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Resumen

Este caso préactico embarcara la reimplementacion del sistema de manufactura conocido
como E.R.P (Entreprise Resource Planning) llamado “Visual Manufacturing” en una
empresa proveedora del ramo automotriz.

Se analizaran los distintos “maestros” de este E.R.P y como se resolvieron los
problemas que estos presentaban en el sistema al igual que las medidas de control

implementadas para evitar que esto vuelva a suceder.
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1. Antecedentes

La Empresa fue fundada en 1957 por el Ingeniero Manuel Alvarez con el
nombre de Grupo Mexaloy, esta empresa de dedicaba a al elaboracion de partes para
camiones DINA Avante, realizaba los costados de aluminio, elementos de la
suspension, elementos Opticos como son calavera y micas reflejantes. La empresa
Grupo Mexaloy fue dividida para reducir los gastos de operacion y ser dividida entro
los hijos del Ing. Manuel Alvarez, las empresas resultantes son “lluminacion automotriz
S.A de C.V” , “Suspensiones Automotriz S.A de C.V.” y por ultimo “Disefio y
manufactura automotriz S.A de C.V”. Que se dedica a la elaboracion de tanques para
diesel y gasolina de equipo pesado para la industrial Terminal automotriz. Esta Gltima
sera la empresa que estudiaremos en este caso practico.

Disefio y manufactura automotriz S.A de C.V. tiene como sus principales clientes a las
siguientes empresas:

e [nternacional.

Ford motor company.
e Freightliner.
e Volvo Truks.

e Volvo bus.VOLVO BUS.

e Scania.
 MCI.
e Jrizar.

« Omnibus integrales.

e (Catosa.
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La empresa ha estado en los ultimos dos afios buscando nuevos productos para

aumentar sus ventas y se han incorporado 4 nuevos productos que son:
e Gabinetes de aluminio para telefonia.
e Cajas de baterias para tractocamiones.
e Caja de herramientas para tractocamiones.
e Maquila en corte laser para la industria automotriz.
A continuacion se anexan algunas fotografias de los principales productos que se

producen en la empresa

Tanque de Aluminio para FTL

Tanque de Acero para FTL = ——
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Tanque de Aluminio para FTL

Gabinete telefénico para Telmex

Caja de baterias para FTL

Pieza “d” para Ford
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Tanque de Aluminio para FTL

Caja de herramientas

También Disefio y manufactura automotrices S.A de C.V. a través de los afios y con el
proposito de ser un lider en el mercado ha trabajado en obtener los siguientes
certificados de calidad:

e (Qs9000 3er Edicion

e (Q-1de Ford

e Certificado Paccar

e |SO TS-16949
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La empresa cuenta con un total de 147 empleados de los cuales 41 son administrativos y
el restante en personal de planta.

Aqui se presenta el organigrama actual:

Direccion General

Gerencia de Gerencia de Ventas Gerencia Financiera Gerencia de Ingenieria Gerencia de Recursos Gerencia de Materiales Gerencia de
Produccién y aseguramiento de Humanos Reingenieria y
calidad tecnologias de la
informacion
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Situacién actual

La empresa por los ultimos 37 afios ha producido solamente tanques de
combustible para la industria Terminal, debido a los requerimientos de proveedores de
FTL se le solicito a la empresa que deberian de contar con un sistema de informacion
que les permitiera ser mas flexibles.

El sistema de informacion que adquirio fue Visual Manufacturing version 6.1.03

El cual fue implantado por Visual Consulting S.A de C.V. en un periodo de 7 meses.
Los primeros meses de la implementacién fueron bastante complicados ya que se
tuvieron gue cambiar los procesos de los departamentos.

La utilizacidn ya en forma total de este sistema empez6 el Enero del 2001.

Para la empresa el afio del 2001 no fue un buen afio, pero se logro sobrevivir a pesar de

las bajas ventas y utilidades, como se muestran en la grafica:

Ventas Anuales

$7,400.00
$7,200.00
$7,000.00
$6,800.00
$6,600.00
$6,400.00
$6,200.00
$6,000.00
$5,800.00
$5,600.00 |

1999 2000 2001

$7,186.52

$6,159.94

miles de pesos
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El sistema de informacion ayudo a aumentar las ganancias y a disminuir el costo de

operacion de la empresa.
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Una de las grandes ventajas de este fue que los inventarios se mantuvieron controlados.

