia General y del Solicitantes, lo que
sugiere que la demora no solo ocurre en la aprobacion final, sino también desde la etapa inicial de

solicitud.

Tiempo de espera de aprobacién y autorizacién de Resolucion Técnica por departamento
400

350
300
250

200

Tiempo en dias

150

100 | ‘ |
0 Lol Lol L

by

GAM LOG MER PRY PRY - CC RH RHU SGI TI

m Suma de TIEMPO DE ESPERA DE RT EN GERENCIA
GENERAL / COMITE EJECUTIVO 45 109 136 143 18 32 50 28 58 341
Suma de TIEMPO DE ESPERA EN GERENTE TECNICO 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
= Suma de TIEMPO DE ESPERA EN EL SOLICITANTE 10 21 19 33 50 6 22 50 11 74
Cuenta de # SOLPED 2 5 7 6 1 1 2 2 2 17

Figura 14. Tiempo de espera en la aprobacion y autorizacion de Resoluciones Técnicas (RT)
por departamento solicitante.

Elaboracion propia (2025)

Al igual que en el grafico anterior, esta nueva visualizacion nos proporciona informacion
valiosa sobre el tiempo de espera de las Resoluciones Técnicas (RT) en diferentes departamentos
de la organizacion, estos departamentos son los que estan categorizados los que solo requieren 1

aprobacion y una autorizacion, no pasan por la autorizacion de la Gerencia Técnica.

Cada barra en el grafico representa un departamento especifico, y la altura de cada barra indica el

tiempo total de espera en las diferentes etapas del proceso de aprobacion para ese departamento.

A pesar de que el departamento de Abastecimiento cuenta con un indicador que mide el
tiempo de aprobaciéon de las RT, se ha identificado que los datos registrados en Excel presentan

sesgos, lo que afecta la precision del indicador. Este sesgo responde a la necesidad de evitar el
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incumplimiento de los tiempos establecidos, ya que actualmente el proceso no esta automatizado,
lo que dificulta la recopilacion y andlisis de la informacion en tiempo real, también se saca de los
indicadores aquellas RT que van aprobacion a Comité Ejecutivo, por el tiempo prologando de

autorizacion, ya que las reuniones de Comité Ejecutivo aproximadamente 9 veces en el trimestre.

Seglin el procedimiento formal del departamento de Abastecimiento, el tiempo estimado
para la aprobacion de una RT es de 15 dias. No obstante, al realizar un estudio de tiempos y verificar
los datos reales de aprobacion, se ha evidenciado una diferencia significativa en los plazos reales
de aprobacion en comparacion con lo establecido.

4.2.2. ANALISIS DE LOS FACTORES QUE INFLUYEN EN LA APROBACION Y
AUTORIZACION DE LA RESOLUCION TECNICA

4.2.2.1. RESULTADOS DE LA ENTREVISTA

Los hallazgos que se presentan a continuacion son resultado de un analisis profundo de las
entrevistas realizadas a jefes y Gerentes de procesos clave. Esta investigacion se propuso explorar
en profundidad el proceso de aprobacion y autorizacion de la resolucion técnica. Los resultados
obtenidos ofrecen valiosas insights para mejorar la eficiencia y eficacia de estos procesos, y pueden

servir como base para la implementacion de nuevas estrategias y herramientas de gestion.

Pregunta 1. ;Qué tan frecuente es que la falta de informacion, errores en la documentacion
presentada y/o fallos en el envio de correos, generen atrasos en la aprobacién de una resolucion

técnica?

Poco frecuente (79%): La mayoria de los entrevistados (un 79%) considera que la falta de
informacion, errores en la documentacion o fallos en el envio de correos no son muy frecuentes
como causa de retrasos en la aprobacion de resoluciones técnicas. Esto sugiere que, en general,

estos problemas no son un obstaculo mayor en el proceso de aprobacion.

Frecuente (21%): Sin embargo, una porcioén considerable (21%) de los entrevistados si
percibe que estos factores son frecuentes y contribuyen a demorar la aprobacion de las resoluciones
técnicas. Esto indica que, aunque no sea la causa principal, estos problemas si generan retrasos en

algunos casos.
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1. {Qué tan frecuente es que la falta de informaciodn, errores
en la documentaciénpresentada y/o fallos en el envio de
correos, generen atrasos en la aprobacion de unaresolucion
técnica?

Frecuente
21%

Frecuente

W Poco

Poco frecuente
frecuente

79%

Figura 15. Grafico de pastel de respuesta de la pregunta 1.
Fuente: Elaboracion propia (2025)
Pregunta 2. ;Qué factores considera que hacen complejo el proceso para obtener la

aprobacion de una compra internacional en su area?

En las respuestas varias de los usuarios un porcentaje aproximado del 21% indica que los
principales problemas sefialados es la falta de automatizacion del proceso. Se menciona que
actualmente el procedimiento es antiguo y se gestiona a través de correos electronicos, lo que
genera una sobrecarga de mensajes y dificulta el rastreo del estatus de las aprobaciones. La
necesidad de revisar manualmente la informacion aumenta la posibilidad de errores y retrabajos,
lo que ralentiza la toma de decisiones. Ademads, se destaca que los canales de comunicacion no
estan automatizados, lo que dificulta conocer en qué estado se encuentra cada aprobacion, quién la
autorizé y cudnto tiempo ha pasado desde la solicitud. La saturacion de correos electronicos genera

confusion y posibles retrasos.

Otro punto critico identificado con un porcentaje aproximado del 26% es la cantidad de
firmas y aprobaciones necesarias. Se menciona que el "proceso de firmas" es un factor que
complica la aprobacién de compras internacionales, y que el nimero de niveles de aprobacion y
jerarquia es elevado. Esto sugiere que el proceso actual tiene demasiados intermediarios, lo que

prolonga el tiempo de autorizaciéon. Se menciona especificamente que la doble liberacion de la
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Resolucion Técnica (RT) y la Orden de Compra (OC) es un obstaculo, ya que afiade un paso

adicional a la gestion de las compras.

Tabla 14. Resultados mas comunes de la pregunta 2.

FACTOR NUMERO DE MENCIONES PORCENTAJE APROXIMADO
Proceso de firmas y aprobaciones 5 26%
Falta de automatizacion 4 21%
Comunicacion 3 16%
Tiempo 3 16%
Documentacion 2 11%
Costo 1 5%
Otros 1 5%
Total 19 100%

Fuente: Elaboracion propia (2025)

Pregunta 3. ;Considera que las herramientas tecnoldgicas que se tienen son utiles para

manejar el volumen y la complejidad de las tareas que se realizan?

Esta seccion de la entrevista aborda la percepcion de los jefes y gerentes de Cementos del
Norte sobre la utilidad de las herramientas tecnologicas para manejar el volumen y la complejidad
de las tareas en el proceso de aprobacion de la Resolucion Técnica (RT). El 45% de los
entrevistados identifica que el correo electronico no es la mejor herramienta debido al alto volumen
de RT que se maneja, lo que genera saturacion y dificulta el seguimiento. También se menciona
que el proceso actual no es lo suficientemente 4gil ni automatizado, lo que afecta la trazabilidad y
la rapidez de la gestion. Ademads, un 40% indican que SAP es una herramienta potente, con
moédulos adecuados para una organizacion de gran tamafio como CENOSA. Un tema recurrente en
las respuestas con un 40% es la necesidad de automatizar el proceso que permitan un mejor
seguimiento visual como la generacion de reportes, el envio de notificaciones y el seguimiento de

las solicitudes para saber en qué estado se encuentra cada RT.

Los entrevistados desean tener una mayor claridad sobre el estado de los procesos y la

capacidad de realizar un seguimiento mas eficiente de las solicitudes.
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Tabla 15. Resultados mas comunes de la pregunta 3

FACTOR NUMERO DE MENCIONES PORCENTAJE APROXIMADO

45%
40%
45%

5%

Las herramientas actuales no son suficientes
SAP tiene potencial para mejorar el proceso
Se necesita mas automatizacion

Las herramientas actuales son suficientes
No se sabe utilizar correctamente las herramientas 5%
Otras opiniones 5%
Total 20 100%

bt O | OO | \O

Fuente: Elaboracion propia (2025)

Pregunta 4. ;La comunicacidon que se mantiene con los proveedores ayuda a la fluidez del

proceso?

Las respuestas muestran opiniones variadas respecto a la efectividad de la comunicacion
con los proveedores. El 68% de los entrevistados creen que la comunicacion con los proveedores
si contribuye a la fluidez del proceso, con respuestas como "Si", "Sin duda" o "De acuerdo". Una
parte significativa de las respuestas indica que la comunicacion es efectiva solo en ciertos casos
cito algunas respuestas: "Algunas veces, pero en la mayoria de los casos nosotros no tenemos
comunicacion con los proveedores", "Con algunos proveedores si, pero con algunos el proceso es

demorado por el tiempo que le toma a un proveedor responder”.

El 32% de los entrevistados consideran que la comunicacion con los proveedores no es un

factor determinante o que no siempre contribuye a la fluidez del proceso.

Tabla 16. Resultados mas comunes de la pregunta 4.

RESPUESTAS MAS COMUNES CATEGORIA NUMERO DE MENCIONES | PORCENTAJE APROXIMADO
Si, definitivamente Positiva 9 47%
Si, pero con algunas reservas (demoras, etc.) Positiva con matices 4 21%
Algunas veces, depende del proveedor Neutral 3 16%
No siempre, falta comunicacién Negativa 3 16%
Total 19 100%

Fuente: Elaboracion propia (2025)

Pregunta 5. ;Qué soluciones implementaria para superar las limitaciones identificadas en

el proceso de Aprobacion y Autorizacion de Resolucion Técnica?

Las respuestas indican que las principales limitaciones del proceso actual giran en torno

a la falta de automatizacion, el exceso de burocracia y la dificultad en el seguimiento de las RT. El
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68% la automatizacién del proceso es la solucion mas mencionada, lo que indica que los
entrevistados ven un gran potencial en la tecnologia para mejorar la eficiencia y reducir errores. La
integracion con SAP es una solucién popular, ya que permite aprovechar las funcionalidades

existentes y mejorar la eficiencia.

El 21% indica reducir la burocracia y el nimero de aprobaciones, también es importante
para los entrevistados el tener un mejor seguimiento del estado de las solicitudes y de recibir alertas

oportunas el 11%.

Tabla 17. Resultados comunes de la pregunta 5.

RESPUESTA NUMERO DE MENCIONES PORCENTAJE APROXIMADO
Automatizacion del proceso / Software 13 68%
Simplificar el proceso (menos aprobaciones) 4 21%
Otras soluciones (dar seguimiento, y alertas a las RT) 2 11%
Total 19 100%

Fuente: Elaboracion propia (2025)

Otras preguntas:
e Tiempo en el cargo actual (Afos).
e ;Cuantas capacitaciones ha recibido en el ultimo afio?
e ;Cuantas veces ha sido promovido desde que inicio a laborar para la empresa?

En la Figura 16. Se reflejan los resultados del tiempo que los Jefes / Gerente llevan en su

puesto actual, sin contar el tiempo que llevan en laborar en la empresa.

Mayoria de los gerentes tienen entre 1 y 10 afios en su puesto (63%), lo que indica que la

mayoria del personal directivo es relativamente nuevo en sus funciones.

Un 21% tiene entre 11 y 20 afios en el cargo, lo que sugiere un grupo con experiencia

intermedia en la organizacion.

El 16% restante lleva entre 21 y 30 afos en el cargo, lo que representa un grupo de directivos

con amplia trayectoria y estabilidad en sus posiciones.
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Tiempo en el cargo actual

2

21 a 30afios

0

11 a 20 afios
"% 63% 21% 16%
mFrecuencua 12 4 3

4 a 10 afios

Figura 16. Grafico del tiempo en el cargo.

Fuente: Elaboracion propia (2025)

e Analisis de dispersion entre el tiempo en el cargo y la cantidad de

capacitaciones

En la Figura 17. El primer grupo (1, 4.6) tiene la mayor cantidad de empleados

(aproximadamente 11 o 12), lo que indica que la mayoria recibi6 entre 1 y 4 capacitaciones.

El segundo grupo (4.6, 8.2) tiene alrededor de 6 empleados, lo que significa que un nimero

menor recibid entre 5 y 8 capacitaciones.

Los ultimos dos grupos (8.2, 11.8) y (11.8, 15.4) tienen muy pocos empleados, lo que

indica que muy pocas personas recibieron mas de 8 capacitaciones.
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Histograma de Capacitaciones

[, 48] (4.6,82] (8.2,11.8] (11.8,15.4]

Rangos de capacitaciones

leados en cada rango)

idad de

Figura 17. Histograma de capacitaciones

Fuente: Elaboracion propia (2025)
En la Figura 18. Hay mucha dispersion, sin una clara tendencia ascendente o descendente.
Se observan algunos valores atipicos (empleados con muchas capacitaciones en comparacioén con

otros de su misma antigiiedad).

La linea de tendencia tiene una pendiente muy baja (0.0485), lo que indica que el nimero
de capacitaciones no aumenta significativamente con el tiempo en el cargo. Es una linea casi
horizontal, lo que sugiere que el tiempo en el cargo no tiene un impacto claro en la cantidad de
capacitaciones.

Coeficiente de determinacion (R? = 0.0263), R> mide qué tan bien la variable de tiempo en
el cargo explica la variacion en las capacitaciones. Un valor de 0.0263 es muy bajo, lo que indica

que solo el 2.63% de la variabilidad en las capacitaciones se debe al tiempo en el cargo. Esto

significa que hay otros factores mas importantes que determinan la cantidad de capacitaciones.
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Grafico de Dispersion entre el tiempo en el cargo y la cantidad de
capacitaciones
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Figura 18. Grafico de dispersion del tiempo en el cargo Vs capacitaciones recibidas

Fuente: Elaboracion propia (2025)

e Analisis de dispersion entre el tiempo en el cargo y las veces que ha sido

promovido

La cantidad de promociones varia, incluso en gerentes con muchos afos en el cargo.
Algunos han sido promovidos varias veces, pero otros nunca, lo que sugiere que el ascenso no
depende unicamente de la antigiiedad, esto indica que las capacitaciones no garantizan

promociones.

Aunque algunos gerentes capacitados han sido promovidos, no hay una relacion fuerte entre
estos factores. La empresa podria evaluar si la capacitacion estd alineada con el crecimiento
profesional, en la figura 19, parece haber una tendencia moderada, pero no lineal, algunos gerentes
con mas de 20 afios en el cargo han sido promovidos varias veces, pero otros no han sido

promovidos en absoluto.
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Relacionando tiempo en el cargo vs. cantidad de veces promovido

Cantidad de veces promovido
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Figura 18. Grafico de dispersion del tiempo en el cargo Vs las veces que ha sido promovido.

Fuente: Elaboracion propia (2025)

Basandonos en el andlisis de la entrevista realizada a los usuarios permitié identificar

multiples barreras operativas que afectan directamente la eficiencia del proceso de aprobacion y

autorizacion de Resolucion Técnica, con la informacion recopilada se realizé un diagrama de causa

y efecto que permite identificar claramente los factores que influyen y estan afectando el proceso:

Método

Procesos
manuales
-

Aprobacion Jerarquica
extensa

Duplicidad de autorizacién (RTs y

Dependencia de correos fedido de Compra)

electrénicos

»\ Cantidad de RT generadas por
monto minimo
-

Mano de Obra

Errores
humanos

Ausencia de un sistema de
automatizacion

Falta de compromiso en
la revision de TRs

Falta de comunicacion entre areas

Saturacion de correos electrénicos, y
perdida de correos electrénicos
-

Falta de integracién de
_sistemas

Tiempo prolongado de
aprobacion y autorizacion

Envio de documentacién

Errores en la solicitud incompleta o incorrecta.

que generan reprocesos

y demoras _
Documentacién adicional
requerida

Falta de alertas

automaticas /
—_—

Carga de trabajo

del proceso de Resolucién
Técnica

Falta de métricas claras para
evaluar el desempefio del
proceso.

elevada, multiples
responsabilidades

Dependencia de

Falta de seguimiento y control
de los tiempos de respuesta

proveedores extermnos
con diferentes de zona
horaria

/

Materiales

Medio ambiente

Ausencia de seguimiento visual del
estatus de RTs

Figura 19. Diagrama causa y efecto del tiempo prolongado del proceso aprobacion y
autorizacion de Resolucion Técnica.

