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I Mogrovejo Quizhpi, Benitez Iglesias

“Procedimiento para la implementacion del médulo de manufactura de un

! sistema ERP en PYMES.

Caso aplicado: Empresa textil Tendencias, ERP UDA”

Resumen
Hoy en dia las empresas buscan la mejora continua por lo que deben acudir a diferentes
estrategias empresariales, los cuales permiten que el desarrollo de la empresa sea el

adecuado manteniéndose competitiva con las demas.

El presente estudio se realiza en la empresa textil Tendencias la cual es de tipo PYME
(Pequeiias y medianas empresas) y se dedica a la confeccion de prendas de vestir. El
trabajo inicia con la exposicién de varias herramientas ingenieriles para posteriormente
elaborar un procedimiento con la finalidad de apoyar y facilitar la implementacion del
moédulo de manufactura del sistema ERP-UDA en las PYME aportando a su crecimiento

y desarrollo.

Palabras clave: empresas, PYME (Pequefias y medianas empresas), implementacion,
herramientas.
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Mogrovejo Quizhpi, Benitez Iglesias

Procedure for the implementation of the manufacturing module of an ERP

system in SMEs.

Applied case: Tendencias Textile Company, ERP UDA.

Abstract
Companies are looking for continuous improvement. For this, they have to resort to
different business strategies that allow them to develop the company adequately while

remaining competitive with others.

The present study was carried out in the textile company Tendencias. This was of SME
type (Small and Medium Enterprises) and was dedicated to the manufacture of clothing.
The work began with the exposition of several engineering tools to later elaborate a
procedure in order to support and facilitate the implementation of the ERP-UDA system

manufacturing module in this SME, contributing to its growth and development.

Keywords: companies, SMEs (Small and medium enterprises), implementation, tools.
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Introduccion

La tecnologia cumple un papel muy importante en las empresas, es por eso que las
industrias se deben apoyar e involucrar con la tecnologia para tener un mejor desarrollo,
manteniéndose en una constante mejora brindando servicios y productos de calidad. La
mayoria de empresas adoptan metodologias en busca de mejores resultados, en el caso de
las PYME se encuentra limitadas debido que varias de las herramientas son costosas y
estas no cuentan con los recursos necesarios para implementarlas. Debido a esta realidad
y debilidad que se da en las PYME la Universidad del Azuay desarrolla un ERP el cual
estd disefiado con el propdsito de facilitar la implementacidn de estos sistemas y que

puedan ser competitivas con las demas.

Con el presente trabajo se pretende poner a disposicion de la empresa Tendencias una
herramienta que le servira de ayuda para su desarrollo como es el sistema ERP-UDA en
el cual podra planificar adecuadamente su produccion coordinando con las diferentes

areas de la empresa.

Un sistema ERP abarca todas las areas de una empresa, sin embargo, el presente trabajo
se enfoca en el area de manufactura de una empresa tipo PYME la misma que se dedica
a la confeccion de prendas de vestir. Al implementar un sistema ERP en las PYME tienen
una mayor eficiencia en sus diferentes areas siendo méas productivas; manejando
adecuadamente sus procesos, teniendo mayor control en sus operaciones, gestionando

correctamente sus inventarios y minimizando los desperdicios en su materia prima.

Para implementar un sistema ERP las empresas deben estar preparadas por lo cual en el
presente trabajo se realiza un procedimiento, el mismo que servira de apoyo para la
implementacién, definiendo las herramientas que son necesarias y ademas dar a conocer
las ventajas que tendran al momento contar con el sistema en sus empresas. Por lo cual
en el primer capitulo se habla de los sistemas de informacion y la evolucion que se ha
dado con el transcurso del tiempo. En el segundo capitulo se describe y analiza las

herramientas que son necesarias en la empresa previa a la implementacion del sistema.

En la elaboracion del procedimiento es necesario levantar informacion para lo cual se
realiza las actividades in-situ. Para el presente trabajo se visitd la empresa en la cual se
elabor6 diferentes formatos de cada una de las herramientas seleccionadas que son
importantes para cargar datos al sistema, para finalmente verificar y corroborar la

informacion con la aplicacion del ERP-UDA.



Capitulo 1 Estado del Arte

Introduccion

En el inicio del presente trabajo se expondran conceptos acerca de los sistemas de
informacion més relevantes en la actualidad, muchos de ellos determinan el rumbo de las
industrias y apoyan a su desarrollo. Ademas, se describird brevemente la evolucion
historica del sistema ERP con todos sus componentes, esto con el fin de conocer todos
los cambios y ajustes que se han dado a lo largo de los afios, integrando en sus médulos
cada vez mas funciones para brindar mayores beneficios a las empresas que implementen

este tipo de sistemas de informacion.

De igual manera, se dard a conocer la historia del ERP-UDA, ésta contada por las

personas involucradas desde sus inicios hasta la fecha.

1. ¢ Qué es un sistema de informacion?

En estos tiempos, es evidente que la manera en la que es utilizada la informacién ha
evolucionado, transformandose en una herramienta fundamental para las empresas. Sin
embargo, mas que la informacion en si misma, es la manera en la que es interpretada y
como contribuye al desarrollo y crecimiento de las empresas. Todo esto facilitado por el
uso de sistemas de informacién que permiten tomar decisiones de manera inmediata y

promover la competitividad frente a otras empresas.

En un mundo totalmente globalizado, donde la competencia en los mercados de bienes y
servicios ha incrementado notablemente, la informacion y las formas de recolectarla se
ha vuelto un elemento clave para la correcta gestion de una organizacién. De esta manera
se puede decir que un sistema de informacion queda definido como el: “conjunto formal
de procesos que, operando sobre una coleccion de datos estructurada de acuerdo a las
necesidades de la empresa, recopila, elabora y distribuyen selectivamente la informacion
necesaria para la operacion de dicha empresa y para las actividades de direccion y control
correspondientes, apoyando, al menos en parte, los procesos de toma de decisiones
necesarios para desempefiar funciones de negocio de la empresa de acuerdo con su
estrategia”. (TRASOBARES, 2003)

De esta manera se conoce que un sistema de informacion esta compuesto por varios
elementos que deben seguir una secuencia. Los datos son el primer elemento, para luego

almacenarlos en el sistema, procesarlos para obtener informacion final y tomar las



respectivas decisiones con la informacion obtenida mediante los datos recogidos. (Véase

grafico 1)

SISTEMA DE INFORMACION DE LA ORGANIZACION

Datos » Almacenamiento Procesamiento o | Informacion » Usodela
final informacion
3 ‘ i
Toma de
Retroalimentacion decisiones

Grafico 1 Sistema de informacidn de la Organizacion

Fuente: Elaborado por los autores

Se puede decir que ademas de los elementos expuestos en el grafico 1, estan los elementos
que son intrinsecos del sistema y los diferentes equipos que apoyan a su correcto
desarrollo para obtener la informacion final, en este caso hablamos de clientes como:
personal administrativo, empleados y cualquier individuo que tenga cierta proximidad e

influencia sobre la organizacion.

En cuanto a los equipos, se refiere a: computadores (hardware), software, y diferentes
tecnologias informaticas y de almacenamiento que sean utilizadas en el sistema con el
objetivo de que el resultado obtenido del procesamiento de la informacion sea de utilidad

para la organizacion y contribuya al crecimiento de la misma.

Se debe tomar en cuenta que el tener acceso a todos estos equipos tecnoldgicos es de vital
importancia. A pesar que esto, no garantiza tener un sistema de informacion bien
estructurado debido a que una organizacién podria tener las mejores computadoras o
softwares, pero si no se hace el uso correcto de los mismos al momento de obtener datos,
almacenarlos y procesarlos no generan informacion adecuada para la toma de decisiones.
Por esta razon, se debe organizar adecuadamente todas las herramientas para que el

sistema de informacidn sea trascendente en el crecimiento de las organizaciones.

En base a lo mencionado anteriormente, se puede decir que un sistema de informacion es
un elemento diferenciador dentro de las organizaciones, pudiendo de esta manera llegar
a ser una ventaja competitiva, independientemente de los mercados en los que se
desenvuelvan. En una organizacion de tipo PYME (Pequefias y Medianas Empresas), los

sistemas de informacién son una herramienta subutilizada o0 no se encuentran



implementadas adecuadamente debido a que no existe suficiente conocimiento en los
altos mandos de la organizacion sobre sus ventajas, 0 no se maneja correctamente la
informacion para la toma de decisiones. Como consecuencia pierden la posibilidad de

crecimiento, innovacion y competitividad ante otras organizaciones.

A continuacion, se exponen algunos de los principales objetivos que tienen los sistemas

de informacion:

Apoyar en el cumplimiento de objetivos y en la estrategia de la organizacion: a
partir del levantamiento de informacion acorde al mercado en el cual se enfoca.
El funcionamiento de la misma dependerd mucho del tipo de informacion que se
recolecte.

e Apoyar en el control y posteriores planificaciones: para esto existen diferentes
softwares desarrollados que pueden potenciar de gran manera a la organizacion,
ya sea grande o pequefia. Se puede evaluar las actividades, procesos y resultados
de la empresa en tiempos determinados, ofreciendo asi la posibilidad de una
mejora continua.

e Generar interaccion entre los involucrados de la organizacion: gracias a un mejor
conocimiento de las necesidades tanto de clientes internos y externos, ofreciendo
asi una interaccion mas intima entre estos.

e Resolver problemas de manera mas rapida y eficiente: con la informacion

recolectada las organizaciones podran responder a necesidades de manera

eficiente debido a que se tendran registros de situaciones parecidas, asi mismo, se

podran prever posibles fallos y saber cémo afrontarlos.

Para llegar a cumplir estos objetivos, los sistemas de informacion deben ser disefiados y
manejados por personas que tengan los suficientes conocimientos para que su
funcionamiento sea el adecuado. Un sistema informatico deberé estar en la capacidad de
recibir datos, almacenarlos y procesarlos de la manera mas eficaz y con la menor cantidad
de errores posibles, brindar la informacion de calidad, sin informacion que pueda llegar

a confundir al cliente en la toma de decisiones.

En este caso, después de dar a conocer la importancia de los sistemas de informacion se
puede decir que un sistema util debe cumplir con las cualidades antes descritas, siempre
considerando que aquel que ofrezca seguridad dentro de todo su funcionamiento sera el

que mayor confianza brinde a la organizacion y stakeholders. La seguridad informatica



es de vital importancia puesto que hoy en dia la informacion puede tener grandes

repercusiones en las diferentes areas de las organizaciones; de esta manera se puede

prevenir el robo, manipulacion o eliminacion de datos. Muchas de las acciones que se dan

en el dia a dia en las empresas dependen de la seguridad informatica a lo largo de toda la

ruta que siguen los datos para finalmente obtener la informacion necesaria para la
organizacion. (LAUDON & LAUDON, 2012)

Conociendo las caracteristicas de los sistemas de informacion, estos se pueden clasificar

de acuerdo a niveles. Considerando estos niveles, se establecen la siguiente clasificacion

de los sistemas de informacién:

Sistema de Procesamiento de Operaciones (SPO): sistemas informaticos
encargados de la administracién de aquellas operaciones diarias de rutina
necesarias en la gestién empresarial (aplicaciones de néminas, seguimiento de
pedidos, auditoria, registro y datos de empleados). Estos sistemas generan
informacion que serd utilizada por el resto de sistemas de informacion de la
comparfiia siendo empleados por el personal de los niveles inferiores de la
organizacion (Nivel Operativo).

Sistemas de Trabajo del Conocimiento (STC): aquellos sistemas de informacién
encargados de apoyar a los agentes que manejan informacién en la creacion e
integracion de nuevos conocimientos para la empresa (estaciones de trabajo para
la administracion); forman parte del nivel de conocimiento.

Sistemas de automatizacion en la oficina (SAQ): sistemas informaticos
empleados para incrementar la productividad de los empleados que manejan la
informacidn en los niveles inferiores de la organizacion (procesador de textos,
agendas electrénicas, hojas de calculo, correo electrénico,); se encuentran
encuadrados en el nivel de conocimiento al igual que los Sistemas de Trabajo del
Conocimiento.

Sistemas de informacién para la administracion (SIA): sistemas de informacién
a nivel administrativo empleados en el proceso de planificacién, control y toma
de decisiones proporcionando informes sobre las actividades ordinarias (control
de inventarios, presupuestacion anual, analisis de las decisiones de inversion y
financiacion). Son empleados por la gerencia y directivos de los niveles

intermedios de la organizacion.



Sistemas para el soporte de decisiones (SSD): sistemas informaticos interactivos
que ayudan a los distintos usuarios en el proceso de toma de decisiones, a la hora
de utilizar diferentes datos y modelos para la resolucién de problemas no
estructurados (andlisis de costes, analisis de precios y beneficios, analisis de
ventas por zona geogréafica). Son empleados por la gerencia intermedia de la
organizacion.

Sistemas de Soporte Gerencial (SSG): sistemas de informacion a nivel estratégico
de la organizacion, disefiados para tomar decisiones estratégicas mediante el
empleo de graficos y comunicaciones avanzadas. Son utilizados por la alta
direccion de la organizacion con el fin de elaborar la estrategia general de la
empresa (planificacién de ventas para 4 afios, plan de operaciones, planificacién
de la mano de obra). (TRASOBARES, 2003)

Ademas, de los anteriores sistemas de informacion, se pueden encontrar otros tipos desde

un punto de vista empresarial, segun la funcion a la que vayan destinados o el tipo de

usuario final del mismo. Los sistemas de informacion pueden clasificarse en:

Sistema de procesamiento de transacciones (TPS): Gestiona la informacion
referente a las transacciones producidas en una empresa u organizacion.
Sistemas de informacion gerencial (MIS): Orientados a solucionar problemas
empresariales en general.

Sistemas de soporte a decisiones (DSS): Herramienta para realizar el analisis de
las diferentes variables de negocio con la finalidad de apoyar el proceso de toma
de decisiones.

Sistemas de informacion ejecutiva (EIS): Herramienta orientada a usuarios de
nivel gerencial, que permite monitorizar el estado de las variables de un area o
unidad de la empresa a partir de informacion interna y externa a la misma.
Sistemas de automatizacion de oficinas (OAS): Aplicaciones destinadas a ayudar
al trabajo diario del administrativo de una empresa u organizacion.

Sistema experto (SE): Emulan el comportamiento de un experto en un dominio
concreto.

Sistema Planificacion de Recursos (ERP): Integran la informacion y los procesos
de una organizacion en un solo sistema. (BADENAS, 2012)



Entonces de acuerdo a estas clasificaciones, los sistemas informaticos como el ERP
(Enterprise Resource Planning) recaen en los Sistemas de Soporte Gerencial y Sistemas
de informacion para la administracion, debido que llegan a ser una herramienta que apoya
en la estrategia de la organizacion, integrando su informacion, procesos y el conocimiento

de la misma.

1.2 Historia ERP

Dada la importancia y relevancia de estos sistemas en la actualidad empresarial se da a
conocer la evolucion histérica del sistema ERP. De esta forma inicia el desarrollo del
capitulo, debido a los avances tecnoldgicos que se han dado con el transcurso del tiempo

para tener un adecuado manejo de los sistemas de informacién en las empresas.

1.2.1 Sistemas MRP
En la década de 1960 el trabajo del pionero Joseph Orlicky en IBM da lugar a los primeros
sistemas informéaticos como es el MRP (Materials Requirements Planning) planificacién

de las necesidades de materiales.

La evolucién del MRP en la década de 1970 se da debido a su principal debilidad que es
la no consideracion de la capacidad productiva. Nunca se considero la factibilidad de la
ejecucion de ordenes planificadas y para salvar la circunstancia mencionada se afiadieron
nuevos componentes con el fin de que sean de utilidad y soporte para la ejecucion de los

planes y retroalimentacion en el sistema.

La evolucién de los sistemas computacionales sirvié de apoyo para el desarrollo de
sistemas informaticos, puesto que permitieron la automatizacion de varias tareas que se
incluian en estas herramientas. Este avance tecnoldgico sirvié como impulso para la
evolucion de los sistemas MRP y desarrollo de una nueva herramienta conocida hoy en
dia como ERP.

El sistema MRP consiste en explotar la informacion de la lista de materiales. Esta lista
contiene la informacion jerarquica de la estructura de un producto final en sus
componentes basicos y submontajes; los cuales se descomponen a su vez en

componentes.

Una vez que se tiene definido la cantidad que se va a producir se puede deducir las
necesidades de cada uno de los materiales necesarios que dan lugar a ese producto final.

Las necesidades se convierten en drdenes de fabricacion. (FERNANDEZ., 2009)



La planificacion de las necesidades de materiales (MRP) es una técnica de demanda
dependiente en la cual se utiliza listas de materiales necesarios, inventarios, recepciones
programadas y un plan maestro de produccion para determinar las necesidades de

materiales.

Un sistema MRP esta estructurado por el programa maestro de produccion, las listas de
materiales, registros de inventarios y compras, y los plazos de cada articulo, los que
constituyen los ingredientes de un sistema de planificacion de las necesidades de
materiales. (HEIZER & RENDER, 2008)

En el grafico 2 se puede apreciar entradas y salidas de un programa maestro de

produccién.
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Gréafico 2 Planificacidn de las necesidades de materiales
Fuente: (HEIZER & RENDER, 2008)

A pesar de que la mayoria de organizaciones estan informatizadas, el procedimiento de

un sistema MRP puede realizarse a mano; pero esto disminuye el aprovechamiento de



estos sistemas, minimizando asi su utilidad dentro de las empresas. El plan de necesidades
de materiales no es estatico debido a que los sistemas MRP se integran cada vez mas con
las técnicas de justo a tiempo.

Las listas de materiales y los planes de necesidades de materiales se alteran cuando se
producen cambios en el disefio, programas y procesos de produccion; ademas, cuando se
modifica el plan maestro de produccion se dan cambios o variaciones en las necesidades

de materiales.

Se presenta a continuacion en la gréfica 3 la estructura de un plan de produccion.

Plan de produccidn.

Planificacion de la
prioridad

:

Plan maestro de la

Planificacién de la
capacidad.

I

Planificacion de

roduccion deseado.
P los recursos.

Primera planificacion

, 4o .
iRealista? M de necesidades de
a capacidad.
]
v
MNecesidades de
materiales {detallada) : Necesidades de la
capacidad
Control de las Control de I3
prioridades capacidad
Lista de ejecucion. Informe
—

MO

iEs

adecuada la
capacidad

media?

Ejecutar el
plan

Gréfico 3 Plan de Produccion
Fuente: (HEIZER & RENDER, 2008)

En los ultimos afios se han producido varias ampliaciones en el sistema MRP entre las

mas importantes tenemos:



e MRP de bucle cerrado: son aquellos sistemas que producen una retroalimentacion
al plan de capacidad, plan maestro y al plan de produccién de manera que la
planificacion sea correcta y valida en todo momento.

e Planificacion de la capacidad: Se tiene informes de carga, aquellos que muestran
las necesidades de recursos en un centro de trabajo, para desarrollar el trabajo
asignado a todo el trabajo planificado y las 6rdenes esperadas. (HEIZER &
RENDER, 2008)

1.22 MRP Il

Los MRP I surgen de la expansion de la planificacion de recursos al resto de areas
funcionales de una determinada empresa, buscando un mejor funcionamiento, integracion

y desempefio de la misma.

La necesidad y el interés de gestionar todos los recursos de una empresa crece poco a
poco, es por eso que en la década de 1980 existe una gran expansion en la
experimentacion del MRP I, en el cual se desarrollan médulos complementarios que
afiaden otras funcionalidades, salvando limitaciones existentes y mejorando el

rendimiento de los sistemas nombrados anteriormente.

Los MRP Il son sistemas que surgen para salvar el aislamiento de la comunicacion entre
los sistemas MRP y los sistemas de control. (FERNANDEZ., 2009)

Para facilitar el funcionamiento del sistema MRP Il, la mayoria de los programas
informéaticos de MRP Il disponen de vinculos con otros archivos informaticos que
proporcionan o reciben datos del sistema de MRP. Los ejemplos para integracion de datos
en el sistema MRP Il son: compras, planificacion de la produccion, planificacion de la
capacidad y gestion de almacenes. (HEIZER & RENDER, 2008)

1.2.3 ERP

El ERP ayuda a relacionar a los actores externos y sus procesos con los de la empresa que
utiliza este tipo de sistemas, ayudando asi a su integracion, optimizando recursos,
aportando a su crecimiento y a una mejor comunicacion tanto con el cliente interno como

externo.

En la década de 1970 se dio una expansion del sistema MRP y en 1980 la expansion del

MRP Il. En la decada de 1990 surge y se consolidan los sistemas ERP los cuales siguen
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vigentes hasta la actualidad. Los sistemas ERP son considerados como el paso a una
nueva generacion del MRP Il que ayuda a gestionar adecuadamente las diferentes areas
de una empresa. Estos sistemas son orientados a todo tipo de empresas ya sean de servicio
o industriales (manufactureras), en el cual el sistema ERP proporciona soluciones y

mejoras en cada una de las areas que constituyen una empresa.

Los sistemas ERP evolucionan incorporando funcionalidades, los principales
proveedores de soluciones ERP se mantienen en constante evolucion sacando sucesivas
versiones de sus respectivos softwares en las que van afiadiendo nuevos modulos y
funcionalidades. La evolucion de los ERP sigue una linea principal que es la mejora y
extension del soporte a las relaciones inter-empresariales. Las empresas complementan
los sistemas ERP con aplicaciones especificas de gestion de aprovisionamientos, CRM

(Customer Relationship Management) y de comercio electronico.

1.2.4 DDMRP (Demand Drive MRP)

Los sistemas de gestion han ido evolucionando con el transcurso del tiempo, desde la
primera gestion de la lista de materiales hasta el DDMRP.

DDMRP es un sistema de planificacion y ejecucion de cadenas de suministro, basado en
la demanda real.

EI DDMRP se basa principalmente en la unién entre la creacion, proteccion y aceleracion

del flujo de materiales e informacion relevante y el retorno sobre la inversion.

El sistema DDMRP apoya pilares fundamentales como son la planificacién de las
necesidades de los materiales, planificacion de las necesidades de distribucion, Lean,

teoria de restricciones, six sigma e innovacion. (CUADRA, 2017)

Finalmente se muestra la evolucion de los sistemas de gestion en la gréafica 4.
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Gréfico 4 Evolucion de sistemas de gestion
Fuente: Elaboracion de los autores

1.3 Definicion ERP (Planificacion de los recursos de la empresa)

El ERP es un sistema de informacion utilizado para identificar y planificar todos los
recursos de la organizacion y de esta manera tomar, hacer, enviar y contabilizar los
pedidos de los clientes. (HEIZER & RENDER, 2008)

La planificacion de los recursos de la empresa se ayuda de un software que permite a las

empresas:

1. Automatizar e integrar sus procesos de negocio.
2. Compartir una base de datos y unas practicas empresariales comunes en la

empresa.
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3.

Producir informacion en tiempo real.

El objetivo de un sistema ERP es coordinar cada una de las actividades de negocio de una

empresa, iniciando con la evaluacién de los proveedores hasta finalmente realizar la

facturacién a los clientes.

Los sistemas ERP normalmente proporcionan informacion de gestion financiera y de

recursos humanos, ademas incluyen:

Software de gestion de la cadena de suministro para permitir una buena
comunicacion con los proveedores, el comercio electronico y aquellas actividades
necesarias para una logistica adecuada y almacenamiento eficiente.

Software de Gestion de las relaciones con los clientes (CRM), esta disefiado para
servir de ayuda en el andlisis de las ventas, definicion y seguimiento de los clientes

mas rentables y la gestion del personal de ventas.

De acuerdo a (HEIZER & RENDER, 2008), un sistema ERP para su funcionamiento

consta principalmente de 5 mddulos que son los siguientes:

1.

o B~ w N

Planificacion de los Requerimientos de Material (MRP - Material Requirement
Planning)

Finanzas (FRM - Finance Resource Management)

Recursos humanos (HRM - Human Resource Management)

Gestion de la cadena de suministros (SCM - Supply Chain Management)

Gestion de las relaciones con los clientes (CRM - Customer Relationship

Management)

A continuacion, se aprecia en el grafico 5 los médulos de un ERP y sus interacciones

entre sf.
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Gréfico 5 Modulos y funcionamiento del ERP
Fuente: (HEIZER & RENDER, 2008)
Los proveedores de programas ERP han desarrollado una gran cantidad de médulos de
servicios para los diferentes tipos de mercado existentes. Por ejemplo, una determinada
empresa ha creado un sistema ERP para el mercado de los hoteles con un software que
cumple todas las funciones de relacion con clientes y administrativos. Este sistema integra

tareas como mantenimiento, reservas de habitaciones y reservas de restaurantes.