Valor de los inventarios
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¢, Cudl es el problema?

A los pocos meses de operacion del sistema se empezd a dar que la rotacion de

inventarios empez0 a crecer de manera importante como se muestra a continuacion.

Rotacion de inventarios

250
S 200
3
£ 150 @ 1999
> 100 M 2000
° 2001
S 50 -
o

O .

Ene Feb Mar Abr May Jun Jul Ago Sep Oct Nov Dic

La rotacion de inventarios crecid notablemente meses como octubre y noviembre de
salieron de control totalmente.
También empezaron a haber problemas con los clientes el numero de pedidos fuera de

tiempo se incremento como se muestra continuacion.

Pedidos demorados

Cantidad

Ene Feb Mar Abr May Jun Jul Ago Sep Oct Nov Dic

|I:IFreightIiner. BVolvo OScania. BMCI. Olrizar. BPolomex

La produccion de tanques solo llego a sobre pasar la capacidad de la linea en octubre lo
cual genera una demora en la entrega de pedidos.
La capacidad mensual instalada de las lineas que es de 3000 tanques mensuales en la

linea tanques de acero y de 2000 tanques mensuales en la linea de tanques de aluminio.
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A continuacion se muestra un histérico de la capacidad de las lineas contra lo

producido.

Produccion de tanques de aluminio
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Produccion de tanques de acero
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La direccion general tomo cartas en el asunto inmediatamente se cuestiono a los
departamentos de materiales, ventas y produccién que estaba pasando.

Cada gerencia informo que el sistema estaba mandando informacién que no era veridica
Y que por eso se estaban obteniendo estos resultados.

Se mando llamar a la empresa responsable de la implementacion la cual explico que

esto se debia a la falta de cultura de sistemas en las diferentes areas de la empresa.
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Se realizo una encuesta en las areas en las cuales se informaba del problema, se

realizaron 5 preguntas que fueron

1. ¢Tiene dudas del funcionamiento del sistema?

N

¢Entiende la interrelacion del modulo en que trabaja con los demas mddulos?

w

¢Captura la informacion a tiempo?
4. ¢Maodifica informacion previamente capturada?
5. ¢Reporto usted estos cambios a su jefe inmediato superior?
Las respuestas fueron alarmantes
e EI 70% del personal tenian dudas del funcionamiento del sistema
e EI 40% del personal no entendian la interrelacion entre sus modulos y los
deméas modulos del sistema
e EI 80% del personal no captura a tiempo la informacién
e EI 10% modifica la informacion previamente capturada
e EI 100% reporto los cambios de informacion capturada a sus jefe
inmediato superior
Se inicio una nueva capacitacion al personal de estas areas con el objetivo de solucionar
de fondo este problema. El tiempo invertido fue de 2 meses para esta capacitacion.
Aparentemente el problema fue resuelto se volvié a la operacion normal de la empresa
en el afio 2002 este afio fue excelente para la compafiia, las ventas se incrementaron de
manera drastica 53.36%. Esto seria una prueba digna para ver que tanto nos podria
ayudar el sistema de informacion a ser mas flexibles.
A finales de este afio los resultados del desempefio de la empresa fueron
decepcionantes, a pesar que del gran incremento en las ventas se detectaron errores en

varios departamentos, demoras en entregar los pedidos mas alla de lo planeado.

-10 -
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A continuacion se mostraran algunas graficas para comparar el desempefio de la

empresa contra afios anteriores.