Fuente: Elaboracion propia, (2025)
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En la figura 20. Uno de los factores clave es la falta de ausencia de un sistema automatizado,
ya que las tareas relacionadas con la gestion de envid de ofertas, cuadro comparativos y formato
de Resolucion Técnica para su revision y aprobacion se realizan a través de correos electronicos
como medio principal de comunicacion, lo que genera duplicidad de tareas y falta de trazabilidad,
dificultad en el seguimiento del proceso, demoras, pérdida de correos y de comunicacion en la
fluidez, ademas, se detectaron errores humanos frecuentes, como documentacion incompleta,
errores de calculo y falta de seguimiento adecuado, atribuibles en gran medida a la ausencia de
herramientas tecnoldgicas que integren y automaticen las actividades. La falta de un sistema de
automatizacion centralizado también agrava el problema, ya que las aprobaciones deben pasar por
varias etapas jerarquicas, generando retrasos que resultan en el vencimiento de ofertas, aumento de
costos en los repuestos y pérdida de oportunidades de negocio. Este diagnostico evidencia la
urgente necesidad de implementar un sistema automatizado que optimice los tiempos, minimice
errores y asegure un control eficiente del proceso de compras internacionales, se detalla un poco
mas especifico los problemas recurrentes que afectan la eficiencia y la eficacia del proceso de

aprobacion de RT:

e Falta de automatizacion: La dependencia de procesos manuales y herramientas poco

eficientes genera retrasos y errores.

e Falta de informacion: La documentacion incompleta o incorrecta, asi como la

dificultad para acceder a la informacion relevante, dificultan la toma de decisiones.

e Falta de capacitacion: La falta de capacitacion adecuada de los empleados genera

errores y ralentiza el proceso.

e Falta de comunicacion: La falta de comunicacion entre las diferentes areas

involucradas en el proceso genera retrasos y duplicidad de esfuerzos.

e Falta de seguimiento: La ausencia de un sistema de seguimiento y control de los

tiempos de respuesta impide identificar y solucionar los problemas a tiempo.

e La falta de métrica correcta que evalué el flujo del proceso no permite conocer el
estatus actual, este problema se perpetia debido a la falta de analisis estructurado
que cuantifiqué los impactos negativos del método actual, lo que ha llevado a la

organizacion a subestimar la importancia de invertir en tecnologia en este proceso.
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e Para profundizar en las causas raiz del problema y construir una base solida para la

automatizacion se realizo un andlisis de las 5 ;por qué?.

Problema: Tiempo prolongado de aprobacién y autorizacion de Resolucién Técnica

¢Por qué tarda tanto tiempo en Porque el proceso de revision y aprobacion es manual y
aprobar y autorizar las secuecial por correo electrénico y requiere multiples
resoluciones técnicas? aprobaciones

Ao Qo [NENCIN oI R ANEUIEIRYA  Porque no existe un sistema automatizado que gestione el
secuencial? flujo de trabajo y las notificaciones.

¢Por qué no hay un sistema Porque la empresa no ha invertido en herramientas
automatizado? tecnoldgicas para optimizar este proceso.

Porque se ha subestimado el impacto negativo en términos
de costos adicionales, vencimiento de ofertas y pérdida de

¢ Por qué no se ha invertido en

tecnologia? T .
eficiencia operativa.
] . Porque no se ha realizado un andlisis detallado del impacto
¢Por qué se subestima el de los tiempos, costos y errores asociados al proceso manual
Impacto negativo y la eficiencia de la empresa lo que limita la toma de
decisiones para justificar la automatizacion.
o [T Falta de un sistema automatizado que gestione eficientemente el flujo del

proceso

Solucidén: Adoptar un sistema (software) de gestién automatizada del flujo de trabajo, como
SAP o BPMS, que permita a los usuarios realizar aprobaciones y autorizaciones en un entorno
digital con trazabilidad en tiempo real, asignar tareas, establecer plazos y generar reportes.

Figura 20. Analisis 5 ;Por qué? Del tiempo prolongado de aprobacion y autorizacion de
Resolucion Técnica.

Fuente: Elaboracion propia, (2025)
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4.2.3. ALTERNATIVAS DE SOLUCIONES EN LA METODOLOGIA SIX SIGMA,
LEAN MANAGEMENT O GESTION DEL CAMBIO

El proceso de aprobacion y autorizacion de la resolucion técnica en las compras
internacionales de Cementos del Norte se caracteriza por la presencia de factores que afectan la
eficiencia operativa segun los resultados obtenidos de las entrevistas. Para mitigar estas
ineficiencias, se han identificado tres enfoques metodologicos; Six Sigma (DMAIC), Lean

Management y Analisis Costo-Beneficio con soporte en Minitab para el analisis de datos.

4.23.1. SIX SIGMA - DMAIC.

La metodologia DMAIC (Definir, Medir, Analizar, Mejorar y Controlar) permite evaluar
la eficiencia del proceso actual y proponer mejoras sostenibles. Se realizaron las siguientes etapas

segun el modelo:

4.23.2. DEFINIR

A través de los hallazgos de las entrevistas, se identific cualitativamente que existen
retrasos en la aprobacion de resoluciones técnicas, principalmente debido al tiempo requerido para
completar el proceso. Entre los problemas mas mencionados destacan la excesiva cantidad de
niveles de aprobacion y la dependencia del correo electronico como medio de gestion, a pesar de
contar con herramientas tecnoldgicas que podrian optimizar el procedimiento. Asimismo, se
evidencid que el correo electronico no es el medio mas eficiente para administrar estas operaciones,

lo que contribuye a la demora en el proceso de aprobacion.

4.23.3. MEDIR

Se determind que la evaluaciéon se debe elaborar dependiendo de la cantidad de

aprobaciones que requiere un proceso por lo que se separara cada una a continuacion.

Tomamos los departamentos con mas solicitudes a lo largo del afio 2024 para poder evaluar
el departamento que nos genera el 80% de las solicitudes teniendo como resultado que los procesos

que mas SolPed generan son:

e Mantenimiento Mecanico
e Control de Calidad

e Mantenimiento Preventivo
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e Mantenimiento Eléctrico

Grafico de pareto por departamento
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Figura 21. Diagrama de Pareto por solicitudes por departamento.
Fuente: Elaboracion propia (2025)

Se seleccionaron estos cuatro procesos para la evaluacion debido a que, segun el andlisis
del Grafico de Pareto, concentran la mayor cantidad de solicitudes de pedido (80%) a lo largo del
afio 2024, acumulando mas de 30 datos cada uno. Se tomd en cuenta este periodo porque se dispone
de la totalidad de los tiempos de solicitud por proceso, lo que permite un analisis mas preciso. Los
demas procesos (Gerencia TI, Proyectos, Comercializacion, Logistica, Cantera, Hornos, Recursos
Humanos, Coordinacion de SGI, Envase, Gestion Ambiental, Seguridad y Salud Ocupacional,
Almacén y Molinos) no fueron considerados en la evaluacidon, ya que el nimero de datos
disponibles es insuficiente para realizar un analisis estadistico confiable y determinar la normalidad

en la distribucion de los datos en la herramienta estadistica de Minitab.

En el desarrollo de este estudio, se procedié a evaluar la normalidad de los datos
correspondientes a los cuatro procesos seleccionados mediante la prueba de Anderson-Darling en
Minitab. Esta prueba es permite determinar si los datos siguen una distribucién normal, lo cual es

un requisito para el calculo de indicadores como Cp, Cpk y la elaboracién de graficos de control.

Los resultados obtenidos indicaron que el valor p de la prueba fue menor al nivel de

84



significancia establecido (generalmente a = 0.05) en los cuatro procesos, lo que proporciona
evidencia suficiente para rechazar la hipotesis nula de normalidad. Esto sugiere que los datos no

provienen de una distribucion normal.

Dado que la suposicion de normalidad no se cumple, la aplicacion de los indices de
capacidad Cp y Cpk, asi como de los graficos de control tradicionales, no son adecuadas. Estos

indicadores asumen que el proceso sigue una distribucion normal para evaluar su desempefio y

estabilidad.
A continuacion, se detallan los resultados obtenidos en Minitab, donde se evidencia la falta

de normalidad en los datos:

Gréfica de probabilidad de Mant Mecanico

Normal - 95% de IC

Media 34.67
Desv.Est.  46.43
N 76
AD 11.881
Valorp <0.005

Porcentaje
n
o

-150 -100 -50 0 50 100 150 200
Mant Mecanico

Figura 22. Grafico de probabilidad mantenimiento mecanico

Fuente: Elaboracion propia (2025)
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PRUEBA DE NORMALIDAD POR LOS 4 PROCESOS
Gréfica I-MR de Mant Mecanico
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Resultados de la prueba de la grafica | de Mant Mecanico
PRUEBA 1. Un punto fuera mas alla de 3.00 desviaciones estandar de la linea central.
La prueba fall6 en los puntos: 2; 3;4; 5; 6; 7; 16; 17; 19; 20; 21; 22; 23; 24; 32; 33; 34;
35; 36; 37; 38; 39; 40; 41; 42; 43; 45; 46; 47; 48; 49; 50; 51; 54; 55; 56; 58; 59; 60; 61;
64; 65; 66; 67; 76
Resultados de la prueba de la grafica MR de Mant Mecanico
PRUEBA 1. Un punto fuera mas alla de 3.00 desviaciones estandar de la linea central.
La prueba fall6 en los puntos: 2; 3; 35; 44; 52
. r o e r e
Figura 23. Grafico I-MR Mantenimiento Mecanico
.y .
Fuente: Elaboracion propia (2025)
Gréfica de probabilidad de Control de calidad
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Figura 24. Grafico de probabilidad control de calidad

Fuente: Elaboracion propia (2025)

86



PRUEBA DE NORMALIDAD POR LOS 4 PROCESOS

Gréfica I-MR de Control de calidad

Grafica I-MR de Control de calidad
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Resultados de la prueba de la grafica | de Control de calidad

PRUEBA 1. Un punto fuera mas alla de 3.00 desviaciones estandar de la linea central.
La prueba fallé en los puntos: 1; 17; 24; 47

Resultados de la prueba de la grafica MR de Control de calidad

PRUEBA 1. Un punto fuera mas alld de 3.00 desviaciones estandar de la linea central.
La prueba fallé en los puntos: 2; 17; 18; 24; 25; 47; 48

Figura 25. Grafico I-MR de control de calidad
Fuente: Elaboracion propia (2025)

Grafica de probabilidad de Mantenimiento preventivo
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Figura 26. Grafico de mantenimiento preventivo

Fuente: Elaboracion propia (2025)



PRUEBA DE NORMALIDAD POR LOS 4 PROCESOS

Gréfica I-MR de Mantenimiento preventivo
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Resultados de la prueba de la grafica | de Mantenimiento preventivo

PRUEBA 1. Un punto fuera mas alla de 3.00 desviaciones estandar de la linea central.
La prueba fallé en los puntos: 18; 29

Resultados de la prueba de la grafica MR de Mantenimiento preventivo

PRUEBA 1. Un punto fuera més alla de 3.00 desviaciones estandar de la linea central.
La prueba fallé en los puntos: 18; 19; 29; 30; 53

Figura 27. Grafico I-MR de mantenimiento preventivo

Fuente: Elaboracion propia (2025)
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Grafica de probabilidad de Mantenimiento electrico
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Figura 28. Grafico de mantenimiento eléctrico
Fuente: Elaboracion propia (2025)
Grafica I-MR de Mantenimiento electrico
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Figura 29. Grafico I-MR de mantenimiento eléctrico

Fuente: Elaboracion propia (2025)

4.23.4. LEAN MANAGEMENT

En el contexto del proceso de aprobacion y autorizacion de resoluciones técnicas en las

compras internacionales de Cementos del Norte, los resultados de las entrevistas y el analisis de

89



datos sugieren que existen multiples ineficiencias relacionadas con retrasos administrativos,
burocracia en las aprobaciones y uso ineficaz de herramientas tecnologicas. Las entrevistas se
aplicaron a los jefes de proceso por lo que cada respuesta tiene la misma ponderacion o importancia

y se considera relevante.

Uno de los principios fundamentales de Lean es la identificacion y eliminacion de los siete
desperdicios (Muda), que en este proceso y consecuente al diagrama de Ishikawa estan asociados

con a:
e Sobre procesamiento
Excesivos niveles de aprobacion y reenvio de solicitudes por correo electronico.
e Espera

Retrasos en la aprobacion debido a la falta de automatizacion y la dependencia de

validaciones manuales.
e Movimientos innecesarios
Seguimiento de estatus a través de multiples correos y registros sin un sistema centralizado.
e Defectos

Errores en la documentacion presentada que provocan devoluciones y retrabajos en la

solicitud.

4.2.4. ANALISIS DE LA ENTREVISTA DESDE LA PERSPECTIVA DE GESTION DEL
CAMBIO

La entrevista aplicada a colaboradores de los diferentes departamentos revela importantes
hallazgos que impactan la implementacion de un modelo de Gestion del Cambio. Para este anlisis,

se consideraron tres variables:
e Antigliedad en el puesto.
e Numero de promociones obtenidas.

e Percepcion del colaborador sobre el proceso actual.

4.2.4.1. ANTIGUEDAD EN EL CARGO Y RESISTENCIA AL CAMBIO

Los colaboradores con mayor antigiiedad, como los jefes de Produccion (22 anos),
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Mantenimiento General (30 afnos) y Gestion Ambiental (28 afios), tienden a sefialar problemas
estructurales en el proceso, como la falta de automatizacion y la dependencia excesiva del correo
electronico. A pesar de su experiencia, estas personas pueden mostrar cierta resistencia al cambio,
ya que sus comentarios suelen incluir propuestas graduales, como "implementar médulos en SAP"
o "reducir la cantidad de RT". Este grupo probablemente requerird un enfoque de cambio mas
paulatino y personalizado, incluyendo capacitaciones especificas para adoptar nuevas

herramientas.

4.2.42. NUMERO DE PROMOCIONES Y APERTURA AL CAMBIO

El andlisis muestra que colaboradores que han sido promovidos en tres o mas ocasiones
(por ejemplo, Gerente de TI, Jefe de Molienda de Cemento y Coordinador de SGI) tienden a
mostrar mayor disposicion al cambio. Sus propuestas incluyen soluciones mas innovadoras, como
"automatizar todo el proceso de aprobacion", "implementar firmas digitales" y "usar herramientas
graficas para el seguimiento". Este grupo puede actuar como agentes de cambio dentro de la
organizacion, promoviendo la adopcidon de nuevas practicas y motivando a otros a participar en la
transformacion.

4.2.4.3. COMENTARIOS RELACIONADOS CON LA PERCEPCION DEL
PROCESO

Los comentarios més frecuentes en la entrevista destacan problemas como:

e Falta de automatizacion: Resaltado por colaboradores con roles criticos como el
Jefe de Mantenimiento Preventivo (20 afios) y el Jefe de Servicios Generales (4

anos), quienes sugieren "crear plataformas dedicadas" y "digitalizar las RT".
q g p y dig

e Demoras en la aprobacion: Este problema es mencionado transversalmente, aunque
es mas comun en areas con mayor flujo de solicitudes, como Mantenimiento y

Control de Calidad.

e Dependencia del correo electronico: Varios colaboradores indicaron que el correo

electronico no es la herramienta adecuada para gestionar un proceso tan critico.

4.2.5. PLATAFORMA PARA IMPLEMENTACION DE FLUJO DE TRABAJO

Tras la reunion sostenida con el Gerente de T1 de Cementos del Norte S.A., se realizdé un

analisis exhaustivo del flujo de trabajo actual en el proceso de aprobacion y autorizacion de la
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resolucion técnica, identificando los principales desafios y areas de oportunidad en la gestion de
aprobaciones. Durante la discusion, se destacé la necesidad de implementar una solucion
tecnologica que no solo optimice el proceso, sino que también garantice escalabilidad y
adaptabilidad a futuras mejoras, incluyendo una posible integraciéon con SAP. En este sentido, se
determind que la plataforma OnBase es la opcion mas adecuada para la automatizacion del proceso,
dado que su arquitectura permite la centralizacion de la documentacion, el cumplimiento de los
estandares de seguridad y la mejora en la trazabilidad de cada etapa del flujo de aprobacion.
Actualmente, OnBase ya se encuentra implementado en el area de Finanzas, donde opera en
sinergia con SAP, lo que facilita su expansion a otros procesos dentro de la empresa. Ademas,
recientemente se realizdé una actualizacion del contrato con el proveedor, lo que permitio la
extension del servicio y la disponibilidad de nuevas licencias sin costos adicionales, eliminando
una barrera financiera para la ejecucion del proyecto. No obstante, la automatizacion requerira la
estructuracion y configuracion del flujo de aprobaciones dentro de OnBase, un proceso que sera
llevado a cabo por MQA en coordinacién con un asesor técnico especializado. Esta inversion
permitird asegurar que la solucién se alinee con las necesidades operativas de la empresa y

maximice la eficiencia en la gestion de aprobaciones dentro de Cementos del Norte S.A.

La empresa Cementos del Norte, S.A. cuenta con una alianza estratégica con la empresa
MQA Américas una empresa de consultoria especializada en procesos empresariales y proyectos
de innovacién tecnologica. Como socio de Hyland Software, MQA Américas distribuye e
implementa la plataforma OnBase en América Latina. Su equipo de consultores expertos se dedica
a ayudar a las organizaciones a alcanzar su maximo potencial, promoviendo la mejora continua y

el crecimiento del talento humano como recursos fundamentales del negocio.