Otra empresa muy reconocida en la venta de softwares de sistemas ERP combina el ERP
con la gestién de la cadena de suministros para coordinar la preparacion de la comida
entregada en los aviones, estos sistemas de la cadena de suministro son conocidos como
sistemas de respuesta eficiente al consumidor. (HEIZER & RENDER, 2008)

1.3.1 Ventajas de un sistema ERP.

Existen muchas ventajas para una empresa al momento de adquirir un sistema ERP,
debido a que gracias al mismo la empresa podra mantenerse competitiva y aumentar su
productividad.
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Las principales ventajas son las siguientes:

e Integracion en los procesos existentes en las diferentes areas de la empresa.

e Se maneja informacion en tiempo real.

e Mejora la comunicacion con las diferentes &reas de la empresa y permite una
mejor toma de decisiones.

e Permite incorporar procesos mejorados en la empresa.

e Ayuda a mejorar el rendimiento en la empresa y minimizar tiempos en las
actividades que se dan en cada una de las areas de la misma.

e Permite una reduccion de inventarios.

e Minimiza tiempos de respuesta en servicio al cliente.

Un sistema ERP es de gran ayuda a las empresas tipo PYME, puesto que ayuda a integrar
los procesos que se dan en cada una de las areas manejando informacion en tiempo real.
Ademas, este sistema permite incorporar procesos mejorados de la empresa para que ésta
pueda tomar decisiones inmediatas manteniéndose competitiva brindando una respuesta

inmediata a sus clientes.

1.3.2 Desventajas de un sistema ERP.
Existen desventajas en el momento de implementar y adaptar un sistema ERP en una

PYME vy son las siguientes.

e Altos costos en la compra de un software.

e Costos elevados en personalizar el sistema para adaptarlo a las necesidades de una
empresa.

e Unsistema ERP es complejo por lo que algunas empresas no pueden adecuarse a
él.

¢ No es manejado de la manera correcta por los trabajadores de una determinada
empresa, por lo que se les debe mantener en constantes capacitaciones.

e Conocimiento especializado, motivo por el que las empresas tipo PYME tienen

dificultades para la adaptacion de estos sistemas.

Adaptar un sistema ERP a una empresa tipo PYME conlleva varias desventajas debido a
que los costos son elevados para la compra de un software, por lo que muchas de las
PYME no tienen los recursos necesarios para adquirirlo y el proceso de adaptacion puede

ser muy prolongado Y sin éxito.
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1.4 Médulos de un sistema ERP

Una vez conocida la historia y la definicion del ERP se describiran los mddulos con los
que cuenta un sistema, y de esta manera se estudiara y analizara cada uno de los mismos
con sus componentes y elementos necesarios para que se pueda implementar dicho

sistema en una determinada empresa.

1.4.1 MRP (Material Requirement Planning)

Los sistemas MRP combinaron la informacion de comercializacion en el plan maestro de
produccién con informacion sobre los niveles de inventario actuales y las 6rdenes de
fabricacion y compra, con informacion tecnoldgica sobre la estructura de cada producto
y su proceso para elaborar el mismo. EI médulo MRP ayuda a determinar cuanto se debe
tener de cada producto, cudnto se debe comprar con respecto a componentes, partes o

materia prima y determina cuénto se tiene que fabricar o ensamblar.

Con el transcurso de los afios se agregaron nuevas capacidades al sistema MRP,
incluyendo submdédulos o componentes de control de planta que utilizan una capacidad
limitada de manera eficiente. Los sistemas que se ocupan de las capacidades de los

recursos se conocen como MRP II.

Dentro del mddulo MRP se tiene el plan maestro de produccidn, la lista de materiales y

el registro de inventarios.

El plan maestro de produccion sirve como un controlador, en el cual se combina
informacion sobre pedidos reales con pronésticos de demanda independientes para cada
periodo a lo largo del horizonte de planificacién. La gestién del MPS (Master Plan
Schedule) es muy importante debido a que incluye la compensacién entre la fabricacién

y el pedido, en su forma mas simple el MPS es un cronograma anticipado.

La lista de materiales es la Fuente: de informacion sobre la estructura de cada articulo, a
través de la lista de materiales es posible coordinar los requisitos para articulos de
demanda independiente con los requisitos para subconjuntos, componentes y materia
prima. (SHTUB, 1999)

Este modulo abarca todas las funciones logisticas relacionadas con la adquisicion,
aprovisionamiento y control de inventarios de la cadena de suministros. Proporciona las

herramientas e informes necesarios para analizar y gestionar el estado de la logistica de
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la organizacion, contiene submodulos para las diferentes fases utilizadas en la
planificacion de la produccion como son: cantidades y tipos de productos, tiempo de

suministro de materiales entre otros. (VERA, 2006)

En el mddulo MRP se cuenta con varios submodulos los cuales se muestran gréafico 6.
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Gréafico 6 Submddulos del MRP

Fuente: (SHTUB, 1999)

1.4.2 CRM (Customer Relationship Management)

Los sistemas de administracion de la relacion con el cliente buscan entender y anticipar
las necesidades de los clientes existentes y también de los potenciales; actualmente se
apoyan en soluciones tecnologicas que facilitan su aplicacién, desarrollo y
aprovechamiento como parte de una estrategia de negocio centrada en los clientes. Esta
estrategia esta basada en la satisfaccion de los clientes y también a los sistemas

informaticos que da soporte a esta estrategia.
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Se refiere a la administracion de todas las interacciones que pueden tener un negocio y
sus clientes. Se enfoca en la optimizacion del ciclo de vida del cliente en su totalidad.
Ademés, CRM es un término de la industria de la informacion que retne, metodologias,
software y las capacidades del internet para administrar de una manera eficiente y rentable

las relaciones de un negocio con sus clientes y stakeholders.

1.4.3 FRM (Finance Resource Management)

Los sistemas de administracion de recursos financieros (FRM), son sistemas que surgen
de la necesidad de integrar todo tipo de datos contables como son las de proyeccién de
ventas, el ingreso y los activos tomando como base estrategias alternativas de produccion
y mercadotécnica, asi como la determinacion de los recursos que se necesitan para lograr

estas proyecciones.

1.4.4 HRM (Human Resource Management)

Los sistemas de administracion de recursos humanos (HRM), son parte de una estrategia
entre la gestion de recursos humanos y la tecnologia de la informacién. Combina los
recursos humanos y en particular sus actividades administrativas como los medios
puestos a su disposicion por la informatica, y se refieren en particular a las actividades de

planificacion y tratamiento de datos para integrarlos en un Unico sistema de gestion.

Su funcién principal es recolectar informacion relacionada con las caracteristicas
profesionales de cada empleado, historial laboral, hasta los detalles como las

remuneraciones y el puesto que ocupan dentro de la empresa.

1.4.5 SCM (Supply Chain Management)

Los sistemas de gestion de la cadena de suministro (SCM), es el término utilizado para
describir el conjunto de operaciones de produccion y logistica cuyo objetivo final es la
entrega de un producto a un cliente. Esto quiere decir, gestion de la cadena de suministro
(SCM) incluye las actividades asociadas desde la obtencion de materiales para la

transformacion del producto, hasta su colocacion en el mercado.

Los sistemas de gestion de la cadena de suministro (SCM) utilizan los conceptos de e-
business y tecnologias web para coordinar y optimizar los procesos de ambitos
empresariales en todas y cada una de las areas de una empresa: desde el proveedor hasta
el cliente. (MOJIA, PEREZ, REYES, & ROSALES, 2010)
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1.5 Historia ERP Universidad del Azuay

El proyecto naci6 en el afio 2014, inicialmente con el propdsito de integrar a varias
escuelas de la Universidad. El proyecto fue propuesto por el Ing. Ivan Andrade, quien era
docente de la Escuela de Ingenieria en la Produccion y Operaciones, también participd
desde el inicio el Ing. Oswaldo Merchan encargado del departamento de investigacion de
la Escuela de Ingenieria de Sistemas y Telematica, con el propoésito de poder ayudar a la
colectividad con los conocimientos desarrollados en la Universidad del Azuay.

La principal razén que llevo a crear este proyecto fue la necesidad existente por parte de
las empresas de tipo PYME (Pequefias y Medianas Empresas) de contar con un ERP
(Enterprise Resource Planning) debido a su falta de recursos para poder adquirirlo. El
objetivo principal es brindar ayuda a las pequefias y medianas empresas que no tienen
acceso a la tecnologia por medio de una vinculacién con la universidad. La diferencia
entre cualquier ERP ofertado en el mercado y el que se esta desarrollando con este
proyecto, es que éste cuenta con el respaldo de la Universidad del Azuay y que ofrece dar
soporte a las empresas con especialistas de las diferentes areas, lo que otros como SAP

(Systems, Applications, Products in Data Processing) no ofrecen.

En esta vinculacién, la Universidad proporcionara el software y asesoramiento para que
las empresas cuenten con una buena gestion de herramienta de informacion y puedan
mejorar su productividad y por su parte las empresas cubrirdn un costo totalmente
accesible para ellas, con el fin de lograr un proyecto autosustentable. Otra ventaja es el
hecho de que el ERP estara en la nube, tanto la base de datos como la aplicacion, por lo
que la empresa no necesita comprar equipos ni un servidor, Unicamente se necesitaria un

computador con acceso a internet.

Con el transcurso del tiempo fue invitada a formar parte del proyecto la ingeniera Catalina
Astudillo, quien se integr6 al proyecto aportando con sus conocimientos y experiencia

para el desarrollo de softwares ERP.

En el tema investigativo se tuvo que analizar y estudiar los componentes del sistema ERP
para su desarrollo, la historia y todo lo que respalda este tipo de sistemas. La experiencia
de quienes encabezan y participan en el proceso ha sido una herramienta de vital
importancia para el desarrollo que se ha logrado; en este caso el ingeniero lvan Andrade,
quien trabajo en “Artepractico”, empresa maderera de muebles modulares establecida en

Cuenca por los afios 90. Aqui se implementd un sistema MRP, el cual tuvo problemas,
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pero dejo mucho aprendizaje y cuestionamientos para los involucrados en cuanto al uso
y a la funcionalidad de estos sistemas; lo que desperto el interés en entenderlos de mejor

manera.

Por otro lado, en el “Centro Ceramico” se desarroll6 un sistema de control de produccion
para la empresa “Rialto”, en conjunto con compaiieros de trabajo. De aqui nace la idea de
la creacion de un sistema de control de los recursos de manera integral en las empresas
tipo PYME, con el objetivo de que cuando éstas cuenten con el sistema puedan: abaratar
sus costos, tener una buena informacion y mejorar su productividad, porque cubrir los
costos de los programas ofertados actualmente en el mercado es imposible para las
empresas de este tipo. (ASTUDILLO, 2018)

Otro de los objetivos de un sistema ERP es incluir a los clientes y proveedores en el
sistema de las empresas, tanto en el sistema productivo como en el sistema informatico.
Para esto lo primero que se debe realizar en una pequefia empresa para poder implementar
un ERP es levantar la informacién necesaria, posterior a esto crear una cultura
organizacional que quiera involucrarse en este desarrollo y colaborar con el mismo,
después se cargaran los datos al sistema y se plantearan objetivos a los cuales quiere llegar
la empresa. Algunos de los resultados que se obtendran son: minimizar tiempos de
entrega, disminuir costos, mejorar la comunicacion, integrar los procesos de cada una de
las areas, aumentar la productividad, toma de decisiones inmediata entre otros en base a
la informacion proporcionada para el sistema. Se deben encontrar las restricciones del
sistema y una ventaja de éste es que tiene puntos de desacople en varias partes lo que

permite que acorten las rutas y los tiempos. (ANDRADE, 2018)

El proyecto ha ido creciendo con el paso del tiempo. Al inicio eran cuatro personas, dos
profesores y dos técnicos, pero posteriormente se involucraron personas especializadas
en cada uno de los temas requeridos. El proyecto se ha dividido en varias etapas por la
extension y cantidad de trabajo del mismo. Primeramente, se realiz6 el médulo MRP. En
una segunda etapa se desarroll6 el médulo de contabilidad, en esta etapa se involucraron
al proyecto la Ing. Miriam Lopez para el area contable, el Ing. Juan Maldonado para la
parte de produccion y el Ing. Esteban Crespo para realizar las pruebas de seguridad
pertinentes. Actualmente se desarrollard una nueva etapa relacionada al control de
proveedores, cuentas por pagar, clientes y cuentas por cobrar. Normalmente el desarrollo
comienza por la parte de contabilidad, pero al ser una iniciativa del Ing. lvan Andrade,
involucrado de la escuela de Ingenieria en Produccién y Operaciones, se comenzo por la
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parte de manufactura lo que complico el entendimiento inicial pero actualmente las areas

se encuentran integradas de manera correcta y sin dificultades.

Inicialmente se planted el proyecto para cinco afios, pero hasta el momento se han
desarrollado dos modulos cada afio, de un total de cinco. Si bien todos los médulos tienen
cierta complejidad, el de mas dificultad ha sido el de manufactura debido a que el control,
por medio de la aplicacidn, los procesos internos que se requieren y las diferentes etapas

que necesitan los productos hasta su obtencién final resulta complicado.

Para la realizacion de pruebas y validacion del modelo se ha tomado informacion real de
empresas como “Vitefama” industria maderera establecida en la ciudad de Cuenca,
ademas se han visitado otras empresas como “Indurama”, industria de electrodomésticos,
“Colineal”, industria dedicada a fabricar muebles y “Continental”, industria dedicada a la
fabricacion de llantas y productos derivados del caucho, para observar y entender el
funcionamiento de los sistemas ERP que se tienen implementados en estas grandes
empresas. Hasta el momento en base a la observacion se ha intentado realizar los procesos
de la manera mas general posible para que su adaptacion a cualquier PYME del area de
la produccién sea posible. La realidad que se ha palpado se va a enriquecer mucho cuando

se implemente el proyecto en otras empresas.

Es importante destacar que es la primera vez que una universidad del pais se enfoca en
este tipo de aplicaciones. Ya se tuvieron personas interesadas en el proyecto en la
presentacion realizada en la feria “Expotic”, en Quito, en donde se expuso todo el
desarrollo realizado hasta ese momento. No se han hecho ain comparaciones con otros
ERP, pero se lo podria realizar como una herramienta de benchmarking, tomando en

cuenta que para esto se necesitaria una empresa para su aplicacion.

Con respecto a la proyeccion hacia el futuro, si bien el proyecto nacié para servir a la
comunidad, no esta cerrado a la posibilidad de escalar a empresas méas grandes, pero se
deberian analizar las politicas de la universidad en cuanto a la comercializacion del
mismo. El plan de negocios que esta por desarrollarse ayudara a determinar el futuro del
proyecto desde el punto de vista econdmico para hacerlo autosustentable y colaborar con

la sociedad.

Se ha intentado lograr una plataforma de uso facil y amigable por lo que el usuario
Unicamente necesita conocimientos basicos de computacién y del area a la que vaya a

dedicarse en la empresa. Actualmente es un proyecto de investigacion, pero con la mira
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en convertirse en uno de vinculacion cuando ya se lo vaya aimplementar. (ASTUDILLO,
2018)

Conclusiones

Una vez dada a conocer la historia de los sistemas informaticos y més a profundidad del
ERP, se puede concluir que ha sido un largo camino de cambios y mejoras implementadas
a este tipo de sistemas, los mismos que han sido utilizados desde hace mucho tiempo atras

y se encuentran revolucionando la industria.

También se puede decir que histéricamente los ERP han brindado nuevas oportunidades
a las empresas que han logrado implementarlos, permitiéndoles generar un desarrollo

sostenible y aumentar su productividad.

Por otro lado, se concluye que la Universidad del Azuay conjuntamente con quienes
conforman el proyecto ERP UDA, se han dado cuenta de las necesidades de la sociedad
que los rodea; motivo por el cual combinando el ingenio y la academia se decidieron a
desarrollar un sistema de este tipo para el beneficio de las pequefias y medianas empresas,

con el fin de contribuir al crecimiento del pais.

Conociendo todos los antecedentes de los sistemas informaticos con el ERP, se daran a
conocer herramientas que contribuyan y faciliten la implantacidn de estos dentro de las

empresas, sabiendo que hoy en un dia este proceso resulta de gran dificultad.
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Capitulo 2 Descripcion y seleccién de herramientas

Introduccion

En este capitulo se describiran una gran cantidad de herramientas para posteriormente ser
seleccionadas de acuerdo a la realidad y necesidades de la empresa. Las herramientas que
se exponen son de toda clase, teniendo en cuenta que para la implementacion de este tipo
de sistemas requiere un conocimiento general y especifico, en donde se debe descuidar

ninguna area de la empresa para un correcto aprovechamiento del mismo.

2. Herramientas necesarias para la implementacion y preparacion de un ERP
A continuacion, se plantean, estudian y seleccionan las herramientas de gestion de la
organizacion, de la informacion y de los procesos, las que son de vital importancia para

la implementacion del sistema ERP-UDA en el mddulo de manufactura en una PYME.

2.1 Definicién de herramientas para la gestion organizacional
Continuando con el desarrollo del trabajo se definirdn herramientas que puedan apoyar a
la gestion de la organizacion, sabiendo que estas apoyaran en la implementacion de

sistema informatico propuesto y a su vez al crecimiento integral de la empresa.

2.1.1 Definicion de herramientas para el levantamiento de informacion y analisis
situacional de la organizacion.

Para la implementacion de un sistema ERP es necesario obtener informacién sobre la
situacion actual de la empresa, por lo que se debe aplicar diferentes herramientas que

sirven de apoyo y facilitan la recoleccion de la misma.

Hoy en dia existe una falta de tecnificacion para la recoleccion de informacién de las
operaciones en las empresas tipo PYME, es por esto que a continuacion se presentan las
herramientas mas importantes para este proceso, el mismo que es necesario para la

preparacion de una empresa tipo PYME previo a la implementacion de un sistema ERP.

2.1.1.1 Cadena de valor de Porter.

Para el desarrollo de sistemas de informacion estratégicos, los procesos de una empresa
deben ser soportados a través de la tecnologia, es decir que mediante esta herramienta se
deben resaltar las actividades que agregan valor en los diferentes procesos que se

desarrollan para la elaboracion de productos o servicios que son ofrecidos por la empresa.

La cadena de valor consiste en identificar y analizar las actividades que, de una forma

directa, crean un cambio positivo en el producto o servicio que brinda la empresa, para lo

23



cual Porter define dos tipos de actividades las cuales se clasifica en actividades primarias
y actividades de apoyo. (KAREN & LARES, 2009)

A continuacion, en el grafico 7 se presenta la cadena de valor de Porter.

INFRAESTRUCTURA DE LA EMPRESA

(Ejm: Financiacion, planificacion, relacion con inversores)

S W GESTION DE RECURSOS HUMANOS
g §- (Ejm: Reclutamiento, capacitadon, sistema de remuneracion)
g E DESARROLLO DE TECNOLOGIA
< T (Ejm: Disefio de producto, investigacién de mercado)
COMPRAS
(Ejm: Componentes, maquinarias, publicidad, servicios)
LOGISTICA |OPERACIO-| LOGISTICA | MARKETING SERVICIOS
INTERNA NES EXTERNA | Y VENTAS POSVENTAS
(Ejm: (Ejm (Ejm: Procesa-| (Ejm: Fuerza de| (Ejm: Instalacion,
Almacena- Montaje, miento de ventas, soporte al cliente,
miento de | fabrdcacion de pedidos, promociones, resolucion de
materiales, | componente, manejo de publicidad, quejas,
recepcion de | operaciones depdsitos, exposiciones, reparaciones) /’
datos, acceso | de sucursal) |preparacion de| propuestas) /
de clientes) informes) /;/

Actividades Primarias

Grafico 7 Cadena de Valor de Porter
Fuente: (KAREN & LARES, 2009)

Las actividades primarias son aquellas que estan participando en la produccion del

producto, en la venta del mismo y asistencia posterior.

Las actividades de apoyo como su nombre lo dicen apoyan a las actividades primarias
proporcionando la compra de insumos, tecnologia, recursos humanos y otras areas de la

empresa que se involucran en la produccion, venta, distribucion y servicio post venta.

2.1.1.2 Matriz de interaccion de procesos.

El propdsito de realizar la matriz de interaccion de procesos es facilitar el analisis y el uso
de la informacion de cada una de las interacciones que se dan entre cada uno de los
diferentes procesos desarrollados en la empresa. Finalmente, luego de elaborar la matriz
de interaccion de procesos es necesario realizar un diagrama SIPOC (Suppliers, Inputs,
Process, Outputs, Customers). Este es un diagrama que permite identificar las entradas,

salidas, proveedores y clientes de cada uno de los procesos.
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La matriz de interaccion de procesos es una manera de particularizar, especificar y

analizar la informacion contenida en la misma, para lo cual se tiene que realizar un

despliegue individualizado de cada uno de estos, indicando detalladamente sus entradas,

salidas, proveedores y clientes.

A continuacion, se muestra un ejemplo en el grafico 8, la matriz de interaccion de

procesos en la cual se tiene entradas, salidas, proveedores y clientes. (CORONEL, 2017)

GERENCIA

COMPRAS

PRODUCCION

VENTAS

CONTABILIDAD/

GESTION

GESTION

FINANZAS CLIENTES PROVEEDORES
GERENCIA eautorizaciones eaprobaciones cpolltu;as A eaprobaciones epoliticas epoliticas
eautorizaciones
COMPRAS -proformas omatenales efacturas de edrdenes de
epedidos einsumos compra compra
PRODUCCION oreportes_@e erequerimientos oprod_ucta oreportes_(lie
produccién de compra terminado produccién
eproformas
ereportes de eproducto
ereportes de erequerimientos venta terminado
VENTAS by
venta de produccion ecuentas por efacturas de
cobrar venta
eservicio
ereportes
CONTABILIDAD/ | contables/ ol daaEh einformacion edocumentos de
FINANZAS financieros ! J sobre crédito pago
eotros
GESTION equejas eespecificaciones :E:d\:i(r)iiniento de |epagos
CLIENTES quey P quer pag
servicio
eproformas
emateriales
GESTION ol eInsumos einformacion einformacion de
PROVEEDORES | *P efacturas de técnica cartera vencida
compra
eservicio

SALIDAS

Gréfico 8 Matriz de Interaccion de procesos

Fuente: (CORONEL, 2017)

A su vez, en el grafico 9 se muestra el diagrama SIPOC:
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SIPOC

PROVEEDORES CLIENTES
PROCESO
1. Compras 1. Compras
2. Produccidn 2. Produccion
3. Ventas 3. Ventas
4. Contabilidad/Finanzas 4. Contabilidad/finanzas
5 Gestion de clientes 5. Gestion de clientes
6. Gestion de proveedores 6. Gestion de proveedores
ENTRADAS : Gerencia :: SALIDAS
1. Proformas, pedidos - 1. Autorizaciones
2. Reportes de produccien 2. Aprobaciones
3. Reportes de venta 3. Politicas, autorizaciones
4. Reportes ) 4. Aprobaciones
cont.ables,ﬂ'ﬁnancleros, otros 5. Politicas
5. Quejas 6. Politicas
6. Politicas

Gréfico 9 SIPOC
Fuente: (CORONEL, 2017)

2.1.1.3 Anélisis FODA

El anélisis FODA es una metodologia utilizada para poder determinar el estado de una
empresa y una forma de plantear su mejor adaptacion al ambiente del que esta rodeado.
En este andlisis se toman en cuenta las Fortalezas, Oportunidades, Debilidades y
Amenazas que tiene la empresa y que se pueden presentar en el entorno, en este caso una
empresa tipo PYME cuenta con una gran variedad de oportunidades y a la vez de
amenazas ya que no se cuenta con ningun tipo de respaldo técnico mas que su mera

experiencia.

Este es un analisis méas cualitativo que cuantitativo pues permite definir la situacion de la

empresa con respecto a su entorno.
e Identificar oportunidades y amenazas.

Las oportunidades constituyen aquellas fuerzas ambientales de caracter externo
no controlables por la organizacion, pero que representan elementos potenciales
de crecimiento o mejoria. La oportunidad en el medio es un factor de gran
importancia que permite de alguna manera moldear las estrategias de las
organizaciones. Las amenazas son lo contrario de lo anterior, y representan la
suma de las fuerzas ambientales no controlables por la organizacion, pero

representan fuerzas o aspectos negativos y problemas potenciales. Las
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oportunidades y amenazas no solo influyen en la atractividad del estado de una
organizacion sino ademas establecen la necesidad de emprender acciones de
caracter estratégico, lo importante de este andlisis es evaluar sus fortalezas y
debilidades, las oportunidades y las amenazas y llegar a conclusiones. (PONCE
TALANCON, 2006)

e Identificar fortalezas y debilidades.

Las fortalezas de una organizacién constituyen las cualidades que han adquirido
alo largo de su desarrollo y en las cuales se han hecho fuertes. Se logran identificar
inmediatamente dentro de las empresas sabiendo que al hablar de ellas saben
cudles son las actividades que sobresalen en comparacién a otras en las que no se
destacan de igual manera. Por otro lado, las debilidades seran las actividades que
causan inconvenientes 0 no se conocen a profundidad, por este motivo seran un

punto débil dentro de la organizacion.

Las fortalezas se deberan potenciar, mientras que las debilidades tendran mayor
atencion para que dejen de ser el punto débil, aqui la oportunidad de mejora es

inminente.