Ventas anuales
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El valor de los inventarios crecié hasta 1.111 millones de pesos el cual representa el 6%
del total de las ventas. Esta situacion llevo a serios problemas de flujo de efectivo a la
empresa, a tal grado que varios proveedores recibieron su pago 30 dias después de lo
programado, afortunadamente la rotacion de inventarios mejoro de forma significativa

Como se muestra

-11 -
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Rotacion de inventarios
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Desafortunadamente el valor de los inventarios y el retraso en el pago de proveedores
no fue el Unico problema detectado a pesar de haber superado la capacidad instalada en

las lineas se presentaron serias inconsistencias en los maestros de ingenieria del ERP

Produccion de tanques de aluminio
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Produccion de tanques de acero

% % % % K——% L 3% 3% S
> -— —e
=7 T
Ene Feb Mar Abr May Jun Jul Ago Sep Oct  Nov Dic
—— 1999 2000 2001 2002 —«— Capacidad instalada

La situacion de la empresa no era la mejor aunque las utilidades marcaron un record en

la historia de la empresa
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Al parecer el sistema de informacion habia superado esta dificil prueba, por lo cual la

direccién general quedo convencida de que esta funcionando correctamente.

Las gerencias de ventas y de reingenieria (el cual es responsable su servidor) quedamos

con bastantes dudas de la confiabilidad del sistema, ya que nos preocupaba de sobre

manera el valor de los inventarios y los reportes de inconsistencias de los maestros de

ingenieria.

Se llego al afio 2003, este afio las ventas cayeron 38.93%

-13-
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Las utilidades bajaron de forma alarmante

Utilidades Anuales

$2,000.00

$1,633.69

$1,500.00

$1,000.00

$500.00

Miles de pesos

$0.00

1999

El valor de los inventarios

miles de pesos

$1,500.00
$1,000.00

$500.00 -

——

2000 2001 2002 2003

Valor de los inventarios

_:_77__6/@/—

"
SN
= —

$0.00 T T

FEP IR T

—— 1999

2000 2001 ——2002 2003

El valor de los inventarios llego a $1.423 millones de pesos.
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Estaba claro que algo grave estaba pasando en el sistema de informacién ya que este no

ayudo a la gerencia de materiales ni a la direccion general a prevenir esto.

En cuanto a la produccion se dio de manera normal aunque se volvieron a presentar

retrasos importantes al momento de entregar los pedidos

Produccion de tanques de aluminio
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Se asigno un grupo de respuesta conformado de la siguiente manera

[ Gerencia de Reingenieria ]
| | | |
[ Gerente de Ventas Gerente de Ingenieria
[ Jefe de almacén Jefe de produccion

-15-
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El proposito de este grupo interdisciplinario era detectar y corregir las fallas en el

sistema de informacion (E.R.P)

-16 -
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¢, Qué es un sistema de informaciéon?

Antes de continuar con nuestro caso practico considero pertinente hacer una
breve explicacion de los sistemas de informacion enfocados a las empresas también
conocidas como E.R.P (Enterprises Resource Planning) también y como ellos ayudan a
las empresas en la actualidad. Por lo cual dicho lo anterior empezaremos.

Los sistemas de informacidn juegan un papel estratégico en las empresas de hoy en dia,

esto lo podemos esquematizar de la siguiente manera

®Estrategia de bajo costo

®\onitorear el nivel ®QObligaciones de Deuda
Y el costo del servicio. ®Procedimientos de operaciones
*Modificar la estrategia e informes deficientes

*MRP y sw de contabilidad

®Computadoras -

®Servidor Central

*Red de Voz y datos ®Costos mas Bajos
®Mayor servicio

®Depto Produccién y - eRastrear pedidos

contabilidad o
®\Verificar datos de ventas,

L ] . . . ’
Empleados inventarios y finanzas en linea
*Clientes

Hay 4 sistemas clave dentro de un sistema de informacion:

1. Sistemas de Nivel estratégico %

Nivel de
Administracion

2. Sistemas de nivel administrativo
3. Sistemas de nivel de conocimientos

4. Sistemas de nivel operativo

-17 -
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¢ Que hacen los sistemas a nivel operativo?
Apoyan a los administradores operativos siguiendo a las actividades y transacciones
elementales de la organizacion como:

e Ventas

e Recibos

e Depositos de efectivo

e NOmina

e Decisiones de crédito

e Flujo de materiales

¢ Qué hacen los sistemas en el nivel de conocimientos?

