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Resumen

Estos trabajos se desarrollan en una empresa Multinacional de electrodomésticos de linea blanca, y de
audio & video. Empresa que tiene diferentes filiales a nivel mundial, con mas de 10 arios en Ecuador,
donde actualmente poseen una bodega de repuestos local para dar solucion a la demanda que genera el
mantenimiento y servicio técnico en garantia y fuera de ella de todos sus productos comercializados en el
pais. Hoy en dia esta empresa estd implementando la metodologia Six Sigma a nivel mundial en todas sus
oficinas, departamentos administrativos y plantas de produccion, las oficinas de Ecuador plantean un
proyecto para mejorar la eficiencia del prondstico de abastecimiento de la bodega de repuestos. El
objetivo del proyecto es la implementacion de un sistema de pronostico que permita mejorar la eficiencia
de la bodega de repuestos entre un 20% a 30% reduciendo costos sin afectar el nivel de servicio actual.
La metodologia a seguir es la del Six Sigma, con la que los resultados que se esperan alcanzar son la
reduccion el monto de inventario, el aumento de su indice de rotacion y mejorar su capacidad de
disponibilidad de cualquier repuesto que se solicite, y mejorar la calidad del nivel de servicio.

Palabras Claves: Prondstico, Seis Sigma, Bodega, Indice de Rotacién, Porcentaje de disponibilidad.

Abstract

The Multinational Company that deals with electronics and others products has different branchs from
all around the world. One of them is in Ecuador with more than 10 years in market with a local
warehouse of spare parts which provide solution to the demand generated by the maintenance and
technical service of guarantee and other commercialized products in the country. The methodology Six
Sigma is being implemented in offices, departments and plants of production all around the world. The
offices in Ecuador have proposed a project to improve the efficiency of the forecasting of supply the
warehouse. The objective of the project is the implementation of a forecasting system that allows the
improvement of efficiency of the warehouse, with a 20% to 30% in cost reduction without affecting the
level of service. Following the methodology of Six Sigma, they hope to have reduction in the amount of
inventory, to increase the index of rotation, to improve they capacity of availability and to enhance the
quality of service.

Code Words: Forecasting, Six Sigma, Warehouse, Turnover rate, Fillrate.



Introduccion

El trabajo de esta tesis se desarrolla en una
empresa multinacional lider en el mercado de
electrodomésticos de la linea de audio y video
asi como también de la linea blanca. En la cual
se da un proceso de implementacion a nivel
mundial de la cultura de Six Sigma.

Una empresa que nace en Korea del Sur, y fue
la primera compaifiia en implementar six sigma
en 1996 casi al mismo tiempo que General
Electric. Tiene una historia so6lida en
actividades de innovacion y de mejora de
calidad que fechan desde 1989. Desde el afio
2000, se han lanzado iniciativas adicionales
tales como sistemas de fabricacion Digital
(DMS) y TDR. La iniciativa de TDR se basa
en seis sigma y se utiliza a través de todas las
areas de la compaiiia incluyendo Investigacion
y  Desarrollo, 1la comercializacion, la
produccion, y el disefio.

En 1999, se adopta "el programa de
innovacion de proceso de six sigma" para
fomentar el desarrollo de todos sus productos.
Desde entonces, la compafiia ha cosechado
grandes ventajas en Korea y ha mejorado en
términos de calidad del producto y de Ia
satisfaccion del cliente. Antes de 2002, el
programa habia dado lugar en los ahorros de
KRW 400 mil millones.

En el afio 2003, se comenz6 a aplicar "la
campafia de la six sigma" a otras facetas de las
operaciones, ventas, R&D, y gerencia en todos
los niveles. La metodologia Six Sigma tiene ya
algunos afios; y hace aflo y medio se
emprendi6 una campafia para implementar esta
a nivel mundial, especialmente en América
Latina.

La filosofia de la empresa no solo busca
mejorar su produccion, sino también mejorar
los procesos administrativos y de servicios, de
tal forma que el mejoramiento sea a nivel
integral y el recurso humano sea el
beneficiado. “Great company, Great people” es
el slogan de la empresa, siendo los primeros
pasos para el Six Sigma dentro de
Latinoamérica. Implementar en Latinoamérica
la metodologia six sigma, es un proceso que
tomara algunos afios, sin embargo la empresa
espera posicionarse en el primer puesto en el
mercado Latinoamericano, especificamente en
cada uno de los paises en los cuales mantiene
oficinas, como Ecuador. Es por eso que la
empresa ha emprendido varios proyectos de
Six Sigma en los diferentes paises de América,
siendo uno de ellos la presente tesis.