Los servicios de MQA Américas incluyen diagnostico de necesidades, asesoramiento
estratégico y habilitaciéon de soluciones innovadoras adaptadas a las particularidades de cada
organizacion. Su objetivo es impulsar la transformacion digital y preparar a las empresas para

enfrentar los desafios actuales y futuros.
e (QUE ES ONBASE?

OnBase es una plataforma integral de servicios de contenido desarrollada por Hyland
Software, disefiada para gestionar de manera eficiente la informacion empresarial, optimizar

procesos y administrar casos. Esta solucion permite a las organizaciones centralizar sus

92



documentos, automatizar tareas repetitivas y mejorar la trazabilidad en la toma de decisiones.

(Hyland Software, Inc., 2024)
e CARACTERISTICAS PRINCIPALES DE ONBASE

Automatizacion de Procesos: OnBase permite automatizar tareas repetitivas mediante
flujos de trabajo configurables, lo que reduce el tiempo y los errores asociados a procesos

manuales.

Gestion de Casos: Proporciona herramientas para gestionar todo el contenido y los procesos
relacionados con casos, incluyendo documentos, correos electronicos, tareas y aprobaciones,

asegurando el cumplimiento y facilitando las verificaciones necesarias.

Colaboracién Segura: Facilita la colaboracion entre equipos mediante funciones como
coautoria, control de versiones, tareas y notificaciones, manteniendo altos niveles de control y

seguridad sobre la informacion compartida.

Integracion con Otros Sistemas: OnBase se integra de manera fluida con aplicaciones
empresariales existentes, como SAP, Oracle y Microsoft, permitiendo una sincronizacioén de datos

coherente y mejorando la eficiencia operativa.

Gestion del Ciclo de Vida de los Documentos: Ofrece funcionalidades para la retencion y
destruccion segura de documentos y registros, garantizando el cumplimiento de politicas internas

y normativas externas.
e BENEFICIOS DE IMPLEMENTAR ONBASE

Mejora de la Eficiencia Operativa: Al automatizar procesos y centralizar la informacion,
las organizaciones pueden reducir tiempos de respuesta y minimizar errores, lo que se traduce en

operaciones mas agiles y eficientes.

Reduccion de Riesgos: La gestion centralizada y segura del contenido ayuda a mitigar
riesgos asociados con el manejo de informacion confidencial, asegurando el cumplimiento de

normativas y politicas de seguridad.

Escalabilidad y Flexibilidad: OnBase es una plataforma escalable que puede adaptarse al
crecimiento y a las cambiantes necesidades de las organizaciones, permitiendo la implementacion

de soluciones personalizadas segun los requerimientos especificos de cada empresa.
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OnBase es una solucion robusta y versatil que permite a las organizaciones gestionar su

contenido de manera eficiente, optimizar procesos y mejorar la colaboracion, contribuyendo

significativamente al logro de sus objetivos estratégicos.

4.2.6.

ANALISIS GENERAL DE DMAIC

Con el objetivo de estructurar de manera logica la mejora del proceso se resumen la

aplicacion de las etapas del instrumentd6 DMAIC de la metodologia Six evidenciando cémo se

adaptaron al contexto especifico del estudio.

Tabla 18. Analisis general de DMAIC

tomo de base el
diagrama de
Ishikawa con las
respuestas de los
19 jefes de
proceso
entrevistados.

Preventivo y
Mantenimiento Eléctrico.
A partir de esos datos, se

evalu6 la normalidad de las
solicitudes mediante la
prueba de Anderson-
Darling en Minitab. En
todos los casos, el valor p
fue menor a 0.05, lo que
indica que los datos no
siguen una distribucion
normal. Debido a esto, no
se aplicaron los indicadores
Cp y Cpk, ya que el proceso
no cumple los supuestos
requeridos por la
metodologia de Six Sigma.

reprocesos y
puntos de falla
en el sistema
actual.

. . Analizar Mejorar
Definir (Define) Medir (Measure) (Analyze) (Im li ) Controlar (Control)
Se identifica como | Se evaluo el proceso segin | Serealizaun | Se propone la Se establecen
problema la la cantidad de aprobaciones | analisis de | automatizacion| indicadores clave de
demora y requeridas por causas raiz del proceso desempeiio (KPIs),
complejidad en el | departamento. Con base en utilizando utilizando como Tiempo
proceso manual de| el andlisis de Pareto, se herramientas | herramientas promedio de
autorizacion y seleccionaron los cuatro como el como OnBase aprobacion
aprobacion de departamentos que diagrama de | para la gestion (dias/horas).
Resoluciones generaron el 80% de las | Ishikawa o los | documental y Resoluciones
Técnicas en las solicitudes de pedido en 5 porqués, se redisena el aprobadas por
compras 2024: Mantenimiento identificando | proceso bajo periodo (semanal,
internacionales Mecanico, Control de cuellos de criterios Lean. | mensual o trimestral).
para lo que se Calidad, Mantenimiento botella, Tasa de errores y

reprocesos (%).
Nivel de satisfaccion
del usuario (escala 1—
50 1-10).

Tasa de
cumplimiento de
alertas (%), mediante
notificaciones
automaticas.

Fuente: Elaboracion propia (2025)
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4.27. RELACION BENEFICIO COSTO

El proceso actual de autorizacidon y aprobacion de resoluciones técnicas en la empresa ha
generado costos adicionales debido a retrasos en la aprobacion de pedidos de compra. Estos
retrasos han derivado en incrementos significativos en los montos originales de las ordenes de

compra, alcanzando un total de $73,309.32 en sobrecostos durante el periodo analizado.

Para mitigar este impacto financiero, se propone la implementacion de un sistema de
automatizacion del flujo de trabajo, cuyo costo total de licenciamiento y consultoria asciende a
$16,473.00. Al eliminar los retrasos y reducir la posibilidad de pérdida de informacion, esta
automatizacion permitiria evitar dichos sobrecostos, generando un beneficio neto de $56,836.32

(ver anexo 13).

Tabla 19. Resumen de incremento a pedidos de compra 2024

INCREMENTO A PEDIDO

PEDIDO DE COMPRA - MES - ANO - MONTO ORIGINAL - MONTO ACTUALIZADﬁ DE COMPRA - PORCENTAJE DE AUMENTO -
4500048401 Enero 2024 $ 15.41 $ 1,206.45 $ 1,191.04 99%
4500066902 Enero 2024 $ 791.61 $ 1,770.12 $ 978.51 55%
4500066986 Enero 2024 $ 230,200.00 $ 236,700.00 $ 6,500.00 3%
4500067542 Febrero 2024 $ 4,807.14 $ 6,269.62 $ 1,462.48 23%
4500068063 Febrero 2024 $ 43,001.55 $ 45,530.44 $ 2,528.89 6%
4500057113 Marzo 2024 $ 1,438.64 $ 1,551.02 $ 112.38 7%
4500069583 Abril 2024 $ 8,800.00 $ 9,910.00 $ 1,110.00 11%
4500059610 Mayo 2024 $ 11,963.10 $ 16,104.00 $ 4,140.90 26%
4500012140 Agosto 2024 $ 124,490.00 $ 156,865.00 $ 32,375.00 21%
4500072200 Agosto 2024 $ 24,362.00 $ 32,482.67 $ 8,120.67 25%
4500074438 Septiembre 2024 $ 46,735.00 $ 50,705.00 $ 3,970.00 8%
4500074455 Octubre 2024 $ 600.00 $ 1,170.00 $ 570.00 49%
4500074453 Octubre 2024 $ 2,385.60 $ 3,180.80 $ 795.20 25%
4500066342 Octubre 2024 $ 58,887.00 $ 59,400.00 $ 513.00 1%
4500062223 Noviembre 2024 $ 52,954.00 $ 61,895.25 § 8,941.25 14%

$ 611,431.05 $ 684,740.37 $ 73,309.32

Fuente: Elaboracion propia (2025)

4.2.7.1. RETORNO DE INVERSION (ROI)
Para evaluar la viabilidad financiera de la automatizacioén del proceso de autorizacion y
aprobacion de resoluciones técnicas en compras internacionales, se realiz6 un analisis del Retorno
de Inversion (ROI). Esta métrica permite cuantificar los beneficios econémicos derivados de la

implementacion del sistema en relacion con su costo total.

El sistema propuesto y la capacitacion que cubrird la brecha de la gestion del cambio tiene
un costo de $16,473.00 incluyendo licenciamiento y consultoria, mientras que los sobrecostos
generados por retrasos en la aprobacion de pedidos de compra ascendieron a $73,309.32 en el

periodo analizado. Con la automatizacién, estos sobrecostos se eliminarian, lo que se traduce en
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un beneficio neto de $56,836.32.

Con estos valores, el ROI obtenido es del 345.03%, lo que significa que la empresa
recuperaria su inversion y obtendria un retorno de $3.45 por cada dolar invertido. Este resultado
evidencia que la automatizacion no solo soluciona ineficiencias en el proceso, sino que también

genera un impacto financiero positivo significativo en términos de ahorro y eficiencia operativa.

Beneficio Neto
ROI(%) = 100
(%) (Costo Total de Automatizacién) 8

Sustituyendo los valores reales:

56, 836.32
ROI(%) = (WT;[)()) « 100

ROI(%) = 345.03%

Ecuacion 5. ROI
Fuente propia (2025)

Este andlisis refuerza la necesidad de implementar la automatizacion, ya que los ahorros
generados superan ampliamente la inversion inicial, logrando un retorno considerable en el corto

plazo.

43. COMPROBACION DE HIPOTESIS

Para validar la hipotesis en Cementos del Norte, se llevd a cabo un andlisis integral del
proceso de aprobacion y autorizacion de resoluciones técnicas en compras internacionales, con el
objetivo de determinar si los factores internos influyen significativamente en su eficiencia. Se
emplearon herramientas metodologicas y estadisticas como el Diagrama de Ishikawa, la prueba de

normalidad en Minitab, el analisis de la gestion del cambio.

Los resultados obtenidos permiten confirmar que la estructura actual del proceso presenta
deficiencias en términos de automatizacion, estandarizacion y gestion de informacion, lo que afecta

directamente los tiempos de aprobacion y la fluidez operativa.

43.1. EVALUACION DEL COMPORTAMIENTO DE LOS DATOS

La prueba de normalidad de Anderson-Darling aplicada en Minitab evidencié que los
tiempos de aprobacion no siguen una distribucion normal, ya que el valor p fue menor al nivel de

significancia establecido (0.05) en todos los casos analizados. Esto sugiere que la variabilidad en
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los tiempos de respuesta es alta y que el proceso no esta bajo control estadistico.

Este hallazgo indica que el sistema de aprobacion no es predecible ni eficiente, lo que
imposibilita la aplicacion de herramientas estadisticas tradicionales de control de calidad (Cp y

Cpk) sin antes realizar una transformacion de los datos o un redisefio del proceso.

4.3.2. IDENTIFICACION DE CAUSAS MEDIANTE EL DIAGRAMA DE ISHIKAWA

El andlisis de causas raiz permitio identificar que los principales factores que afectan la

eficiencia del proceso estan relacionados con seis dimensiones:

e Me¢étodo: Uso de procesos manuales y dependencia del correo electronico como

herramienta principal de gestion.

e Mano de Obra: Falta de capacitacion en herramientas tecnologicas y resistencia

organizacional al cambio.

e Maquina: Dependencia de sistemas que no estan disefiados para la automatizacion de

aprobaciones.

e Materiales: Errores frecuentes en la documentacion y dificultades en la accesibilidad a

informacion relevante.

e Medio Ambiente: Falta de comunicacion efectiva entre areas y con proveedores, lo que

ralentiza el proceso.

e Medicion: Ausencia de métricas que permitan evaluar el desempefio del sistema de

aprobaciones y optimizar los tiempos de respuesta.

Estos factores generan demoras innecesarias, reprocesos y falta de trazabilidad, lo que
confirma que el proceso no estd optimizado ni alineado con las mejores practicas en gestion

operativa.

La siguiente tabla presenta un resumen de este andlisis, demostrando cémo cada factor
identificado en el Diagrama de Ishikawa contribuye a la variabilidad del proceso y afecta su
eficiencia. Ademas, se detallan las evidencias cuantitativas y cualitativas que respaldan la validez
de la hipotesis alternativa y justifican la necesidad de optimizacién y automatizacion dentro del

sistema de aprobaciones.
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Tabla 20. Resumen de incremento a pedidos de compra 2024

Categoria
(6M)
Método

Mano de
Obra

Miaquina

Materiales

Medio
Ambiente

Medicion

Hallazgo Principal

Procesos manuales y uso
excesivo del correo
electronico para
aprobaciones.

Falta de capacitacion y
resistencia al cambio en
algunos niveles
organizacionales.

Dependencia de
herramientas no
disefiadas para la
automatizacion del flujo
de aprobaciones.

Errores en la
documentacion y
dificultad de acceso a
informacion relevante.

Falta de comunicacion
entre areas y tiempos de
respuesta inconsistentes.

Ausencia de métricas y
seguimiento
estructurado del
desempeiio del proceso.

Fuente: Elaboracion propia (2025)

Impacto en la
Hipotesis

Se confirma que la
falta de
estandarizacion y
digitalizacion ralentiza
el proceso.
Se evidencia que la
capacitacion
insuficiente afecta la
eficiencia y aceptacion
del cambio.

Se respalda la
necesidad de un
sistema especializado
para reducir tiempos
de aprobacion.

Se refuerza la
hipotesis de que la
documentacion
deficiente genera
retrasos.

La falta de
comunicacion con
proveedores y entre
areas afecta la fluidez
del proceso.

Sin métricas
confiables, no es
posible establecer
controles efectivos ni
mejorar tiempos.

Datos de Soporte

Entrevista: 45% menciona que el correo
electronico no es la mejor herramienta debido a la
saturacion y dificultad de seguimiento. Ademas, un
40% resalta la necesidad de automatizacion para
mejorar trazabilidad y rapidez.

Entrevista: No se observa una relacion clara entre
antigiiedad en el cargo y numero de capacitaciones
(R?=10.0263), lo que sugiere que la capacitacion
no es un factor determinante en la adaptacion a
nuevas herramientas.

Entrevista: 40% considera que SAP es una
herramienta potente, pero mencionan la necesidad
de automatizacion adicional para mejorar el
seguimiento visual, la generacion de reportes y
notificaciones.

Entrevista: 21% indica que la falta de
automatizacion genera sobrecarga de correos, lo
que dificulta el rastreo y aumenta la posibilidad de
errores en la documentacion.

Entrevista: 32% considera que la comunicacion
con proveedores no siempre contribuye a la fluidez
del proceso, lo que puede generar retrasos en
aprobaciones.

Entrevista: 68% considera que la automatizacion
ayudaria a mejorar el seguimiento de las
solicitudes, recibir alertas oportunas y mejorar la
gestion del proceso de aprobacion. Los resultados
de minitab demostraron que los datos no provienen
de una distribucion normal, lo que sugiere un
proceso fuera de control, asi como también lo
demostraron los graficos de I-MR.

En consecuencia, la hipotesis nula (Ho) es rechazada, ya que los factores presentes en el

proceso de aprobacion y autorizacion de la resolucion técnica de compras internacionales como la

falta de automatizacion, la burocracia excesiva, ausencia de trazabilidad efectiva, errores humanos

derivados del manejo manual de informacién y el uso ineficiente de herramientas como el correo

electronico tienen un impacto significativo en su eficiencia.
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CAPITULO V. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

En este capitulo, se presentan las principales conclusiones obtenidas a partir del desarrollo
de la investigacion, resaltando los hallazgos mas relevantes y su impacto en la gestion del proceso.
Asimismo, se proponen una serie de recomendaciones dirigidas a la implementacion efectiva de la
solucion planteada con el objetivo de mejorar el proceso de compras internacionales en CENOSA,
asi como posibles lineas de investigacion futura que pueden contribuir a la optimizacién continua

del proceso.

5.1. CONCLUSIONES

1. El andlisis detallado del proceso de aprobacion y autorizacion de (RT) dentro de la
empresa presenta ineficiencias significativas debido a la falta de estandarizacion, la burocracia
excesiva y la ausencia de herramientas digitales para la gestion y trazabilidad del proceso. Estas
deficiencias generan retrasos, aumentan la carga administrativa y afectan la operacion de la
empresa, especialmente en compras criticas que requieren una respuesta agil, este estudio dentro
de la empresa ha permitido identificar diversas oportunidades de mejora relacionadas con la

estandarizacion, la eficiencia operativa y la automatizacion.

Se ha evidenciado que el procedimiento actual no sigue un estdndar unico, ya que la
cantidad de firmas requeridas varia dependiendo del departamento solicitante y el nivel jerarquico
involucrado, lo que genera inconsistencias y retrasos en la gestion de las RT lo que evidencia que
el mayor impacto en la demora del proceso de aprobacion de RT en 2024 ocurre en la fase de
Autorizacion 2 (Gerencia General o Comité Ejecutivo), acumulando el 63% del tiempo total. La
Autorizacion 1 es la mas agil, y la Aprobacion 1 y 2 representa una parte significativa del tiempo

total (29%).