Apoyan a los trabajadores de conocimientos y datos de la organizacién. El proposito de
estos sistemas es el de ayudar a la empresa a descubrir, organizar e integrar
conocimientos nuevos al negocio, y ayudar a la organizacion a controlar el flujo de los

documentos.

¢ Qué hacen los sistemas en el nivel administrativo?
Estos sistemas estan disefiados para servir a las actividades de seguimiento, control,
toma e decisiones y administracion de los administradores de nivel medio. Basicamente

nos sirven para ver si estan funcionando las cosas de la forma que deben.

¢ Qué hacen los sistemas en el nivel estratégico?

Ayudan a la alta direccion a abordar y resolver cuestiones estrategias y tendencias a

largo plazo tanto en la compafiia como en el exterior.

-18-
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La preocupacion principal es la congruencia entre los cambios del entorno exterior y la

capacidad actual de la empresa.
En la imagen siguiente podemos entender de manera mas clara el papel de estos

sistemas dentro de la empresa

o

Sistemas en el nivel conocimientos Sistemas en el nivel conocimientos

Sistemas en el nivel operativo

Estos son conocidos de la siguiente manera

ESS = Sistemas de apoyo a ejecutivos = Sistemas en el nivel estratégico.

MIS = Sistemas de informacion gerencial = Sistemas en el nivel administrativo.

KWS = Sistemas de trabajo de conocimientos = Sistemas en el nivel de conocimientos.
TPS =Sistemas de procesamientos de transacciones = Sistemas en el nivel operativo.

Las caracteristicas de estos son:

-19-
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ESS Datos acumulados: Graficas, simulaciones, Froyecciones, respuesta Administradores de nivel
internos y externos interactivos consultas superiar
DSS Datos de bajo volumen o Simulaciones, analisis. Informes especiales, Frofesionales,
grandes bases de datos analisis de decisiones, administradores
optimizadas para analisis respuestas a consultas. conjuntos.
de datos, modelos
analiticas y herramientas
para analisis de datos
M|S Datos de transacciones Informes rutinarios, Informes Sindpticos v de Administradores de nivel
resurmicos, datos de alto modelos simples, analisis | excepciones. rmedio
walumen, modelgs de bajo nivel.
simples
KWS Especificaciones de Modelado, simulaciones Modelos graficos Procesionales, personal
disefio, hase de téchico
conocimientos
0OAS Diacumentos pragramas Administracién de Daocumentos, programas, | Oficinistas
documentos, corren
programacian
TPS Transacciones sucesos Clasificacian, listado Infarmes detallados Personal de operaciones,
compaginacion, listas, resimenes sUpErVISOres
actualizacion

Un ERP abarca los TPS, MIS, DSS 'y ESS
Una vez que ya conocemos lo bésico de los sistemas de informacién dentro de una

empresa podemos empezar a conocer que es un ERP

Las promesas de los ERP

Imaginese una reduccion drastica de los tiempos de entrega de los productos al
cliente final. Imaginese una reduccion substancial de los tiempos de disefio y
produccion. Imaginese una reduccion constante de costes y un aumento de la
competitividad. Pues bien, este se le conoce como ERP
Los sistemas ERP, son sistemas que integran todos los aspectos funcionales de la
empresa: gestion comercial, gestion financiera, gestion de entradas / salidas, gestion de
produccion, control de almacenes etc... De esta forma el ahorro de tiempo y la
minimizacién de errores es maxima, al no existir aplicaciones diferentes entre las cuales
transferir datos, proceso que en muchos casos resulta imposible
La reduccion de los tiempos de respuesta y la evolucion a una estructura flexible es vital

en las empresas modernas.

-20 -
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Las empresas con sistemas flexibles tienen la capacidad de cambiar de estrategia,
tacticas y procedimientos acordes a la situacion del mercado. Esto es uno de los

beneficios que generan los sistemas ERP

¢En que nos ayuda un ERP?
e Creacién de una vision unificada de los negocios comdn a todos los
departamentos y funciones en la empresa.
e Bases de datos centralizadas en las que se registran, procesan monitorizan y
controlan todas las funciones de la actividad empresarial

e Ayuda a implementar el sistema de justo a tiempo.