El problema actualmente de la empresa en
Ecuador, especificamente en el area de post-
venta, es el no tener un mecanismo para
realizar un pronostico de aprovisionamiento en
la bodega de repuestos; inicialmente la

empresa manejaba montos relativamente bajos,
lo cual permitia manejar de manera sencilla,
flexible y facil el inventario. Se intento en
algin momento manejar un JIT, pero dentro
del entorno ecuatoriano esta idea era irreal.
Actualmente en el 2006 el mercado en ventas
en Ecuador, supera los cien millones de
dolares en productos, ademas cada seis meses
se programan lanzamientos de productos
nuevos, en donde muchos de ellos emplean
tecnologia diferente, para lo cual el
departamento de servicio debe mantener una
planificacion y  coordinacion con el
departamento de ventas para estar preparados
y poder dar un soporte eficaz.

El objetivo general es mejorar el sistema de
prondstico que permita de manera eficiente,
aprovisionar la bodega de repuestos, todo esto
con el fin de brindar un mejor nivel de servicio
técnico a nivel nacional y lograr una reduccion
en los costos de manejo de productos en
bodega.

Objetivos Especificos
e Reducir en un 20% aproximadamente
los costos del inventario.
e Reducir el monto total de inventario
que se maneja en un 25%.
e Reducir el tiempo para el analisis de
ordenes de compra.

Definicion del problema

El problema principal dentro de la bodega

de repuestos actualmente, es que no se cuenta
con un sistema de pronodsticos para la compra
de stock. La consecuencia de tener un manejo
de inventario ineficientemente, es que afecta
seriamente el servicio técnico (post-venta),
genera retrasos en los pedidos, que a su vez
genera cambios de producto al no poder
repararlos. Que por supuesto afecta seriamente
la imagen de la empresa y la confianza en la
marca.
La tabla 1 muestra el Fill rate o porcentaje de
disponibilidad del inventario por item vy
cantidades. Que demuestran el poco
aprovisionamiento de la bodega, en los ultimos
afios no se ha llegado a tener mas de 76% de la
disponibilidad de items de repuestos
solicitados, y en el caso de cantidades no ha
llegado a mas de 74%. Aparentemente estos
nimeros parecieran altos indicando una buena
disponibilidad, pero al cuantificarse, generan
pérdidas y cambios de producto al no tener los
repuestos disponibles, para dar solucion a
daflos que son reparables; a mas del grado de
satisfaccion del cliente que se ve influenciado
directamente en los tiempos de reparacion.



Como ejemplo supone: el 75% de
disponibilidad de los repuestos solicitados, y si
al afio reportan 35000 reparaciones por
garantia, asumiendo que cada reparacion
utilice un repuesto, con la disponibilidad
planteada, significaria que 8750 maquinas no
se repararian por falta de repuesto, afectando
el tiempo de reparacion. He aqui la
importancia de mejorar estos indices, que
terminan afectando al cliente final.
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Tabla 1: Nivel de disponibilidad de Bodega de
Repuestos en %.

Fuente: Autor de esta tesis.

Hoy en dia muchas marcas han migrado sus
bodegas y operaciones de post-venta a otros
paises, por la ineficiencia en el manejo de esta
parte vital que son los repuestos. Por ello se
origina la bisqueda de un método que permita
realizar un prondstico mas ajustado a la
realidad que nos permita tener resultados mas
exactos.

La metodologia a emplear para mejorar el
proceso de prondstico de la bodega de
repuesto, esta basada en la metodologia six
sigma. Desde hace varios afios, la calidad de
los productos, procesos y servicios de las
organizaciones ha sido definida como Cpk= 1,
lo que representa un valor de 3 sigma. Esto
significa estar trabajando con procesos que
producen cantidades iguales a 2700 defectos
por cada millon de oportunidades. Sin
embargo, cada vez con mas fuerza se escucha
en el medio industrial el concepto de Six
Sigma (un nuevo estandar de calidad), el cual
representa trabajar con 3.4 ppm.