Se determind que el tiempo formalmente establecido para la aprobacion de una RT es de
15 dias. Sin embargo, el estudio de tiempos realizado mostr6 que los plazos reales de aprobacion
son significativamente mayores, lo que indica una brecha entre lo estipulado y lo realmente
ejecutado. Esta situacion impacta la operatividad y genera ineficiencias en la planificacion y

ejecucion de las compras.

Otro hallazgo clave es la deficiencia en la medicioén de tiempos de aprobacion. Aunque el

departamento de Abastecimiento cuenta con un indicador de tiempos, la informacion registrada en
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Excel presenta sesgos debido a la falta de automatizacion y al proceso manual de recopilacion de
datos. Ademads, se excluyen del analisis aquellas RT que requieren aprobacion del Comité
Ejecutivo, lo que impide una vision completa y precisa del desempefio del proceso, la falta de
visibilidad y trazabilidad del proceso la ausencia de un sistema de seguimiento automatizado
impide conocer en tiempo real el estado de las solicitudes y dificulta la generacion de informes

precisos.

2. El andlisis de la informacion recopilada a través de entrevistas a jefes y gerentes de
Cementos del Norte ha permitido identificar los principales factores que afectan la eficiencia del

proceso de aprobacion y autorizacion de la Resolucion Técnica (RT). Los hallazgos claves son:

e Falta de automatizacion: La dependencia de procesos manuales, como el correo
electronico, genera una serie de problemas como la pérdida de informacion, retrasos

en la comunicacion y dificultades para rastrear el estado de las solicitudes.

e [Excesiva burocracia: La cantidad de niveles de aprobacion y la duplicacion de tareas

aumentan los tiempos de procesamiento y generan frustracion en los usuarios.

e Falta de visibilidad: La ausencia de un sistema de seguimiento centralizado impide
conocer en tiempo real el estado de las solicitudes y dificulta la identificacion de

cuellos de botella.

e Inaptitud de los indicadores: Los indicadores actuales no reflejan la realidad del
proceso, lo que limita la capacidad de tomar decisiones basadas en datos y de medir

la mejora continua.

e Falta de capacitacion: La falta de capacitacion adecuada en el uso de herramientas

tecnoldgicas y en los procedimientos estandarizados limita la eficiencia del proceso.

e Comunicacion deficiente: La comunicacion entre las diferentes areas involucradas

en el proceso no es siempre efectiva, lo que genera retrasos y malentendidos.

3. El andlisis realizado demostré que el proceso de aprobacidon y autorizacion de
resoluciones técnicas (RT) en Cementos del Norte S.A. presenta falta de control, alta variabilidad
y ausencia de trazabilidad, lo que impide la aplicacion de Six Sigma bajo la metodologia DMAIC.
Sin embargo, Lean Management permitié identificar ineficiencias operativas, y Gestion del

Cambio se volvio un elemento clave para la transicion hacia un sistema automatizado. La decision
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de implementar OnBase como sistema de gestion documental surge como la alternativa mas viable
para digitalizar, optimizar y estructurar el flujo de aprobaciones, eliminando la dependencia de
correos electronicos y reduciendo el tiempo de respuesta. OnBase permitird mejorar la trazabilidad
del proceso, minimizar errores humanos y asegurar una gestion mas eficiente de las RT dentro del

area de compras internacionales.

4. Uno de los hallazgos mas relevantes fue el impacto financiero negativo generado por las
demoras del proceso manual. Se determind que los sobrecostos acumulados debido a la falta de
automatizacion ascendieron a US$73,309.32 durante el periodo analizado. Asimismo, se identifico
que la falta de control sobre el seguimiento de resoluciones técnicas afecta la toma de decisiones

estratégicas y genera ineficiencias operativas.

Con base en el analisis realizado, se establece como meta que, mediante la implementacion
del sistema OnBase, se logre reducir en al menos un 40% los tiempos de aprobacion de resoluciones
técnicas, asegurar la trazabilidad total del proceso, eliminar errores humanos y alcanzar un 100%
de atencién a las solicitudes de resolucion técnica. Ademas, se proyecta un ahorro estimado de
US$56,836.32 en costos administrativos y un retorno sobre la inversion (ROI) del 345.03%, lo cual

respalda la viabilidad financiera, operativa y estratégica de la automatizacion del proceso.

Como referente para esta propuesta se tomo el estudio de Didion et al. (2019), donde se
destaca que una transformacion automatizada efectiva debe iniciar con proyectos piloto de bajo
alcance, ser validada con evidencia de casos practicos y posteriormente ampliarse de forma
progresiva. El estudio documenta que, al implementar este enfoque, distintas organizaciones
lograron reducir significativamente sus costos operativos en algunos casos entre un 20% y 55%,
optimizar en un 80% la planificacion de recursos, y disminuir tanto los tiempos de ciclo como los
costos de operacion en campo, lo cual también repercutio positivamente en la calidad del servicio

prestado.

5.2. RECOMENDACIONES

1. Con base en los hallazgos del estudio, las recomendaciones propuestas buscan optimizar
el flujo de trabajo, reduciendo el nimero de aprobaciones necesarias, eliminando pasos
innecesarios y mejorando la trazabilidad a través de herramientas digitales. La implementacion de
un sistema automatizado con OnBase, firmas electronicas y un proceso de seguimiento en tiempo
real permitird mejorar la eficiencia del proceso y garantizar tiempos de aprobacion mas ajustados
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a las necesidades operativas de la empresa, se presenta diagrama con el proceso automatizado. (Ver

anexo 8).

a)

b)

Automatizacion y digitalizacion del proceso: Adaptar una plataforma de gestion de
procesos de negocio (BPM) para la gestion de RT, que permita realizar aprobaciones de

manera digital.

e Implementar firmas electronicas y accesibilidad moévil para que las aprobaciones

puedan realizarse desde cualquier dispositivo y en cualquier momento.

e Crear un sistema de notificaciones automaticas para alertar a los responsables sobre

solicitudes pendientes y evitar retrasos.

Optimizacion de niveles de aprobacion: Evaluar la posibilidad de reducir el numero de

firmas necesarias, especialmente en los procesos de aprobacion extensa.

e Excluir del proceso de RT las compras recurrentes o aquellas realizadas a proveedores

con un historial confiable, agilizando el tramite.

e Definir montos minimos y méaximos para establecer qué compras requieren generacion
de una Resolucion Técnica y cuales pueden gestionarse automaticamente solamente con

la solicitud del pedido (SolPed).

Mejoras en la medicion y trazabilidad de tiempos: Sustituir el uso de Excel por un sistema
automatizado que registre en tiempo real los tiempos de aprobacion y genere reportes

precisos.

e Asegurar que todas las RT sean consideradas en los indicadores, incluyendo aquellas
que requieren aprobacion del Comité Ejecutivo, para obtener un anélisis mas completo

del desempeio del proceso.

e Implementar un dashboard de seguimiento que permita visualizar en tiempo real el
estado de cada RT, su nivel de aprobacién y los tiempos de respuesta de cada

responsable.

e Establecer indicadores de desempeno clave para medir la eficiencia del proceso, como

el tiempo promedio de aprobacion y el porcentaje de solicitudes aprobadas a tiempo.
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d) Reduccion de los tiempos de aprobacion del Comité Ejecutivo: Aumentar la frecuencia de
reuniones del Comité Ejecutivo o, en su defecto, implementar un mecanismo de aprobacion

electronica para decisiones urgentes.

e Delegar ciertas aprobaciones dentro de un margen de tolerancia a la Gerencia General,
permitiendo que algunas compras dentro de un rango de monto determinado sean

aprobadas sin necesidad de esperar la revision del comité.

2. Para abordar los desafios identificados en el proceso de aprobacion de las Resoluciones
Técnicas (RT), el andlisis de causa y efecto, junto con la metodologia de los 5 “Por qué”, confirmé
que la falta de automatizacion y el exceso de burocracia representan las principales barreras en la
gestion de las RT. Ante esta situacion, se recomienda la implementaciéon de un sistema
automatizado que minimice errores, reduzca tiempos y mejore la trazabilidad del proceso de
compras internacionales. Para ello, se propone la adopcion de una plataforma de gestion de
procesos de negocio (BPM) que automatice el flujo de aprobacion, establezca rutas claras y defina
roles y responsabilidades. Ademads, se sugiere la reduccion de los niveles de aprobacion
innecesarios para agilizar la toma de decisiones y mejorar la eficiencia operativa. La integracion
del sistema OnBase con otras plataformas existentes, como SAP, permitira optimizar la precision
de los datos y evitar redundancias. Asimismo, se recomienda la creacion de plantillas y formularios

estandarizados que faciliten la recopilacion y procesamiento de la informacion.

En cuanto a la captura y andlisis de datos, se implementard un sistema de medicion que
permita monitorear los tiempos de procesamiento, identificar cuellos de botella y evaluar
indicadores clave de desempefio. Se incorporaran herramientas de business intelligence para
visualizar y analizar estos datos de manera efectiva, lo que contribuird a una toma de decisiones
basada en informacion precisa. Para garantizar el éxito de la implementacion, se impartira
capacitacion al personal involucrado en el proceso, enfocandose en el uso del nuevo sistema, los
procedimientos estandarizados y las herramientas tecnoldgicas adoptadas, promoviendo una

cultura de mejora continua y aprendizaje organizacional.

3. La integracién de OnBase con el ERP SAP tiene como objetivo optimizar la trazabilidad
del proceso de aprobacion y autorizacion de la Resolucion Técnica (RT), garantizando una gestion
centralizada y eficiente. Para ello, se configurard OnBase para administrar de manera estructurada

las RT, notificaciones de aprobacion y documentos asociados, asegurando su sincronizacion con
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SAP para evitar redundancias y mejorar la visibilidad de la informacion en tiempo real. Asimismo,
se rediseiara el flujo de aprobaciones dentro de OnBase, eliminando pasos innecesarios mediante
un analisis de los niveles de autorizacion, lo que permitird reducir los tiempos de espera sin
comprometer el control del proceso. Se estableceran reglas automaticas de validacion y
notificacion, facilitando que cada RT avance de manera eficiente a través del sistema. Ademas, se
implementard una estrategia de gestion del cambio organizacional para fomentar la adopcion
efectiva de OnBase, a través de una comunicacién interna clara sobre sus beneficios y
funcionalidades, asi como capacitaciones practicas dirigidas a los usuarios clave para minimizar la
resistencia al cambio. Para evaluar la eficiencia del nuevo sistema, se definiran indicadores clave
de desempefio (KPIs), incluyendo el tiempo promedio de aprobacion, el porcentaje de aprobaciones
dentro del plazo y la reduccion de errores administrativos. Finalmente, se establecera un plan de
evaluacion perioddica que permita realizar ajustes segiin las necesidades operativas de la empresa,

asegurando una mejora continua en la gestion del proceso.

4. Para optimizar el presupuesto de implementacion de OnBase, se llevara a cabo un analisis
detallado de costos con el objetivo de identificar areas donde se pueda maximizar la inversion. Se
buscaran sinergias con otras herramientas ya implementadas en CENOSA, como SAP, para evitar
redundancias de software y mejorar la eficiencia operativa. Como parte de la estrategia de
justificacion del proyecto, se presentara un informe detallado a la alta gerencia que incluira
indicadores clave como la reduccion de tiempos de aprobacion, el impacto en costos
administrativos y las mejoras en la gestion de proveedores, destacando la importancia de la
automatizacion en la competitividad y eficiencia de la empresa. Adicionalmente, se monitoreara el
impacto financiero y operativo de OnBase mediante métricas especificas, tales como el ahorro en
costos administrativos, el costo promedio por demora en aprobaciones y el nivel de cumplimiento
con los plazos de compra. Para asegurar una implementacion efectiva, se realizara una prueba
piloto en un area especifica de la organizacion, lo que permitira evaluar su desempefio, ajustar el
sistema segun sea necesario y minimizar riesgos antes de su despliegue a gran escala. Durante esta
fase, se recogera feedback de los usuarios y se realizaran los ajustes pertinentes para garantizar el
maximo aprovechamiento del sistema, asegurando que la inversion en OnBase genere el mayor

valor posible para la empresa.
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CAPITULO VI. APLICABILIDAD.

La viabilidad de cualquier propuesta de mejora en los procesos operativos no solo depende
de su disefio, sino de su capacidad para integrarse de manera efectiva en la estructura
organizacional. En este capitulo se analiza como la automatizacion del proceso de autorizacion y
aprobacion de resoluciones técnicas puede implementarse en Cementos del Norte, S.A.,
considerando las condiciones actuales de la empresa, la infraestructura tecnoldgica disponible y la

adaptabilidad del equipo de trabajo a nuevas herramientas.

La aplicabilidad de esta solucion requiere evaluar su alineacion con los sistemas, asi como
su impacto en la toma de decisiones y la eficiencia operativa. También es clave considerar la
gestion del cambio, ya que la adopcion de una plataforma digital implica un proceso de adaptacion
para los colaboradores involucrados. Se presentan criterios que permiten medir el éxito de la
implementacion y su sostenibilidad en el tiempo, con el fin de garantizar que la automatizacién no
solo resuelva problemas especificos, sino que contribuya a una mejora estructural en la gestion de
compras internacionales. Este andlisis servira como referencia para otros investigadores

interesados en la optimizacion de procesos mediante tecnologia en entornos empresariales.

6.1. NOMBRE DE LA PROPUESTA

Plan de implementacion para la automatizacion del flujo de aprobacion de resoluciones

técnicas en Cementos del Norte S.A.

6.2. JUSTIFICACION DE LA PROPUESTA

A partir del andlisis detallado del proceso de aprobacion y autorizacion de resoluciones
técnicas en Cementos del Norte, S.A., se identificaron multiples ineficiencias operativas que
afectan directamente la gestion de compras internacionales. Entre los problemas mas criticos
destacan la falta de automatizacidon, una burocracia excesiva y la dependencia del correo
electronico como herramienta principal para la gestion de aprobaciones. Esto ha generado demoras
significativas en la toma de decisiones, afectando la ejecucion oportuna de adquisiciones
estratégicas y aumentando los costos operativos. Los tiempos reales de ejecucion exceden por
mucho los plazos establecidos, 1o que ha resultado en sobrecostos acumulados de $73,309.32 en el

periodo analizado. Para abordar esta problematica, la implementacion de la plataforma OnBase se
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presenta como la solucion mas viable, ya que permitira la digitalizacion y optimizacion del flujo
de aprobaciones, garantizando una trazabilidad confiable y reduciendo los tiempos de
procesamiento. Con un retorno de inversion (ROI) del 345.03%, OnBase no solo eliminara los
sobrecostos generados por los retrasos, sino que también mejorara la eficiencia operativa,
fortalecera el control sobre las aprobaciones y optimizara la toma de decisiones estratégicas dentro

de la empresa.

6.3. ALCANCE DE LA PROPUESTA

Esta propuesta se delimita a los procesos internos de compras, sin modificar politicas de
adquisicion o contratos con proveedores externos. La ejecucion de esta iniciativa permitira
fortalecer la eficiencia operativa y garantizar una gestion mas agil y precisa en la aprobacion de

RTs.

6.3.1. OBJETIVOS ESPECIFICOS.

1. Mejorar la trazabilidad y control del estado de las resoluciones técnicas.

2. Garantizar el compromiso y participacion de los usuarios en la implementacion del nuevo

sistema.
3. Definir los recursos necesarios para la implementacion del sistema automatizado.

4. Desarrollar el plan de implementacion.
6.4. DESCRIPCION Y DESARROLLO

En esta seccidon, se presenta una propuesta para la implementacion del plan de
automatizacion de la Resolucion Técnica en Cementos del Norte, con el objetivo de optimizar el
proceso y mejorar su eficiencia. Se detallardn la estrategia a seguir, los recursos requeridos y el
cronograma establecido para su ejecucion. Ademas, se definirdn indicadores clave de desempefio

que permitiran evaluar el impacto de la propuesta en la gestion operativa de la empresa.

6.4.1. DESCRIPCION DE LA PROPUESTA

El proceso de resolucion técnica en Cementos del Norte (CENOSA) es una actividad
esencial en la toma de decisiones de las compras internacionales estratégicas y operativas dentro

de la empresa. La propuesta de automatizaciéon busca digitalizar este proceso mediante la
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implementacion de OnBase, una plataforma de gestion documental y de flujos de trabajo. Con esta
automatizacion, se pretende mejorar la eficiencia del proceso, reducir el tiempo de aprobacion de
resoluciones técnicas y garantizar la trazabilidad de todas las decisiones tomadas dentro del
sistema. Esto se logrard a través de la integracion de OnBase y la configuracion de flujos de
aprobacién automaticos que permitan la centralizacion de la informacion y la minimizacion de

errores manuales.