A continuacion, en el grafico 10 se expone un listado con las fortalezas,
oportunidades, debilidades y amenazas mas comunes en la rama de produccion de

bienes y servicios.
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Fortalezas

Debilidades

Capacidades fundamentales en areas claves.
Recursos financieros adecuados.

Buena imagen de los computadores.

Ser un reconocido lider en el mercado.
Estrategias de las dreas funcionales bien ideadas.
Acceso a economia de escala.

Aislada (por lo menos hasta cierto grado) de las
fuertes presiones competitivas.

Propiedad de la tecnologia.

Ventajas en costos.

Mejores campafias de publicidad.

Habilidades para la innovacion de productos.
Direccion capaz.

Posicion ventajosa en la curva de experiencia.
Mejor capacidad de fabricacion.

Habilidades tecnoldgicas superiores.

Mo hay una direccién estratégica clara.
Instalaciones obsoletas

Rentabilidad inferior al promedio.

Falta de oportunidad y talento gerencial.
Seguimiento deficiente al implantar la estrategia.
Abundancia en problemas operativos internos.
Atraso en investigacidn y desarrollo.

Linea de productos demasiado limitada.

Débil imagen en el mercado.

Débil red de distribucicon.

Habilidades de mercadotecnia por debajo del
promedio.

Incapacidad de financiar los cambios necesarios en la
estrategia.

Costos unitarios generales mas altos en relacién con
los competidores claves.

Oportunidades

Amenazas

Atender a grupos adicionales de clientes.

Ingresar en nuevos mercados o segmentos.
Expandir la linea de productos para satisfacer una
gama mayor de necesidades de los clientes.
Diversificarse en preductos relacionados.
Integracion vertical (hacia adelante o hacia atrés).
Eliminacién de barreras comerciales en mercados
foraneos atractivos

Complacencia entre las compafiias rivales.
Crecimiento mas rapido en el mercado.

Entrada de competidores foraneos con costos
menores.

Incremento en las ventas y productos sustitutos.
Crecimiento mas lento en el mercado.

Cambios adversos en los tipos de cambio y politicas
comerciales de gobiernos extranjeros.
Requisitos reglamentarios costosos.
Vulnerabilidad a la recesidn y ciclo empresarial.
Creciente poder de negociacion de clientes o
proveedores.

Cambios en las necesidades y gustos de los
compradores.

Cambios demograficos adversos.

Gréfico 10 Anélisis FODA

Fuente: (PONCE TALANCON, 2006)

Por ultimo, esta herramienta permite a una empresa tipo PYME conocer su situacion con

respecto a sus trabajadores y procesos internos, a sus proveedores, con sus clientes y

demas stakeholders; de esta manera se puede tener conocimiento de lo que la empresa

puede realizar y aquello que se debe mejorar.

Las debilidades y amenazas son importantes para el analisis de la empresa debido a que

se puede observar los aspectos que afectan al desarrollo de la misma, los cuales no les

permiten mantenerse competitivos con las demas empresas.
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Mediante el analisis FODA la empresa podra tomar decisiones desde el ambito
estratégico, las que podran facilitar la adaptacion a cualquier cambio en este caso a un
sistema informatico como es el ERP.

Con el fin de fortalecer este analisis se pueden utilizar otras herramientas que
complementen y den mayor peso a los resultados que se obtengan, estas son:

e Analisis CAME: sus siglas significan Corregir, Afrontar, Mantener y Explotar.
Este andlisis fortalecera los resultados iniciales obtenidos en el FODA, para tomar
acciones y establecer mejoras. Teniendo como pautas de actuacion las siguientes:
- Las debilidades se corrigen
- Las amenazas de afrontan
- Las fortalezas se mantienen

- Las oportunidades se explotan

Basandose en lo descrito anteriormente esta herramienta permitira a las empresas

generar e implementar soluciones a lo detectado en el FODA.

e FODA cruzado: esta herramienta de apoyo permitira a las empresas que la utilicen
a determinar ventajas competitivas y diferentes estrategias que se puedan emplear
de acuerdo a sus necesidades y su giro de negocio. Las pautas que se plantean para
su desarrollo son las siguientes:

- Analisis externo de la empresa
- Andlisis interno
- Desarrollo de una matriz FODA

- Determinacion de estrategias que se podrian emplear

Como su nombre lo indica el FODA cruzado permite establecer ciertas estrategias,
de acuerdo al cruce de los componentes del FODA, estas pueden ser:

- Fortalezas + Oportunidades (Estrategia ofensiva)
- Fortalezas + Amenazas (Estrategia defensiva)
- Debilidades + Oportunidades (Estrategia de reorientacion)

- Debilidades + Amenazas (Estrategia de supervivencia)

Entonces tomando como base lo identificado previamente en el FODA, se realizan
los cruces pertinentes de acuerdo a la estrategia que se quiera plantear o proponer,

siempre teniendo en cuenta la realidad de la empresa y el entorno que lo rodea.
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e Andlisis PESTEL.: este andlisis tiene en cuenta diferentes factores externos como:
politicos, econémicos, sociales, tecnoldgicos, ecosistema 0 ambientales y legales
0 juridicos. Todos estos factores son influyentes en las organizaciones, motivo por
él se debe tener en cuenta dentro del analisis FODA para conocer cuéles son los
factores externos que podrian interactuar con los factores internos de las diferentes

empresas Yy asi plantear soluciones y mejoras viables y que sean de trascendencia.

2.2 Definicién de herramientas para la gestion de la produccién

Una vez expuestas las herramientas que apoyaran a la organizacion en su andlisis
situacional y gestion estratégica se dan a conocer a continuacion herramientas que tienen
influencia en la gestion de la produccion, las cuales en una empresa tipo PYME seran el
punto de partida para empezar a generar documentos, registros e histéricos que ayudaran

en la planificacion, ejecucién y control de la misma.

2.2.1 Definicion de herramientas para el levantamiento de informacién y analisis
situacional del proceso productivo.
Para la implementacion de un sistema ERP es necesario obtener informacion sobre las

actividades productivas de las empresas y los diferentes procesos dentro de ellas.

Hoy en dia existe una falta de tecnificacion para la recoleccion de informacion de las
operaciones en las empresas tipo PYME, es por eso que a continuacion se presentan las
herramientas mas importantes para la recoleccion de informacion acerca de sus procesos,
subprocesos, actividades, etc., necesarias para la preparacion de una empresa de este

estilo previo a la implementacion de un sistema ERP.

2.2.1.1 Entrevista.

La entrevista permite tener contacto directo con el personal estratégico de la empresa
como son: gerentes, supervisores, jefes de area, entre otros; y el personal operativo como
son los obreros, para de esta manera poder obtener la informacién necesaria de la empresa

y determinar la situacion en la que se encuentra la misma desde diferentes puntos de vista.

La entrevista es una técnica utilizada en diferentes estudios de las organizaciones. Existen
diferentes tipos de entrevistas, entre las méas utilizadas tenemos la entrevista estructurada
que es aquella en la que se realiza a todos los encuestados el mismo conjunto de preguntas

y la entrevista informal que es aquella que ocurre durante la observacién es decir el
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participante pregunta sobre el trabajo observado o el producto que se esta utilizando en el
proceso. (JORDAN, 2013)

2.2.1.2 Snap picture

Mediante esta herramienta es posible analizar el estado de la empresa gracias a evidencias
fotogréficas, las cuales son observadas y analizadas detalladamente. Mediante la
observacion se puede recopilar datos sobre el estado de la empresa para tomar las medidas
necesarias en la organizacion manteniéndola en una mejora continua, tratando todos los
puntos criticos que se tiene en la misma mediante un andlisis detallado y una toma de

decisiones adecuada.

2.2.1.3 Analisis de tiempos

El andlisis de tiempos permite calcular y analizar todos los tiempos que se toman cada
una de las diferentes actividades de los procesos de la organizacion en estudio, como son
tiempos normales, tiempos normales promedio, tiempos normales unitarios, concesiones
y el tiempo estandar. Este analisis se lo realiza con una toma de tiempos in situ y de forma
aleatoria para no sesgar los datos y asi obtener informacion confiable. Estos tiempos seran
los que permiten el control de los procesos y permitiran realizar la planificacion de la
produccidén. Para este analisis se presentan a continuacion los formatos mas comunes
utilizados para el mismo; estos deberan ser llenados completa y correctamente por un

responsable.

La tabla 1, muestra la informacién basica del proceso.
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INFORMACION BASICA

PROCESO / METODO PRODUCTO No. ESTUDIO
ACTIVIDAD MATERIALES No. HOJA
CENTRO DE TRABAJO CONDICIONES FECHA
MAQUINA /
HERRAMIENTA
No. TAREA DESCRIPCION OBSERVACIONES

FIN

TIEMPO DE MEDICION

Con la tabla 2 se realizara la toma de tiempos para el calculo del tiempo normal.

Tabla 1 Informacion Basica
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TIEMPOS NORMALES

PROCESO / METODO: PRODUCTO: No. ESTUDIO:
ACTIVIDAD: MATERIALES: No. HOJA:

CENTRO DE TRABAJO: CONDICIONES: FECHA:

MAQUINA / HERRAMIENTA:

No.| TAREA Te te tc ter tn | No.| TAREA Te te tc ter tn

OBSERVACIONES

Notas: Te = ritmo de trabajo, te = tasa de ejecucion, tc = tiempo cronometrado,

tcr = tiempo cronometrado restado, tn = tiempo normal

Tabla 2 Tiempos normales
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En la tabla 3 se toman los tiempos normales promedio.

TIEMPOS NORMALES PROMEDIOS

PROCESO / METODO PRODUCTO No. ESTUDIO
ACTIVIDAD MATERIALES No. HOJA
CENTRO DE TRABAJO CONDICIONES FECHA
MAQUINA / HERRAMIENTA
No. |TAREA o tt f th
1 2 3 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20
1
2
3
4
5
6
7
8
9
10

Notas: tt = sumatoria de tiempos, f = No. de ciclos, th = tiempo normal promedio

Tabla 3 Tiempos normales promedios
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La tabla 4 indica los tiempos normales unitarios.

TIEMPOS NORMALES UNITARIOS

PROCESO / METODO PRODUCTO No. ESTUDIO
ACTIVIDAD MATERIALES No. HOJA
CENTRO DE TRABAIO CONDICIONES FECHA
MAQUINA / HERRAMIENTA
No. | TAREA | No. OBS| tn fc e fu thu OBSERVACIONES

1

2

3

a

5

6

7

8

9

10

Notas: fc = No. veces de la tarea por ciclo, tnc = tiempo normal promedio por ciclo,
fu =inverso No. unidades producidas por ciclo, thu = tiempo normal promedio unitario

Tabla 4 Tiempos normales unitarios

Las conseciones se muestran en la tabla 5, contribuyen al bienestar de los trabajadores.
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CONCESIONES
A. CONCESIONES CONSTANTES (FIJAS)
A1. Necesidades personales: 5% (7%)
A2. Basica por fatiga: 4% (4%)
B. CONCESIONES VARIABLES
B1. Por trabajar de pie: 2% (4%)
B2. Por postura anormal:
- ligeramente molesta: 0% (1%)
- molesta (cuerpo encorvado): 2% (3%)
- muy molesta (acostado, extendido): 7% (7%)
B3. Calidad del aire:
- buena ventilacion o aire libre: 0% (0%)
- deficiente ventilacion: 5% (5%)
- malas condiciones de temperatura: 5% (15%)
B4. lluminacion:
- suficiente o levemente inferior a lo ideal: 0% (0%)
- bastante inferior a lo ideal: 2% (2%)
- insuficiente: 5% (5%)
B5. Uso de fuerza y vigor muscular (levantamiento de pesos), segun el
peso en kilogramos:

2,5:0% (1%) 10: 3% (4%) 20: 10% (15%) 30: 19% ( -)
5:1% (2%) 15: 6% (9%) 22,5: 12% (18%)  40:33% (- )
7,5:2% (3%) 17,5: 8% (12%)  25:14% (-) 50: 58% ( - )

B6. Tension visual del trabajo (precision, exactitud, etc.):
- cierta precision: 0% (0%)
- preciso o fatigoso: 2% (2%)
- muy preciso: 5% (5%)
B7. Tensién auditiva (nivel de ruido):
- sonido continuo: 0% (0%)
- intermitente y fuerte: 2% (2%)
- intermitente y muy fuerte: 5% (5%)
B8. Tension mental del proceso:
- bastante complejo: 1% (1%)
- atencion divida o requerimiento de amplia atencion: 4% (4%)
- muy complejo: 8% (8%)
B9. Monotonia mental del trabajo:
- algo mondtono: 0% (0%)
- bastante mondétono: 1% (1%)
- muy mondétono: 4% (4%)
B10. Monotonia fisica del trabajo (tedio):
- algo aburrido: 0% (0%)
- aburrido: 2% (1%)
- muy aburrido: 5% (2%)

Tabla 5 Concesiones
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Finalmente con la tabla 6 se realiza el anélisis del tiempo estandar.

TIEMPOS ESTANDAR

PROCESO / METODO PRODUCTO No. ESTUDIO

ACTIVIDAD MATERIALES No. HOJA

CENTRO DE TRABAJO CONDICIONES FECHA

MAQUINA / HERRAMIENTA UNIDAD COSTO

No. [TAREA | No. OBS| tA fc thc fu thAu k tsu | tsuc OBSERVACIONES

Notas: k = concesiones, tsu = tiempo estandar unitario, tsuc = tiempo estandar por unidad de costo

Tabla 6 Tiempo estandar
Fuente: (CORONEL, 2017)
2.2.1.4 Fichas de procedimiento
La ficha de procedimiento es un documento en el cual se describe de una manera
sistematica y estructurada cada una de las diferentes tareas realizadas en los procesos, en
el mismo se incluye el responsable del proceso; ademas, se determinara el inicio y el fin
del mismo, se indicara cuéles son las entradas, salidas, clientes, proveedores, y se
estableceran indicadores de resultados con la finalidad de que todo se encuentre

documentado y el proceso se pueda manejar adecuadamente.

Dentro de una ficha de procedimiento se puede incluir especificaciones, registros,
instructivos, entre otros. (CORONEL, 2017)

Esta herramienta ayudara a la estandarizacion de los procesos y se la realizara una vez se

tengan claras y definidas las tareas de los mismos.

A continuacion, en la tabla 7 se presenta un formato de la ficha de procedimiento.
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DENOMINACION

Macro proceso C] Proceso - Subproceso C]Actividad
MISION / OBJETIVO

CAPACIDAD

DUERO (RESPONSABLE /
EJECUTOR)

INICIO
FINALIZACION
ENTRADAS
PROVEEDORES
SALIDAS
CLIENTES

EQUIPO DE PROCESO

RECURSOS

CICLO Tiempo de ciclo:
Tipo de actividades:
Frecuencia:

COSTOS

INDICADORES DE

RESULTADOS

ELABORO REVISO

B

O

Tabla 7 Ficha de procedimiento

Fuente: (CORONEL, 2017)
A continuacidn, se describen dos herramientas que se usan como apoyo a las anteriores
mencionadas en lo que compete al entendimiento de los procesos. Estas permiten una

visualizacion general del flujo del proceso y su procedimiento, es decir, compactan la

informacion levantada. Las herramientas mencionadas son:

- Hojas de trabajo estandarizado (SOS)

Es un método mediante el cual se puede describir y determinar la secuencia de las
actividades que deben realizar los trabajadores de la empresa en los puestos o
cargos que se les asigna, las hojas de trabajo estandarizado son representadas

No. 1
Hoja 1/1

Fecha elaboracion:

APROBO



visualmente, la misma que permite que el operador este enterado de la secuencia,
recorrido que debe seguir en el proceso y la actividad que debe realizar al
momento de utilizar la maquina. (CASTRO, 2011)

- Hojas de elemento de trabajo (JES)

Es un documento en el cual consta la informacion necesaria y detallada de las
diferentes operaciones que se dan en un proceso, asegurando de esta forma que se
cumpla adecuadamente cada una de las actividades. Estas hojas son de vital
importancia al momento que hay rotacion de personal en la empresa por lo que el
nuevo operador podra observar facil y detalladamente como se esté desarrollando

el proceso y podré involucrarse inmediatamente en el mismo.

Las hojas de elemento de trabajo son muy Utiles debido que gracias a la
informacidn detallada que consta en la misma la empresa puede analizar las fallas
y plantear mejoras para que la organizacion se encuentre competitiva. (CASTRO,
2011)

2.2.2 Definiciébn de herramientas para la gestion de procesos previo a la
implementacion del ERP - UDA.

Una vez conocidas y definidas las herramientas que se utilizaran para el levantamiento de
la informacidn, se plantean y definen herramientas basicas para una gestion de procesos
dentro de una empresa pequefia, las mismas que se deben tener dentro de cualquier
organizacion para posteriormente pasar a la recoleccion de datos y poder cargarlos al

sistema ERP.

Teniendo en cuenta el nivel técnico que se presenta en este tipo de organizaciones se
definirdn las herramientas mas importantes y comunes que se pueden utilizar en una
empresa tipo PYME para el levantamiento de informacion. Estas herramientas requieren
de un cierto nivel de conocimiento para poder adaptarlas a este tipo de organizaciones,
por lo cual es necesario capacitar a los involucrados dentro del proceso debido a que el
entendimiento por parte de los trabajadores es indispensable para un buen desarrollo de

los sistemas informaticos. Las herramientas y técnicas mas usadas son las siguientes:
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2.2.2.1 Diagrama de proceso de la operacion

El diagrama de proceso de la operacion muestra la secuencia cronolégica de todas las
operaciones que se dan en un determinado proceso de manufactura, desde la llegada de
la materia prima hasta el empaque del producto terminado. La grafica describe la entrada
de todos los componentes y sub-ensambles hasta llegar al producto final. (NIEBEL &
FREIVALDS, 2004)

Mediante este diagrama se puede plantear mejoras en el proceso debido a que se encuentra
detallado todo el flujo del mismo por lo cual se puede realizar un analisis de los
principales problemas encontrados. En el grafico 11 se muestra un ejemplo del diagrama
propuesto, en este caso de la fabricacion de bases para teléfono.

Tipo de fabricacién 2834421 Bases para teléfono. Método actual
Parte 2834421 Diagrama No. SK2834421
itas (4 Reg'd) Dibujo 2834421-3

Umbrales (4 Reg'd) Dibujo 2834421-2 Dibujo desde arriba 2834421-1

112" %2 172" % 16" Arce blanco 1 1/2"%3"% 12" Pino amarillo 1 1/2"%14"x 14" Arce blanco
. ; N\ Cortar a una s E E Cortar a una Cortar a una
) )-12 )8 L6 3 (0-
09 min (\Z longitud estimada i (04 longitud estimada A e (1 longitud estimada
J ¥ J 0s !
30 " ﬁ)n‘ Unir los dos 15 o7 Unir los dos 23 - /()‘\lmr los dos
\I/ extremos l/ extremos \I/ extremos
3 - I/U-l\ PIJnf\ ala 30 " /) \\ Planoala 3 - / N\ Planoa la
\__/ medida "/ medida \ j medida
n- 05 Cortar a la longitud 10 " ()\(on.u'al.x longitud 18 - /(;4\(' ortar a la longitud
-/ final final \__/ final
erific as Vi 0
D.W. Ins. ‘ | Verificar todas las DW. ln\\ Verificar todas las D.W Ins : enific ar rdas las
dimensiones dimensiones dimensiones
Poner arcna sobre x Poner arcna sobre = 2\ Poner arena sobre
28 min. (0-16 25 min 10] 50 min. (0-5) k
_J el articulo K'[/ ¢l articulo \I/ ¢l articulo
/R Ensamblar cuatro
200
2.00 min. (- ]/ umbrales hacia arriba
8 Tornillos de madera con cabeza ranurada de 1 %7
Pc. 416412
3.25 min -ﬁm Ensamblar las patas
totalmente
D.W ln_i\ '»Tcrmxntxr la
mnspecaion
Limpiar la laca #173-111
1
: Pintar una capa
1.15 min 6-]) e
\1/ de laca
75" Q)Tcmum > de la tarea
Pistola con laca #115-309 I de arcnar
Pintar una capa
—-
115 min ‘\ =/ de laca
D.W. lr\:\ Inspeccionar el acabadc

Grafico 11 Diagrama de proceso de la operacion
Fuente: (NIEBEL & FREIVALDS, 2004)
2.2.2.2 Diagrama de flujo de proceso
Un diagrama de flujo es una representacion grafica mediante la cual se puede observar la
secuencia de actividades que se dan en un determinado proceso. En este diagrama se tiene

la informacion estructural y funcional de cada uno de los procesos existentes en una
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empresa para de esta manera poder analizar y plantear posibles mejoras en los mismos.
(CORONEL, 2017)

El diagrama de flujo ayuda como apoyo a todos quienes se ven involucrados en la
actividad productiva, debido a que se pueden visualizar facilmente los movimientos de

materiales e insumos dentro del proceso para obtener un producto final.

Una de las simbologias mas utilizada en estos diagramas es el ANSI, la misma que se
muestra a continuacién en la tabla 8, con sus simbolos y qué representa cada uno de ellos
en un proceso.

siMBOLO SIGNIFICADD

Operacion

Decision

Transporte

Documento impreso

Inicio / Fin

Canector

Almacenamiento f Archivo

Demora / Espera

Inspeccidn / Control

Entrada / Salida

Sentido de flujo

Nl Qlo]gl<o| o]0l

Transmision electronica de datos

Tabla 8 Simbologia diagrama de flujo de proceso

Fuente: (CORONEL, 2017)
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2.2.2.3 Diagrama de recorrido

Este diagrama muestra de forma gréafica como se da el flujo de produccién dentro de la
planta de una empresa, en este caso podria darse el flujo de materiales, productos semi-
terminados o productos terminados. Por otro lado, es de gran utilidad para un estudio de
tiempos y movimientos debido a que al poder ver graficamente este flujo se puede
analizar los movimientos que realizan los involucrados para que el desarrollo del proceso
se lleve a cabo; con esto se pueden determinar los movimientos que resultan innecesarios

y poder generar propuestas de mejora.

Este diagrama a su vez indica secuencialmente el flujo de actividades, mediante los
nameros Yy flechas que se grafican para un fécil entendimiento y analisis visual inmediato
del sistema productivo. Finalmente, con esta herramienta se podréa llegar a conclusiones
significativas con respecto a la correcta configuracion de la planta y corroborar que la
distribucion sea correcta o que pueda modificarse para mejorar el flujo de proceso y ser

mas eficientes al reducir tiempos y movimientos.

En el grafico 12 se puede apreciar un ejemplo del diagrama descrito, el mismo que puede
ser muy bésico o detallado, esto dependera del uso que se le vaya a dar y la capacidad de

diagramacion.
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Departamento de maguinado -
Miguina nimero | Miquina nimero 2 Recepeidn

Esmeriladora Torno Carro
' _
cy =
o "
Oq 13
- " Mesa O
Méquina nimero 4 Miquina nimero 3

it ik |
Taladro -

L 4 Almacén de
- ~ 4 _
A5 3 @;}' - herramientas

Mesa

Carro

Departamento de acabado

UE™ -,

de em |J:1-Ci

#

-
Carro

Area de
subensamble para
las piezas
compradas que van
al ensamble final ; ! | Puesto

. de
pintura

Banco de ensamblado

J_ Hanu:

O Operador @ Trabajador de medio tiempo  Escala: 1/4" = 1 pie

Gréfico 12 Diagrama de recorrido
Fuente: (CHASE, JACOBS, & AQUILANO, 2005)

2.2.2.4 Analisis hombre-méaquina

El diagrama hombre maquina es utilizado para estudiar, analizar y mejorar una estacion
de trabajo. En el diagrama estudiado se muestra la relacién de tiempo entre el ciclo de
trabajo de una persona y el de la méaquina que esta siendo utilizada en un cierto proceso,
para de esta manera lograr una utilizacion adecuada tanto del trabajador como de la
maquina. Como consecuencia se obtiene un mejor balance del ciclo de trabajo para tener

una mejor eficiencia de la produccion.

Los diagramas hombre maquina generalmente son elaborados a base de una determinada
escala de tiempos y medidas la cual es definida por los altos mandos o por las personas
encargas de realizar el estudio. El diagrama finalmente muestra con claridad las areas de

ocurrencia de tiempo ocioso tanto en la maquina como en el trabajador y de esta manera
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se puede establecer propuestas de mejora para que los procesos sean manejados
adecuadamente. (NIEBEL & FREIVALDS, 2004)

En el grafico 13 que se muestra a continuacion se muestra un ejemplo del diagrama de hombre

maquina en el proceso de fresado.