La estrategia de la implementacion de seis
sigma, se basa en la filosofia, denominada
DMAIC (por sus siglas en inglés de las
palabras Define, Measure, Analize, Improve y
Control), la cual a través del uso ordenado de
diferentes herramientas (la mayoria
estadisticas) logra reducir la variacion y
mejorar la rentabilidad (ver tabla 2).

A continuacion se presenta en la tabla 2 en la
cual se muestra el proposito y las herramientas
utilizadas, en cada una de las etapas.

Etapa Propdsito Herramientas usadas
.| Se define el proyecto, los miembros del equipo, | Mapa del proceso
ZEilil h timados y las caracteristicas Criticas a la
(Défine) ahorros estimados y
Calidad (CTQ's)

Se estudia el sistema de medicion con el cual se | Diagrama de flujo, Paretos,
Medicion | monitorean los métricos definidos. Se entiende la | Matriz Causa Efecto, Gage
(Measure) | naturaleza y propiedades de los datos. Determina | R&R, Grafica de Gantt y
Si un proceso s estable o predecible Benchmarking

El problema es estudiado estadisticamente Estudios de multivariables,
Se busca la causa raiz del problema o las variables | Andlisis de  regresiones,

?ATall'yzZ:; que estan afectando los CTQ s seleccionados Pruebas de  Hipdtesis,
Pruebas de normalidad y
AMEF
Mejora Se define un plan de accion enfocado a atacar las | Disefio de experimentos y
(mprove) causas raiz y mejorar los indicadores | Superficies de respuesta
seleccionados
Control Se definen mecanismos de control que aseguren | Graficas de control, 'P\anes
(Control) que las acciones tomadas en la etapa de mejora | de control y Revision del
no sean descuidadas AMEF
Tabla 2: Herramientas utilizadas en cada etapa
del six sigma.

Fuente: Autor de esta tesis.
Definicion

Aqui se establecen los objetivos para el
proceso de cambio. Se analiza en detalle el
desempeio pasado y se obtienen las relaciones
de causa y efecto entre todas las variables
claves involucradas. Se define el principal
problema o Big Y, basandose en los
antecedentes del capitulo se obtiene que el
punto clave por costos es el area de la bodega
de repuesto, ahora se debe ir desglosando y
analizando cada variable para asi brindar una
solucion inteligente y que no solo solucione el
problema si no que mejore los procesos.

El problema de un mal pronoéstico actualmente
es que no se esta cumpliendo su objetivo y esto
se repite en cada compra que se realiza
generando una serie de problemas que inciden
en los CSA (Centro de Servicio Autorizado).
Esto se produce en las bodegas de repuestos en
donde se maneja el despacho de los mismos y
no se esta procediendo con datos reales,
debido a que el pronoéstico actual se obtiene
unicamente de estadisticas imprecisas del
movimiento de las piezas, sin tener en cuenta
que los repuestos cambian de grado de
rotacion, precio, y su demanda varia segun las
ventas del modelo para el que pueden ser
utilizados. Es decir una serie de variables que
al momento de obtener un prondstico arrojan
informacion nada exacta, ni siquiera cercana
para obtener resultados aceptables. Es por esto
que definimos el problema y planteamos un
proyecto Six sigma.

Medicion

Una vez definido e identificado el
problema, se debe obtener datos de medicion
para analizar todas las variables que afectan
nuestras variables de salida. Los puntos
criticos de calidad, la capacidad del inventario
y como se relacionan estos datos entre si, son
los puntos a tratar en este capitulo.



La capacidad del Fillrate (como se ve en la
tabla 7), el cual se mide en porcentaje, el cual
indica la disponibilidad promedio al mes de los
repuestos solicitados. El cual como limite
inferior (LSL) es de 75% y el limite maximo
(USL) es el 100% de disponibilidad de todo
repuesto solicitado.

En el proceso se ve que esta descentrado y con
una amplia variacion en el periodo de 2003 a
2004, en el cual hubo desmejora, por que hubo
un movimiento que ratifica de la media hacia
la izquierda, disminuye la desviacién, donde
en los diferentes meses hubo mayor
dispersion; en donde el cpk (variacion y
localizacion disminuye), es decir, hay una gran
variacion, en donde se esta descentrado a la
derecha.