¢Por qué debemos tener un ERP en la empresa?

En la actualidad, y como respuesta a multiples condicionantes, gran parte de las
empresas estan planteandose confiar sus sistemas de informacidn a paquetes de software
estandar, también conocidos como ERP. Estas soluciones, que nacieron como respuesta
a las necesidades de informacién financiera en las empresas, paulatinamente han
incorporado también funcionalidades de las areas logisticas (Ventas, Produccion,
Gestion de Materiales, Mantenimiento,...) Gestién de RR.HH. y dltimamente podemos
observar como incluyen dentro de su estandar las mas novedosas tecnologias (Internet,

Workflow, Gestién Documental,...) y soluciones especificas de negocio

El ERP en cuestion que tratamos en este caso se llama Visual Manufacturing
desarrollado por Lilly software en los estados unidos de Ameérica.
La version adquirida cuenta con los siguientes modulos

e Maestros de Ingenieria

-21 -



Universidad Iberoamericana

Estudio de Caso
Ricardo Adolfo Vidal Castro

Maestros de Cotizaciones
Maestro de Monedas.

Maestro de rastreo de articulos.
Maestro de recursos de planta.
Maestro de servicios.

Maestro de depdsitos.

Maestro de clientes.

Ordenes de Trabajo.
Presupuestos.

Solicitud de Cotizacion.
Entrada de Mano de Obra.
Rastreo de Articulos.
Transacciones de Inventario.
Nomina.

Ventana de Manufactura.
Ventana de presupuestos.
Ventana de Ordenes de compra.
Ventana de la programacién global de produccion.
Ventana de despachos

Ventana de Facturacion progresiva
El maestro del Mayor general

La Ventana de Throughtput

-22 -
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Estos son algunos de los modulos que se incluyen en casi cualquier ERP que se

comercializa actualmente.

-23-
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Desarrollo del caso practico

Después de una breve investigacion de las diferentes areas de la empresa detectamos
que los siguientes modulos del ERP presentaban problemas.

1. El maestro global de la aplicacion

2. El maestro global de articulos.

3. El maestro de servicios.

4. El maestro de recursos de planta.

5. EIl maestro de proveedores.

Nuestra metodologia seré la siguiente

1. Breve descripcion del maestro en cuestion.

N

Descripcion de los problemas detectados.

3. Solucioén de los problemas detectados.

>

Politicas de control para evitar estos problemas.

El maestro global de aplicacion

Descripcion del maestro global de aplicacion

El Maestro Global de la Aplicacion es aquel en donde se configura los parametros

claves del ERP, como son:

Asignar el nombre de la compaiiia y su direccion.

Definir el calendario estandar de la planta

Fijar la forma del calculo de los costos entre niveles

Fijar el tipo de cotizacion de compra

=24 -
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e Gestionar el perfil de los usuarios y establecer la seguridad

e Definir la sustitucion de los formatos de informes.

Descripcion de los problemas detectados

El equipo de trabajo empezd por revisar la seguridad del sistema, a lo cual nos llevamos
una sorpresa gue no teniamos contemplada, varios de los usuarios tenian mas privilegios
de lo acordado durante la implementacion.

De un total de 43 Usuarios solamente 10 de ellos contaban con los permisos adecuados
a su area de trabajo.

Esta falta en la seguridad del sistema es bastante grave ya que los usuarios pueden
cambiar la informacién de diferentes areas para esconder errores o bien para otros

propdsitos no profesionales.