De acuerdo con los resultados del andlisis y alineacion de objetivos, MQA presentd su
propuesta de valor 1069, correspondiente a la automatizacion del proceso de resolucion técnica
basada en OnBase (ver anexo 9 y 10), la cual responde a las necesidades especificas de CENOSA
y sienta las bases para una eventual integracion con SAP, asegurando un sistema mas robusto, agil
y alineado con la estrategia digital de la empresa. En la propuesta de MQA detalla un costo
considerable para cubrir el flujo de la resolucion técnica, disefio y la implementacion de la
estructura del proceso dentro de OnBase, asegurando su correcto funcionamiento y adaptacion a

las necesidades de Cementos del Norte S.A.
El proyecto global est4 dividido en cinco fases, donde se implementara el flujo de
resolucion técnica.

Fase I: Disefio y configuracion del proyecto: Parametrizacion de OnBase para estructurar
el flujo de resolucion técnica, configuracion de formularios electronicos para capturar informacion

relevante sin necesidad de ingresar datos manualmente en cada etapa.

Fase II: Pruebas piloto y ajustes: Ejecucion de pruebas en entornos controlados para
evaluar el desempefio del sistema e identificacion de posibles fallos y optimizacion de procesos

antes del despliegue final.

Fase III: Implementacion de reportes en OnBase: Para optimizar el monitoreo y control
del proceso de aprobacion y autorizacion de la resolucion técnica, se implementaran reportes y

notificaciones dentro de la plataforma OnBase.

Fase IV: Capacitacion y gestion del cambio: Durante estas sesiones, dirigida a los
Jefe/Gerentes claves de cada proceso donde se abordaran el uso de la plataforma OnBase, el flujo
de aprobaciones configurado y las mejores practicas para la gestion de la resolucion técnica.

Ademas, se promovera una estrategia de gestion del cambio que facilite la transicion, minimice la
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resistencia y garantice una integracion efectiva dentro de las operaciones de Cementos del Norte

Fase V: Implementacion y ejecucion del sistema: Despliegue y monitoreo de la
implementacion en produccion con seguimiento continuo del desempefio, generacion de reportes

automaticos para evaluar la eficiencia del nuevo proceso.

Cada fase del proyecto de automatizacion tiene una duracion especifica, Fase [: Disefio y
configuracién del Proyecto 5 semanas, fase II Pruebas piloto y ajustes 3 semanas, fase III
Implementacion de reportes en OnBase 2 semana, la fase IV: Capacitacion y gestion del cambio se
contempld un tiempo de 3 dias y la fase V: Implementacion y ejecucion se propone ser desarrollada

en un periodo de 8 semanas con un total de tiempo 18 semanas y 3 dias.

Figura 30. Fases de Implementacion de la Propuesta.

Fuente: Elaboracion propia (2025)

6.4.2. DESARROLLO DE LA PROPUESTA

En la siguiente seccion, se describen los lineamientos y los costos relacionados con la

implementacion de cada una de las acciones incluidas en la propuesta.
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6.4.2.1 DISENO Y CONFIGURACION DEL FLUJO DE LA RESOLUCION
TECNICA EN ONBASE

Para la ejecucion del proyecto, basado en la propuesta de valor 1069 de MQA Américas
inicia con una reunion Kick-off en la cual se tendré la intervencion de personal MQA Américas y
CENOSA, se definiran el alcance, responsabilidades y expectativas del equipo de trabajo, se
sugiere utilizar el marco 4gil de desarrollo SCRUM para que el usuario obtenga incremento de
valor por sprint y asi poder obtener retroalimentacion y dar al usuario lo que realmente espera del
flujo del proceso de aprobaciéon y autorizacion de Resolucion Técnica esta metodologia agil es
descrito en la propuesta del equipo de MQA quienes lo aplicaran (ver anexo 12). cada uno enfocado
en el desarrollo y entrega de funcionalidades progresivas. Durante todo el proceso, se llevaran a
cabo evaluaciones periddicas con las personas responsables del departamento de TI y
Abastecimiento con el fin de recopilar retroalimentaciéon y realizar ajustes en funcion de sus
necesidades y expectativas. Finalmente, se estableceran revisiones conjuntas con MQA,
asegurando que cada fase del proyecto esté alineada con los objetivos estratégicos de la empresa y

garantizando una transicion eficiente hacia la automatizacion del proceso de resolucion técnica.

La configuracién de la plataforma OnBase se llevara a cabo mediante una serie de
actividades clave que garantizaran su correcta implementacion y alineacion con los requerimientos

de Cementos del Norte S.A.

Sprint 1: Disefio del modelo de datos en OnBase con el objetivo de establecer una estructura
organizada para almacenar y gestionar las solicitudes de RT y sus documentos asociados,

garantizando seguridad y facil acceso a la informacion.

* Definir la estructura de almacenamiento dentro de OnBase, organizando los

documentos en carpetas y categorias especificas.

» Configurar los permisos de acceso por usuario y rol, asegurando que cada actor del

proceso solo pueda visualizar o modificar la informacion que le corresponde.

* Parametrizacion de los formularios electronicos, permitiendo la digitalizacion y

estandarizacion de la informacion ingresada en la plataforma,

* Implementacion de validaciones automaticas para evitar omisiones en la

informacion requerida.
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» Configuracion de campos obligatorios y formatos predefinidos (Ejemplo: SolPed,

nimeros de orden de compra, seleccion de aprobadores, etc.).

* Implementar un sistema de control de versiones para mantener un historial de

cambios en los documentos aprobados o rechazados.

* Ajustes para la generacion de reportes automaticos, facilitando el monitoreo y la

toma de decisiones en tiempo real
Herramientas a utilizar:
* OnBase Document Management para la administracion de documentos.
* OnBase Workflow Designer para la configuracion de permisos y flujos de trabajo.

Sprint 2: Configuracion del flujo de trabajo automatizado con el objetivo de configurar el
flujo de trabajo que seguird cada solicitud de RT, desde su creacion hasta la aprobacion final,

asegurando que cada etapa se realice de manera eficiente y estructurada.

» Configurar los diferentes estados por los que pasara la solicitud de RT (Ejemplo:

Pendiente, En revision, Aprobado, Rechazado).

* Integrar reglas de negocio que validen la informacién ingresada y aseguren que los

procesos se realicen conforme a los lineamientos establecidos.

* Crear rutas de aprobacion y asignaciones automaticas seguin los niveles jerarquicos
(ejemplo: Jefe / Gerente de Area — Gerente Técnico— Gerente General o Comité

Ejecutivo).

» Definir condiciones especificas para que el sistema determine automaticamente el

siguiente paso dentro del flujo de trabajo.
Herramientas a utilizar:
* OnBase Workflow Designer para la automatizacion de flujos.
* OnBase Business Rules Engine para definir reglas de negocio.

El cuadro siguiente, detalla un posible escenario del tiempo en semanas que cubrira el
disefio, configuracion de flujo de la Resolucion Técnica y reportes e indicadores claves para el

proceso, descrito en la oferta de MQA.
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Tabla 21. Plan de trabajo de MQA

Semanas
Plan de trabajo 3 4

Sprint 1: Disefio del modelo de datos en OnBase

Revision de sprint 1, pruebas piloto y ajustes por
Abastecimiento

Sprint 2: Configuracion del Flujo de trabajo
Automatizado

Revision de sprint 2, pruebas piloto y ajustes por
Abastecimiento

Sprint 3: Configuracion de reportes e indicadores
clave de desempeio (KPI’s)

Revision de sprint 3, pruebas piloto y ajustes por
Abastecimiento
Fuente: Elaboracion propia (2025)

En el siguiente cuadro, detalla el costo de implementar OnBase en el 4rea de abastecimiento
para el proceso de aprobacion y autorizacion de la Resolucion Técnica en las compras

internacionales de Cementos del Norte, S.A. (ver tabla 21)

Tabla 22. Costo de implementacion de OnBase para el proceso de aprobacion y autorizacion
de la Resolucion Técnica.

Descripcion Costo
Licenciamiento Sin costo
Configuracion e implementacion del flujo de las resoluciones $15,300
técnicas

Fuente: Elaboracion propia (2025)

La propuesta de MQA Americas, correspondiente a la automatizacion del proceso de
resolucion técnica, detalla que no incurriria en costo de licenciamiento, ya que CENOSA cuenta

con licencias necesarias para la operacion de este nuevo flujo. (Ver anexo 11)

6.4.2.2 PRUEBAS PILOTO Y AJUSTES
En la fase de prueba piloto y ajustes, cada sprint entregado sera sometido a una evaluacion
detallada por parte de los usuarios clave, personal del departamento de Abastecimiento y

departamento de TI, con el objetivo de validar su funcionalidad y adecuacion a los requerimientos

de Cementos del Norte S.A. Durante esta etapa que tendra una duracion de 1 semana por cada
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sprint entregable, se realizard una revision integral del flujo de aprobaciones dentro de OnBase,
verificando que la automatizacion del proceso de resolucion técnica cumpla con los estandares
operativos y de eficiencia esperados. Se recogerd la retroalimentacion de los usuarios para
identificar posibles mejoras, corregir errores y optimizar el desempefio del sistema antes de su
implementacion definitiva. Ademas, se estableceran sesiones de validacion y ajustes en conjunto
con MQA y el asesor técnico, garantizando que cada entregable del proyecto aporte valor real y

responda a las necesidades especificas de la empresa.

6.4.2.3 CONFIGURACION DE REPORTES Y NOTIFICACIONES EN ONBASE

La automatizacion del proceso de resolucion técnica en Cementos del Norte (CENOSA)
mediante la plataforma OnBase permitird mejorar la gestion y trazabilidad de las aprobaciones,
optimizando los tiempos de respuesta y asegurando un control efectivo en cada etapa del proceso.
Para garantizar que el sistema opere de manera eficiente y que las solicitudes de resolucion técnica
(RT) sean gestionadas dentro de los tiempos establecidos, se implementaran reportes automaticos
y notificaciones que faciliten la supervision y la toma de decisiones oportunas. Se estima un tiempo
de implementacion de 1 semana, periodo en el cual se configuraran los parametros de notificacion,
se disefiaran los reportes personalizados y se realizardn pruebas para garantizar su correcto

funcionamiento.

Sprint 3: Configuracion de reportes e indicadores clave de desempeiio (KPI’s) con objetivo
de implementar alertas y reportes automaticos para la supervision y control de tiempos de
respuesta. Proporcionar a los responsables, herramientas visuales que permitan un monitoreo
continuo. implementar herramientas de monitoreo y analisis de datos para evaluar el desempefio

del proceso de aprobacion de RT y detectar areas de mejora.

OnBase generara notificaciones automaticas por correo electronico en distintos momentos

clave del proceso:

Recepcion de una nueva RT en la bandeja de aprobacion: Cuando una solicitud de RT sea
asignada a una bandeja de aprobaciéon o autorizacidon, OnBase enviard un correo electronico

notificando que hay una nueva resolucion pendiente de revision.

Recordatorios para aprobaciones pendientes: Si una RT no es aprobada en un plazo de 3

dias, OnBase enviara recordatorios al responsable hasta que se realice la accion requerida.
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Por ejemplo, si una RT se encuentra en la bandeja de aprobacion de “Revision de Jefe de
area”, y supera el tiempo definido, el sistema enviard una alerta diaria con el mensaje: "Tiene

pendiente la liberacion de la RT #XXXX."

Escalamiento de aprobaciones atrasadas: Si una RT permanece sin aprobacioén por mas de

10 dias, OnBase notificard automaticamente a un nivel superior de gerencia para su intervencion.

Notificacion de vencimiento de oferta: Cuando una oferta asociada a una RT esté proxima
a vencer, OnBase enviard una alerta automatica al solicitante, responsables de aprobacion y al
personal responsable de abastecimiento, informando sobre la urgencia de su gestion. El correo
incluird el tiempo restante antes del vencimiento y recomendara agilizar el proceso de aprobacion
para garantizar que la orden de compra pueda ser colocada antes de la expiracion de la oferta.
Ademas, si la oferta no ha sido procesada dentro de los 10 dias previos a su vencimiento, se activara

un recordatorio diario hasta que se complete la aprobacion o hasta su expiracion.

Establecer notificaciones de seguimiento para informar a los solicitantes sobre el estado de

sus RT (ejemplo: “Su solicitud ha sido aprobada/rechazada por la jefatura”).

Configurar reportes en tiempo real sobre el estado de las solicitudes (pendientes, en

revision, aprobadas, rechazadas).
Implementar dashboards con métricas clave, como:
*Tiempo promedio de aprobacion por cada nivel jerarquico.
*Cantidad de solicitudes aprobadas/rechazadas en un periodo determinado.
*Identificacion de areas con mayor nimero de solicitudes demoradas.
Herramientas a utilizar:
* OnBase Notification Manager para la configuracion de alertas.
* Integracion con Microsoft Outlook para el envio de correos automaticos.
* OnBase Reporting Dashboards para la visualizacion de métricas.
* OnBase Advanced Capture para el analisis de datos.

Reportes de desempefio y auditoria generados por OnBase permitirdn evaluar el

cumplimiento del proceso de aprobacion de RTs. Estos reportes se programaran de la siguiente
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manera:
e Reportes Diarios.

» Listado de RTs asignadas a cada usuario con tiempo de permanencia en su

bandeja.
* Notificacion de RTs pendientes con mas de 5 dias en espera.
e Reportes Semanales.
* Analisis del tiempo promedio de aprobacion en cada area.
* Identificacion de aprobadores con mayor retraso en la toma de decisiones.
* Comparacion de tiempos de aprobacion contra estandares definidos.
» Ofertas proximas para vencer.
e Reportes Mensuales
» Identificacion de tendencias y patrones de retrasos.
* Resumen de RTs aprobadas, rechazadas y en proceso.
* Auditoria del flujo de trabajo para garantizar la transparencia del sistema

Tableros de Control: Herramientas de monitoreo en tiempo real que permitiran visualizar
el estado de las solicitudes, detectar posibles cuellos de botella y evaluar el rendimiento del proceso

automatizado.

En la tabla 20 se detalla el posible escenario del tiempo en semanas que cubrird la

configuracion de reportes e indicadores clave de desempefio de la resolucion técnica.

6.4.2.4 CAPACITACION Y GESTION DEL CAMBIO
En la Fase de capacitacion y gestion del cambio es un componente esencial para garantizar
la correcta adopcion de la automatizacion del proceso de resolucion técnica en OnBase. Dado que
la implementacion de un nuevo sistema implica un cambio significativo en la forma de trabajo, es
fundamental proporcionar una formacién estructurada y estrategias de gestion del cambio que
faciliten la transicion para los 19 jefes responsables del proceso. La capacitacion se enfocara en
dos aspectos clave: la formacion técnica sobre el uso de OnBase y el desarrollo de habilidades

blandas que fortalezcan la resiliencia, la comunicacion efectiva y la responsabilidad en la gestion
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del nuevo flujo de trabajo.

Para ello, se ha disefiado un plan de capacitacion estructurado en sesiones teorico-practicas,

con una duracion total de tres dias, distribuidos de la siguiente manera:

Tabla 23. Plan de Capacitacion

Dia Horario Tema Objetivo Facilitador
Dia 1 08:00 - 12:00 Introduccion a Familiarizar a los usuarios | Personal Técnico de
OnBase y su con la plataforma y su MQA Américas
Aplicacion en funcionalidad dentro del
CENOSA proceso de resolucion
técnica.
Dia 1 13:00 - 16:00 Navegacion en la Explicar los accesos, roles | Personal Técnico de
Plataforma y y funciones principales del | MQA Américas
Configuracion Bésica | sistema.
Dia 2 08:00 - 12:00 Flujos de Aprobacion | Capacitar sobre la Personal Técnico de
y Gestion estructuracion de procesos | MQA Américas
Documental dentro de OnBase y como
Pruebas Practicas y gestionar aprobaciones y
. - documentos.
Simulacién de Casos
Reales
Dia 2 13:00 - 16:00 Comunicacion Fortalecer habilidades de LEADERSHIFT
Efectiva, liderazgo y comunicacion
. . J, (Desarrollo
Responsabilidad en para una mejor adopcion .
.. . competencias para
Procesos Digitales, del sistema. . .
la gestion efectiva)
Dia 3 08:00 - 12:00 Resiliencia 'y Proporcionar estrategias LEADERSHIFT
Adaptacion al para afrontar cambios
. . (Desarrollo
Cambio organizacionales y .
competencias para
adaptarse a nuevos entornos . .
. la gestion efectiva)
digitales.
Dia 3 13:00 - 16:00 Gestion de conflictos, | Fortalecer las habilidades LEADERSHIFT
Autogestion, de los colaboradores para
. . . (Desarrollo
Retroalimentacion manejar desacuerdos de .
. competencias para
manera constructiva, ., .
. . la gestion efectiva)
mejorar su capacidad de
organizacion y toma de
decisiones, y fomentar una
comunicacion efectiva que
impulse el aprendizaje
continuo y la mejora del
desempefio dentro de la
organizacion.

Fuente: Elaboracion propia (2025)

Este programa garantizard que los usuarios clave no solo dominen el uso técnico de

OnBase, sino que también adquieran habilidades interpersonales que les permitan liderar el cambio
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dentro de sus respectivas areas. La combinacion de formacion técnica y desarrollo de habilidades
blandas facilitard una transicion fluida y efectiva, asegurando el éxito en la adopcion del nuevo

sistema.