Fillrate 2003 2004
USL : *
TARGET * *
LSL 75.0000 75.0000
MEAN 66.9833 63.0500
SAMPLE N 12 12
StDEV (Within) 9.0438 9.3965
StDEV (Overall) 14.2290 12.4454
Cp * *
CPU * *
CPL -0.3 -0.42

-0.3 -0.42

Tabla 7

Capacidad del Fillrate

La capacidad del INVENTARIO (como en la
tabla 8), el cual se mide en miles de dolares
americanos de los Estados Unidos, el cual
indica la cantidad de inventario en monto de
dinero. El cual como limite inferior (LSL) es
de $20k y el limite maximo (USL) es el $60k;
montos que pueden variar entre cada afio en
funcion de las ventas de producto final y de la
venta de repuestos.

En este proceso se observa que entre trimestres
la variacion empieza a comportarse igual, entre
meses deberia ser la diferencia baja. Existe
gran variacion en el inventario, que esta
descentrado hacia la derecha, donde es
evidente que en el largo plazo existen eventos
que hacen que la cantidad de inventario sea
variable, se observa que en el 2004 mejoro el
inventario debido a que la dispersion aumento,
sin embargo la media se movio a la izquierda.

La variacion a largo plazo es mas que a corto
plazo, por que entre trimestres hay una amplia

variacién, nuestro trabajo es reducir la
variacion y reducir el inventario.

Analisis de Capacidad

Inventario 2003 2004
usL 60.000 60.000
TARGET . .
LSL 20.0000 20.0000
MEAN 55.1667 34.7225
SAMPLE N 12 12
StDEV (Within) 2.7457 1.0912
StDEV (Overall) 6.9220 7.1087
Cp 2.43 6.11
CPU 0.59 7.72
CPL 4.27 45
Cpk 0.59 4.5
Tabla 8

Capacidad de inventario

La capacidad del TURN OVER RATE (como
se ve en la tabla 9), el cual se mide en meses,
el cual indica tiempo promedio en meses en
que un repuesto tarda en salir del inventario. El
cual como limite inferior (LSL) es de 1 mes y
el limite méaximo (USL) es 3 meses. Sin
embargo en la realidad existen repuestos que
superan el afio en inventario, entrando al status
de “descontinuado”.

En el proceso vemos que el nivel de TOR esta
descentrado hacia la izquierda, donde
comparando los Cpk del afio 2003 al 2004
vemos una mejora, sin embargo este esta de
igual forma descentrado pero la venta en el
corto plazo ha permitido una mayor rotacion
generando esta mejora, la cual puede
aumentar.

Analisis de Capacidad

Turnover Rate 2003 2004
USL 3.000 3.000
TARGET * *
LSL * *
MEAN 9.2025 2.9008
SAMPLE N 12 12
StDEV (Within) 1.9844 0.1387
StDEV (Overall) 4.1844 0.9542
Cp * *
CPU -1.04 0.24
cPL - -
Cpk -1.04 0.24
Tabla 9

Capacidad del turnover rate

En el capitulo 5, se ha realizado el mapeo de
procesos en el cual se define de manera macro
nuestro principal proceso, y mediante las



herramientas DFP y DFD se puede aplicar las
herramientas de causa - efecto, y determinar
los factores X claves, para de esta forma
analizar la capacidad actual de la bodega de
repuestos, en la cual se obtiene una panorama
claro de la bodega de repuesto.

Analisis

En el capitulo de Medicion se obtuvo como
resultado que el proceso a mejorar es el de
prondstico, y se analizara en detalle, las
mejoras y controles que debemos aplicar e este
proceso.

El diagrama de flujo del analisis del pronostico
detallado determinamos las entradas que
afectan a la obtencion del pronodstico, en el
cual estan los repuestos que se piden para
cubrir garantias, los pedidos que son para
productos fuera de garantia, repuestos para
ventas directas, para cubrir repuestos
defectuosos, por exceso de producto vendido,
fallas de produccion o lotes defectuosos, o
cambios y modificaciones en modelos
iniciales. Todas estas entradas afectan al
pronodstico, en donde actualmente solo se
utiliza la tendencia de las ventas de repuestos
en funcion al tiempo, lo cual deja muchas
variables que afectan seriamente al prondstico
actual.

Mejora

Aqui se plantea las soluciones, asi como su
implementacion. La clave esta en las ordenes
de compras de repuestos, la cual se realizan
luego del pronodstico que da la certeza de
cuanto se debe ordenar.