Bl e M
| =
B
E Seguridad del Sistema [Maplglb]
Codigo Usuario  |7.7-1 3719 - Idioma SPA -
Aplicacidn Cadiga Acceso Perfil Componentes | #
| Programa | | Cadena
| Bpertura v Cierre de Vales de Salida FASEWVASA Mo Mo Aplicable Mo Aplicable
C Aplicacin de Efectiva WEARCEMT :Si Mo &plicable Mo &plicable
f Articulog WMPRTMMNT: Si Mo Aplicable Si
Agentar Diarioz Manufactura WFMFGJRN Mo Mo aplicable Mo Aplicable
| Autarizacion de Devolucion de Material {YMAMAENT Si Mo Aplicable Mo Aplicable
Aumiliares MECAL Si Mo Aplicable Mo Aplicable
Clientes WRCUSMMT Si Mo Aplicable Mo Aplicable
Comisiones de Wendedores WMCSRRPT (Mo Mo Aplicable Mo Aplicable
Consolidacidn WFCOMSOL (Mo Mo Aplicable Mo Aplicable
Consulta de Cheques FAPOLCHE :Si Mo Aplicable Mo Aplicable
Cansulta de Clisntas WMCUSING Si Mo Aplicable Mo Aplicable
Conzulta de Cuentas por Cobrar WEARCIMNG i Si Mo Aplicable Mo Aplicable
Consulta de Cuentas por Pagar YEAPYING iNo Mo &plicable Mo Aplicable | %
Salvar | Cerrar | ; : ' | Copiar a Otro Cédigo de Usuario |
Salvar

En la imagen anterior podemos observar los permisos bien delimitados para este

empleado que esta asignado al departamento de cobranzas
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E Seouridad del Sistema [Maplglb]
Codigo Usuario [aLUNa =] Idioma |SPA -
| Aplicacion Cadigo Acceso Perfil Componentesé o~
Programa Cadena

E.Apertura y Cierre de Vales de Salida FASEVASA Si Ma A.ﬁ.lié;a.l.n-le“ Mo Aplicable |

Ci | Aplicacion de Efectivo WEARCEMT (Mo Mo Aplicable Mo &plicable

i | &ticulos WMPRTRMMT : Si Mo Aplicable 5
| Azentar Diarios Manufactura WEMFGJRN (MNa Mo Aplicable Mo Aplicable
| Autarizacion de Devoluciin de Material | VMRMAENT: Si Mo Aplicable Mo &plicable
| twiliares MECALS 5 Mo Aplicable Mo Aplicable
| Clientes WMCUSMMT: Si Ma Aplicable Ma Aplicable
| Comisiones de Yendedores WMCSRRPT (Mo Mo Aplicable Mo &plicable
Conzolidacion WFCOMSOL iMNa Mo Aplicable Mo Aplicable
| Consulta de Cheques FAPOLCHE Mo Mo &plicable Mo Aplicable
| Consulta de Clientes WCUSIMNG i Si Mo Aplicable Mo Aplicable
| Corsulta de Cuentas por Cobrar WEARCIMG 50 Mo Aplicable Mo Aplicable
| Consulta de Cuentas por Pagar YEAPVING (No Mo Aplicable No Aplicable | ¥
de Perfil | Copiar a Otro Codigo de Usuario | Cor

En esta imagen podemos ver que esta persona asignada al area de produccion tiene
visién a ciertas aplicaciones que no son de su area.

Antes de empezar a resolver este problema debemos conocer que aplicaciones usan cada
departamento antes de corregir este problema.

En la tabla siguiente se muestran estas aplicaciones y los departamentos que tienen

acceso a ellas.

Aplicacion Area a que pertenece

Aperturay cierre de vales de salida Produccion, Materiales

Aplicacion de Efectivo Finanzas

Articulos Materiales, Ingenieria, Finanzas,
produccion

Asentar diarios de manufactura Produccién

Autorizacion de devolucién de material Materiales, Calidad

Auxiliares de contabilidad Finanzas
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Clientes