DIAGRAMA DE PROCESO HOMBRE-MAQUINA

Diagrama de Fresar rgurs en sbrazaders de_regulador Diagrama nim. 807
Dibujo nGm, J-1492  Parte ndm ___J-1492-1 Método Propuesto
Inicio de diagrama Cargar miquina para fresado Realizd C. A. Anderson
Fin de diagrama Descargar sbrazaderss rnuradas Fecha _ 827 Hoja _| de 1
B&S Hoe. Mill B&S Hor. Mill
Descripcidn del elemento Operador. Mégquina 1 Méquina 2
; n -
Detener miquina #1 J 0004 E
Regresar banda méquina #1 0010 Descargar | .0024
5 pulgadas . i
Aflojar sujetador, sacar pieza y 0010 E Fresar ranura .0040
ponerla a un lado (mdquina #1) | -
Recoger pieza y apretar 0018 -
sujetador mdquina #1 i
]
'
Arrancar maquina #1 0004 i Tiempo ocioso
" Cargar E 0032
Avanzar banda y conectar 0010 !
alimentacién maquina #1 zl .
Caminar a maquina #2 0011 -
Parar mdquina #2 T 0004 Fresar ranurd 0040 E
Regresar banda miquina #2 0010 Descargar E 0024
5 pulgadas - '
Aflojar sujetador, sacar pleza y 0010 - X
ponerla a un lado (médqgiuna #2) !
Recoger pieza y apretar ;
sujetador (mdquina #2) 008 '
: Cargar i 0032
Arrancar mdquina #2 il 0004 Tiempo ocioso :
Avanzar banda y conectar 0010 1
alimentacién méquina #2 -
Caminar a méquina #1 Jom
Tiempo 0cioso do oporador por ciclo 0000 Tiompo ocloso méquing #1 0038
Tiempo de trabajo de operador por ciclo 0134 Horas productivas méquina #1 L0096
Horas-hombre por ciclo 0134 Tiempo de ciclo maquina #1 0134
Tiempo ocloso maquina #2 0038
Horas productivas méquina #2 0096
Tiempo de cicko miquina #2 0134

Grafico 13 Diagrama hombre - méquina
Fuente: (NIEBEL & FREIVALDS, 2004)
2.2.2.5 Andlisis de valor agregado
El valor agregado de un producto es una medida de la diferencia entre los beneficios y
los precios de compra de un producto para un determinado cliente. El analisis de valor
agregado de los procesos debe ser prioritario y practicarlo de una manera continua.
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Hoy en dia existe un consenso entre las empresas el cual se basa en entender que es
fundamental potenciar el valor agregado de las diferentes actividades que se dan en un
determinado proceso, tanto en actividades que se dan con los clientes y stakeholders como
también las que se dan para la organizacion, trabajando principalmente en las actividades

que no agregan valor para de esta manera reducirlas o eliminarlas.

Se dispone de varios métodos y técnicas para realizar el andlisis de valor agregado de los
procesos Yy de esta manera gestionar el incremento del mismo. A continuacion, se propone
una metodologia para realizar el andlisis mencionado, empleando como variables de
valoracion el tiempo de ejecucion de las actividades que agregan valor y el tiempo que se
esta desperdiciando o0 no se esta manejando correctamente el proceso.

El procedimiento que se debe seguir para realizar el analisis de valor agregado de un
proceso es el siguiente:

o Definir el ciclo de proceso a estudiar, actividades secuenciales o simultaneas que
forman parte del mismo, y los tiempos de ejecucion de cada una de ellas.

e Registrar los tiempos de las actividades e indicar si estas agregan o no valor, en
las actividades que no agregan valor se utilizara las PIEMAS (Pérdidas,
inspeccion, espera, movimientos, almacenamiento) para de esta manera
determinar cada una de las pérdidas que se dan por diferentes sucesos como son
pérdidas de tiempo por planificacion innecesaria, inspeccion innecesaria, espera,
movimientos innecesarios, y almacenamiento innecesario.

e Calcular valores de eficiencia del proceso mediante el uso de indicadores.

e Proponer una nueva situacién con mejora del valor agregado. (CORONEL, 2017)

A continuacion, en la tabla 9 se presenta un diagrama para el analisis de valor agregado.

AUTORIDAD

Procedimiento ANALISIS DE VALOR AGREGADO

SITUACION ACTUAL VA NVA Tiempo SITUACION CON MEJORA VA NVA Tiempo

No Actividad VAC | VAO P 1 E M A (horas) No Actividad VAC | VAO P | E M A (horas

Total Actividades de VA Total Actividades de VA
Total Actividades de NVA I I I I Total Actividades de NVA I I I I

\Tlempo de ciclo del proceso TCP \Tlempo de ciclo del proceso TCP
TVA

| Tiempo de valor agregado TVA | Tiempo de valor

Eciencia de valor agregado TVA/TNVA

Eciencia de valor agregado TVA/TNVA

Eficiencia total del ciclo de proceso TVAITCP Eficiencia total del ciclo de proceso TVAITCP

| I
| |
[Tiempo de no valor TNVA | [Tiempo de no valor agregado TNVA |
[ [
\ [
\ |

‘Eﬁciencia real del ciclo de proceso TVAC/TCP TVACITCP > 25% Eficiencia real del ciclo de proceso TVAC/TCP

Tabla 9 Analisis de valor agregado
Fuente: (CORONEL, 2017)
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2.2.2.6 Herramientas de pronostico
Las herramientas de pronostico son fundamentales en las empresas, debido a que estas
permiten predecir o pronosticar el futuro de las mismas mediante datos historicos, para lo

cual se tienen diferentes técnicas, las cuales seran estudiadas a continuacion.

2.2.2.7 Prevision

Las previsiones permiten predecir el futuro de una organizacién, mediante la recopilacion
de datos historicos de las empresas para de esta manera proyectarse hacia un futuro con
algun tipo de modelo matemaético. Esta puede ser una prediccion subjetiva o intuitiva del

futuro.
Existen tres tipos de previsiones:

1. Previsiones economicas: Predicen o pronostican el ciclo econémico de la
organizacion.

2. Previsiones sobre la tecnologia: Pronostican el progreso tecnoldgico.

3. Previsiones de la demanda: Pronostica la demanda de un determinado producto

en cierto tiempo y estas sirven como planificacion en las organizaciones.
Otros tipos de previsiones son las siguientes:

1. Previsiones cuantitativas, estas previsiones son las mas utilizadas, las mismas que
se basan en datos historicos para determinar cantidades y de esta manera
pronosticar la demanda.

2. Previsiones cualitativas, en este tipo de previsiones intervienen factores como la
intuicion de la persona, la misma que permite tomar decisiones en la organizacion
(HEIZER & RENDER, 2007).

A continuacion, se estudian herramientas cuantitativas que son de vital importancia para

pronosticar eventos que suceden en las empresas.

2.2.2.7.1 Medias mdviles

Las medias moviles son una herramienta basica al momento de determinar tendencias
futuras en un determinado mercado. Esta herramienta utiliza datos recientes para realizar
los célculos de prevision dependiendo de los requerimientos y necesidades de la empresa.
Se realiza el célculo de las medias para una serie de tiempo, esta es definida por la alta

direccion de la empresa.
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Para utilizar esta herramienta es necesario que los datos o su informacidn estén ordenadas

cronoldgicamente y todos los periodos deben tener la misma duracion ya sean semanas,

meses, trimestres o la duracion que sea definida por alta direccion de la organizacion.

Existen dos tipos de medias moviles y son las siguientes:

Media movil simple

Este método principalmente es utilizado para calcular un valor promedio de los
datos histdricos que son recolectados de los historicos de ventas que se han dado
en la empresa y sirve como una estimacion de la demanda del periodo. Es

calculada con la siguiente férmula.

Y. demanda de n periodos antetiores

media movil =
n

Donde:
n = nimero de periodos en la media maévil por ejemplo 4, 5 0 6 meses.

A continuacion, en la tabla 10 se presenta un ejemplo de como se debe realizar el

calculo de la media mavil simple.

En la columna central de la tabla se muestran las ventas de cabafias para almacenar en el Garden
Supply de Donna. En la columna dercha aparece una media movil de tres meses.
Mes Ventas reales de cabafias Media movil de 3 meses.
Enero 10 —
Febrero 12 I
Marzo 13 o —
Abril 16 (10+12+13)/3= 11.66667
Mayo 19 (12+13+16)/3= 13.66667
Junio 23 (13+16+19)/3= 16
Julio 26 (16+19+23)/3= 19.33333
Agosto 30 (19+23+26)/3= 22.66667
Septiembre 28 (23+26+30)/3= 26.33333
Octubre 18 (26+30+28)/3= 28
Noviembre 16 (30+28+18)/3= 25.33333
Diciembre 14 (28+18+16)/3= 20.66667

Tabla 10 Medias moviles simple
Fuente: (HEIZER & RENDER, 2007)

Como se observa en el cuadro se suma el mes de (enero + febrero +
marzo) /3, luego se suma (Febrero + Marzo + Abril) /3 y asi

sucesivamente. Si se desea calcular la media maévil de 3 meses para el mes de
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enero del proximo afio se tiene que sumar (octubre + noviembre +
diciembre) /3, obteniendo lo siguiente (18 + 16 + 14) /3 = 16. Este célculo

se da sucesivamente hasta obtener los resultados y previsiones deseadas.

e Medias moviles con pesos (ponderadas)
La diferencia existente entre medias moviles simple y medias mdviles ponderadas
es que en esta media se utilizan pesos para realizar su célculo, lo que dara mayor
relevancia a los datos que se los aplique, por lo general se asigna un mayor peso
a los datos que son recientes. Esta técnica es utilizada si una tendencia o patron en
la organizacion se puede detectar facilmente, con lo que se podra realizar célculos
en una serie de tiempo definida por la misma, por lo que esta técnica hace que la

prevision sea sensible a los cambios que se pueden dar en la organizacion.

La eleccion de las ponderaciones depende de la alta direccion de la organizacion,
los mismos que toman decisiones en la empresa, esta eleccion es arbitraria debido
a gque no existe una formula para determinarlas. (HEIZER & RENDER, 2007).

La formula para el calculo de la media mdvil ponderada es la siguiente:

Y.(ponderacién del periodo n)(demanda en el periodo n)

media mévil ponderada = .
Y ponderaciones

A continuacion, en la tabla 11 se presenta un ejemplo de como se calcula la media

movil ponderada.
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El Garden Supply de Donna decide hacer una prevision de las ventas de cabafias de almacenamiento
ponderando los tres meses pasados de la siguiente manera
Ponderacion aplicada Periodo
3 Ultimo mes
2 Hace dos meses
1 Hace tres meses
6 Suma de ponderaciones
Mes Ventas reales de cabafias Media movil ponderada de tres
meses
Enero 10
Febrero 12
Marzo 13
Abril 16 {(3X13)+(2X12)+(10)}/6=|12.16667
Mayo 19 {(3X16)+(2X13)+(12)}/6=|14.33333
Junio 23 {(3X19)+(2X16)+(13)}/6=|17
Julio 26 {(3X23)+(2X19)+(16)}/6=|20.5
Agosto 30 {(3X26)+(2X23)+(19)}/6=|23.83333
Septiembre 28 {(3X30)+(2X26)+(23)}/6=|27.5
Octubre 18 {(3X28)+(2X30)+(26}/6=28.33333
Noviembre 16 {(3X18)+(2X28)+(30)}/6=|23.33333
Diciembre 14 {(3X16)+(2X18)+(28)}/6=|18.66667

Tabla 11 Medias méviles con pesos
Fuente: Adaptacion de (HEIZER & RENDER, 2007)

En este tipo de prevision se puede considerar importante que si damos un mayor

peso al ultimo mes se puede tener una proyeccién con mayor exactitud.
Las medias mdviles presentan tres tipos de problemas y son los siguientes:

e Si se aumenta el tamafio n hace que el método sea menos sensible a los
cambios reales en los datos.

e No son muy buenas al momento de obtener tendencias, debido a que son
medias y por ello seguirén el ritmo de los niveles pasados por lo cual no
se podré predecir cambios hacia niveles superiores o inferiores.

e Requieren un gran nimero de datos historicos.

Finalmente se dice gque en las previsiones mediante medias moviles los datos de
hace 20 afios no pueden ser muy Utiles debido a que no siempre es necesario
utilizar todos los datos obtenidos o demasiado antiguos, esto porque el mercado
es muy volatil, dependiendo del giro de negocio. (HEIZER & RENDER, 2007)

2.2.2.7.2Alisado exponencial
El alisado exponencial es una técnica de prondsticos en la que los datos histéricos
levantados de la empresa son ponderados mediante una funcién exponencial para

pronosticar el futuro, teniendo en la misma una constante la cual es determinada por la
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persona encargada de realizar las previsiones en la empresa. La aplicacion de dicha
herramienta es facil por lo que Unicamente es necesario el pronostico anterior de la serie
de tiempo determinada, la demanda real y la constante. Una de las ventajas de esta técnica
es el levantamiento minimo de datos historicos para que se pueda tener un resultado en la

misma.

La formula del alisado exponencial es la siguiente:

Nueva previsién = prevision del altimo periodo + o (demanda real del tltimo periodo
— prevision del ultimo periodo)
Donde a es una constante de alisado, la misma que es elegida o determinada por la

persona encargada de realizar la prevision y toma valores entre 0 y 1.

El alisado exponencial es utilizado en diferentes tipos de empresas y es fundamental en
los sistemas informaticos de control de inventarios. Habitualmente la constante de alisado

para las aplicaciones empresariales se encuentra en un intervalo entre 0.05 y 0.5.

Esta constante de suavizacion alfa a varia entre 0 y 1 debido que funciona como un factor
de ponderacion y su variacion depende de las necesidades del encargado de realizar las
previsiones de la demanda en la organizacion, en el caso de que se quiera dar un peso
mayor a los datos recientes la constante se acercara a 1 y en el caso de dar mayor

importancia a datos anteriores el valor de la constante se acercara a 0.

En el alisado exponencial es necesario medir el error de la prevision para de esta manera
observar, analizar y de ser necesario corregir el comportamiento existente en la demanda
real y los resultados que se obtuvieron mediante los pronésticos. El error de la prevision

es calculado con la siguiente formula:
Error de prevision = demanda real — Prevision

2.2.2.7.3 Alisado exponencial con ajuste de tendencia

Una tendencia es un incremento o decremento sistematico en el promedio de la serie a
través del tiempo, este método requiere de dos constantes de alisado o para la media y 3
para la tendencia, de igual manera es necesario contar con datos historicos de la empresa

para poder realizar el calculo de las previsiones en un determinado tiempo.

Los pasos para calcular una prevision con ajuste de tendencia deben seguir una secuencia

y es la siguiente:
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1. Calcular Ft (prevision alisada exponencialmente para el periodo t) mediante la
siguiente ecuacion
Fr=a(A;-1) + (1 — a)(Fpo1t Tpo1)
2. Calcular la tendencia alisada T, utilizando la siguiente ecuacion
T, =B(F—F1)+ (1= p)F
3. Calcular la prevision incluyendo la tendencia mediante la siguiente ecuacion.
FIT, = F, + T,

Donde segun (HEIZER & RENDER, 2007), tenemos lo siguiente:
F; = prevision alisada exponencialmente de la serie de datos en el periodo t.
T; = tendencia alisada exponencialmente en el periodo t.
A; = demanda real en el periodo t
a = constante de alisado para lamedia (0 <a <1)
B = constante de alisado para la tendencia (0 < <1)

Esta constante de suavizacion de igual manera varia entre 0 y 1 y es utilizada cuando
existe una variacion o se da alguna tendencia en la demanda, el valor es escogido por el
personal encargado de realizar las previsiones debido que esta constante es seleccionada
por la velocidad en la que se da los cambios en la empresa, si la velocidad con la que se
da los cambios es rapida la constante tendra un valor que se acerque a 1, y en el caso

contario se acercara a 0 dando un menor peso a los valores actuales.

Esta técnica resulta mas compleja para su aplicacién, pero la misma podria ser utilizada

de acuerdo a la capacidad de la empresa y al nivel de exactitud que se requiera.

2.2.2.7.4 Minimos cuadrados

El método de minimos cuadrados es un procedimiento que permite realizar un analisis
numérico. Su objetivo es determinar una funcion continua que se aproxime de una mejor
manera a los datos o informacion levantada, proporcionando una demostracion visual de
la relacion de los puntos de los datos historicos recolectados y proyectarlos en una linea

hacia el futuro para realizar previsiones a mediano y largo plazo.

A continuacion, en el gréafico 14 se indica un ejemplo en la que se utiliza el método de los

minimos cuadrados para de esta manera encontrar la mejor recta de ajuste
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Gréfico 14 Recta de minimos cuadrados
Fuente: (HEIZER & RENDER, 2007)

La recta de minimos cuadrados esta definida por el punto de corte con el eje y (altura a la
que corta al eje vertical) y por su pendiente que es el angulo de la recta, la recta es

expresada con la siguiente ecuacion.

y =a+ bx

Donde

y llamada y con sombrero = valor calculado de la variable a predecir
a=corteconelejey

b = pendiente de la recta de regresion

X = variable independiente (tiempo)

Para calcular a y b que se mostré en la formula anterior se utiliza las siguientes formulas.

b_ny—nW
Y x2 —nx?
a=Yy—bx

Donde
b= pendiente de la recta de regresion.

x= valores conocidos de la variable independiente.
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y= valores conocidos de la variable independiente.
n=numero de datos u observaciones

Para el uso del método de los minimos cuadrados es necesario cumplir con tres requisitos

y son los siguientes:

1. Representar graficamente los datos debido a que los minimos cuadrados suponen
una disposocion de los datos aproximadamente en linea recta.

2. No se hacen pronosticos para periodos de tiempo mucho mas allad de los
correspondientes a nuestros datos.

3. Se supone que las desviaciones alrededor de la recta de minimos cuadrados son
aleatorios y estan normalmente distribuidas y sélo un pequefio nimero se aleja de
esta. (HEIZER & RENDER, 2007)

2.2.2.7.5 Variaciones estacionales
Las variaciones estacionales son movimientos regulares que se dan de una manera
ascedente o descendente en una determinada serie de tiempo las mismas que estan

vinculados a eventos periddicos.

Las variaciones estacionales son un modelo 6ptimo para patrones de demanda sin
tendencia y tienen un comportamiento ciclico, por ejemplo la demanda de articulos que
son vendidos en temporada de carnaval los mismos que tienen un comportamiento ciclico
de acuerdo a las fechas en las que se festeja el carnaval. Es decir aqui se pueden analizar

los productos que son vendidos solo en una determinada temporada del afio.

Uno de los métodos mas importantes dentro de la varicion estacional es el modelo
estacional multiplicativo, en este método se multiplican los factores estacionales por una
estimacion de la demanda media, a continuacion se muestra los pasos que se deben seguir

para el desarrollo del mismo.

1. Calcular la demanda histérica media de cada época sumando la demanda de ese
mes, afio o estacionalidad y dividiendo entre el nimero de datos disponibles que
se presenta en una determinada empresa.

2. Calcular la demanda media de todos los meses dividiendo la demanda media anual
total entre el nimero de estaciones.

3. Calcular un indice de estacionalidad para cada estacion dividiendo la demanda

historica real de ese mes entre la demanda media de todos los meses.
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4. Estimar la demanda anual total de todo el proximo afio.

5. Dividir la estimacion de la demanda anual total entre el nGmero de épocas o
estaciones y multiplicarla por el indice de estacionalidad de un mes determinado.
(HEIZER & RENDER, 2007)

Esta herramienta suele ser la mas comun dentro de las empresas tipo PYME, debido
a que por su naturaleza trabajan de acuerdo a ciertas epocas del afio, por ejemplo:
ingreso a clases, Navidad, etc. Asi es como estas organizaciones planifican su

aprovisionamiento y su produccion.

2.2.2.8 Herramientas para la Gestion de Inventarios

Dentro de las empresas, los inventarios son las existencias de materia prima, partes,
piezas, herramientas, productos semi — terminados y producto terminado, entre otros
insumos necesarios para que la empresa desarrolle sus funciones con normalidad. Un
correcto control de todo lo antes mencionado lleva a la gestién de los inventarios, por lo
que existen una variedad de herramientas de gestion de inventarios que son fundamentales
para un mejor manejo y desarrollo de las PYME. Estas deberan facilitar el andlisis, de
qué se debe tener inventariado y como se lo debe hacer para facilitar el desarrollo del

proceso productivo.

En una empresa de tipo manufacturera de manera general se conocen tres tipos de

inventarios, los mismos que son:

1. Inventario de producto terminado, estos son los productos que no requieren de
ninguna otra transformacion y que estan listos para la distribucion y
comercializacion.

2. Inventario de trabajo en proceso (WIP — Work In Process), este se refiere a partes,
piezas 0 productos sub-ensamblados y que adn necesitan de alguna
transformacion para llegar a convertirse en producto terminado.

3. Inventario de materia prima o insumos de produccion.
El inventario dentro de una empresa cumple con las siguientes funciones:

1. “Desacoplar” o separar diferentes partes del proceso productivo. Por ejemplo, si los
suministros de una empresa fluctlan, puede ser necesario inventario extra para separar al

proceso productivo de los proveedores.
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2. Aislar a la empresa de las fluctuaciones de la demanda y proporcionar un stock de

mercancias que permita al cliente elegir entre ellas. Este tipo de inventarios son tipicos

en los establecimientos minoristas.

3. Aprovechar los descuentos por cantidad, porque la compra de grandes cantidades puede

reducir el coste de las mercancias o su plazo de aprovisionamiento.

4. Protegerse contra la inflacion y el aumento de los precios. (HEIZER & RENDER,

2007)

A continuacion, se da conocer uno de los modelos més basicos y sencillos para el control

de los inventarios y otras técnicas Utiles.

Modelo basico de la cantidad econdmica de pedido (EOQ)
Esta es una de las técnicas que facilitan el control de los inventarios dentro de las
empresas, su uso es sencillo, pero esta basada en varias hipotesis, las mismas que

se exponen a continuacion:
1. La demanda es conocida, constante e independiente.

2. El plazo de aprovisionamiento (es decir, el tiempo desde que se cursa el pedido
hasta que se recibe la mercancia) es conocido y constante, y en este modelo es

Cero.

3. La recepcion del inventario es instantanea y completa. En otras palabras, la
cantidad pedida llega de una vez y en un solo lote.

4. No hay posibilidad de descuentos por cantidad.

5. Los Unicos costes variables son el coste de preparar o de efectuar un pedido
(coste de lanzamiento) y el coste de mantener el inventario a lo largo del tiempo

(coste de posesion o0 mantenimiento).

6. Se pueden evitar completamente las roturas de stock si se cursan los pedidos en

el momento adecuado.

Con los supuestos descritos previamente, se muestra el grafico de utilizacion del
inventario a lo largo del tiempo, el mismo que tiene forma de sierra. La cantidad
de pedido Q representa la cantidad que se pide. Como la demanda es constante a

lo largo del tiempo, el inventario disminuye de forma uniforme a lo largo del
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tiempo, por lo tanto, cada que el inventario llega a 0, se cursa y se recibe un pedido
y el nivel de inventario pasa de 0 a Q unidades, este proceso se repite
indefinidamente a lo largo del tiempo.

Ademas, se describen algunas herramientas Utiles para poder administrar y
gestionar el inventario de una forma sencilla y eficaz que permitird a una empresa
mejorar en este aspecto. (HEIZER & RENDER, 2007)

El grafico 15 ejemplifica el modelo descrito.

Tasa de utilizacion

@ Tamano del pedido=Q Inveja'w_mf-dm
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=
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Grafico 15 EOQ
Fuente: (HEIZER & RENDER, 2007)
Segun (HEIZER & RENDER, 2007), utilizando las siguientes variables, podemos

determinar los costes de preparacion y de almacenamiento y encontrar el valor de

Q*:

Q = Numero de unidades por pedido

Q* = NUmero 6ptimo de unidades por pedido (EOQ)

D = Demanda anual en unidades del articulo de inventario
S = Coste de preparacién o de lanzamiento de cada pedido

H = Coste de almacenamiento por unidad y afio

1. Coste de preparacion anual = (Numero de pedidos lanzados por afio) x

(Coste de preparacion o lanzamiento por pedido)
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2. Coste de almacenamiento anual = (Nivel de inventario medio) x (Coste de

almacenamiento por unidad y afio)
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2
-G

H

) (Coste de alamcenamiento por unidad por aiio)

0O

3. La cantidad optima de pedido corresponde al valor en el que el coste de

almacenamiento anual es igual al coste de preparacion anual, es decir,

D._Q
os= 2H

4. Para calcular el valor de Q*, simplemente, multiplicamos en cruz y

despejamos Q en el miembro izquierdo de la igualdad.

2DS = Q?H
2DS
2 222
=

. |2Ds
R

Una vez descrita la herramienta EOQ, se puede notar que la orden de pedido se
emite cuando el stock llega a la cantidad de 0, sin embargo, en realidad esto no se
llega a dar, debido a que los proveedores de las diferentes empresas no suelen
entregar las materias primas el instante en el que se haga el pedido. Por este motivo
las organizaciones deberan suponer una cantidad limite de stock que sea
considerada como “0” para emitir la orden de reabastecimiento. Esta cantidad se
establecera de acuerdo a las relaciones que se tenga con los diferentes proveedores
y el plazo de entrega que ellos ofrezcan, mientras tanto se debera trabajar o
producir con la pequefia cantidad que se almacend como un stock de seguridad

hasta que se pueda abastecer nuevamente.
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Por otro lado, el tiempo de aprovisionamiento o de reposicion es el conjunto de
acciones necesarias para abastecer a la empresa de los insumos necesarios para su
funcionamiento, este debe tener en cuenta ciertos aspectos fundamentales, de los

cuales pueden derivar otros y son los siguientes:

- Seleccidn conveniente de proveedores considerando calidad, precio plazos de
entrega.