Planteamiento de soluciones se presentan las
soluciones que se plantean para la mejora de
esta tesis.

Mejora de analisis de compras (Proceso de
prondstico). Aqui se toman en consideracion
muchas mas variables, entre ellas el volumen
de ventas de producto final, asi como la venta
de repuestos, los ciclos anuales de ventas,
dafios o fallas endémicas en productos
determinados, o demanda en parte alternas,
costo de repuestos vs. costo local para partes
de tipo genérico, rotacion de las partes de
acuerdo al grado y su disponibilidad, este tipo
de variables son las que obligan a cambiar el
modelo actual de prondstico, donde solo se
toman referencias historicas y que solo permite
analizar ciclos anuales de comportamientos del
mercado dando una vision muy general con
baja certeza.

Aqui se analizard el nivel de ventas, tipos de
repuestos y sus reemplazos, mejor seleccion en
ordenes de repuestos dentro y fuera de
garantia, problemas de lotes de produccion y
dafios endémicos, también se analizara los
repuestos que no se pueden pronosticar como
los de baja rotacion. Asi como la demanda del
mercado, que hace que los repuestos cambien
de grado de rotacion; el precio de cada
repuesto es importante, debido a que estos
pueden variar.

Reduccion de costo de inventario, por supuesto
el manejo de un inventario adecuado es
importante para no incrementar el capital de
trabajo y tener al mismo congelado con un
inventario de poca rotacion, esto se logra
manteniendo  las  partes  estrictamente
necesarias, la cual serian partes de grado A y
B, dentro de un periodo maximo de 6 meses
deben haber salido del stock, manteniendo
siempre estos repuestos rotando.

Satisfaccion al cliente, es vital, atacando los
tiempos de respuesta, hoy en dia la
satisfaccion de cliente se ha vuelto un punto
importante para diferenciar un servicio de su
competencia, teniendo claro que el tema de
precios y costos, aporta la mejor manera de
diferenciar un producto del servicio y el
tiempo de atencion al cliente es poder darle
una solucion, rapida, oportuna y efectiva,
respuesta donde se sienta plenamente
satisfecho. La velocidad de respuesta es
fundamental para conseguir un alto porcentaje
de satisfaccion, donde se mantendria una
mayor disponibilidad de lo que se solicita, para
evitar al maximo tener 6rdenes pendientes.

Control

Una vez aplicadas las mejoras, es
importante mantener el seguimiento y control
de las mismas. Parte del plan de control una
vez implementado el nuevo proceso de
pronostico, es mas bien, un seguimiento de los
resultados que se estan obteniendo, mejoras
claras que hay que mantener.

Es importante tener una vision clara de los
objetivos alcanzados en la tabla 17, Cuadro
comparativo de los indices de desempeiio, que
permite ver el antes y el después, y de esta
forma mantener un control general de indices
sensibles a problemas claves que permitan
tomar acciones para su correccion.



4 Remarks
Antes |Despues | (e
PRESICION DE
64% 1%
KPI PRONOSTICO (2meses) (2meses) DIC. 2008
(2meses)
ITEMS 74.2% 81.7% Q4,2008
Fill Rate(%)
Sub Qv | 8as% 86.8% Q208
KPI
Stock Turn over Rate
(meses) 12.67 1.45 Q4,2008
bodegaECU
Tabla 17

Cuadro comparativo de los indices de
desempefo.

Conclusiones y Resultados

Se demostro que el procedimiento original
de pronostico de la empresa tiene fallas en las
fases del proceso, las cuales no tienen ningin
fundamento, mas que el uso de registros
historicos para estimar la demanda de
repuestos.

Se implemento un calendario en funcion del
plan de ventas anual que permita estimar
cuales van a ser los costos de la bodega y
proyectar también las compras hacia los
nuevos productos de lanzamiento, y prever los
cambios de tecnologia y lanzamiento de
nuevas lineas. Se implemento también una
herramienta informativa que reemplaza el
analisis manual de pronéstico por un analisis
automatico basado en el stock actual, y niveles
de rotacion. También se corrigid los procesos
de pronostico que complementan con el uso de
la herramienta informatica. Se establecen
procesos de control que permiten llevar un
registro y seguimiento de la bodega de
repuestos.