La capacitacion para los usuarios clave en el uso de OnBase serd impartida por el Técnico
de MQA e incluird los temas fundamentales para su correcta implementacion en CENOSA. Esta
formacion permitird a los participantes familiarizarse con el sistema, optimizar su uso y asegurar
una transicion eficiente hacia la automatizacion. Ademads, no representard un costo adicional para
la empresa, ya que la capacitacion esta incluida dentro de la propuesta de automatizacion de

OnBase, formando parte integral del proceso de implementacion.

La empresa Leadership el programa de capacitacion “Desarrollo de Competencias para la
Gestion Efectiva”, el objetivo de desarrollar lideres inspiradores, fortaleciendo competencias
personales, interpersonales y habilidades de comunicacion. Este enfoque no solo mejora la gestion
emocional, sino que también fomenta la resiliencia en un entorno laboral altamente productivo. En
un mundo empresarial dinamico, el programa esté disefiado para dotar a lideres con competencias
esenciales para guiar equipos de alto desempefio el cual incluye modulos especificos para
implementar. Esta oferta estd pensada para fortalecer la gestion del cambio y asegurar una

transicion efectiva (ver anexo 12).

El cuadro siguiente, detalla el costo de la inversion de la propuesta de LEADERSHIFT

(Desarrollando competencias para la gestion efectiva) para la capacitacion

Tabla 24. Costo de Capacitacion

Descripcion Costo
Personal Técnico de MQA Américas.
(Incluido en el contrato de automatizacioén con $0.00
ONBASE)

LEADERSHIFT (Desarrollando competencias para
la gestion efectiva) (3 sesiones de 4 horas) $1,173.00
METODOLOGIA: Andragogica experiencial.

Fuente: Elaboracion propia (2025)
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6.4.2.5 IMPLEMENTACION Y EJECUCION DEL PROCESO

Esta fase representa la etapa final del proceso de implementacion de la automatizacion en
OnBase, asegurando su correcto funcionamiento dentro del entorno productivo de Cementos del
Norte S.A. En esta fase, se procedera con la implementacion completa en produccion, permitiendo
que todos los usuarios comiencen a operar con el sistema automatizado en sus actividades diarias.
Una vez en funcionamiento, se llevara a cabo un seguimiento continuo del desempefio de la
plataforma, identificando posibles mejoras y asegurando la estabilidad del sistema. Paralelamente,
se estableceran mecanismos de optimizacion constante, mediante la recopilacion de datos
operativos y la retroalimentacion de los usuarios, lo que permitira realizar ajustes progresivos para
mejorar la eficiencia y maximizar el valor del proceso automatizado. De este modo, esta fase
garantizard una transicion exitosa al nuevo sistema, asegurando su alineacidon con los objetivos

estratégicos de la empresa y la satisfaccion de los usuarios finales.

Se propone la automatizacion del proceso de resolucion técnica, por medio de OnBase para
dejar trazabilidad del proceso, aprobadores, y comentarios/observaciones que realizan durante el
proceso. Ademas, se podra dar seguimiento de manera automatica al tiempo por area y cuales

solicitudes estan tanto dentro como fuera de tiempo.

El nuevo proceso con la solucion propuesta de la automatizacion en OnBase el nuevo

proceso tendria 23 actividades (ver tabla 24).

Tabla 25. Proceso automatizado de aprobacion y autorizacion de Resolucion Técnica.

1. Abastecimiento: Recibe una solicitud en SAP de compra, lo cual verifica y solicita ofertas.

2. Abastecimiento: Al recibir las ofertas, ingresa a OnBase genera la Resolucion Técnica asignando una
numeracion aleatoria.

3. Abastecimiento: Completa formulario de cuadro comparativo y adjunta los documentos de oferta y peticion de
oferta (SolPed). Asigna el usuario.

4. OnBase: Genera la resolucion y pasa a la bandeja “Revision de Jefe de area” y notifica al usuario por correo
electronico.

5y 6. Gerencia del area (aprobacion 1): Verifica los documentos y llena el formulario de resolucion técnica con
la informacion brindada por abastecimiento y da resolucion.

7. Gerencia del area: Rechaza realiza la observacion del rechazo.

8. OnBase: Pasa a la bandeja “Rechazados” y notifica al usuario solicitante y abastecimiento por correo electronico.

9. Gerencia del area: Aprueba incluye comentario y envia a Jefe de Mantenimiento General o Jefe de produccion.

OnBase: Pasa a la bandeja “Verificacion de Jefe de Mant. General o Jefe de produccion” y notifica al usuario por
correo electronico.
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10. Jefe de Mant General o Jefe de Produccion (aprobacion 2): Verifica la solicitud y da resolucion.

11. Jefe de Mant General / Jefe de Produccion: Devuelve realiza la observacion pertinentes y remite al Jefe de
area.

12. Jefe/Gerente de Aérea. Revisa observaciones y corrige (inicia nuevamente el proceso de aprobacion)

OnBase: Pasa a la bandeja “Revision de Jefe de area” y notifica al usuario por correo electronico pasa al paso 12.

13. Jefe de Mant General / Jefe de Produccion: Rechaza realiza la observacion del rechazo.

OnBase: Pasa a la bandeja “Rechazados” y notifica al usuario solicitante y abastecimiento por correo electronico.
Paso 8.

14. Jefe de Mant General / Jefe de Produccion: Aprueba incluye comentario y envia a gerencia general/ comité
ejecutivo.

OnBase: Genera resumen para gerencia y pasa a la bandeja “Verificacion de Gerencia Técnica” y notifica al (los)
usuario(s) por correo electronico.

15. Gerencia Técnica (autorizacion 1): Verifica la solicitud y da resolucion.

16. Gerencia Técnica: Devuelve realiza la observacion sobre lo que debe ajustarse y remite al Gerencia de area.

OnBase: Pasa a la bandeja “Revision de Jefe de area” y notifica al usuario por correo electronico pasa al paso 12.

17. Gerencia Técnica: Rechaza realiza la observacion del rechazo.

OnBase: Pasa a la bandeja “Rechazados” y notifica al usuario solicitante y abastecimiento por correo electronico.
Paso 8

18. Gerencia Técnica: Autoriza incluye comentario.

OnBase: Pasa a la bandeja “Gerencia General / Comité Ejecutivo” y notifica al solicitante y abastecimiento por
correo electronico.

19. Gerencia General (autorizacion 2): Verifica la solicitud y da resolucion.

20. Gerencia General: Rechaza realiza la observacion del rechazo.

OnBase: Pasa a la bandeja “Rechazados” y notifica al usuario solicitante y abastecimiento por correo electronico.
Paso 8

21. Gerencia General: Autoriza incluye comentario.

22. OnBase: Pasa a la bandeja “Finalizados” y notifica al solicitante y abastecimiento por correo electronico.

23. Abastecimiento: Emite orden en SAP y envia orden de compra al proveedor.

Fin del proceso.

Fuente: Elaboracion propia (2025)

La propuesta de automatizacion del proceso de resolucion técnica en OnBase incorpora
principios de Lean Management, Seis Sigma y Gestion del Cambio para optimizar la eficiencia
operativa y garantizar una transicion efectiva hacia el nuevo sistema. Lean Management se aplicara
para identificar y eliminar desperdicios en el flujo de trabajo, reduciendo actividades innecesarias,
minimizando tiempos de espera y mejorando la trazabilidad del proceso de aprobaciones (Ver
anexo 8) diagrama con el proceso automatizado. Esto permitira agilizar la gestion de solicitudes,

evitando reprocesos y maximizando la productividad de los usuarios. Por otro lado, Seis Sigma
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garantizara la calidad en cada fase del proceso, utilizando herramientas de analisis de datos para
identificar y corregir errores, reducir variaciones y asegurar que cada aprobacion se realice con
altos estandares de precision y efectividad. Finalmente, la Gestion del Cambio jugard un papel
clave en la adaptacion del personal al nuevo sistema automatizado, implementando estrategias de
capacitacion, comunicacion y soporte para asegurar la aceptacion del cambio y minimizar la
resistencia organizacional. La combinacion de estas metodologias aseguraré que la automatizacion
con OnBase no solo optimice el flujo de trabajo, sino que también garantice un proceso robusto,

eficiente y alineado con los objetivos estratégicos de Cementos del Norte.

6.5. MEDIDAS DE CONTROL

Para evaluar el impacto de la automatizacion en la aprobacion de resoluciones técnicas
dentro del proceso de compras internacionales en Cementos del Norte, se recomienda que los

investigadores consideren las siguientes medidas de control:

1. Tiempo de aprobacion del proceso: Se debe establecer una linea base del tiempo promedio de
aprobacion antes de la automatizacion. Posteriormente, se recomienda realizar un seguimiento
continuo para medir la reduccion en los tiempos de aprobacion tras la implementacion del

nuevo sistema.

Indicador: Tiempo promedio de aprobacion.

TPA — 3" Tiempo de aprobaciones
— Nudmero total de resoluciones

Ecuacion 6. Tiempo promedio de aprobacion.
Fuente propia (2025)

Unidad de medida: Dias o horas.

2. Cantidad de resoluciones aprobadas por periodo: Se sugiere analizar el nimero de resoluciones
aprobadas en un periodo determinado para evaluar si la automatizacion permite aumentar la

productividad y la eficiencia del proceso.
Indicador: Resoluciones aprobadas por periodo.
Unidad de medida: Resoluciones por semana, mes o trimestre.

3. Tasa de errores y reprocesos: Se debe medir la cantidad de errores en la documentacion y los

reprocesos requeridos antes y después de la automatizacion. Esto permitird evaluar la
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disminucion de fallos y el impacto en la calidad del proceso.
Indicador: Tasa de errores y reprocesos.
Formula:

TE R __ Niumero de resoluciones con errores % 100
- Numero total de resoluciones

Ecuacion 7. Tasa de errores y reprocesos
Fuente propia (2025)

Unidad de medida: Porcentaje (%).

4. Satisfaccion de los usuarios: Se recomienda implementar un sistema de retroalimentacion
mediante encuestas periodicas a los usuarios clave del proceso para evaluar su percepcion sobre

la eficiencia, facilidad de uso y mejoras obtenidas con la automatizacion.
Indicador: Nivel de satisfaccion de los usuarios.
Unidad de medida: Escala del 1 al 5 o del 1 al 10.

5. Controles operativos: Se deben establecer procedimientos y auditorias periddicas para
garantizar el cumplimiento de las nuevas normativas y flujos de trabajo definidos en la

automatizacion del proceso.

Alertas y notificaciones para evitar retrasos en aprobaciones: Se sugiere configurar
notificaciones automaticas para garantizar que los responsables de aprobacion reciban alertas en

caso de retrasos o incumplimientos de plazos establecidos.
Indicador: Tasa de cumplimiento de alertas.

Formula:

TCA = Nimero de aprobaciones dentro del tiempo % 100
- Nimero total de aprobaciones

Ecuacion 8. Tasa de cumplimiento de alertas.
Fuente propia (2025)

Unidad de medida: Porcentaje (%).

6. Capacitacion del personal: Se debe desarrollar programas de capacitacion para asegurar que

todos los usuarios comprendan el funcionamiento del sistema automatizado y puedan utilizarlo
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de manera eficiente.

7. Monitoreo y ajustes continuos: Se recomienda establecer un sistema de monitoreo para evaluar
el desempefo de la automatizacion, identificar oportunidades de mejora y realizar los ajustes

necesarios para optimizar el proceso.
6.6. TRAZABILIDAD DE DOCUMENTOS Y CONTROL DE TIEMPOS.
Andlisis de trazabilidad y tiempo en los procesos: La trazabilidad de los documentos es

esencial para garantizar transparencia, cumplimiento y auditoria en el flujo de resoluciones

técnicas. Este analisis considera:

* Quién genera cada documento: El departamento de abastecimiento sera los

encargados de generar cada documento en el sistema OnBase.

» Cuando se aprueba o rechaza: El sistema OnBase generara notificaciones para ser

enviadas a las personas involucradas en el proceso.

+ Cuanto tiempo permanece en cada etapa: Onbase serd programado para que envié
notificaciones a los involucrados en el proceso sobre el tiempo que lleva una RT en
espera de aprobacion, al mismo tiempo serd programado con reportes semanales y

mensuales.

» Cuadles son los cuellos de botella actuales: Seran detectados por los reportes de

OnBase.

Esto permitird identificar los puntos criticos donde el tiempo de procesamiento se alarga

innecesariamente y establecer métricas claras de mejora.
Capacidades de SAP y OnBase para Controlar Tiempos.

* OnBase: Permite registrar cada interacciéon con un documento, desde su creacion

hasta su cierre, incluyendo:
* Tiempos de transito entre aprobadores.
» Alertas automaticas por vencimiento de plazos.
* Reportes de auditoria con fechas, responsables y demoras.

* SAP: Puede complementar el seguimiento financiero y de inventario, pero el control
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documental especifico del flujo de aprobaciones lo gestiona OnBase.

Inclusion en el PAF (Politica de Autoridad Financiera): La implementacion de la
automatizacion del proceso de aprobacion y autorizacion de resoluciones técnicas mediante la
plataforma OnBase representa un cambio significativo en los flujos de trabajo del area de compras
internacionales de Cementos del Norte, S.A. Para asegurar la efectividad y sostenibilidad de esta
mejora, es fundamental que la Politica de Autoridad Financiera (PAF) se alinee con los nuevos

procesos y establezca un marco claro para la gestion de las aprobaciones y los tiempos de ejecucion.
Se propone definir explicitamente en el PAF que:
* Los tiempos registrados por OnBase serdn la base oficial para medir desempefio.

» Se estableceran plazos maximos por etapa (por ejemplo, méximo 48 horas por nivel

jerarquico).
» Se incorporaran alertas escalonadas y revisiones trimestrales de desempefio.
* Los reportes de OnBase servirdn para ajustar politicas y mejorar continuamente.

» Capacitacion y comunicacion, definir un plan de comunicacion para asegurar que
todos los usuarios estén informados sobre los cambios en la PAF y los nuevos

procedimientos.

La integracion de los sistemas tecnologicos mediante la automatizacion del proceso de
resolucion técnica, junto con la actualizacion de la Politica de Autoridad Financiera (PAF) para
incorporar los nuevos flujos de trabajo, tiempos de aprobacion y responsabilidades, es un paso
critico para alinear las normativas internas con la tecnologia, fortalecer la gobernanza y el
cumplimiento financiero, y asegurar una gestion eficiente y transparente de las compras

internacionales en Cementos del Norte, S.A.

6.7. RIESGOS Y ESTRATEGIAS DE MITIGACION

Antes de implementar cualquier iniciativa de automatizacion, es fundamental anticipar los
posibles riesgos que podrian amenazar el éxito del proyecto. Esta seccion presenta una evaluacion
clara de los principales desafios identificados, junto con las estrategias propuestas para mitigarlos.
El andlisis no solo permite preparar respuestas efectivas, sino también fortalece la toma de

decisiones y genera confianza entre los actores involucrados, demostrando que el proyecto
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considera de manera proactiva los posibles obstaculos

Tabla 26. Analisis de riesgos y estrategias de mitigacion

Riesgo Descripcion Estrategia de Mitigacion
. Programas de capacitacion,
Los usuarios pueden rechazar -
. . . . talleres practicos y
Resistencia al cambio el nuevo sistema por falta de S
.. comunicacion clara de
confianza o desconocimiento. .
beneficios.
Fallos en la Errores durante la Pruebas piloto, sprints
: ., configuracidn o puesta en controlados y acompafiamiento
implementacion . o
marcha del sistema OnBase. |técnico permanente.
Gastos adicionales en Reserva presupuestaria del
Sobrecostos no previstos | infraestructura, recursos 10% para imprevistos y
humanos o soporte técnico. monitoreo financiero constante.
Problemas si la plataforma Contratos de soporte,
Dependencia tecnolégica | OnBase presenta fallos o actualizaciones planificadas y
incompatibilidad futura. evaluaciones periddicas.
. ., Los usuarios regresan a Indicadores de desempefio,
Baja adopcion post- . . . : .
. ., practicas antiguas, reduciendo | incentivos por uso 'y
implementacion . . ., .
los beneficios esperados. retroalimentacion continua.