- Disposicion de espacios fisicos para un correcto almacenamiento y cuidado
de la materia prima.

- Desarrollo de una correcta gestion de inventarios que permita determinar un

ritmo de pedidos.

Teniendo en cuenta estos aspectos fundamentales y otros derivados es que el ERP
UDA ha desarrollado sus diferentes modulos con el fin de proporcionar a las

empresas un sistema de gran utilidad.

Andlisis ABC

Este analisis sirve para poder clasificar el inventario disponible en grupos que por
lo general son tres, teniendo en cuenta la importancia de los productos. Para este
analisis se utiliza también la herramienta Pareto, en donde se ve graficamente
como hay pocos productos criticos y muchos irrelevantes, por lo tanto, con esta
afirmacion se decide enfocar la mayor cantidad de recursos y esfuerzos a los

productos criticos que seran los que generen mayores beneficios a la empresa.

Para determinar el volumen anual en délares de cada articulo para el analisis ABC,
se multiplica la demanda anual de cada articulo del inventario por su coste
unitario. Los articulos de la clase A son aquellos que tienen un volumen anual en
dolares alto. Aunque estos articulos Unicamente pueden representar alrededor de
un 15 por ciento del total de articulos en inventario, representan el 70 u 80 por
ciento del consumo total en dolares. Los articulos de la clase B son los que tienen
un volumen anual en délares medio. Estos articulos pueden representar alrededor
de un 30 por ciento de todos los articulos en inventario y entre un 15 y un 25 por
ciento del valor total. Aquellos con un volumen anual en délares bajo constituyen
la clase C, que pueden representar tan solo un 5 por ciento del volumen anual en
dolares, pero alrededor del 55 por ciento del total de los articulos en inventario.
(HEIZER & RENDER, 2007)
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A continuacién, se muestra en el grafico 16 el modelo que se obtendria después

de aplicar el principio de Pareto con los datos de los volumenes de ventas.
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Gréfico 16 Anélisis ABC
Fuente: (HEIZER & RENDER, 2007)

Una vez obtenida esta informacion se adoptaran politicas que puedan apoyar y

respaldar a la empresa en su gestion de inventarios como, por ejemplo:

1. Los recursos y esfuerzos por obtener los insumos que requieran los
productos de clase A deben ser mayores a los del resto, esto fortalecera
la relacion con los proveedores y dard seguridad al momento del
aprovisionamiento.

2. Los articulos o productos de clase A deben ser controlados de una
manera mas exhaustiva que los de clase B y C. También se los
embodegaran con mayores seguridades y prioridad.

3. La planificacion que requieren los productos de clase A debe ser mas
detallada y controlada para reducir al minimo los desperdicios y

aumentar el aprovechamiento de los recursos.

e Recuento ciclico
En este caso, esta herramienta sefiala que las empresas deben mantener un control
continuo de sus inventarios. Por lo general las empresas tienen que cerrar sus
instalaciones para poder llevar a cabo los controles de inventarios, pero con el
conteo ciclico se podra llevar un registro y validacién del mismo continuamente,

lo que permitira disminuir pérdidas y poder tomar acciones sobre productos que
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lleven mucho tiempo en el inventario y, por otro lado, saber con anticipacion

cuales son los insumos que les hacen falta o estan por agotarse.
Este recuento ciclico tiene tres ventajas principalmente:

1. Permite una produccion sin interrupciones de cierre para realizar los
conteos de inventario.

2. Elimina pérdidas de materias primas o productos terminados por dafios
en bodegas por exceso de tiempo de almacenamiento.

3. Se llevan registros y datos mas reales sobre los inventarios que se
tienen.

Reportes de inventario

Son registros que muestran la informacion mas importante del inventario de la
empresa, como se han ido moviendo dentro de las bodegas y diferentes lugares de

almacenamiento.

Uno de los registros utilizado con mayor frecuencia es el reporte Kardex, el mismo
que permite visualizar de forma organizada las existencias de la empresa y a su
vez es de facil entendimiento para cualquier persona interesada de la organizacion.
En este reporte por lo general se colocan las existencias, las unidades en las que

se miden y el precio unitario de cada uno de los productos o articulos.

Este tipo de registro es ideal para que las empresas se encuentren organizadas y
manejando adecuadamente su inventario. A continuacion, en la tabla 12 se indica
un modelo de registro Kardex, en donde se indican las entradas y salidas de los

diferentes items.
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Cadigo:
Articulo:

Localizacion:
Stock méximo:

Método de costeo: Stock minimo:
Entradas Salidas Existencias
Fecha Detalle Valor Valor Valor
Cantidad ... |wvalor Total| Cantidad .. . |wvalorTotal| Cantidad . Valor Total
Unitario Unitario Unitario

Inventario Final

Tabla 12 Reportes de inventario
Fuente: Registro Kardex

El ERP UDA considera este tipo de reportes, debido a su gran importancia dentro
de las industrias, lo que significa un gran aporte de este sistema informatico. Sin

duda estos reportes facilitaran el control y seguimiento de inventarios.
Codificacion

Una de las herramientas de mayor utilidad dentro de la gestion de los inventarios
es la codificacion de los productos o items que se tienen dentro de las existencias.
Esto ayuda para que dentro de las bodegas se puedan tener registros claros y de
facil entendimiento para cualquier involucrado o interesado. La codificacion

principalmente tiene como objetivo facilitar la busqueda, organizacion y

verificacion de las existencias.

Este sistema de codificacion contiene ciertas normas establecidas previamente
para la elaboracion de los cédigos, los mismos que deberan identificar claramente
materias primas, maquinaria, productos semi-elaborados, piezas y productos
terminados. Estos cadigos generalmente son alfanuméricos y por lo general son

adaptados a las necesidades de las empresas.
Para la codificacion se consideran los siguientes principios:

1. Catalogacion: se trata de clasificar todos los items o articulos
existentes dentro de la organizacién para conocer de manera global el
alcance que debera tener el inventario.

2. Simplificacion: esto consiste en tratar de reducir la cantidad de items
o articulos que existen en el inventario, esto en el aspecto de su

funcionalidad, debido a que pueden existir varios articulos que estén
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encaminados a cumplir la misma funcion pero que pueden incrementar
la catalogacion por pequefas diferencias. Se tiene en cuenta el costo
para poder clasificarlos y ordenarlos de forma diferenciada.

3. Especificacion: este aspecto contempla los detalles de los articulos
como por ejemplo sus dimensiones, peso, color, etc.

4. Normalizacion: especifica la manera en que los articulos deben ser
utilizados.

5. Estandarizacion: esto se refiere a fijar diferentes estandares para
establecer la forma en como se fijaran las especificaciones para todos

los articulos que vayan a constar dentro del inventario.

A continuacion, el grafico 17 muestra una de las maneras mas comunes de
codificacion, la misma que debe facilitar la identificacion y clasificacion

de los articulos.

Familia Subfamilia Caracteristica

] I

XXX - XXX -001 - XX

|

Articulo

Gréfico 17 Codificacion
Fuente: Elaborado por los autores

El formato propuesto puede ser adaptado de acuerdo a la necesidad de la

empresa que lo requiera.
Lista de materiales

Tambien conocido como explosion de materiales 0 BOM (bill of materials), es
aquel en el cual se define las partes o accesorios que forman parte de un
determiando producto y se tiene que ir incorporando para llegar a tener un
producto final, es decir es una lista mediante la cual nos indica la cantidad de cada
accesorios, materiales o componentes son necesarios para el ensamble de una

unidad de un determinado producto.
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La lista de materiales sirve de apoyo para la planificacion debido que permite
realizar los pedidos exactamente lo cual no genera inventario, desperdicios ni
perdidas de dinero para la empresa. (HEIZER & RENDER, 2008)

Para elaborar una lista de materiales es necesario conocer la estructura del
producto y basarse en el diagrama de flujo del proceso para de esta manera
elaborar la explosion de materiales con las especificaciones y secuencias

necesarias para tener el producto final.

A continuacion se presenta la gréfica con la lista de materiales para la

elaboracion de un altavoz

Nivial Estructura del producto “Awasome”
o A
Kit de altavoz estandar de 127
1 Bz Kit de allavoz estandar de 12° Cyz con dispositivo de amplificacion
Gunjuplﬂ de aliavoz estandar
o ; ; F... de 12 con disposilivo
By ~— — o 2 da amplificacion

3@ Caja de empaguetar D

2 y kit de instalacién G 2

con cables, R
tomillos y tuercas _ -
disposilivo de
Alavoz 12° amplificacion Ahavoz 12°

Grafico 18 Lista de materiales

Fuente (HEIZER & RENDER, 2008)

2.2.3 Definicion de herramientas para la gestion de mejora de procesos previo a la
implementacion del sistema ERP — UDA.

En las empresas es necesario realizar una gestion integral de sus procesos con el fin de
mejorar constantemente y llegar a empoderar a cada uno de sus involucrados con una
cultura de mejora continua; por tal motivo se proponen herramientas basicas para la
mejora de procesos que son totalmente adaptables a las necesidades de las diferentes

empresas.

2.2.3.15°S
Las 5’S es una metodologia planteada para la mejora de los procesos, su estandarizacion

y correcto desarrollo. Esta herramienta es de las mas basicas para las organizaciones
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debido a que depende directamente de la colaboracion de los involucrados para su

implementacion.

A continuacion, en la tabla 13 se describen cada una de las 5°S.

Término 5°S Definicion
Separar los elementos necesarios de los que no lo son
1. Separar . . : )
(Seiri) (incluidas las herramler_ltas, partes, materiales y
papelero) y descartar los innecesarios.
Organizar cuidadosamente lo que quede, con un lugar
2. Ordenar para cada cosa y cada cosa en su lugar. Organizar el
(Seiton) area de trabajo de modo que sea facil encontrar lo que
se necesita.
3. Limpiar Limpiar y lavar el area de trabajo para que siempre
(Seiso) estén relucientes.

Establecer programas y métodos para realizar las
labores de limpieza y clasificacion. Formalizar la

4. Estandarizar | .. , i
limpieza que resulta de realizar con regularidad las

(Seiketsu) primeras tres practicas S a fin de mantener un estado
permanente de limpieza y preparacion.
Crear la disciplina para realizar las primeras cuatro
practicas S, a fin de que todos entiendan, acaten y
S, Mantener | B o e e
(Shitsuke) '

ganancias mediante la participacién de los empleados
y brindandoles reconocimiento mediante un sistema
de medicion del desempefio.

Tabla135"S"
Fuente: (KRAJEWSKI, RITZMAN, & MALHOTRA, 2008)
Una vez conocida la definicién de cada una de las 5°S, se define esta herramienta como
base para la reduccion de desperdicios, minimizar tiempos de entrega, reduccion de
actividades y tares innecesarias, ademas de generar un mejor ambiente de trabajo. Todo
lo anteriormente descrito se conseguira siempre y cuando se implemente de forma

sistematica y a conciencia cada una de las 5°S.

Para una aplicacion eficaz se debe seguir el orden planteado y concientizar a los
involucrados con talleres y capacitaciones sobre el beneficio que genera dentro de la
organizacion.

64



2.2.3.2 Lluvia de ideas o brainstorming
La lluvia de ideas es una forma de pensamiento cuyo fin es involucrar a todos los que
forman parte de un grupo u organizacion, aportando con sus ideas para el adelanto y

desarrollo de la misma.

Esta técnica es de vital importancia para mejorar el trabajo en grupo debido a que la
comunicacion entre el personal que forma parte de la organizacion aumenta gracias a que
la comunicacién es directa relacionandose adecuadamente entre los diferentes rangos
jerarquicos de la misma aportando con ideas para solucionar problemas de diferentes
ambitos y de esta manera mantener el ambiente laboral adecuado para el desarrollo diario
de la empresa.

Para que se desarrolle adecuadamente una sesion de lluvia de ideas se debe tener en cuenta

lo siguiente:

- Definir con claridad el tema o el problema para el cual se aportaran las ideas.

- Se debe tener un moderador, el mismo que se encargara de coordinar la
participacion de todos los involucrados

- Seaconseja que a los participantes se debe acomodar de manera circular, para que
de esta manera puedan ser observados por todos al momento que este exponiendo
sus ideas.

- Se debe respetar las ideas de los participantes.

- Parallegar atener un resultado final de todas las ideas presentadas se debe analizar
la factibilidad de que se pueda realizar y finalmente hacer una votacion con las
ideas mas relevantes. (PULIDO & SALAZAR, 2009)

2.2.3.3 Diagrama Causa — Efecto

El diagrama causa — efecto es una de las herramientas fundamentales en cuanto a lo que
se refiere la identificacion de problemas dentro de las empresas. En este caso las empresas
tipo PYME podrén desarrollar este diagrama con la mayor cantidad de involucrados,
desde la alta direccion hasta los operarios, sabiendo que no hay una estructura muy grande

en el organigrama de estas empresas.

A continuacion, en el grafico 18 se muestra en ejemplo de la herramienta propuesta.
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Materiales Personal
Mo cumplen con las

especificaciones Capacitacidn
No disponibles Ausentismo
Comunicacion
Rotura de
la tabla
Humedad Mantenimiento de —
las maguinas

Cambios de horario
Velocidad de las maguinas

Preparacion incorrecta
Ditras p

Proceso

Gréafico 19 Causa efecto
Fuente: (KRAJEWSKI, RITZMAN, & MALHOTRA, 2008)

Esta herramienta consiste en llenar de ideas una figura que imita a una espina de pescado,
de donde se estratifican los principales problemas y las causas que generan los mismos,
se debe llegar a un debate para determinar la causa principal del problema. Por lo general
se trabaja en las 5 M’s conocidas como son: materiales, medio ambiente, maquinas,
métodos, hombres o gente (Man). Las espinas de pescado se clasifican en las 5 M’s
mencionadas y esta herramienta esta estrechamente ligada a la lluvia de ideas, debido que
de esta herramienta de derivaran las ideas que iran dentro de las espinas; todas estas ideas

son analizadas en los grupos de debate establecidos para profundizar su origen.

2.2.3.4 Ciclo PHVA

El ciclo de Deming o PHVA, se le conoce como ciclo de la mejora continua, en donde
sus iniciales significan Planear, Hacer, Verificar y Actuar. Este ciclo se ha establecido
como unas de las herramientas de mejora basica dentro de las empresas debido a que no
se trata de implementarlo una sola vez sino hacerlo cada que se culmine el ciclo. Esta
herramienta es fundamental para la mejora de procesos y la optimizacion de sus recursos,
ademas contribuye a la estandarizacion de los mismos y al empoderamiento de los

involucrados de las organizaciones en sus actividades.

Segln (GARCIA P, QUISPE A., & RAEZ G., 2003) el ciclo PHVA se explica de la

siguiente forma:
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Planificar:

- Involucrar a la gente correcta

- Recopilar los datos disponibles

- Comprender las necesidades de los clientes

- Estudiar exhaustivamente el/los procesos involucrados

- ¢Es el proceso capaz de cumplir las necesidades?

- Desarrollar el plan/entrenar al personal

Hacer:

- Implementar la mejora/verificar las causas de los problemas
- Recopilar los datos apropiados

Verificar:

- Analizar y desplegar los datos

- ¢Se han alcanzado los resultados deseados?

- Comprender y documentar las diferencias

- Revisar los problemas y errores

- ¢ Qué se aprendi6?

- ¢{Qué queda aun por resolver?

Actuar:

- Comunicar la mejora a todos los integrantes de la empresa
- Identificar nuevos proyectos/problemas

- Incorporar la mejora al proceso
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Actuar |Planificar

Cé . | +) Qué hacer?
» ;Como mejorar la
;réxima vejz? *{ Como hacerlo?

Verificar | Hacer

& ;Las cosas
pasaron segun
se planificaron?

+ Hacer lo
planificado

Gréfico 20 Ciclo PHVA

Fuente: (GARCIA P, QUISPE A., & RAEZ G., 2003)

2.2.3.4 Kanban
Esta herramienta sirve para para poder organizar la produccién y el flujo del proceso.

Utiliza tarjetas en donde se muestran Unicamente la informacidn necesaria para quienes
las vayan a revisar por lo que una de las finalidades del Kanban es facilitar y agilizar el
proceso reduciendo desperdicios.

Tipos de Kanban

e Kanban de transporte o de movimiento que se mueven entre dos puestos de trabajo
e indican las cantidades de producto a retirar del proceso anterior.
e Kanban de produccidn, se mueven dentro del puesto de trabajo y funcionan como

orden de fabricacion.
Reglas:

Regla 1. El proceso posterior recogera del anterior, del lugar adecuado, los productos

necesarios en las cantidades precisas.

Regla 2. El proceso precedente deberd fabricar sus productos en las cantidades
recogidas por el proceso siguiente. Las reglas 1 y 2 permitiran que la planta de
produccién funcione como una linea de transporte ideal, utilizando el Kanban como

medio de conexion de todos los procesos.
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Regla 3. Los productos defectuosos nunca deben pasar al proceso siguiente, dado que
cualquier producto defectuoso que sea encontrado por el proceso siguiente
dificilmente podra ser sustituido a tiempo, pudiendo originar una parada de la linea

de produccion.

Regla 4. EI nimero de Kanban debe disminuirse, la cantidad maxima de inventario

entre dos puestos de trabajo coincidira con la siguiente formulacion:

INVENTARIO MAXIMO =
capacidad del contenedor X niimero de KANBAN puestos en circulacion.

(ECHEVERRIA, 2012)

A continuacion, se presenta la tabla 14 que es un tipo de tarjeta Kanban, recordando que
no es un formato establecido y este se puede modificar segun las necesidades de la

empresa.

TARJETA KANBAN

"g" Ruta del proceso

"A" | Seredacta el proceso

Dibujo de
pieza o
articulo ug Nombre de pieza o
item
"C" | Capacidad de proceso
Codigo o Tamafio de kanban o

cantidad pedida

Tabla 14 Tarjeta Kanban
Fuente: Elaborado por los autores
En la tarjeta Kanban propuesta se puede visualizar la informacion necesaria para un flujo
adecuado del proceso y para que los trabajadores puedan identificar facilmente las
necesidades de la actividad que realizan. Estas tarjetas son ideales para que las empresas
empiecen a manejar un flujo de informacidn adecuada y su adaptacion al sistema ERP se

mucho mas sencillo.
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2.2.3.5 SMED

El SMED con sus siglas en inglés (Single Minute Exchange of Die) es una técnica que
permite manejar adecuadamente el tiempo de set-up tratando de eliminarlo drésticamente,
con esta herramienta es necesario identificar las actividades internas, externas y los
transportes que se dan en cada proceso, y de esta manera poder analizar como se estan
manejando los mismos para plantear posibles mejoras para un adecuado desarrollo de la

empresa.
Los pasos que se deben seguir para implementar el SMED son los siguientes:

1. ldentificar actividades internas, externas, transporte y cada uno de los 7
desperdicios.

2. Convertir las actividades externas en internas.

3. Mejorar los aspectos del set-up (tiempo de preparacion de la maquina)

4. Eliminar el set-up. (CRUZ, 2004)

Una vez aplicados estos pasos se obtendran porcentajes de cada una de las actividades
existentes en el proceso, a las cuales se les aplicaran diferentes técnicas o herramientas
para minimizar el porcentaje de externas volviéndolas internas y asi generar una mejora
del tiempo del set — up. Por otro lado, los tiempos obtenidos proporcionaran datos sobre

el tiempo de utilizacion de la maquina que se utilice en el proceso.

Conclusiones
Luego de conocer una gran cantidad de herramientas y sus definiciones, se concluye que

las empresas grandes, medianas o0 pequefias cuentan con una amplia variedad de
posibilidades y métodos para crecer e implementar mejoras, desde un ambito estratégico

hasta el de sus procesos.

Las herramientas expuestas en este capitulo tendran que ser adaptadas a las diferentes
necesidades de las empresas; asi mismo han de solicitar apoyo técnico o investigar a
detalle sus aplicaciones, debido a que cada una de ellas tiene su nivel de dificultad, pero
son totalmente factibles de aplicar.

Por otro lado, se llega a la conclusién que las empresas tipo PYME, tienen que iniciar
con la aplicacion de herramientas basicas, es decir, como las que se han definido a lo
largo del capitulo, para lograr adaptarse a los cambios y mas que nada empezar a

tecnificar sus organizaciones. A futuro las empresas podran implementar diferentes
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herramientas o metodologias para areas especificas, pero para lograr este objetivo deberan
cimentar sus organizaciones con técnicas y herramientas expuestas en el presente trabajo

para cuando sea el momento lograr una facil aplicacion o adaptacion.

Finalmente, para lograr implementar un sistema informatico como el ERP UDA, las
pequefias y medias empresas tendran que analizar su estado actual y revisar con que
informacién cuentan y con cual no, esto para determinar su punto de partida y
posteriormente tomar las herramientas que les permitan levantar la informacion necesaria

para cargar al sistema.
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Capitulo 3 Analisis situacional de la empresa y validacién de herramientas
Introduccidn

Continuando con el desarrollo del presente trabajo, se presenta a continuacion el analisis
situacional de la empresa, en donde se muestra su historia, su estado actual, sus procesos,

actividades y més informacion que determina su situacién actual.

Ademas, se validan las herramientas seleccionadas previamente para el levantamiento de
informacién que requiere el ERP-UDA. Todas las herramientas seleccionadas en este
caso han sido de acuerdo a la necesidad de la empresa en estudio, Tendencias, sabiendo
que su manejo es poco tecnificado y su sistema productivo requiere de varios ajustes y

mejoras.

3. Historia de la empresa “Tendencias”

La empresa “Tendencias” nace por una iniciativa del sefior Juan Rodriguez de progresar
dentro del mercado textil, sin embargo, no siempre fue una industria dedicada a la
confeccion de prendas de vestir. El sefior Rodriguez inicié su negocio con la importacién
de prendas textiles para la posterior venta dentro del pais. A su vez, sus ganas de mejorar
y progresar le permitieron levantar una planta de fabricacion de este tipo de prendas en el
vecino pais, Perd, en el afio 2007. Inicié con mano de obra y materia prima peruana para
posteriormente comercializar los productos en Ecuador. Con las complicaciones que se
presentaron en el camino y el costo de comercializacion de Peru a Ecuador, el propietario
de la empresa decidié trasladar su planta a la ciudad de Cuenca en el afio de 2012, donde
se mantiene actualmente. En esta transicion la empresa tuvo una reduccion notable de
personal, de alrededor de 30 personas a 8, debido a las regulaciones de contratacién de

personal vigentes en nuestro pais.

La empresa en el afio 2006 adquirié lavadoras industriales, aumentando asi la
productividad de la misma puesto que se disminuyd el costo de produccion al eliminar la
externalizacion de este proceso. Ademas, este crecimiento les permitié ofrecer el servicio
de lavanderia industrial a diferentes empresas encargadas de la confeccion textil, con lo

que la empresa ha podido realizar un benchmarking continuo con sus competidores.

Tendencias desde hace 3 afios se ha planteado el objetivo de exportar los productos que
fabrica, para esto ha contratado disefiadores extranjeros y ha contactado a empresarios de
fuera del pais. Histéricamente la empresa se ha enfocado a un segmento del mercado de

nivel socioeconémico medio bajo.
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3. 1 Vision, mision y objetivos de la empresa

Conjuntamente con el equipo de trabajo y el propietario de la empresa se han propuesto
la: vision, mision y objetivos de la misma; esto mediante las entrevistas realizadas, debido
que no se tenia registrada esta informacion previamente. A continuacion, se expondra lo

mencionado.

3.1.1 Mision de “Tendencias”

Somos una empresa cuencana dedicada a la industria textil. Elaboramos vestimenta para
damas, caballeros y nifios. Buscamos proveer productos de la mas alta calidad con disefios
vanguardistas y arriesgados, creando tendencias de moda. Nos interesa desarrollar la
industria textil a nivel local y nacional siempre manteniendo la innovacién en el disefio y

costos accesibles para el mercado.

3.1.2 Vision de “Tendencias”

Nuestra empresa tiene como objetivo involucrarse en la exportacion de sus productos,
para lo que se estan entablando alianzas estratégicas para iniciar este proceso en el
presente afio e incrementar el mercado en los proximos 3 afios. Buscamos establecernos
como una empresa innovadora en la industria textil, aportando al crecimiento de la

industria nacional, enfocandonos en el mercado popular del pais.

3.1.3 Objetivos de “Tendencias”

La empresa “Tendencias”, al ser una empresa tipo PYME, siempre esta pensando en
crecer y aumentar su mercado, para reinvertir en materias primas y a su vez en la
fabricacion de nuevos productos. Los objetivos que se plantea esta empresa por lo general
no son a largo plazo por lo que suelen pensar en el dia a dia y esto también se debe a la
carencia de datos histéricos registrados o planificacién de produccion.