Ventas, Finanzas

Comisiones de vendedores

Ventas, Finanzas , RRHH

Consolidacion

Finanzas

Consulta de cheques

Materiales, Fianzas

Consulta de clientes

Ventas, Finanzas

Consulta de cuentas por cobrar

Finanzas

Consulta de cuentas por pagar

Finanzas, materiales

Consulta de proveedores

Materiales, Finanzas, Ingenieria

Herramientas de costeo

Finanzas

Costos de Orden de trabajo

Ingenieria, Finanzas

Depositos

Materiales, Ingenieria

Despacho de servicios

Ingenieria

Despachos/Entregas

Ventas, Ingenieria, produccion

Diario de ventas

Ventas, Finanzas

Empleados

RRHH, Finanzas

Entrada de transferencias entre sucursales

Finanzas

Entrada de facturas

Finanzas, Materiales

Entrada del diario general

Finanzas

Explosion de materiales

Ingenieria, Materiales, Ventas, produccion

Explosion de materiales costeada

Finanzas

Exportacion de plan de pago

Finanzas

Facturacion progresiva

Finanzas, Ventas

Generacion de pagos

Finanzas

Generar comisiones de ventas

RRHH, Finanzas
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Grupos de impuestos de ventas Finanzas
Impresion de auxiliares contables Finanzas
Impresion de cheques Finanzas
Impresion de orden de compra Materiales
Impresion de facturas Ventas
Ingenieria Ingenieria

Ingresos programados

Materiales, Produccion

Inventario Fisico

Finanzas, Materiales

Notas de crédito

Ventas, Finanzas

Maestro global de la aplicacion Sistemas
Maestro de bancos Finanzas
Manejo de flujo de caja Finanzas
Manejo de caja Finanzas

Mano de obra

Ingenieria, Produccién

Monedas

Finanzas

Pedidos de clientes

Ventas, produccién

Pendientes de pedidos de clientes

Ventas, produccién

Perfil de rastreo de articulos

Materiales, ingenieria, produccion

Planificacion de materiales

Materiales, PCP

Planificacion de servicios

PCP, Produccién, Materiales

Programacion global de la produccion

PCP, Produccién, Materiales, Ventas

Programacion de la produccion

PCP, Produccién

Proveedores

Materiales, Finanzas

Rastreo de articulos

Materiales, Ingenieria, produccion
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Recepcion de materiales

Materiales

Recibo de compras

Materiales, Finanzas

Recibo de servicios

Materiales, Produccion

Recursos de planta

Ingenieria, Produccion, PCP

Registros de pedidos de clientes

Ventas, Finanzas

Requerimientos de orden de trabajo

Produccién

Retrasos por recursos

PCP, Produccién, Ventas

Salidas de inventario

Ventas, Materiales, Finanzas

Transacciones de inventario

Materiales

Unidad de medida

Ingenieria, Materiales

Utilidad Bruta Finanzas
Utilitarios de costo Finanzas
Vale de salida Produccion

Valuacion de inventario

Finanzas, Materiales

Ventana de programacion de produccion

Producciéon, PCP

Ventana de contabilidad

Finanzas

Ventana de manejo de pedidos

Ventas

Ventana de manufactura

Materiales, Ingenieria, Produccién

Ventana de Generador de informes

Ventas, ingenieria, PCP, Produccion,

materiales, Finanzas, sistemas

Ventana de Throughtput

Direccion General

Se acordd con los departamentos que definieran sus necesidades para dar los permisos

acordes a los necesitados.

Una vez hecho esto quedo solucionado el problema en cuanto a la seguridad.

-29.




Universidad Iberoamericana
Estudio de Caso

Ricardo Adolfo Vidal Castro
Otro punto alarmante fue que no estaba definido en el maestro global de la aplicacién
fue que no estaban definidos los turnos ni los dias no laborales dentro del maestro

global de aplicacion

_r‘;.' VISUAL Manufacturing -Maestro Global de Aplicacion [Maplglb]

Archive Edicion Maestros Opcones  Ayuda

:Ell:cnstenl I\-"A] Intrastatl Pagosi Dibuinsl Adrnin F'eu:liu:los] Seq Despacho

Dia Inicio 1er Turno 1 Turmo 2 Tumo3
| IR ! |
Sabado 0.00 .00 noo
Domingo 0.00 0.00 0.00
] Lunes 0.00 0.00 0.00
Martes 0.00 0.00 0.00
Miercoles 0.00 0.00 0.00

Barrar seleccionado

[~ Tratar todas fechas liberacion firmes en todas las programaciones

[~ Use todo el zuminiztro antes aplicar el tiempo entrega cuando verificando requenimientos de material

Salvar
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4. VISUAL Manufacturing -Maestro Global de Aplicacidn [Maplglb]