Fuente: Elaboracion propia (2025)

Algunos escenarios de aplicacion empresarial son los siguientes:

e Escenario de aprobacion urgente: Una solicitud de compra critica fluye
automaticamente por OnBase, generando alertas al responsable de manera constante

(diaria) y evitando retrasos manuales.

e Escenario de rechazo automatizado: Si un documento no cumple requisitos, el
sistema lo devuelve al origen con comentarios automadticos, sin intervencion

humana.

e Escenario de escalamiento: Cuando un aprobador no responde en el tiempo
establecido, OnBase escala la aprobacion a un superior jerarquico para evitar

bloqueos.
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6.8. CRONOGRAMA DE IMPLEMENTACION Y PRESUPUESTO

6.6.1. CRONOGRAMA DE ACTIVIDADES PARA LA IMPLEMENTACION

El presente cronograma detalla las actividades necesarias para la implementacion del
sistema de automatizacion en OnBase, junto con sus fechas de inicio, duracion y finalizacion. El
proyecto tiene una duracion total de 187 dias y se estructura en fases que permiten la ejecucion
simultanea de algunas actividades para optimizar el tiempo de implementacion. Se destacan tareas
clave como el disefio del modelo de datos en OnBase, la configuracion del flujo de trabajo

automatizado y la implementacion de reportes e indicadores de desempefio (KPI’s).

Tabla 27. Cronograma de actividades

Semana

Actividad Fecha inicio Fecha Final Duracion en 23456 7 8 910111213 14

semanas

Responsable

Presupuesto

Disefio del modelo de datos en OnBase

Equipo de TI / Analistas de datos

05/01/26

24/2/2026

Sprint 1: Disefio del modelo de datos en OnBase Equipo de TI / Analistas de datos 05/01/26 | _18/1/2026 2
Revision de sprint 1, pruebas piloto y ajustes por Al bastecimiento + T 19/01/26__|_25/1/2026 1
Sprint 2: Configuracién del flujo de trabajo Equipo de TI/ Desarrollo de software 19/01/26 1/2/2026 2
Revision de sprint 2, prucbas piloto y ajustes por At FTI 02102126 8/2/2026 1
Sprint 3: Configuracion de reportes e indicadores clave de d fio (KPI’s) | TI+ Analistas de datos + Gerencia de at 02/02/26_|_8/212026 1
Revision de sprint 3, pruebas piloto y ajustes por Al i Abastecimiento + T1 09/02126 | 15/2/2026 1
Capacitacion a jefes y gerentes clave (Gestion del cambio) Recursos Humanos / C 16/02/26 | 22/212026 1 $ 1,173.0
] ion de reportes en OnBase TI + Analistas de datos 23/02/26 | 29/3/2026 5
Configuracion de alertas y notificaciones TI/ Administracion del sistema 09/03/26 | 22/3/2026 2
Despliegue ¢ impl i6n en produccio L +T1 23/03/26 | 17/5/2026 8
itoreo y i6n de TI + Analistas de datos + Gerencia de 18/05/26 | 12/7/2026 8
Total pr $  16473.0

Actividad

Disefio del modelo de datos en OnBase

Responsable

Equipo de TI / Analistas de datos

Inicio

05/01/26

24/2/2026

Duracion en
semanas

Presupuesto

Sprint 1: Disefio del modelo de datos en OnBase Equipo de TI / Analistas de datos 05/01/26 18/1/2026 2
Revision de sprint 1, pruebas piloto y ajustes por Al imi +TI 19/01/26 25/1/2026 1
Sprint 2: Configuracion del flujo de trabajo Equipo de TI / Desarrollo de software 19/01/26 1/2/2026 2
Revision de sprint 2, pruebas piloto y ajustes por Al +TI 02/02/26 8/2/2026 1
Sprint 3: Configuracion de reportes ¢ indicad: clave de fio (KPI's) TI + Analistas de datos + Gerencia de 02/02/26 8/2/2026 1
Revision de sprint 3, pruebas piloto y ajustes por Al i +TI 09/02/26 15/2/2026 1
Capacitacion a jefes y gerentes clave (Gestion del cambio) Recursos H s / Capaci 16/02126 | 22/2/2026 1

ion de reportes en OnBase TI + Analistas de datos 23/02/26 29/3/2026 5

Configuracion de alertas y notificaciones TI inis del sistema 09/03/26 22/3/2026 2

Despliegue e I ion en di O +TI 23/03/26 17/5/2026 8

i y evaluacion de TI + Analistas de datos + Gerencia de at 18/05/26 12/7/2026 8

Fuente: Elaboracion propia (2025)

6.6.2. PRESUPUESTO DEL PROYECTO

El presupuesto necesario para la ejecucion del proyecto estd contemplado dentro del
presupuesto general de las operaciones y reflejado en las actividades para la implementacion
detalladas en el cronograma de la tabla 25 con un total de $16,473.00 y la duracion del proyecto en
28 semanas. De esta manera, cada fase del proyecto cuenta con una asignacion especifica de

recursos, garantizando una ejecucion ordenada y alineada con la planificacion establecida, sin

necesidad de partidas adicionales fuera de lo previsto.
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6.9. CONCORDANCIA DE LOS SEGMENTOS DE LA TESIS CON LA PROPUESTA

En esta tabla se detallan los fundamentos tedricos que respaldan el estudio, las herramientas
empleadas para evaluar el proceso actual de aprobacion de resoluciones técnicas en Cementos del
Norte, S.A., y las mejoras propuestas. También se incluye la relacion entre los hallazgos obtenidos
y la propuesta de automatizacion, destacando su viabilidad y los beneficios esperados en términos

de eficiencia operativa.

Este apartado permite comprender con mayor claridad la estructura del trabajo y su
aplicabilidad, brindando una referencia 1til para estudios similares orientados a la optimizacion de

Pprocesos
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Tabla 28. Concordancia de los segmentos de la tesis con la propuesta

automatizacion en el
proceso de
aprobacion y
autorizacion de la
resolucion técnica

proceso de aprobacién
y autorizacion de la
resolucion técnica en
las compras
internacionales en
Cementos del norte y
desarrollar una
propuesta de solucion.

la herramienta DMAIC, Lean
Management y Gestion del
Cambio para incrementar la
eficiencia del proceso de

Se explica el uso de Six Sigma
y Lean Management para
mejorar la eficiencia. Se
desarrolla el enfoque DMAIC

Calidad del flujo
de aprobacion,
porcentaje de
errores reducidos

aprobacion y autorizacion de la |Para eliminar desperdicios y con la
resolucion técnica en las errores en el proceso. automatizacion.
compras internacionales en

Cementos del Norte.

4. Establecer la relacion

beneficio-costo que podria posto de )
obtener Cementos del Norte implementacion,
con la implementacion de un a:horro en
sistema automatizado de la tiempos de

resolucion técnica en las
compras internacionales.

5. Elaborar propuestas para la
implementacion de un sistema
automatizado para el proceso
de aprobacion y autorizacion
de la resolucion técnica en las
compras internacionales en
Cementos del Norte.

Se analiza la rentabilidad
mediante modelos de costo-
beneficio y ROIL. Se estudian
casos de éxito de
automatizacion en logistica.

gestion, impacto
en productividad.

Infraestructura
tecnologica

vinculadas al flujo
de autorizaciones y
aprobaciones de
resoluciones
técnicas en las
compras
internacionales.
Estos procesos
abarcan tanto areas
operativas como
administrativas.

procesos,
simulaciones de
tiempos,
evaluacion de
impacto de la
automatizacion

Se concluye que la aplicacion de Six
Sigma y Lean Management puede
mejorar el proceso, reduciendo
tiempos de espera y errores en la
aprobacion.

Analisis
financiero,
estimaciones de
ROI, evaluacion
de costos
operativos actuales
vs. automatizados

Se concluye que la automatizacion
del proceso genera ahorros
significativos y mejora la
trazabilidad, reduciendo errores y
tiempos de aprobacion.

Mapeo del
Proceso

La dependencia de procesos
manuales y la falta de un sistema
centralizado dificulta el control de
flujo de aprobaciones. La
implementacion de OnBase
permitira mejorar la eficiencia
operativa y reducir los tiempos de
respuesta

automatizacion del
flujo de aprobacion
de resoluciones
Técnicas en
Cementos del
Norte, S.A.

CAPITULO1 CAPITULO 1T CAPITULO 11T CAPITULOV CAPITULO VI
Titulo de la Teoria/Metodologia de Nombre de la Objetivos de la
L Objetivo General Objetivo Especifico 2 Variables Poblacion Técnicas Conclusiones 1
Investigacion Sustento Propuesta Propuesta
Analisis de L .
i Se determiné que los principales
. R . . . iempos o
1. Describir la situacion actual [Se analiza la metodologia BPM | Tiempos de mo Pm'e)rllto factores que afectan la eficiencia del
" ., vimientos X .
del proceso de aprobacion y y Lean Management para aprobacion, d ’ proceso son la redundancia en 1. Mejorar la
N L T mapeo de .. . L
autorizacion de la resolucion evaluar la eficiencia actual del |errores en la P revisiones y la falta de herramientas trazabilidad y control
. L. . -, rocesos, .
técnica en las compras proceso. También se estudian [documentacion, :ntre istas tecnologicas adecuadas. La del estado de las
internacionales en Cementos normativas y estandares nivel de tadisti d automatizacion reduciria resoluciones técnicas.
. s, estadisticas de Lo X .
del Norte aplicables. digitalizacion. . significativamente los tiempos y
tiempos de
i errores.
aprobacion
2.Identificar los factores que Sed . ) incipal
I . e determinan los principales .
estan influyendo de forma . . . Entrevistas, . P P . 2. Garantizar el
. L Se identifican factores internos |Falta de ., factores negativos: burocracia N
negativa y positiva en el 3 . L observacion ) 5 compromiso y
. , S y externos mediante analisis de |capacitacion del . P interna, dependencia del correo L
proceso de aprobacion y 4 tion del bi 1 directa, analisis lectroni h falt participacion de los
o Iy entorno y gestion del cambio. ersonal, electronico, errores humanos, falta .
autorizacién de la resolucion Y . persona Jefes / Gerentes de |documental, T usarios en la
P Uso de Ishikawa y diagramas |eficiencia del P de automatizacion, falta de . .
técnica en las compras de Paret S ist cwal los 23 procesos |analisis int .. SAP. falta d implementacion del
; . e Pareto para priorizacion sistema actual. . integracion con , falta de .
internacionales en Cementos parap clave de Cementos |estadisticos M 5_ KPT' nuevo sistema.
. etricas s.
Identificar los del Norte. del Norte, S.A. y
principales factores (3 Desarrollar alternativas de (CENOSA), Plan de
e afectan la s i6n basadas as ienes lideran las . L
b d qu” P d solucion bdbddé: er{ las ‘ qu ‘ implementacion
ropuesta de operacion eficiente del [ metodologias Six Sigma bajo operaciones Modelacién de para la

3. Definir los recursos
necesarios para la
implementacion del
sistema automatizado.

4. Desarollar el plan de
implementacion.

Fuente: Elaboracion propia (2025)
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ANEXOS

ANEXO 1: CARTA DE AUTORIZACION

CARTA DE AUTORIZACION DE LA EMPRESA O INSTITUCION

Bijao Choloma__, Cortes .17 /_10_/ 2024
(Cuidad), (Departamento) (Dia, mes y afio)
ANA MORALES

(Nombre y apellidos)

GERENTE DE ABASTECIMIENTO
(Puesto Laboral)

CEMENTOS DEL NORTE, S A,

(Empresa o Institucion}

—ALDEA RIO BUAO, KM 20 CARRETERA HACIA PUERTO CORTES

(Direccion principal de la empresa o institucion)

Estimada: LICENCIADA ANA MORALES.

Reciba un cordial y atento saludo. Por medio de la presente deseamos solicitar su apoyo,
dado que somos alumnos de UNITEC y nos encontramos desarrollando el Trabajo de Tesis
previo a obtener nuestro titulo de maestria en _GESTION DE OPERACIONES Y
LOGISTICA.

Hemos seleccionado como tema AUTOMATIZACION DEL PROCESO DE
APROBACION Y AUTORIZACION DE RESOLUCION TECNICA, por lo que
estarfamos muy agradecidos de contar con el apoyo de la empresa que usted representa para
poder desarrollar nuestra investigacién. En particular, dicha solicitud se circunscribe a
peticionar que se nos autorice a realizar: encuestas, recopilacion de datos, etc.

A la espera de su aprobacion, me sus% de Usted.

7

Atentamente,

Brenda Alexandra Yanes Paz

‘ |
) Vb Amy Jackelyne Torres Galo

Firma, nombre y apellidos r | Firma, nombre y apellidos
No. de cuenta: 22253010 No. de cuenta: 222530007
Por este medio, CEMENTOS DEL NORTE, S.A.

. . . . (:mpl:esa institucion), . . .
Autoriza la realizacion dentro de sus instalaciones el proyecto de investigacién de Tesis de
Postgrado antes mencionado.

LIC. ANA MORALES
(GERENTE DE ABASTECIMIENTO)

132



ANEXO 2: CARTA DE COMPROMISO PARA ASESORIA TEMATICA

CARTA DE COMPROMISO PARA ASESORIA TEMATICA

Sefiores Facultad de Postgrado UNITEC.

Por este medio yo Luis Jimenez Pineda

Identidad No. 1608197600047

Licenciado en Ingenieria Quimica Industrial

Maestria en Direccion Empresarial

Doctorado en Ciencias

Hago constar que asumo la responsabilidad de asesorar técnicamente el trabajo de Tesis de
Maestria denominado:Propuesta de automaticacion del proceso de aprobacion y autorizacion
de Resolucion Técnica

A ser desarrollado por el (los) estudiante(s):

Brenda Alexandra Yanes Paz y Amy Jackelyne Torres Galo

Para lo cual me comprometo a realizar de manera oportuna las revisiones y facilitar las
observaciones que considere pertinentes a fin de que se logre finalizar el trabajo de tesis en

el plazo establecido por la Facultad de Postgrado.

En la ciudad de San Pedro Sula
Departamento de Cortés

Nombre Luis Jimenez Pineda

ook ki / 1 / 202Y  Fima: w
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ANEXO 3: DIAGRAMA DEL PROCESO ACTUAL DE APROBACION Y AUTORIZACION DE RESOLUCION

TECNICA
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& 2 Recepcioon de

" 3.Realizar
comeo y enviar
2l usario.

ofertas , generar
documentos (cuadro
comparativo y RT)

3 17. Realiza
~n
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Gerencia General

3 21. Gerencia
™ Abastecimiento remite
correo con documentacion

adjunta al Analista de
seguimiento de compras

SoPed
$ RN - 6. Realiza
2 observaciones y
< Cancela RT
co (¢Esta de acuerdp?
ST 5
cg ™| 4 Verifica
c
29
o2
o
20
<3
&
o
b=l

Aprobacién 2

Jefe de Mantenimiento General
| Jefe de produccién

. Esta de acuerdo?

-9, Realiza
Devoiver (I

ciones
y remite al Jefe de
drea

Rechazar [ 11. Realiza
observaciones
yremite al jefe de
drea ~

~ 12.Realiza
obeservacion y
remite a Gerencia

Téenica

Autorizacién 1
Gerente Técnico

¢Esta de acuerdo?
~ 14, Realiza

Devoiver observaciones y
remite al Jefe de
drea

Rech ~ 15.Realza
e observaciones y
remite al jefe de
4rea

~ 16.Realiza

obeservacion y
remite a Gerencia de
Abastecimiento

Autorizacién 2
Gerencia General y Comiteé
Ejecutivo

de Abastecimiento
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ANEXO 4: SOLICITUD DE APROBACION DE ENTREVISTA AL MASTER
TEMATICO

De: AMY JACKELINE TORRES GALO <atorres_1@unitec.edu>
Enviado: miércoles, 11 de diciembre de 2024 20:20

Para: JIMENEZ ENEZ PINEDA <ljimenezp@unitec.edu>

Cc: BRENDA ALEXANDRA YANES PAZ <byanes@unitec.edu>
Asunto: Revision de preguntas para entrevista

Buenas noches Master Jimenez.

Espero se encuentre bien. Brenda y yo hemos preparado un conjunto de preguntas para las entrevistas de nuestra tesis, “Propuesta para optimizar el proceso de d6rdenes de compras internacionales
de Cementos del Norte”.

(Podria ayudarnos revisandolas para confirmar si son apropiadas y estan alineadas con los objetivos del proyecto? Adjunto el enlace para su consideracion.

https://docs.google.com/forms/d/e/1FAIpQLSdHYFBfTuO79ujLV3xtVdC9otcdJ6yAmdAR6S-2WR AsiSx GHg/viewform?usp=pp_url

Quedamos atentas a sus comentarios. Gracias de antemano por su apoyo.

Saludos cordiales,
Amy Torres y Brenda Yannes

ANEXO 5: APROBACION DE ENTREVISTA
RV: Revision de preguntas para entrevista

2 lal Pregunt...adas..pdf

De: JIMENEZ ENEZ PINEDA <ljimenezp @unitec.edu>

Enviado: jueves, 23 de enero de 2025 8:45

Para: BRENDA ALEXANDRA YANES PAZ <byanes@unitec.edu>
Asunto: RE: Revision de preguntas para entrevista

Buen dia,

Adjunto lo solicitado

Saludos cordiales
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—

(Qué tan frecuente es que la falta de informacion, errores en la documentacion
presentada y/o fallos en el envio de correos, generen atrasos en la aprobacion de una
resolucion técnica?