Una vez conocida la manera en la que la empresa se muestra 'y cdmo se proyecta hacia el
futuro se expondran los objetivos de la misma, a largo y corto plazo, los mismos que se
han obtenido mediante el levantamiento de informacion realizando entrevistas, en este

caso al gerente propietario de la organizacion:
Objetivos a largo plazo:

1. Exportar prendas textiles en paises como Colombia, Pert y México.
2. Expandir los mercados dentro del pais, manteniendo Cuenca y Guayaquil

como principales sectores de venta.
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Obijetivos a corto plazo:

Reducir costos de produccion.
Estandarizar los métodos de trabajo.

1.

2

3. Minimizar tiempos de entrega.

4. Mejorar el registro de datos para la planificacion de la empresa.
5

Aumentar las utilidades de la empresa.

Algunos de los objetivos que la empresa se plantea requieren de apoyo técnico para
conseguirlos, es por esto que un sistema informéatico como el ERP se muestra como una
oportunidad ideal para la consecucién de metas como: minimizar tiempos de entrega,
estandarizar métodos de trabajo y aumentar el registro de datos para la planificacion de
la empresa. Todos estos se apoyaran directamente en el sistema y los restantes vendran
de la mano debido a que si se logra reducir tiempos de entrega y estandarizar los métodos
de trabajo en la produccién se permitird reducir los costos de produccion y por ende
aumentaran las utilidades de la empresa sin necesidad de incrementar el precio de venta

de los productos.

3.2 Estado de la empresa

Actualmente la empresa Tendencias se encuentra en un estado de crecimiento debido a
que ha logrado introducirse en nuevos mercados; sin embargo, el poco conocimiento
técnico dentro de la misma limita su capacidad para implementar mejoras o aumentar sus

utilidades.

Hoy en dia la empresa funciona con produccién bajo pedido, es decir, job shop, lo que les
permite producir lo justo, sin embargo, esto no se maneja de la manera mas adecuada
debido a que no se tiene una planificacién de la produccion. El abastecimiento se lo
realiza en base a promociones ofertadas por los proveedores y el nivel de rotacion del
personal es alto debido a que no se logra definir con exactitud la cantidad de recurso
humano necesario para la produccion. Estos factores dificultan que se logre estandarizar
los procesos dentro de la planta, lo que provoca también que no se optimicen los recursos

adecuadamente.

La empresa cuenta con un software para el area de disefio y otro muy limitado para el
area contable, los que de cierta forma ya son un apoyo al crecimiento de Tendencias. Sin
embargo, teniendo en cuenta que es una empresa manufacturera y no cuenta con una

correcta planificacion de su produccion por mas apoyo existente en otras areas no lograra
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notar una mejoria en lo que representa su factor diferenciador en la produccién de prendas

textiles.

Dentro del proceso productivo actual de Tendencias, se externaliza la confeccion de las
prendas, esto debido a que se disminuy6 la cantidad de trabajadores y el costo de
produccion se elevaba en gran porcentaje. Esta externalizacion se la realiza mediante
talleristas, los mismos que retiran la materia prima de la empresa, es decir, todas las piezas
cortadas, y se les da un plazo de entrega para un control de calidad posterior. El plazo de
entrega previsto es de entre una a dos semanas dependiendo del lote que se requiera, el

cual puede variar de 100 a 200 prendas.

3.3 Procesos y actividades de la empresa “Tendencias”
En este apartado se indica los procesos y actividades que realiza la empresa “Tendencias”
dentro de su proceso productivo, conociendo que la misma se enfoca directamente en la

fabricacion de prendas textiles sin tener un punto de venta.

Las prendas que se fabrican son pantalones estilo jean y prendas de punto (camisas,

casacas, chompas, etc.); tanto para damas, caballeros y nifios.
A continuacion, se describen los procesos con sus actividades correspondientes.
Procesos de la empresa “Tendencias™:

1. Proceso de abastecimiento
2. Proceso de produccién

3. Proceso de distribucién
Los subprocesos existentes dentro de los procesos antes enlistados son los siguientes:

1. Proceso de abastecimiento
1.1 Planificacién de pedido
1.2 Contacto con proveedores
1.3 Realizacion del pedido
1.4 Recepcion de pedido
2. Proceso de produccién
2.1 Disefio
2.2 Aprobacion de disefio
2.3 Produccion de prenda piloto o muestra

2.4 Aprobacién de prenda piloto
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2.5 Ploteado del disefio

2.6 Corte de piezas para las prendas
2.7 Confeccion (Externalizado)

2.8 Inspeccion de prendas confeccionadas
2.9 Manualidades (Sélo en pantalones)
2.10 Lavado

2.11 Focalizado

2.12 Lavado

2.13 Secado

2.14 Acabados
3. Proceso de distribucion

3.1 Empacado

3.2 Entrega de productos

Se describe brevemente a continuacion los procesos y subprocesos de la organizacion:

1. Proceso de abastecimiento: este proceso se da al momento de solicitar y receptar el
pedido de materias primas o insumos. Se tiene un sistema productivo, job shop o bajo
pedido.

1.1 Planificacion de pedido: Las cantidades de piezas de tela o pedido es planificado de
acuerdo a la cantidad de produccion requerida o promociones recibidas por los
proveedores.

1.2 Contacto con proveedores: Se establece la comunicacion necesaria con los
proveedores para solicitar el pedido.

1.3 Realizacion del pedido: Una vez establecido el contacto se realiza el pedido de la
cantidad requerida.

1.4 Recepcidn y revision de pedido: Se recepta el pedido solicitado y se revisa la calidad,
cantidad y cualquier especificacion solicitada en el mismo.

2. Proceso de produccién: Teniendo la materia prima previamente se procede a la
produccion de los pedidos, la misma que tiene una duracion de 15 a 30 dias, de
acuerdo a los requerimientos y disefios solicitados.

2.1 Disefio: Previo a la produccion se disefia el prototipo de la prenda a fabricarse con

todos los requerimientos que solicita el cliente.

2.2 Aprobacién de disefio: El disefio pasa por una aprobacion del gerente previo a la

produccién de la prenda de muestra:
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2.3 Produccion de prenda piloto o muestra: Con el disefio aprobado se elabora la prenda
de muestra para sugerir cambios 0 mejoras.

2.4 Aprobacion de prenda piloto: La prenda piloto pasa por una aprobacion por parte
del gerente previo a la fabricacion del lote pedido.

2.5 Ploteado del disefio: Se imprime en el plotter las piezas que deberan ser cortadas
para la fabricacion de las prendas.

2.6 Corte de piezas para las prendas: Se cortan las piezas que requieren las prendas a
fabricarse, por tallas y tipos de tela.

2.7 Confeccion (Externalizado): Se envian las piezas cortadas a confeccionar en
talleres, las entregas lo hacen en plazos de una semana como minimo.

2.8 Inspeccion de prendas confeccionadas: Los talleres entregan las prendas
confeccionadas en la empresa y a estas se les realiza un control de calidad antes de ser
aceptadas.

2.9 Manualidades (Sélo en pantalones): Se realizan las manualidades o detalles que
requieren los pantalones, los mismos que son solicitados por los clientes.

2.10 Lavado: Las prendas son lavadas por primera vez para quitar cualquier suciedad
producida en las manualidades.

2.11 Focalizado: Se focalizan los pantalones segun los requerimientos, aqui se utilizan
quimicos para cambiar el color natural de la tela.

2.12 Lavado: El segundo lavado se realiza después del focalizado para limpiar cualquier
residuo de quimicos.

2.13 Secado: Se procede al secado de las prendas para continuar con los acabados
finales.

2.14 Acabados: Finalmente, las prendas son etiquetadas, se coloca la talla, cortan hilos,

colocan botones y se enfundan.

3. Proceso de distribucion: Los productos terminados son almacenados y enviados a los
diferentes locales y en otros casos los distribuidores los retiran de la bodega de producto

terminado.

3.1 Empacado: Las prendas son empacadas para su respectivo envio, esto depende si
es dentro o fuera de la ciudad.
3.2 Entrega de productos: Los productos son entregados en los locales de venta o se

entregan desde la bodega de producto terminado.
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Se puede notar que la empresa cuenta con varios procesos, subprocesos y actividades;

todos estos contribuyen a su objetivo final que es la fabricacion de prendas textiles.

No coordinar adecuadamente estos procesos causa inconvenientes en los plazos de
entrega y calidad de producto, por lo que un ERP ayudaria de gran forma a la

organizacion.

3.4 Validacion de herramientas con el levantamiento de informacion mediante los
formatos definidos

Una vez descritos los procesos, subprocesos y actividades de la empresa se procederan a
realizar la validacion de la informacion que se requiere para la implementacion de un

sistema ERP en una organizacion de tipo PYME.

La informacién que se valide tendra gran repercusion en cuanto se refiere a la adaptacion
previa de la empresa para estos sistemas informaticos. Para esto se han de seleccionar las
herramientas necesarias de las propuestas anteriormente citadas, con el fin de agilitar este

proceso y optimizar el tiempo en la implementacion del ERP.

Se tomara como ejemplo una de las prendas que se fabrican actualmente en la empresa
Tendencias, la misma serd un pantaléon jean denominado, “Pantaléon Basico Nifa
Miroslava”, del cual se obtendra la informacion y la aplicacion de las herramientas que

se seleccionen a continuacion.

e Snap Picture
Esta herramienta se ha seleccionado debido a que se puede realizar un analisis
visual muy detallado de cada una de las areas que conforman la empresa y tomar
las respectivas decisiones para un mejor desarrollo de las mismas proponiendo

posibles mejoras para un correcto funcionamiento en Tendencias.

Ademas del analisis visual que se dio en la empresa in-situ se tomaron la mayor
cantidad de fotos de la empresa y las diferentes areas de trabajo, para identificar

los problemas que aquejan a la empresa de manera visual.

Gracias a las evidencias que se obtienen mediante la herramienta snap picture se

identifican los problemas existentes en cada area. A continuacion, se presentan las
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imagenes obtenidas de “Tendencias”, desde las graficas 20 a la 27.

Grafico 21 Manualidades Grafico 22 Manualidades

Gréfico 23 Area de corte

Gréfico 25 Area de lavado Gréfico 26 Bodega de quimicos
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Gréfico 27 Area de gerencia Gréfico 28 Area de atencion al cliente

Cadena de valor de la empresa Tendencias

Se selecciond esta herramienta para identificar las actividades primarias y las de

apoyo existentes en “Tendencias”; con lo que se podra analizar estratégicamente

a la empresa con el fin proponer mejoras y lograr una ventaja competitiva que le

permita estar adelante de las demas organizaciones textiles dedicadas a la

produccion de prendas de vestir manteniendo satisfechos a sus clientes, brindando

un servicio y productos de alta calidad.

Como actividades primarias se tienen:

Logistica de entradas, esta hace referencia a todos los ingresos que se tienen
en la empresa como: nuevos clientes, insumos, materias primas, etc.
Operaciones o produccion del producto, aqui se hace referencias a todos los
procesos que realiza la empresa para la fabricacion de sus productos.
Logistica de salida, esta hace referencia a la gestion de entrega con los
distribuidores, es decir clientes.

Marketing y ventas, aqui se da la publicidad, las promociones y gestién de

agentes vendedores de la empresa.

Como actividades de apoyo se tienen:

Contabilidad, esta actividad estd basa en asuntos contables, tanto con los
clientes como con los proveedores, pagos tributarios.
Recursos humanos, aqui se da la contratacion de personal y la capacitacion

del mismo para mantener las exigencias de calidad en los productos.

80



Mantenimiento, hace referencia a todo lo que se refiere maquinaria, la misma
que necesita de un mantenimiento constante para ofrecer seguridad y
bienestar a las personas que trabajan dentro de la organizacion.

Infraestructura hace referencia a la parte de la estructura organizacional
mediante la cual se toma las decisiones que son importantes para el desarrollo
de la empresa desde la parte de financiamiento hasta la de comercializacion.

Esta herramienta permitira tener en cuenta que actividades podran apoyar y facilitar

la implementacion del ERP en la organizacion. En el grafico 28 propuesto a

continuacion se visualiza la cadena de valor de “Tendencias”.

—_
Contabilidad. (Ingreso de facturas y asuntos contables) \
Actividades de
Recursos humanos. (Contratacion, capacitacion y apoyo
seguimiento de personal)
—

Mantenimiento. (Mantenimiento de la maquinaria para brindar
la sequridad necesaria a los trabajadores de la organizacion.)

AN
N\

Infraestructura. (Decisionas de los altos mandos de la organizacion con respecto ala
administracion, financiacion, planificacion, produccion y comercializacion)

AN

N
Lngt;setlca Gpera:]:.lones Logistica Marketing Post-servicio
. i Seguimiento a
entradas produccion de salida y ventas ]
Clientes
del producto
Insumos. Reduccidn Publicidad
isef ; Promociones
Gestion de Disefio tiempos de Anentes N —
inventarios. Corte espera en g ded Actividades
Ensamble . vendedores . .
atencion al primarias
Nuevos Manualidades lient
clientes Acabados cliente.

Grafico 29 Cadena de valor Empresa Tendencias

Fuente: Elaborado por los autores

e Andlisis FODA en la empresa Tendencias

Se ha escogido el FODA para “Tendencias”, debido a que este andlisis es

fundamental en las empresas por lo que se pueden identificar las fortalezas,

oportunidades, debilidades y amenazas que tiene las misma. Permite tener una

idea de la situacion actual de la empresa y aplicar estrategias en los puntos débiles

de la misma y aprovechar los fuertes. En este caso se indica en el grafico 29 la
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matriz FODA de “Tendencias”, la misma que se ha realizado con informacién de

entrevistas.

La matriz realizada proporcionara al gerente de la empresa un nuevo enfoque de

la organizacion y en donde debe aplicar sus recursos para mejorarla.

Analisis FODA empresa Tendencias

FORTALEZAS
CREATIVIDAD Y HABILIDAD HUMANA
BUENA CALIDAD EN LAS PRENDAS
DISENOS EXCLUSIVOS
CLIENTES FIJOS

DEBILIDADES.

BAJO NIVEL ORGANIZATIVO
ALTOS COSTOS DE PRODUCCION
ALTOS TIEMPOS DE PROCESAMIENTO
POCOS CANALES DE COMERCIALIZACION
MANO DE OBRA NO TECNIFICADA
FALTA DE PROMOCION DE LA EMPRESA

OPORTUNIDADES
EXPANSION DE MERCADO
DESARROLLO DE NUEVOS PRODUCTOS
APROVECHAMIENTO DE MODA

IMPORTACIONES DE MATERIA PRIMA

AMENAZAS
ALTA CANTIDAD DE COMPETIDORES
INCREMENTO EN IMPORTACIONES
INCREMENTO DE PRECIO EN MATERIA
PRIMA

Gréafico 30 FODA Empresa Tendencias

Fuente: Elaborado por los autores

Diagrama de flujo

Se ha escogido esta herramienta por ser una de las fundamentales en la ingenieria

y en el levantamiento de informacion para tener un conocimiento visual y sencillo

de la forma en la que se realizan los procesos dentro de una empresa. En este caso

al ser una empresa tipo PYME se parte de esta herramienta basica para iniciar el

proceso ingenieril y la documentacion de sus procesos; el mismo que facilitara el

entendimiento de la informacion y permitira recolectar los datos necesarios para

un sistema de informacién como el ERP:

Como se puede apreciar a continuacion, el grafico 30 muestra el diagrama de flujo

de la prenda en ejemplo, Pantalon Basico Nifia Miroslava.

82



PROCESO DE PRODUCCION DE PANTALON BASICO NINA MIROSLAVA

©

Focalizado de
""" prendas segun
reguerimientos

Recepcitn de
materia prima

Factura

Inspeccién
de materia
prima

Lavado de
prendas final

.

Secado de
prendas

Devolucidn
de materia
prima

Esté correcta el
pedido de
maferia nrima?

La calidad de las
prendas es
correcta?

Emision de
orden de
pedido

Orden de ¥i
pedido Acabados

(Etiquetado,

empacado)

Disefio del
modelo
Pantalén Nifia

Orden de
pedido

Produccion de
prenda piloto

Aprobacion
de prueba
piloto

Estd correcta
la prenda
piloto?

Ploteado de disefio
para lote de
produccién

Corte de piezas del
pantalon

Proceso
externalizado

Confeccion de
pantalones

s Emisién
Recepcion e de
inspeccién de prendas nedidn 2

confeccionadas

Cumplen con la
calidad pedida
las prendas?

Devolucion
a talleristas

Manualidade
s requeridas
en las prend

Lavado de
prendas

Gréfico 31 Diagrama de flujo pantalon Miroslava

Fuente: Elaborado por los autores
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Como se puede apreciar en el diagrama se notan las operaciones que se realizan
en el proceso de Produccion del Pantalon Béasico Nifia Miroslava. De esta forma
“Tendencias” tendra un apoyo visual para el conocimiento de como es el proceso

de la produccién de dichas prendas.

Matriz de interaccion de procesos

Esta herramienta es necesaria debido a que se puede analizar las interacciones que
se dan entre los diferentes procesos de la empresa y proponer mejoras entre las
que tienen interacciones e influyen con las demas, brindando calidad en los
productos y servicios que se dan en las mismas. De igual manera se puede analizar
las entradas y salidas que se dan de cada &rea dependiendo del proceso y el
producto que estan realizando en dicha empresa.

En grafico 20 se presentan las interacciones que se dan entre los diferentes
procesos que constituyen la empresa Tendencias.

Matriz de interaccion de procesos Empresa "TENDENCIAS"

GERENCIA COMPRAS VENTAS PRODUCCION CONTABILIDAD CLIENTES

GERENCIA

REQUERIMIENTOS DE
LOS CLIENTES
APROBACION DE
MODELO

- SUPERVISION
- REVISION DE
INFORMES DE
PRODUCCION

APROBACION DE
'VENTA DE PRODUCTO
TERMINADO

[APROBACION DE
PAGOS A PROVEDORES

COMPRAS

ORDENES DE COMPRA
DE MATERIA PRIMA

FACTURAS DE

MATERIA PRIMA COMPRAS

VENTAS

PRODUCTO
[ TERMINADO
|APROBADO

REQUERIMIENTOS DE
MATERIA PRIMA

ORDENES DE VENTA ORDENES DE PEDIDO  JFACTURAS DE VENTAS

PRODUCCION

INFORME DE

CATALOGOS CON
NUEVOS MODELOS

REQUERIMIENTOS DE
MATERIA PRIMA

PRODUCTO
TERMINADO

CONTABILIDAD |REPORTES CONTABLES

FLUJO DE CAJA

INFORME DE VENTAS

INFORME DE UNIDADES|

CANTIDAD DE PRENDAS]
PRODUCIDAS

FACTURAS

PRODUCIDAS

CLIENTES

REQUERIMIENTOS

SUGERENCIAS PEDIDO

INOTAS PEDIDOS DINERO

SALIDAS

b

Grafico 32 Matriz de interaccién de procesos de la empresa Tendencias
Fuente: Elaborado por los autores
Analisis de tiempos
Esta herramienta se ha escogido por la gran importancia de documentar y registrar
los tiempos de una organizacion, ademas por todos los datos que se pueden
recolectar como ya se explico en el capitulo anterior. En este caso en la empresa

tipo PYME es totalmente necesario conocer este tiempo debido a que sin esta
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informacion no se podran proponer mejoras ni controlar la produccion, esta

herramienta es de vital importancia para el crecimiento y desarrollo de la industria.

Se muestran a continuacion las tablas de la 15 a la 20 con la informacién levantada.

INFORMACION BASICA

PROCESO / METODO: Elaboracién de jean

PRODUCTO: Pantalén Basico Nifia Miroslava

No. ESTUDIO: 1

ACTIVIDAD: Produccién

MATERIALES: tela, ataches, botones,
eiquetas

No. HOJA: 1

CENTRO DE TRABAJO: Area de produccién

CONDICIONES: Normales

FECHA: 19/07/2018

MAQUINA / HERRAMIENTA: Plancha, compresor, lavadora,

secadora, focalizador, esmeril

No. | TAREA DESCRIPCION OBSERVACIONES

1| A CORTE

1 B CONFECCION

1 C ACABADOS

1 D EMPACADO

CROQUIS ANALISTA:
TRABAJADOR:
INICIO:
FIN:

TIEMPO DE MEDICION:

Tabla 15 Informacion bésica para el levantamiento de tiempos

Fuente: Elaborado por los autores
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TIEMPOS NORMALES

PROCESO / METODO: Elaboracién de jean PRODUCTO: Pantalén Basico Nifia No. ESTUDIO: 1
Miroslava

ACTIVIDAD: Produccion Z;\IE?::LES: tela, ataches, botones, No. HOJA: 1

CENTRO DE TRABAJO: Area de produccion CONDICIONES: Normales FECHA: 19/07/2018

MAQUINA / HERRAMIENTA: Plancha,

compresor, lavadora, secadora, focalizador

No.|TAREA Te te tc ter tn No.|[TAREA| Te te tc ter tn
1| A 98,688 0,987 ag0| 480 473,700 | 1 | A | 96,09 0,96 493,00 | 493,00 | 473,70
1 B 98,163 0,982 2880| 2400 2355,900 | 1 B 116,40 1,16 2517,00 | 2024,00 | 2355,90
1 C 94,490 0,945 3840 960 907,100 | 1 C 99,25 0,99 3431,00 [ 914,00 907,10
1 D 111,229 1,112 4320 480 533,900 | 1 D 109,86 1,10 3917,00 [ 486,00 533,90
1 A 102,978 1,030 460 460 473,700 1 A 101,87 1,02 465,00 | 465,00 473,70
1 B 98,738 0,987 2846 2386 2355,900 | 1 B 93,64 0,94 2981,00 | 2516,00 | 2355,90
1 C 94,786 0,948 3803 957 907,100 | 1 C 100,79 1,01 3881,00 [ 900,00 907,10
1 D 114,081 1,141 271 468 533,900 | 1 D 112,16 1,12 4357,00 | 476,00 533,90
1| A 103,428 1,034 as8| 458,00 | 473,700 | 1| A | 90,06 0,90 526,00 | 526,00 | 473,70
1 B 99,029 0,990 2837 2379 2355,900 | 1 B 94,77 0,95 3012,00 | 2486,00 | 2355,90
1 C 94,490 0,945 3797 960 907,100 | 1 C 101,35 1,01 3907,00 [ 895,00 907,10
1 D 114,571 1,146 4263 466 533,900 | 1 D 59,32 0,59 4807,00 | 900,00 533,90
1| A 99,100 0,991 a78| 478 473,700 | 1 | A | 9869 0,99 480,00 | 480,00 | 473,70
1 B 98,367 0,984 2873 2395 2355,900 | 1 B 98,16 0,98 2880,00 | 2400,00 | 2355,90
1 C 65,338 0,653 3598 725 473,700 | 1 C 94,49 0,94 3840,00 [ 960,00 907,10
1 D 357,496 3,575 4257 659 2355,900 | 1 D 111,23 1,11 4320,00 | 480,00 533,90
1 A 115,563 1,156 42| 462 533900 | 1| A |10890 1,09 435,00 | 435,00 | 473,70
1 B 106,795 1,1 2668 2206 2355,900 | 1 B 99,53 1,00 2802,00 | 2367,00 | 2355,90
1| ¢ 52,633 0,526 3568|900 473,700 | 1| ¢ |100,79 1,01 3702,00 | 900,00 | 907,10
1| D | 511,04 5,110 4029 461 | 2355900| 1| p |21531| 1,15 | 416500 463,00 | 533,90

OBSERVACIONES

Notas: Te =ritmo de trabajo, te = tasa de ejecucidn, tc = tiempo cronometrado,

tcr =tiempo cronometrado restado, tn =tiempo normal

Tabla 16 Tiempos normales en la empresa Tendencias

Fuente: Elaborado por los autores
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TIEMPOS NORMALES PROMEDIOS

PROCESO / METODO: Elaboracion de jean PRODUCTO: Pantaldn Basico Nifia Miroslava No. ESTUDIO: 1

ACTIVIDAD: Produccién MATERIALES: tela, ataches, botones, eiquetas No. HOJA: 1

CENTRO DE TRABAJO: Area de produccién CONDICIONES: Normales FECHA: 19/07/2018

MAQUINA / HERRAMIENTA: Plancha, compresor, lavadora, secadora,

focalizador, esmeril

tn
No. |TAREA tt tn
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30

1] A 473 473 473 473 473 473 473 473 473 473 4730,000] 10| 473
2 B 2355,9] 2355,9| 23559 23559 23559 23559 23559 23559 23559 23559 23559,000] 10 2355,9)
3 C 907,1{ 9071 907,1f 9071 907,1] 9071 9071 907,1] 9071 9071 9071,000] 10| 907,1]
4 D 533,9 533,9 533,9 533,9 533,9 533,9 533,9 533,9 533,9 533,9 5339,000f 10| 5339

Notas: tt = sumatoria de tiempos, f = No. de ciclos, th = tiempo normal promedio

Tabla 17 Tiempos normales promedios en la empresa Tendencias

Fuente: Elaborado por los autores
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TIEMPOS NORMALES UNITARIOS