Se logro con las mejoras implantadas, la
reduccion del costo del inventario en un 30%
que permita eliminar el inventario obsoleto. Se
redujo en un 33% el monto del inventario de
$60k en el 2005 a $40k en el 2008. Los
tiempos de analisis para 6rdenes de compra se
lograron mejorar con el uso de la herramienta
informatica en un 50%.

€ 00%

£6.00% —

We 0w

o« o
= 7500% ./
70 .00%

71.70%

A
o3
S
=1
3
2

;1

o
3

% FIL|

£€6.00%

\62.30%

MAR JUN SEP DIC
ULTIMO MES DEL TRIMESTRE 2008

€7.00%

‘ ——Fill Rate Of tem 2008 —#—Fill Rate Of ltem 2007 ‘

Figura 8.3
Fragmento de grafico de fillrate del porcentaje
de disponibilidad de items.

En los Indicadores de puede comprobar las
mejoras obtenidas.

En el fillrate (FIG 8.3) se logro mejorar
obteniendo un 82.77% de disponibilidad de
todo item (repuesto) solicitado y un 87.24% de
disponibilidad de las cantidades solicitadas.
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Figura 8.4
Grafico del turnover rate de porcentaje del
2005 a 2008.

En el turnover rate también se aprecia (FIG
8.4) la mejora en donde se consigue mejorar el
tiempo de rotacion de los item de 17 meses en
el 2005, hasta 1.8 meses de rotacion promedio,
mejorando considerablemente la rotacion
evitando stock innecesario.

RTAT DE 2005 A 2008

DIAS DE RESPUESTA
OCrRrNWBEGVGN®OO

ENE | FEB MAR‘ ABR | MAY | JUN | JUL | AGO | SEP | OCT | NOV | DIC | AVG,

—+—2008 291 |2.88|2.81|2.70 289 255|239 215 188 173 149|158 233
~#—2007| 5.22 | 5.01 | 530 |4.98 | 470 4.10 | 3.30 | 3.80 | 3.20 | 3.11 3.01 2.98 | 4.06
2006| 3.55 | 4.17 | 2.21 | 2.55 | 2.53 | 2.30 | 2.80 | 3.10 | 3.30 | 3.50  4.40 | 5.33 | 3.31
~>—2005| 8.20 | 5.30 | 6.90 | 4.60 | 3.30 | 2.70 | 2.90 | 1.90 | 2.00 | 2.20 2.30 | 2.30 | 3.72

Figura 8.5
Grafico de RTAT de 2005 a 2008.

Se mejoro la velocidad de respuesta (FIG 8.5)
en dar solucion a los reclamos por garantia
(RTAT), de un maximo de 8 dias, a casi un
dia, resultado de tener un stock inteligente que
permita cubrir la demanda, si mantener montos
elevados.
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FIG 8.6
Grafico de inventario de bodega de repuestos
de 2004 a 2008.



El inventario de repuestos (FIG 8.4) se ajusto
manteniéndolo en un promedio de USD$40k,
eliminando stock obsoleto que representa una
reduccion de mas del 30%.

Luego del inicio de la metodologia Six Sigma
en Ecuador implementa por esta empresa, la
cual ya se utiliza en otros paises se comprueba
que esta metodologia tiene resultados
importantes, pero su ¢éxito depende de la
correcta identificacion de los problemas, y de
su estricto control. Siendo una de las
herramientas mas efectivas que se tienen a
disponibilidad, con un costo de
implementacion que depende de cada empresa
que lo desee utilizar.

Estas recomendaciones son importante para
obtener la satisfaccion del cliente, el cual es
muy dificil de medir, y en donde se apunta a
mejorar la calidad del servicio y fortalecer la
confianza en la marca, para que a pesar que los
dafios de producto, son un hecho imposible de
evitar, y mejorar los temas de calidad que
corresponden a las fabricas y sus procesos de
produccion en donde también se espera
alcanzar el nivel de six sigma, que es tema de
otro estudio, se busca reducir al minimo la
insatisfaccion por espera de repuestos o falta
de disponibilidad, teniendo una bodega que sea
capaz de reaccionar a las demandas de
repuestos y asi el cliente pueda percibir que
detras de cada producto existe el respaldo de
una empresa que brinda soporte y solucion al
mercado ecuatoriano, llegando al nivel
deseado del six sigma.
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