2. ;Qué factores considera que hacen complejo el proceso para obtener la aprobacion de una
compra internacional en su area?*

3. (Considera que las herramientas tecnoldgicas que se tienen, son utiles para manejar el

volumen y la complejidad de las tareas que se realizan?*
4. ; La comunicacién que se mantiene con los proveedores ayuda a la fluidez del proceso?

5. (Qué soluciones recomienda implementar para superar las limitaciones identificadas en el

proceso de Aprobacion y Autorizacion de Resolucion Técnica?

Nombre completo:

Nombre del cargo actual que desempeiia:

Area o Departamento al que pertenece:

Tiempo en el cargo actual (Afios/Meses):

( Cuantas capacitaciones ha recibido en el Gltimo afio? (en nimeros):

(Cuantas veces ha sido promovido desde que inicio a laborar para la empresa? (en nimeros)
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ANEXO 6: ENTREVISTA REALIZADA

Entrevista sobre la
optimizacion del
proceso de
aprobacion y
resolucion técnica.

* Indica aue |la nreaunta es aohlinataria
Indica que la preqg a es obligatoria

1. 1. ;Qué tan frecuente es que la faltade  *

informacion, errores en la
documentacionpresentada y/o fallos en el
envio de correos, generen atrasos en la
aprobacién de unaresolucion técnica?

2. 2. ;Qué factores considera que hacen *

complejo el proceso para obtener la
aprobacién de unacompra internacional en
su area?
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3.

4.

3. ¢ Considera que las herramientas *
tecnolbgicas que se tienen, son utiles para
manejar el volumen y la complejidad de las
tareas que se realizan?

4. ;La comunicacién que se mantiene con *
los proveedores ayuda a la fluidez del
proceso?

5. ¢Qué soluciones implementaria para
superar las limitaciones identificadas en el
proceso de Aprobacién y Autorizacion de
Resolucién Técnica?

138



10.

11.

Nombre completo: *

Nombre del cargo actual que desempena: *

Area o Departamento al que pertenece: *

Tiempo en el cargo actual (Afos/Meses): *

¢ Cuantas capacitaciones ha recibido en *

el ultimo afo? (en nUmeros):

¢ Cuantas veces ha sido promovido desde *
que inicio a laborar para la empresa? (en
nameros)

Google no cred ni aprobé este contenido.

Google Formularios
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ANEXO 7: ENTREVISTA REALIZADA

De: Brenda Yanes

Enviado el: viernes 24 de enero de 2025 14:16

Para: Sara Alvarado <sara.alvarado@cenosa.hn>

Asunto: SOLICITUD DE COLABORACION EN ENCUESTA SOBRE LA AUTOMATIZACION DEL PROCESO DE RESOLUCION T'ECNICA (RT) || TESIS DE MAESTRIA
Estimado Ingeniero Sara Alvarado, buenas tardes.

Gusto en saludarlo, espero este bien.

Actualmente me encuentro cursando la maestria en Gestién y Operaciones logisticas. Como parte de mi Tesis, estoy realizando una investigacién sobre una Propuesta de automatizacién del proceso de
aprobacién y autorizacién de Resolucién Técnica.

Con el objetivo de enriquecer mi estudio y obtener una visién mas amplia sobre las barreras operativas y oportunidades de mejora en este &mbito, me dirijo a ustedes para solicitar su valiosa colaboracién.

Agradeciendo su amable ayuda con una breve encuesta (entrevista) a través de Google Forms, la cual tiene como finalidad conocer su opiniény experiencia respecto al proceso actual de la aprobacion de
la Resolucién técnica en Abastecimiento.

Elenlace a la encuesta es la siguiente; https://docs.google.com/forms/d/e/1FAIpQLSfH63jTu_oulLGDzrJh0JooUzBpRrHESyNfWmg6PNm878xa-w/viewform

Su participacién es de gran importancia para el éxito de la investigacién y me permita obtener datos relevantes que me ayudaran a desarrollar una propuesta de automatizacion més efectiva y adaptada a
las necesidades de nuestra organizacién,

“La automatizacion en el proceso de aprobacion y autorizacion de la RT puede traer numerosos beneficios, como la reduccion de tiempo de respuesta, minimizar errores manuales, reduccion de costos,
mejorar la trazabilidad y optimizacion de recursos.”

Agradezco de antemano su tiempo y disposicion.
Quedo a su disponibilidad para cualquier pregunta o aclaracion.

Cordiales saliidos
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ANEXO 8: DIAGRAMA DEL PROCESO AUTOMATIZADO DE APROBACION Y AUTORIZACION DE

RESOLUCION TECNICA.
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ANEXO 9: EMAIL DEL GERENTE DE TECNOLOGIA INFORMATICA CON LA
PROPUESTA DE AUTOMATIZACION

| [ J Gl outlook.office.com i@

T Eliminar & Archivar (@) Informar v & &~ v @ Zoom & Jv BEv ©

RV: Propuesta de Valor 1069 - Configuracién e Implementacién de Flujo de Automatizacion de Resoluciones Técnicas ™

2 |5l CENOSA._...40307 pdf

De: Omar Ramos <omar.ramos@cenosa.hn>

Enviado el: jueves 06 de febrero de 2025 11:12

Para: Brenda Yanes <brenda.yanes@cenosa.hn>

Asunto: Propuesta de Valor 1069 — Configuracion e Implementacion de Flujo de Automatizacion de Resoluciones Técnicas
Estimada Ing. Brenda Yanes,

Espero que este correo le encuentre bien.

Adjunto a la presente, encontrard la Propuesta de Valor 1069, la cual corresponde a la configuracién e implementacion del flujo de
automatizacion para la gestion de resoluciones técnicas en la planta CENOSA.

Quedamos atentos a sus comentarios o cualquier informacién adicional que requiera.

Saludos cordiales,

MAS DE SEIS DECADAS
OMARRAMOS

Gerente De Tecnologia Informatica gy

D (504) 2669-9200

8 omar.ramos@cenosa.hn

Cementos 17025:2017
del Norte S.A. @

LABORATORY
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ANEXO 10: PROPUESTA DE MQA AMERICAS CORRESPONDIENTE A LA
AUTOMATIZACION DEL PROCESO DE RESOLUCION TECNICA Y TABLA DE
CONTENIDO DE LA PROPUESTA

CEMENTOS DEL NORTE

Automatizacion de Proceso de
resolucion técnica

PROPUESTA DE VALOR 1069

28/01/2025
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ANEXO 11: PROPUESTA ECONOMICA DE MQA AMERICAS

6.1 Licenciamiento

No se requiere licenciamiento, ya que Cenosa cuenta con las licencias
necesarias para la operacién de este nuevo flujo

6.2 Consultoria por servicios

Configuracion e implementacién del flujo de resoluciones técnicas

El costo seria de $15,300
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ANEXO 12: PROPUESTA ECONOMICA DE LEADERSHIFT

LEADERCSHIFT

Desarrollando competencias para la gestion efectiva

TRAINING - COACHING - CONSULTING
BYJORGE A. PRADO
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San Pedro Sula,
25 de febrero 2025

Licenciada
Amy Torres
Cementos del Norte

PROGRAMA:
LEADERSHIFT (Desarrollando competencias para la gestion efectiva)

DESTINATARIOS:

Personal operativo

PRESENTACION:

En el dindmico y competitivo mundo empresarial de hoy, el rol del lider es fundamental para el
éxito de cualquier organizacion. El programa de entrenamiento LEADERSHIFT ha sido disefiado
especialmente para desarrollar competencias esenciales en la direccion, mando y acompafiamiento
de equipos de alto desempefio. Proveera herramientas para enfrentar los desafios de liderazgo de

manera efectiva, generando confianza y un entorno de trabajo colaborativo.

OBJETIVO DEL PROGRAMA:
Desarrollar lideres inspiradores al fortalecer competencias personales e interpersonales, mejorar la
gestion emocional, las habilidades de comunicacion y desarrollar el espiritu de resiliencia que les

permita promover un entorno laboral altamente productivo y empoderador.
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ENTREGA:
Visita al lugar de su evento.

DURACION:
2 sesiones de 4 horas.

INVERSION:
L. 10,000.00 (diez mil lempiras) x sesion
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ANEXO 13: PROPUESTA ORIGINAL VENCIDA

ragina/rage: 1/ 1

No. Pieza No. Parte Descripcion Cantidad | Unidad | Fecha entrega Precio Unitario Valor Total
Cenosa No. | Part Number Description Quantity | Unit | Delivery Time Unit Price Total Item
SERVICIOS TECNICOS ESPECIALIZADOS 35,668 UN 03.11.2024 EUR 1.00EUR 35,668.00
K<(>&<)>S

ERVICIO DE ASISTENCIA TECNICA DURANTE EL CAMBIO DE EJE DEL ROL DE LA UNIDAD DE MOLIENDA DEL MOLINO DOROL.

JANO DE OBRA:

1EMPO DE EJECUCION DEL SERVICIO
1EMPO DE VIAJE

'REPARACION DEL SERVICIO
LABORACION DE REPORTE

'ORNADAS ESTIMADAS: 12

20 | 3000090 | lBoLETOS AEREOS | 11067 | un | 03112024 Fur 1.00EUR 11,067.00
TK<(>&<)>S

ISERVICIO DE ASISTENCIA TECNICA DURANTE EL CAMBIO DE EJE DEL ROL DE LA UNIDAD DE MOLIENDA DEL MOLINO DOROL.

[GASTOS DEL PERSONAL:

VIATICOS / GASTOS DE VIAJE

ITRASLADOS DEL PERSONAL DESDE EL PAIS DE ORIGEN
PRUEBA COVID-19

IORNADAS ESTIMADAS: 12

Observaciones / Comments: TERMINOS DE ENTREGA: SERVICIO EN CENOSA // OFERTA No. Subtotal / Subtotal 46,735.00
FS-C-11-8-1-2672-23 Descuentos / Discounts 0.00
1sv 0.00

TOTAL / TOTAL 46,735.00
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PEDIDO DE COMPRA 4500074438 SOLICITUD
DE APROBACION DE CAMBIO

Ramon Garcia 5 sept
Para Ana Lourdes Morales 4
4500074438 PEDI... FS-C-11-8-1-2672-...
PDF - 649 KB PDF - 962 KB

4 2 archivos adjuntos (1.6 MB)

Estimada Licenciada Morales, buenas tardes.

Solicito su aprobacion para el cambio de: PEDIDO DE
COMPRA 4500074438.

Se coloc6 a THYSSENKRUPP POLYSIUS MEXICO S.A.
DE C.V. amparado bajo la SOLPED 10072494.

Descripcion: SERVICIO DE ASISTENCIA TECNICA
DURANTE EL CAMBIO DE EJE DE PAREJA DE
RODILLOS 3Y 4, DE MOLIENDA DEL MOLINO DOROL.

Los detalles son los siguientes:

Pedido de Monto Monto Incremento a

Compra Original Actualizado Pedido de
(EUR) (EUR) Compra (USD)

4500074438 46,735.00 50,705.00 3,970.00

JUSTIFICACION: El incremento responde a una
actualizacion en la oferta por el vencimiento de la oferta
anterior.
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ANEXO 14: PROCESO DE RESOLUCION TECNICA

Asunto: RESOLUCION TECNICA #2989 SOLPED 10099240 ME -
Estimado Ingeniero Roman Perez,

Por favor encuentre en el adjunto los archivos correspondientes a la Resoluciéon Técnica No. 2989 que pertenece a la SOLPED 10099240.

1. Formato de Resolucion Técnica #2989.
2. Cuadro comparativo
3. Ofertas Proveedores:
a. LAUMAYER KG
b. YIBRIN EXPORTS, INC
c. EUROLATINA HAMBURG (No Oferta)
4. Peticion de Oferta

Agradecemos su revision y comentarios en la misma, asi como el envio -por este mismo medio-, a la autorizacién de la Gerencia Técnicay a la
autorizacion de la Gerencia General para darle continuidad al proceso de compra.

MAS DE SEIS DECADAS
RAMON GARCIA DE SOLIDEZ

Analista/Comprador Internacional g

Saludos cordiales,

[ (504) 2669-9200

S ramon.garcia@cenosa.hn

GEMEmo%s A, s B @) 4ESR

Asunto: RV: RESOLUCION TECNICA #2989 SOLPED 10099240 ME

Omar.
Buenos dias.

Te dejo para tu revision/aprobacion RT por Solped 10099240. Aisladores galvanicos para sefales analégicas de lineas 1y 2.

Se recomienda colocar a LAUMAYER KG. Ofrecen correcto segun lo solicitado.
Piezas son para uso en sefiales analogas de planta.

Saludos,
Roman Pérez

ROMAN PEREZ

Jefe De Mantenimiento Eléctrico

D (504) 2669-9200

S roman.perez@cenosa.hn

A J 3
Cementos 17025:2017 N i
del Norte S.A. Goui B §=) 4EsR
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Asunto: RV: RESOLUCION TECNICA #2989 SOLPED 10099240 ME Aisladores galvanicos para sefiales analégicas de lineas 1y 2

Estimado Rolando,

Buenas tardes, adjunto nuestra RESOLUCION TECNICA #2989 SOLPED 10099240 ME Aisladores galvanicos para sefales analdgicas de lineas 1y 2;
para tu revision y correspondiente autorizacién. Este Pedido esPrioridad “A”.

Saludos,

MAS DE SEIS DECADAS
OMAR MENDOZA DE SOLIDEZ

Jefe De Mantenimiento General

[ (504) 2669-9200

S omar.mendoza@cenosa.hn

Cementos 170252017
del Norte S.A. P

Asunto: REEES{SiUCI(SKI 'ITEE)N~ICK#“2§§§SVE)EPEb 1' 065954(; R/IE ;L\ivs'l‘éac.)'r';s galvéanicos para sefales an.élégicas delineas 1y 2

Estimado Omar:

Por este medio autorizo la presente RT.

ROLANDO AROCHA

Gerente Técnico

Saludos cordiales.

D (504) 2669-9200

S rolando.arocha@cenosa.hn

\
Cementos 17025:2017 ) bsi: =
del Norte S.A. i =) AESR

Estimado Ingeniero Argueta,

Para su autorizacion, por favor encuentre en el adjunto, la Resolucion Técnica No. 2989 correspondiente a la SOLPED 10099240 revisada y justificada
por el Ing. Omar Mendoza jefe de mantenimiento general y aprobada por el Ing. Rolando Arocha Gerente Técnico.

PROVEEDOR SUGERIDO: LAUMAYER UG & Co. KG

RESOLUCION TECNICA

PEDIDO No.: 10099240 RESOLUCION No.: 2989

FECHA: 05 DE JULIO DE 2024 DEPARTAMENTO: ME (ING. ROMAN PEREZ)

ESPECIALISTA No, 1 Colocar pedido a Laumayer KG, ofrece correcto segin lo solicitado.

Piezas son aisladores galvanicos para proteccion de sefiales analogicas de lineas 1y 2.

152




PRIORIDAD: A E B D c D
[

AEREO

rmereosn]  »[]

MARITIMO

o[ ]

TERRESTRE

Vo. Bo. GERENCIA TECNICA:

DESCRIPCION:

LAUMAYER UG & Co. KG EUR 5,073.75 STOCK DE AISLADORES TRANSMITTER KNICK ANALOG SIGNAL P15000H1.
GALVANICOS PARA SENALES

\gradecemos su revision y comentarios en la misma, asi como el envio -por este mismo medio de su autorizacién para darle continuidad al proceso de
sompra.

Atentos saludos,

MAS DE SEIS DECADAS
ANA MORALES

Gerente De Abastecimiento

D (504) 2669-9200

S ana.morales@cenosa.hn

Estimado Ingeniero Garcia:

Por favor encuentre en el mensaje de abajo, la AUTORIZACION de la Gerencia General para crear y enviar -una vez aprobado-, el Pedido de Compra
que corresponde a la siguiente informacion:

No. De RT No. De SOLPED Documentos de Soporte
2989 10099240 En el adjunto

Atentos saludos,

MAS DE SEIS DECADAS
ANA MORALES DE SOLIDEZ

Gerente De Abastecimiento

[ (504) 2669-9200

S ana.morales@cenosa.hn

Cementos 702s: b
del Norte S.A. dantt [ (@) AESR
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ANEXO 15: FORMATO DE RESOLUCION TECNICA (COMPLETA)

RESOLUCION TECNICA
PEDIDO No.: 10099240 RESOLUCION No.: 2989
FECHA: 05 DEJULIO DE 2024 DEPARTAMENTO: ME (ING. ROMAN PEREZ)

ESPECIALISTA No. 1 Colocar pedido a Laumayer KG, ofrece correcto segun lo solicitado.

Piezas son aisladores galvanicos para proteccion de sefiales analogicas de lineas 1y 2.

Romén Pérez.

ESPECIALISTA No. 2 Por favor colocar Pedido, 09/Julio/2024. Omar Mendoza.

PRIORIDAD: A | X | B C

AEREO

MODALIDAD DE DESPACHO B

MARITIMO

TERRESTRE

Vo. Bo. GERENCIA TECNICA:
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