PROCESO / METODO: Elaboracién de jean

PRODUCTO: Pantalén Basico

Nifia Miroslava

No. ESTUDIO: 1

ACTIVIDAD: Produccion

MATERIALES: tela, ataches,
botones, eiquetas

No. HOJA: 1

CENTRO DE TRABAJO: Area de produccion

CONDICIONES: Normales

FECHA: 19/07/2018

MAQUINA/ HERRAMIENTA: Plancha,
compresor, lavadora, secadora, focalizador,

No. |TAREA|No. OBS tm fc | tAc | fu tAu OBSERVACIONES
1 A 10 473 1| 473 50 9,46
2 B 10 2356 1| 2356 50| 47,12
3 C 10 907,1 1| 907,1] 50| 18,142
4 D 10 533,9 1| 5339 50| 10,678

Notas: fc = No. veces de la tarea por ciclo, thc = tiempo normal promedio por ciclo,
fu =inverso No. unidades producidas por ciclo, thu =tiempo normal promedio unitario

Tabla 18 Tiempos normales unitarios en la empresa Tendencias

Fuente: Elaborado por los autores
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CONCESIONES

PROCESO / METODO: Elaboracién de jean

PRODUCTO: Pantaldn Basico
Nifia Miroslava

No. ESTUDIO: 1

ACTIVIDAD: Produccién

MATERIALES: tela, ataches,
botones, eiquetas

No. HOJA: 1

CENTRO DE TRABAJO: Area de produccién

CONDICIONES: Normales

FECHA: 19/07/2018

MAQUINA / HERRAMIENTA: Plancha,
compresor, lavadora, secadora, focalizador,
esmeril

TAREA

10

Necesidades personales

Basica por fatiga

Por trabajar de pie

EN I N

Por postura anormal

ligeramente molesta

molesta

muy molesta

Calidad del aire

buena ventilacién o aire libre

deficiente ventilacion

malas condiciones de temperatura

Iluminacién

suficiente o levemente inferior alo ideal

bastante inferior alo ideal

insuficiente

Uso de fuerzay vigor muscular

@
[}

Tension visual del trabajo

cierta precisién

preciso o fatigoso

muy preciso

Tensién auditiva

sonido continuo

intermitente y fuerte

intermitente y muy fuerte

Tension mental del proceso

bastante complejo

atencidn divida o amplia atencion

muy complejo

Monotonia mental del trabajo

algo monétono

bastante monétono

muy mondtono

Monotonia fisica del trabajo

algo aburrido

aburrido

muy aburrido

Otros

Total

16

OBSERVACIONES

Tabla 19 Concesiones

Fuente: Elaborado por los autores
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TIEMPOS ESTANDAR

. PRODUCTO: Pantaldn Basico Nifia
PPROCESO / METODO: Elaboracién de jean . : : No. ESTUDIO: 1
Miroslava
ACTIVIDAD: Produccion MATERIALES: tela, ataches, No. HOJA: 1
botones, eiquetas
CENTRO DE TRABAJO: Area de produccion CONDICIONES: Normales FECHA: 19/07/2018

MAQUINA / HERRAMIENTA: Plancha,
compresor, lavadora, secadora, focalizador,

UNIDAD COSTO: 0.05 Délares el minuto

No. [TAREA |[No. OBS| tn fc thc fu thu k tsu tsuc OBSERVACIONES
1A 10| 473 1 473| 50| 9,46| 1,16| 548,68| 109,7
1B 10| 2356 1 2356| 50| 47,12| 1,16| 2732,96| 546,6
1|C 10| 907,1 1 907,1| 50| 18,14| 1,16| 1052,24| 210,4
1|D 10| 533,9 1 533,9] 50| 10,68| 1,16| 619,324 123,9

990,6

Notas: k = concesiones, tsu = tiempo estandar unitario, tsuc = tiempo estandar por unidad de costo

Tabla 20 Tiempo estandar en la empresa Tendencias
Fuente: Elaborado por los autores

Una vez levantada la informacion necesaria para la prenda propuesta, dentro de la
empresa “Tendencias” se debe realizar el mismo levantamiento de informacién
para todos sus productos, con el fin de tener datos confiables, para que
posteriormente sean cargados al ERP y este pueda dar resultados positivos de gran
utilidad a la organizacion.
Fichas de procesos
Esta herramienta se ha utilizado para poder tener informacién necesaria y clara
del proceso, también se pueden identificar facilmente los principales datos del
mismo.
Las fichas de procesos son indispensables dentro de una empresa tipo PYME
debido a que la falta de informacién, por lo general, causa problemas e
inconvenientes dentro de estas empresas, por lo que es importante tener clara esta
informacién y al alcance de todos los involucrados para poder definir las
funciones. En la tabla 21 propuesta a continuacion se indica la ficha de proceso

del proceso de corte dentro la empresa “Tendencias”.
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) Corte de piezas de Pantalon Basico Nifa
DENOMINACION | Miroslava No. 1
Hoja 1/1
Macro proceso  Proceso  Subproceso Actividad Tarea | Fecha
O - O 0O 0O 18/07/18

elaboracion:

MISION / OBJETIVO

Cortar las piezas necesarias para la confecciéon del Pantalon

Basico Nifia Miroslava

CAPACIDAD Dos lotes de 50 pantalones como maximo al dia
DUENO (RESPONSABLE / | Disefiador
EJECUTOR)
INICIO Ubicacioén de plotter y tendido de tela
FINALIZACION Envio de piezas cortadas a confeccioén

Orden de pedido
ENTRADAS
PROVEEDORES Disefiador
SALIDAS Piezas cortadas y orden de pedido concluida
CLIENTES Talleristas encargados de la confeccion

EQUIPO DE PROCESO

Disefiador y persona encargada del corte

RECURSOS Maquina de corte, ploteado del disefio, tijeras, tela
CICLO Tiempo de ciclo: 480 min
Tipo de actividades: Estacion de trabajo
Frecuencia: diaria
COSTOS $ 650, en funcién de un sueldo de la encargada de corte y

materia prima.

INDICADORES DE
RESULTADOS

Porcentaje de piezas cortadas al dia (Realizado/Planificado)

Nimero de no conformidades por corte

ELABORO

REVISO APROBO

Tabla 21 Ficha de proceso del Corte de piezas de Pantalon Basico Nifia Miroslava

Fuente: Elaborado por los autores
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Diagramas de recorrido

Se ha seleccionado esta herramienta con el fin de que apoye visualmente a quienes
interactian en los procesos de la empresa. En este caso para las pequefias y
medianas empresas poder visualizar el flujo de los procesos y los recorridos
existentes dentro de las plantas es totalmente necesario para asi evitar confusiones,
pérdidas de tiempo y recursos. Esta herramienta ayudard a que los trabajadores
puedan guiarse dentro de la planta y facilitar asi sus actividades.

En el gréfico 31 se muestra un diagrama de recorrido en la empresa Tendencias,

ademas la lista de las actividades con sus nimeros que las identifican.
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Gréafico 33 Diagrama de recorrido en la Empresa Tendencias

Fuente: Elaborado por los autores
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Grdfico 34 Diagrama de recorrido en la Empresa Tendencias parte 1

Fuente: Elaborado por los autores
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Grafico 35 Diagrama de recorrido en la Empresa Tendencias parte 2

Fuente: Elaborado por los autores

Actividades

Recepcion de materia prima
Inspeccion de materia prima

Disefio del producto

Aprobacion de disefio

Elaboracion la muestra

Aprobacién muestra

Tendido de la tela y pegado de plotter
Cortado

© ©o N o g bk~ w DR

Clasificado

[HEN
o

. Recepcidn de pantalones confeccionados

[EEN
[EEN

. Manualidades

[EEN
N

. Enjuague

[EEN
w

. Focalizado

[EEN
SN

. Tinturado

[EEN
o1

. Lavado

[EEN
(o3}

. Secado

En el diagrama levantado se pueden identificar las areas y actividades con el

listado que apoya al mismo para no causar confusiones, a su vez los recorridos
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podrian minimizarse con un estudio de redisefio de planta lo cual podria optimizar
el espacio productivo de la empresa.

Herramientas de pronéstico

Una de las principales herramientas de pronosticos y mas sencillas de aplicar es
las medias moviles con pesos, motivo por el cual se ha escogido para realizar un
calculo inicial de prondsticos en esta pequefia empresa. Para “Tendencias” se dio
mayor peso a los Ultimos meses debido a que estos son los que mas influyen al

momento de realizar las previsiones de la demanda.

En la empresa Tendencias se elaboro las previsiones de la demanda en la prenda
de vestir de nifias denominada pantalon Miroslava, el mismo que obtuvo los
siguientes resultados con la demanda historica del 2017. Se aprecia en la tabla 22

los resultados.

VENTA PANTALON MIROSLAVA ANO
2017

MES CANTIDAD | PRONOSTICO
ENERO 228

FEBRERO 240

MARZO 180

ABRIL 200 208
MAYO 224 200
JUNIO 250 209
JULIO 153 233
AGOSTO 204 197
SEPTIEMBRE 186 195
OCTUBRE 195 187
NOVIEMBRE 208 194
DICIEMBRE 394 200

Tabla 22 Prondstico de demanda medias moéviles con peso pantalén Miroslava

Fuente: Elaborado por los autores
Una vez realizados los pronésticos se puede notar que no existe un patron fijo,
esto debido a su método de trabajo, job shop, lo que no permite determinar una
temporalidad o ciclicidad en la demanda de su producto. Esto también se debe a
que sus productos se venden de manera normal en boutiques de las diferentes

ciudades, lo que les permite tener una demanda constante.
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Codificacion

Esta es una herramienta que se ha seleccionado porque es de vital importancia al
momento de implementar un sistema ERP, debido a que permite clasificar cada
uno de los diferentes productos y elementos que constan en diferentes familias,
subfamilias e incluyen caracteristicas de cada uno de ellos para dar un manejo
adecuado y poder identificar facilmente la estructura de cada uno de los productos

y necesidades para la produccion de los mismos.

A continuacion, se presenta en la tabla 22 la codificacion para el pantaldn
Miroslava y de igual manera se codifico cada uno de los elementos de su

estructura.
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FAMILIA SUBFAMILIA | ARTICULO | CARACTERISTICA | CODIGO

MIROSLAVA | PRODUCTO 001 NINA (INA) MRS-PTR-

(MRS) TERMINADO 001-INA

(PTR)
MATERIA BOTON 001 BOTON METALICO | MPR-BTN-
PRIMA (MPR) (BTN) (MET) 001-MET
MATERIA TACHES 002 TACHES MPR-TAC
PRIMA (MPR) (TAC) METALICOS (MET) | -002-MET
MATERIA ETIQUETA CUERO | MPR-ETI-
PRIMA (MPR) | ETIQUETAS 003 (CUE) 003-CUE
(ETI)

MATERIA FUNDAS 004  FUNDAS MPR-FUN
PRIMA (MPR) (FUN) PLASTICAS (PLA) | -004-PLA
MATERIA TELA (TEL) 001 TELA STRECH MPR-TEL-

PRIMA (MPR) (TST) 001-TST
MATERIA HILO (HIL) 002 HILO DE COCER | MPR-CFC-
PRIMA (MPR) (HCO) 002-HCO
PIEZA (PIE) | CORTE (COR) 001 ALT PIE-COR-

001-ALT

PIEZA (PIE) | CORTE (COR) 002 PRTINA PIE-COR-

002-PRT

PIEZA (PIE) | CORTE (COR) 003 PAS PIE-COR-

003-PAS
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PIEZA (PIE) | CORTE (COR) 004 POST PIE-COR-
004-POS
PIEZA (PIE) | CORTE (COR) 005 VISTA PIE-COR-
005-VIS
PIEZA (PIE) | CORTE (COR) 006 FALSO BOCA PIE-COR-
006-FBO
PIEZA (PIE) | CORTE (COR) 007 DEL PIE-COR-
007-DEL
PIEZA (PIE) | CORTE (COR) 008 PLAN BOLS PIE-COR-
008-PBO
PIEZA (PIE) | CORTE (COR) 009 RELOJ PIE-COR-
009-REL
PIEZA (PIE) | CORTE (COR) 010 BOLSILLO PIE-COR-
010-BOL

Tabla 23 Codificacion de prendas y elementos

Fuente: Elaborado por los autores

e Explosién de materiales:

Esta herramienta resulta sumamente (til en las pequefias y medianas empresas

debido a que poder visualizar cuales son los componentes que conforman sus

productos permite tener un control sobre los materiales que se tienen en stock y

permitira realizar una planificacion de la produccion de acuerdo a las necesidades

requeridas.

A continuacion, con la informacion previamente levantada se llega a obtener la

siguiente explosion de materiales, teniendo en cuenta el flujo de la produccion,

esta se visualiza en el grafico 32.
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Grafico 36 Explosion de materiales para pantalén basico Nifia Miroslava

Fuente: Elaborado por los autores
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Desarrollar esta herramienta de una manera correcta conllevara a un mejoramiento
del entendimiento de la produccion y facilitara el uso y manejo de un sistema
informatico como lo es el ERP UDA.

Ademés de todas las herramientas seleccionadas para poder facilitar el
levantamiento de informacion dirigido hacia el modulo de manufactura del ERP
UDA, una empresa tipo PYME ha de apoyarse en cualquiera de las herramientas
de gestion propuestas en el anterior capitulo, para que la implementacion de este
tipo de sistemas pueda sostenerse y entenderse en toda la organizacion. Por otra
parte, la capacitacion y empoderamiento que se brinde a los involucrados de la
organizacion asegurard una correcta utilizacion del ERP UDA.

SMED

Mediante la técnica del SMED se puede analizar el tiempo de utilizacion de las
maquinas en los diferentes procesos que se dan en las empresas tipo PYME; para
asi proponer mejoras en los tiempos de preparacion y setup. De esta manera se
podran tomar las correctas decisiones para que se manejen adecuadamente los
procesos generando una mayor productividad en la misma en la empresa. En
“Tendencias” se realizd un SMED en el area de corte, representado en la tabla 23,

de la cual se obtuvieron los siguientes resultados:

ACTIVIDAD TIEMPO INTERNO | EXTERNO | TRANSPORTE DESPERDICIO
TOMADO
(S)

Corte 28.11 - Sobre procesamiento
Acomodar 23.49 + Sobre procesamiento
corte 66.3 - Sobre procesamiento
Acomodar 20.93 + Sobre procesamiento
Corte 48.8 - Sobre procesamiento

Transporte 73.5 A Movimientos

innecesarios
Corte 55.39 - Sobre procesamiento
Acomodar 33.06 + Sobre procesamiento
Corte 20.06 - Sobre procesamiento
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Transporte 13.01 A Movimientos

innecesarios

Corte 37.44 - Sobre procesamiento

Transporte 7.81 A Movimientos

innecesarios

corte 78.04 - Sobre procesamiento
Acomodar 8.13 + Sobre procesamiento

Corte 76.59 - Sobre procesamiento
Acomodar 11.96 + Sobre procesamiento

Corte 29.43 - Sobre procesamiento
Transporte 27.63 A Movimientos

innecesarios

Corte 33.03 - Sobre procesamiento
Acomodar 6.13 + Sobre procesamiento

Corte 16.56 - Sobre procesamiento
Transporte 18.04 A Movimientos

innecesarios

Corte 46 - Sobre procesamiento

Transporte 31.73 A Movimientos

innecesarios

Corte 62.19 - Sobre procesamiento

Transporte 14.73 A Movimientos

innecesarios

Corte 106.98 - Sobre procesamiento

Transporte 15.48 A Movimientos

innecesarios

Corte 110.47 - Sobre procesamiento
Acomodar 13.3 + Sobre procesamiento

Corte 11.14 - Sobre procesamiento
Transporte 3.15 A Movimientos

innecesarios

Corte 5.48 - Sobre procesamiento
Revisiéon 7.43 + Sobre procesamiento
Acomodar 28.51 + Sobre procesamiento
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corte 88.8 - Sobre procesamiento

Transporte 11.2 A Movimientos

innecesarios

Corte 88.81 - Sobre procesamiento

Transporte 14.2 A Movimientos

innecesarios

Corte 31.02 - Sobre procesamiento
Acomodar 8.51 + Sobre procesamiento
Corte 12.41 - Sobre procesamiento
Revisidon 15.65 + Sobre procesamiento
Corte 70.82 - Sobre procesamiento
Revisiéon 143.25 + Sobre procesamiento
Corte 384 - Sobre procesamiento
Acomodar 11.05 + Sobre procesamiento
Corte 37.48 - Sobre procesamiento
Revisiéon 30.49 + Sobre procesamiento
Corte 25.75 - Sobre procesamiento
Transporte 6.64 A Movimientos

innecesarios

Corte 33.7 - Sobre procesamiento
Revisiéon 7.43 + Sobre procesamiento
Corte 29.14 - Sobre procesamiento
Revisiéon 12.26 + Sobre procesamiento
Corte 34.2 - Sobre procesamiento
Acomodar 10.44 + Sobre procesamiento
Corte 14.53 - Sobre procesamiento
Acomodar 13.45 + Sobre procesamiento
Corte 21.66 - Sobre procesamiento
Transporte 18.98 A Movimientos

innecesarios

Corte 24.43 - Sobre procesamiento

Transporte 12.01 A Movimientos

innecesarios

Corte 11.25 - Sobre procesamiento
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Acomodar 8.79 + Sobre procesamiento

Corte 35.97 - Sobre procesamiento
Acomodar 13.54 + Sobre procesamiento
Corte 43.93 - Sobre procesamiento
Revisidn 5.48 + Sobre procesamiento
Corte 49.79 - Sobre procesamiento
Acomodar 9.75 + Sobre procesamiento
Corte 59.08 - Sobre procesamiento
Transporte 23.7 A Movimientos

innecesarios

Corte 7.82 - Sobre procesamiento

Transporte 16.04 A Movimientos

innecesarios

Corte 15.07 - Sobre procesamiento

Transporte 31.15 A Movimientos

innecesarios

Corte 34.15 - Sobre procesamiento
Acomodar 120 + Sobre procesamiento
Transporte 126 A Movimientos

innecesarios

Tiempo 2668.25 100% Total 80 100%
total actividades
Interno 1640.22 61.47% 39 48.75%
Externo 563.03 21.10% 23 28.75%
Transporte 465 17.43% 18 22.50%
Agregan valor en el proceso de corte solo el 61.47% de
tiempo total y el 48.75% de las actividades

Tabla 24 SMED en el area de corte en la Empresa Tendencias
Fuente: Elaborado por los autores

3.5 Analisis de informacion levantada y planteamiento de posibles mejoras
Una vez conocido el estado actual de la empresa Tendencias y las herramientas que se

han seleccionado para el levantamiento de informacion se puede analizar la misma
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teniendo en cuenta mejoras que se puedan implementar dentro de sus procesos para que
facilite el desarrollo productivo de la misma. Toda la informacion previamente levantada
es un ejemplo aplicado con uno de los productos que la empresa produce actualmente,
todo lo planteado se debe replicar con todos los productos, con el fin de obtener toda la

informacidn necesaria para la implementacion del ERP UDA.

Se debe tener en cuenta que actualmente la empresa no cuenta con ninguna de las
herramientas antes descritas, ningun tipo de informacion documentada ni mucho menos
historicos en sus registros; por lo que todo lo que se ha expuesto en el presente trabajo ya
significa una mejoria y el inicio de documentacion de sus actividades e informacion

necesaria para lograr la implementacion de un sistema informatico.

Para analizar la informacion obtenida se tiene en cuenta que levantar la misma requiere
de una gran participacion de los involucrados en los procesos, quienes también
compartiran el analisis para que se pueda tener una opinién tanto interna como externa de

la empresa.

Tomando en cuenta el flujo de las actividades se puede notar que no se da un seguimiento
correcto a la produccidn, es decir, se emite una hoja de pedido la cual no acompafia en
todo el proceso, lo que puede generar inconvenientes para la trazabilidad de la produccién

y para la identificacion de problemas como el cuello de botella, por ejemplo.

En este caso se podria mejorar este aspecto emitiendo una hoja de ruta, donde se vea
reflejado cada requerimiento de la prenda a producir y los responsables en cada uno de
los subprocesos para asi poder llevar un control adecuado y mantener un constante

conocimiento del estado de la produccién.

El analisis de tiempos no se puede analizar con gran profundidad debido a que es un
levantamiento de informacion inicial, sin embargo, se puede decir que los tiempos si se
podrian reducir, lo que significaria ahorro en la produccion y generacién de mayores

utilidades.

Las mejoras que se podrian plantear para los tiempos actuales de procesos serian:
mejoramiento en la maquinaria, una definicion correcta de actividades, eliminar tiempos
de transporte y mejorar las estaciones de trabajo. Todo lo descrito anteriormente se podria
implementar para reducir los tiempos muertos y aumentar el porcentaje de los tiempos

que agreguen valor en el proceso. Para mejorar la toma de tiempos se deberia tomar
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muestras aleatorias cada cierto tiempo para poder realizar tablas comparativas y
analizarlas a profundidad. Finalmente, con el SMED levantado se pueden eliminar varios
desperdicios con el fin de reducir los tiempos del setup y mejorar los tiempos de

produccién.

Conclusiones

Dentro de lo que se expuso en el presente capitulo se puede concluir que la aplicacion de
varias de las herramientas antes propuestas se han seleccionado de acuerdo a la necesidad
de la empresa en estudio, las mismas que se han adaptado a las necesidades de

“Tendencias” y se han utilizado para el levantamiento de informacion.

Para levantar la informacidn necesaria se requiere estar presente dentro de las areas que
se involucran en la produccion de las prendas textiles para lograr la confiabilidad de los
datos. Por otro lado, existen andlisis y herramientas que se deben aplicar con un insumo

de informacion proporcionado por la organizacion.

El presente capitulo tiene como objetivo ejemplificar la aplicacion de las herramientas.
Esto ha sido realizado para demostrar la utilidad de cada una de ellas y asi brindar una
guia de como una empresa tipo PYME tiene que levantar la informacién con el propdsito

de implementar un sistema de informacion como es el ERP UDA.
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Capitulo 4 Redaccion de procedimiento y analisis de requerimientos

Introduccion

En este Gltimo capitulo se procede a redactar el procedimiento con las herramientas necesarias
que se aplicaron en la empresa Tendencias, sin embargo, sera Util para otras organizaciones,
pudiendo tener modificaciones de acuerdo a la necesidad y realidad de la empresa que desee
aplicar el ERP UDA. Por otro lado, se analizaran los requerimientos que exige este sistema
desarrollado por la Universidad del Azuay, con el fin de cumplirlos en su totalidad y poder cargar
todos los datos necesarios, esto apoyandose en manuales del sistema y en el equipo de trabajo

especializado en esta area.

4. Procedimiento

En este capitulo se proporcionard la informacion necesaria para lograr la implementacion
del modulo de manufactura de un sistema ERP, en este caso el ERP UDA, para una
empresa tipo PYME. En este trabajo se lo realizara a manera de un procedimiento, el
mismo que tendria que ser adaptado de acuerdo a las necesidades de las empresas que
deseen adoptar este tipo de sistemas informaticos.

4.1 Analisis de requerimientos para el ERP UDA

Para poder describir qué es lo que una empresa tipo PYME debe realizar para la
implementacion del ERP UDA, se inicia con el andlisis de los requerimientos de este
sistema, los mismos que son descritos a continuacion y han sido proporcionados por los

desarrolladores del ERP.
Los requerimientos para la implementacion en una organizacion son:

Listado de productos codificados, con informacién de sus atributos
Movimientos de productos en bodega

Definicion de operaciones

Definicion de maquinaria y tipos de maquinas

Definicion de secciones y subsecciones de produccion

Definicién de puntos de control y los elementos a controlar

Estructura de productos

© N o g B~ w0 D

Definicion de flujo de proceso de produccién, tiempos de uso de maquinas,
tiempos por operacion
9. Definicion planificacion de produccion

10. Control de la orden de produccion
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11. Ingreso de productos terminados

Una vez enlistados los requerimientos se los analiza en conjunto para dar a conocer cdémo
se deben cumplir dentro de una empresa PYME como lo es “Tendencias” y

posteriormente detallar el cumplimiento de cada uno de ellos.

Como se puede apreciar, todos los requisitos necesitan datos que deben ser
proporcionados por parte de la organizacion, los cuales en las pequefias y medianas
empresas se suelen estar generando, sin embargo, no se los registra o documenta de la
forma correcta, por ejemplo: la lista de productos que las empresas fabrican comdnmente
se tiene, pero se pueden complementar con la herramienta de codificacion que se propuso
en el presente trabajo para de una manera sencilla lograr el cumplimiento de uno de los
requerimientos. Por otro lado, se puede notar que todos los requerimientos se llegarian a
completar con las herramientas que se han proporcionado, teniendo siempre en cuenta

que cada una de ellas debera ser adaptada a las necesidades de la empresa.

Se puede notar que la mayoria de requisitos son de definicién de diferentes elementos,
los mismos que apoyandose en fichas de procesos se podrian cumplir de manera sencilla.
También se puede visualizar que el ERP UDA no exige la aplicacion de herramientas
demasiado complicadas, pero los datos levantados y la confiabilidad de los mismos
estardn ligados al compromiso que tenga la organizacion en el proceso de
implementacion. Por dltimo, se debe tener en cuenta que la confiabilidad de la
informacidn proporcionada al sistema estara ligada a sus resultados, como se explicé en

el primer capitulo del presente trabajo.

4.2 Definicion de los procesos involucrados dentro de los diferentes médulos del ERP
UDA.

Los procesos que se involucran dentro del ERP UDA suelen ser todos o la gran mayoria
existentes en la organizacion. A continuacion, se describen los procesos que intervienen

en el mddulo de manufactura de la empresa en estudio, “Tendencias”:

e Proceso de abastecimiento: este proceso se ve involucrado en el médulo de
manufactura al momento de realizar los pedidos de materias primas o insumos
para la actividad productiva de la empresa. Se maneja la relacién con los
proveedores y tiempos de aprovisionamiento de cada uno de ellos. La gestion de
este proceso esta ligada directamente con la planificacion de la produccion y a

cargo del gerente con el jefe de produccion.
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Proceso de control de inventarios: tener un proceso adecuado en el control de
inventarios es de gran importancia debido a que su involucramiento con un
sistema informético como el ERP permitira una correcta planificacion final de la
produccion y por otro lado permitird abastecerse a la empresa en los tiempos
adecuados. Ademas, tener un conocimiento exacto de materias primas e insumos
en la empresa permitird mejorar el aprovechamiento de los mismos y reducir
desperdicios.

Proceso de produccion: este proceso es el propésito del mdédulo de manufactura
dentro del ERP, puesto que sera el apoyo y guia para controlar y planificar la
produccion de la organizacion. A su vez, contiene todos los datos que se necesitan
para la planificacion como: tiempos, mano de obra, maquinaria, etc. En el proceso
de produccion se dan otros sub procesos o actividades, todos descritos en el
capitulo tres.

Proceso de distribucion: finalmente este proceso es el que proporciona las 6rdenes
de pedido de los productos que solicitan los clientes, sobre los cuales se planificara

la produccion y se realizara el aprovisionamiento.

4.3 Procedimiento para el levantamiento de informacion necesaria para la

implementacion del moédulo de manufactura del ERP UDA.

Como resultados del presente trabajo se obtiene el siguiente procedimiento que fue
utilizado para la implementacion del médulo de manufactura del sistema ERP UDA en la
empresa “Tendencias”, el cual puede ser de utilidad para otras Pequefias y Medianas

empresas.

A continuacidn, se describen los pasos que se deben seguir para obtener la informacion
necesaria para la implementacion antes mencionada, basandose en las herramientas

propuestas en el presente trabajo.

1. Determinacion de la situacion actual

Responsable (s): Gerente de la empresa y jefe de produccion

Herramientas utilizadas: Snap Picture, Analisis FODA, Cadena de valor de Porter,
Mapa de interaccion de procesos.

Método:
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e Parael Snap Picture, se toman fotografias de la empresa con el fin de tener
evidencia visual de la situacion actual y poder analizar los procesos.

o El analisis FODA se lo aplica identificando las fortalezas, oportunidades,
debilidades y amenazas de la organizacion, con el fin de analizar cuales
son los puntos débiles y fuertes, ademas de las potenciales mejoras que se
puedan aplicar y que apoyen la implementacion del ERP. Se realiza una
matriz y se ponderan sus resultados.

e La cadena de valor tendré que ir conforme a los procesos principales y de
apoyo de la empresa para conocer cuél de ellos apoyara de mejor manera
la implementacion de dicho sistema informatico y conocer que recursos se
tienen y aquellos que se deben gestionar.

e La matriz de interaccion de procesos se realiza ubicando todos los
procesos de la empresa de manera horizontal y vertical, ubicando las
entradas y salidas que proporcionan cada uno de ellos. Finalmente, se
obtienen las interacciones que mantienen los procesos dentro de la

organizacion.
Evidencias y resultados:

Como resultados y evidencias de este primer paso se espera determinar el estado
actual de la organizacion, en base a documentos y registros de las herramientas
utilizadas. Imagenes de la empresa, un analisis FODA con su matriz, la Cadena
de Valor de Porter y una matriz de interaccion de procesos son evidencias

necesarias.

Anadlisis de procesos de la empresa
Responsable (s): jefe de produccion y encargados de cada uno de los procesos
Herramientas utilizadas: Ficha de procesos, diagrama de flujo, ficha de
procedimiento.
Método:
e Se utiliza la ficha de procesos llenando todos sus campos con los datos
requeridos y necesarios para tener un conocimiento claro del proceso.
e Los diagramas del proceso se los realiza tomando en cuenta el flujo en el
que se dan los procesos desde su inicio hasta el final, aplicando la norma

ANSI. Este diagrama sera un apoyo visual a los involucrados de los
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procesos Yy de vital importancia al momento de ingresar datos al sistema

para conocer como son fabricados los productos de la empresa.
Evidencias y resultados:

Los resultados esperados son la determinacion de los flujos de los procesos con
un diagrama que evidencie los mismos y el detalle de cada uno de ellos con la

ficha de procesos.

Determinacion de los productos que se elaboran con su estructura
Responsable (s): Gerente de la empresa, jefe de produccién
Herramientas utilizadas: Lista de productos, explosion de materiales.
Meétodo:

e Seenlistan todos los productos que la empresa realiza y se los clasifica en
familias de ser posible. Como en “Tendencias” existen prendas de dos
tipos: pantalones jean y prendas de punto, se recomienda colocar sus
descripciones y detalles.

e Se procede con un desglose detallado de los materiales necesarios para
cada uno de los productos que se fabrican y las subsecciones que
atraviesan; desde las materias primas hasta el empacado de los productos.
Se debe tener en cuenta cada uno de los elementos que conformaran el
producto final. Esta herramienta facilitard la planificacion de la
produccién y como la empresa debe abastecerse. También se colocan las
cantidades y en lo posible los codigos que identifiquen a los elementos

propuestos.
Evidencias y resultados:

El resultado de este paso es la lista de productos que la empresa fabrica,
clasificados de manera que los involucrados pueda entender facilmente; su
evidencia es un documento con la lista. Otro resultado es la explosion o desglose
de materiales que lleva cada uno de los productos, su evidencia son los diagramas

de explosion de materiales.

Aplicacion de un diagrama de recorrido
Responsable (s): Jefe de Produccion

Herramientas utilizadas: Diagrama de recorrido
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Método:

Se realiza un diagrama del espacio fisico donde se realiza la actividad
productiva, identificando todas las areas que intervienen en la produccion
para conocer asi los movimientos que existente dentro de la empresa. Por
otro lado, se realiza un diagrama de recorrido especifico y detallado en el
area de bodega, en donde se necesita conocer los movimientos de las
existencias e insumos de la empresa. Se recomienda utilizar un formato
amigable y entendible para todos los involucrados, en el capitulo anterior

se puede notar un ejemplo en la empresa “Tendencias”.

Evidencias y resultados:

El resultado esperado es identificar los movimientos que se dan dentro de la planta

y bodega de la empresa, conociendo asi los recorridos existentes en la misma. La

evidencia concretamente es el diagrama en cualquier formato, digital o impreso.

Estudio de tiempos

Responsable (s): Gerente de la empresa, jefe de produccién

Herramientas utilizadas: formatos de toma de tiempos.
Método:

Se toman los formatos basicos para la toma de tiempos, la gran mayoria
se han propuesto en el presente trabajo, con el fin de levantar la mayor
cantidad de informacion que pueda alimentar al ERP. Para lograr el
objetivo de establecer tiempos estandares en los procesos, los encargados
deberan realizar un cronograma para la toma de tiempos para las areas que
requieran de dicho estudio. Los tiempos se deberan tomar en condiciones
normales para evitar datos erréneos, a su vez no incomodar a las personas
que realizan dichas actividades, para no influir en la realizacion de las
mismas. La toma de tiempos se realiza con crondmetros y estando presente
en el proceso para lograr mayor exactitud en los datos, por otro lado, se

consideran tiempos aleatorios.

Evidencias y resultados:

Como resultado se tienen los tiempos estandar de los procesos y la evidencia de

esto son los formatos llenos y firmados por el encargado de realizar el estudio.
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6. Codificacion de productos y elementos involucrados en la produccion de prendas
Responsable (s): Jefe de produccion
Herramientas utilizadas: Codificacion
Método:

e Lacodificacion dentro de laempresa se realiza de acuerdo al conocimiento
acerca de las materias primas e insumos que maneja la organizacion,
sabiendo que esto deberé facilitar la identificacion y ordenamiento de los
mismos. Anteriormente, se presenté una propuesta de como se realizar la
codificacion, para lo cual se identifica la familia, subfamilia, el nimero
que identifique al articulo y la caracteristica del mismo. Finalmente, se
debe colocar un sello con el cédigo de cada elemento para un correcto

control.
Evidencias y resultados:

Se obtienen cddigos de elementos que conformen las estructuras de los productos,

esto se evidencia con una lista de dichos elementos con sus respectivos cadigos.

7. Aplicacion de SMED:
Responsable (s): Jefe de produccion
Herramientas utilizadas: SMED
Método:

e Se utiliza la herramienta lean SMED, en donde se inicia identificando
todas las actividades que se dan en los diferentes procesos, por lo general
en donde se usan maquinas. Se identifican los tipos de desperdicios
existentes dentro del proceso y se toma los tiempos de cuando la maquina
estd en uso y cuando no, para obtener el tiempo de utilizacion de la
maquina y disminuir el tiempo de preparacion de la misma. Se utilizan

cronémetros y evidencias de video para lograr hacer un estudio adecuado.

Evidencias y resultados:

Los resultados que se obtienen son: una lista con los tipos de desperdicios en los
procesos que se aplique el SMED, porcentajes de tiempo de utilizacion de las

maquinas, tiempos de setup.
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8. Planificacion de la produccion
Responsable (s): Gerente de la empresa, Jefe de produccion
Herramientas utilizadas: Medias moviles, diagrama de Gantt.
Método:

e Se aplican las medias moviles utilizando los datos historicos de la
empresa, con las ventas de los dltimos 12 meses recomendablemente, se
aplica la formula que se propuso anteriormente en el capitulo 2, finalmente
con los resultados se analizan y se determina si existe ciclicidad o
estacionalidad en las ventas.

e Se utiliza toda la informacion antes obtenida para planificar la produccion
necesaria. Se realiza un diagrama de Gantt de atras hacia adelante para
conocer que se debe hacer primero en el proceso para cumplir con los
plazos establecidos. Esta planificacion debera ser comparada con la que el
ERP proporcione, con el fin de identificar posibles errores en los datos.

Evidencias y resultados:

La planificacién de la produccion es el resultado esperado, con el plazo de
terminacion de la producciéon requerida y los insumos y materias primas

necesarias.

A continuacion, en las tablas 24, 25 y 26 se indica una breve planificacién para la

prenda en estudio.

Pantaldn basico nifia Miroslava

Orden Sub-seccion Plazo (Dia) Plazo (Minutos) Componentes/Materias/Partes
1 Corte 1 480 B
2 Confeccién 5 2400 C,D,EFG,H,IJKLM
3 Acabados 2 960 B, N
4 Empacado 1 480 L

Tabla 25 Ruta de produccién

Fuente: Elaborado por los autores
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Pantalon Miroslava
Corte
Confeccion

Acabado

Empacado

Tabla 26 Cronograma de la produccion

Fuente: Elaborado por los autores

Dias
Pantalén Miroslava 1 2 6| 7 9 |10
empacado Requerimientos brutos 100
Tiempo de entrega = 1 dia Entradas programadas 0
Disponible =0 Saldo disponible proy. 0
Inventario de seguridad =0 Necesidades netas 0
Cantidad por pedido = por lote |Entradas de pedidos 0
Elementos: D1,D2 Emisiones de pedidos 100
acabado Requerimientos brutos 100
Tiempo de entrega = 2 dias Entradas programadas 0
Disponible =0 Saldo disponible proy. 0
Inventario de seguridad =0 Necesidades netas 0
Cantidad por pedido = por lote |Entradas de pedidos 0
Elementos: C, E Emisiones de pedidos 100
confeccién Requerimientos brutos 100
Tiempo de entrega =5 dias Entradas programadas 0
Disponible =0 Saldo disponible proy. 0
Inventario de seguridad =0 Necesidades netas 0
Cantidad por pedido = por lote |Entradas de pedidos 0
Elementos: I,J, K, L, M, N, O, P | Emisiones de pedidos 100
Corte Requerimientos brutos 100
Tiempo de entrega = 1 dia Entradas programadas 0
Disponible =0 Saldo disponible proy. 0
Inventario de seguridad =0 Necesidades netas 0
Cantidad por pedido = por lote | Entradas de pedidos 0
Elementos: Q Emisiones de pedidos | 100

Tabla 27 Planificacion de produccion Pantalén Basico Nifia Miroslava

Fuente: Elaborado por los autores

e Tabla de resumen

A continuacion se presenta una tabla de resumen de los requisitos para la implementacion

del sistema ERP UDA vy las herramientas que son necesarias para cargar los datos y

utilizar el médulo de manufactura en una PYME
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Cumplimiento de requisitos.

Requisitos. Herramientas para cumplimiento

Listado de productos codificados, con

informacion de sus atributos - Codificacion
Movimientos de productos en bodega - Hojas de registro
- Diagrama de interaccién de
procesos
- Medias moviles
Definicion de operaciones - Fichas de procesos

- Diagrama de proceso de
operaciones

Definicion de maquinaria y tipos de - Snap picture
P - SMED
maquinas
Definicion de secciones y subsecciones de - Diagrama de recorrido
. - Snap picture
produccion
Definicion de puntos de control y los - SMED
elementos a controlar
Estructura de productos - Explosion de materiales
Definicion de flujo de proceso de - Diagrama de flujo

produccion, tiempos de uso de maquinas, - Estudio de tiempos y movimientos

tiempos por operacion

Definicion planificacion de produccion - Medias moviles

- Modelo bésico de la cantidad
econdémica de pedido (EOQ)

- Plan maestro de produccién

Control de la orden de produccion - Modelo basico de la cantidad
econdmica de pedido (EOQ)
- Plan maestro de produccién

Ingreso de productos terminados - Hoja de registro

Tabla 28 Resumen para el cumplimiento de requisitos
Fuente elaborado por los autores
4.5 Validacion del procedimiento para la implementacion del sistema ERP UDA al
caso aplicado Tendencias

Una vez levantada toda la informacién necesaria para cargar al ERP UDA se procede a

validar la misma con la que proporciona este sistema informatico. De esta forma se
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verifica la funcionalidad del mismo y como este apoya al crecimiento de las empresas

tipo PYME, en este caso particular la empresa textil “Tendencias”.

Los resultados que se exponen a continuacion se muestran a traves de tomas de pantalla
del ERP UDA, con los datos levantados, los mismo que se han ido introduciendo
apoyandose en el equipo de desarrollo del sistema como en los manuales escritos por

ellos. Como resultado en el moédulo de manufactura se obtuvo lo siguiente:

e Mantenimientos

o Operacion

En la gréfica se muestra las operaciones que se dan en el proceso de produccion del
pantalon Miroslava con cada uno de los tiempos que se tardan en cada una de las

diferentes areas.

Qv Buscar Registros 1 v Acciones v m

Cédigo Nombre Duracién (min.)
ACABADOS 960

2 CONFECCION 2400

4 EMPACADO 480

1 ESTRUCTURA DE CORTE 480

Grafico 37 Operaciones en la Empresa Tendencias

Fuente: (ERP-UDA, 2018)

o Tipo de maquina

Mediante un andlisis visual en la empresa se identifico los tipos de maquinaria que son
utilizadas en el proceso de produccién, por lo cual se clasifico la maquinaria por el

tamafo.

QV Buscar Registros 1 Vv Acciones v

Cédigo Nombre
1 GRANDE
3 MEDIANA

2 PEQUENA

Grafico 38 Tipo de maquina en la empresa Tendencias

Fuente: (ERP-UDA, 2018)

115



o Magquina

Se analizé el proceso de produccion y se observo la maquinaria que es utilizada en la
confeccion del pantaldn, a pesar que en la empresa estudiada se externaliza una gran parte

del proceso a diferentes talleres locales.

Qv Buscar Registros 1 Acciones v

Codigo Nombre Sucursal Tipo maquina
4 SECADORA Principal GRANDE

6 COMPRESOR Principal MEDIANA

2 LAVADORA Principal MEDIANA

8 MAQUINARIA EXTERNALIZADA PARA CONFECCION Principal MEDIANA

3 PLANCHA Principal MEDIANA

7 COMPUTADORA Principal PEQUERNA

1 CORTADORA Principal PEQUENA

5 ESMERIL Principal PEQUENA

Gréfico 39 Maquinas en la Empresa Tendencias

Fuente: (ERP-UDA, 2018)

o Seccion

Utilizando el layout de la empresa se logré identificar cada una de las secciones por las
que pasa para llegar al producto final y de esta manera que pueda ser comercializado.

QV Buscar Registros 1 Vv Acciones v

Cédigo Nombre Sucursal
8 EMPACADO Principal
7 DISENO Principal
1 CORTE Principal
2 CONFECCION Principal
6 BODEGA Principal
5 ACABADOS Principal

Gréfico 40 Secciones de la Empresa Tendencias

Fuente: (ERP-UDA, 2018)
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o Subseccion

Teniendo ya identificado cada una de las secciones se pudo apoyar en el diagrama de

flujo del proceso para identificar cada una de las actividades que se dan en las diferentes

secciones del proceso de elaboracion del pantaldn basico Miroslava.

Codigo

Buscar  Registros 15 Vv Acciones v
Nombre Sucursal
ACABADOS Principal
ETIQUETADO Principal
FOCALIZADO Principal
LAVADO Principal
MANUALIDADES EN LA PRENDA Principal
PLANCHADO Principal
SECADO Principal
CONFECCION EXTERNALIZADA DE PANTALON Principal
CORTE DE PIEZAS DEL PANTALON Principal
PLOTEADO Principal
EMPACADO Principal

Gréafico 41 Subsecciones de la Empresa Tendencias

Fuente: (ERP-UDA, 2018)

o Elemento de control

Seccién

ACABADOS

ACABADOS

ACABADOS

ACABADOS

ACABADOS

ACABADOS

ACABADOS

CONFECCION

CORTE

DISENO

EMPACADO

En la empresa Tendencias se identifico los elementos de control mediante las

inspecciones y controles que se dan a lo largo del proceso, de igual manera se apoy6 en

las diferentes herramientas que permitieron el levantamiento de la informacién del

proceso.

Cédigo

Buscar Registros 15 Vv Acciones v

Nombre

CONTROL COSTO
CONTROL DE CALIDAD
CONTROL DESPERDICIOS
CONTROL DIMENSIONES

EVALUAR PRODUCTO FINAL

Grafico 42 Elementos de control Empresa Tendencias

Fuente: (ERP-UDA, 2018)
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o Punto de control

Se analizo e identifico en el proceso en que subseccion o parte del proceso se dan cada
uno de los controles, utilizando el diagrama de operaciones se identifico cada uno de los

puntos de control que se dan durante el proceso.

QV Buscar Registros 1 Acciones

Codigo Nombre

5 CONTROL DE CORTE

3 CONTROL DE PRENDAS

6 CONTROL DE PRODUCTO CONFECCIONADO EXTERANALIZADO
1 CONTROL MATERIA PRIMA

4 CONTROL PLOTEQ

7 CONTROL PRODUCTO TERMINADO

2 PRENDA PILOTO

Gréfico 43 Puntos de control Empresa Tendencias

Fuente: (ERP-UDA, 2018)

e Procesos

o Estructura del producto

Mediante las herramientas estudiadas en los capitulos anteriores del trabajo se utilizé la
explosién de materiales para analizar las piezas que son necesarias para la confeccién del
pantalon Miroslava y de esta manera ingresar los datos que fueron recolectados y son
necesarios para cargar al sistema ERP.
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Q v Buscar Acciones v Editar

Cédigo item Unidad de medida Costo produccién
0101 ESTRUCTURA MIROSLAVA UNIDAD 0.0000
010101 ALT METROS CUADRADOS 0.0000
010102 PRTINA METROS CUADRADOS 0.0000
010103 PAS METROS CUADRADOS 0.0000
010104 POST METROS CUADRADOS 0.0000
010105 VISTA METROS CUADRADOS 0.0000
010106 FALSO BOCA METROS CUADRADOS 0.0000
010107 DEL METROS CUADRADOS 0.0000
010108 PLAN BOLS METROS CUADRADOS 0.0000
010109 RELOJ METROS CUADRADOS 0.0000
010110 BOLSILLO METROS CUADRADOS 0.0000
010111 BOTON UNIDAD 0.0000
010112 TACHAS UNIDAD 0.0000
010113 ETIQUETAS MARCA UNIDAD 0.0000
010114 ETIQUETA TALLA UNIDAD 0.0000
1-15 (>

Gréfico 44 Estructura del producto

Fuente: (ERP-UDA, 2018)

Conclusiones

El capitulo desarrollado describe la forma en la que se debe proceder para cumplir los
requerimientos del ERP UDA vy lograr asi su implementacion. En este caso el
procedimiento permite tener una guia de apoyo para las empresas, en donde se expone
los responsables, la manera de utilizacion de las herramientas y cuéles son los resultados

que deberian obtener para posteriormente cargar los datos al sistema.

Se puede apreciar que toda la informacion levantada con el procedimiento permite tener

un sistema funcional, esto gracias a la validacion del sistema.
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Conclusiones y recomendaciones
Una vez realizadas las investigaciones y aplicaciones del presente trabajo se concluye que

la tecnologia es fundamental para crear una ventaja competitiva dentro de cualquier tipo
de industria. Una muestra de los avances y desarrollos tecnolégicos son los sistemas ERP,

los mismos que aportan significativamente a las diferentes organizaciones.

A pesar que muchos de los sistemas ERP son costosos y no pueden ser implementados,
la Universidad del Azuay ha desarrollado uno de estos pensado en potenciar el
crecimiento y productividad de las PYME, ademas de apoyar constantemente en su

logistica de implementacion y uso dentro de las empresas que deseen adoptar este sistema.

El ERP-UDA es adaptable y asequible en este tipo de empresas con una cantidad
monetaria no definida por el momento pero que estard al alcance de las mismas y asi
puedan adquirirlo para que las pequefias y medianas industrias se manejen
adecuadamente, mejorando la integracion y comunicacion entre los diferentes

involucrados de la organizacion, mostrandose mas competitivas.

Por otro lado se concluye que la mayoria de las PYME no son manejadas correctamente
y su tecnificacion es deficiente, motivo por lo cual se elabora un procedimiento con las
pautas necesarias para preparar a una empresa e implementar sistemas ERP en el modulo
de manufactura. Dicho procedimiento permitira a las empresas estar a la vanguardia de
los avances tecnoldgicos y ser competitivas con las deméas. Debido a lo anteriormente
mencionado, inicialmente se plantearon y describieron diferentes herramientas de toda
indole, pero al momento de implementar el sistema se seleccionaron las fundamentales y
necesarias para la empresa en estudio, las mismas que permitieron y facilitaron el

levantamiento de la informacidn que debe ser ingresada al sistema.

Para lograr definir la informacion Gtil fue necesario identificar los componentes del
producto que se tomé como ejemplo, en este caso el Pantalon Basico Miroslava Nifia con

todos sus requerimientos y caracteristicas.

Una vez implementado el médulo de manufactura se pudo notar que se presentan una
gran cantidad de ventajas al adoptar y utilizar un sistema ERP en una PYME, las mismas
que le permitiran dar una respuesta rapida a los cambios que se presentan diariamente en

el mercado en el cual se desenvuelven.

Dentro de las recomendaciones para las empresas que deseen implementar el sistema ERP

UDA, se recomienda codificar cada uno de los items, no solo numéricamente sino con

120



letras para que de esta manera pueda ser mas clara la codificacion y se diferencien

facilmente las familias que componen los productos.

Ademas, se recomiendan a las empresas levantar informacion atil y de manera ordenada
para que el proceso de implementacién resulte mas sencillo, asi como aplicar
herramientas basicas que permitan mejorar la cultura organizacional y sus procesos, lo
que les permitird adaptarse facilmente al cambio y aprovechar los beneficios que brinda

esta herramienta tecnologica.

Finalmente, este trabajo facilitard el entendimiento y el proceso de implementacion del
sistema ERP-UDA para pequefias y medianas empresas que estén interesadas en su
crecimiento y desarrollo apoyandose en la tecnologia, ademas de saber que se tendra el
soporte de la Universidad del Azuay para lograr su correcto funcionamiento. Se debe
tener en cuenta que para una correcta adaptacién es necesario una colaboracion y
coordinacion entre la empresa, personas especializadas en el sistema y equipo de apoyo
que sepa como levantar la informacién que requiere el ERP, sabiendo que representara
un ahorro significativo en sus operaciones por el correcto uso de la informacién, mejor

aprovechamiento de materia prima y correcta planificacion de su produccion.
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