Excepciones al Calendario [Maplglb]
Fecha Inicial Fecha Final | Inicio 1er Turno1 | Tumo 2 Turno 3 —
Turno
ftic.
Ci al
F SO
Salvar l LCancelar Insertar | Bomar l
IMua & | O A= U B [ Ee] JET= s
[~ Use Perimetro 1 como period congelado |
Salvar |

Aqui se procedi6 a trabajar con el departamento de recursos humanos para

definir los turnos y los dias que no se labora en la planta.
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r4 VISUAL Manufacturing -Maestro Global de Aplicacién [Maplglb] A=
Archive Edicdn Maestros Opciones  Ayuda

General Programdor ]D:usteol I'\-‘A] Intrastatl F'agos{ Dibuiu:usl Admin F'edidu:usl Seq. Despacho

Dia Inicio 1er Turno 1 Tumo 2 | Tuno 3 A~
Turno
' Lures 07.00:00 a.m. £.00 0.00 0.00
' | Martes 07:00:00 a.m. a.00 0.00 0.0o0
" | Miercoles 07:00:00 a.m. a.00 0.00 Q.00
W | Jueves 07:00:00 a.m. 2.00 .00 .00

(O7:00:00 am. 2.00: 0.00:

Bonrar zelecciohado

[~ Tratar todas fechas liberacion firmes en todas las programaciones

[~ Use todo el suministro antes aplicar el liempo entrega cuando venficando requenmientos de matenal

Salvar

Solucién al problema e implantacion de politicas de control
Se le asigno al departamento de sistemas y al departamento de recursos humanos la

tarea de asignar los permisos necesarios al personal asignado a cada departamento de la
empresa que utiliza el ERP.

Se creo un procedimiento nuevo para evitar estos problemas en el futuro

Cada 2 meses se llevara acabo una revision por la direccion general, el gerente de

finanzas y el gerente de sistemas para comprobar los permisos de cada usuario.
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El Maestro de articulos

Descripcion del maestro de articulos

Maestro de Articulos permite agregar, borrar y editar informacion de todos los articulos
en la base de datos de nuestra compafiia. Un articulo bien puede ser una materia prima u
otros componentes comprados y necesarios en el proceso de manufactura, o productos
obtenidos durante el proceso de manufactura.

Un articulo puede ser una pieza terminada o un ensamble intermedio utilizado en otro
proceso. El proceso puede ser una operacion en una pierna diferente de la misma orden
de produccién o una orden de produccion completamente diferente. Esto ultimo implica
una recepcién de una orden de trabajo y una emisién a otra, mientras que en el primer
caso no. La informacion que se suministre en este maestro aparece y se utiliza en
muchas otras partes del sistema. Pueden agregarse articulos con o sin cédigo de articulo

a la base de datos de articulos.

Descripcién de los problemas encontrados

Se encontré que de un total de 2753 articulos dados de alta en el sistema 680
presentaban serios errores en la captura de los datos, 2073 articulos presentaban datos
incompletos en el sistema. 1543 articulos que deberian contar con planos no los tenian
dados de alta en el sistema.

A continuacion se mostrara la ventana del maestro de articulos para el articulo numero

747113, en donde veremos la cantidad de informacion faltante.
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£ VISUAL Manufacturing - Maestro de Articulos [Mprtmnt]
Archivo Ediddn Maestros Informacidn Opdones Ayuda

4 Cad Articulo | 3 | L AR7A7113

Descripcién |AD3-23537-004. PLACA DE DATOS
Unidad Medida Inventario |F‘ZA E specificaciones l [, ] Admin Ordenes l
Peso de Embarque I— Drefaults ] Def Usuario ] l
Costeo |  Planifcacien | Contabiidad |
Unidad Medida Peso | |
Cadigo Maestro Ingenieria l— Costoz de Mano de Obra (M.de 0_/M0])
Material [3.95 cCiF. fooo
Codigo Familia |CTE[-‘I] ﬂ
M. de O. Servicios
Cédigo Commodity |AD3-23537-004 ~|
Fijos 0.00 Total 3.95
Dibujo # | Rev |
Archivo Dibu | @ s Costos Ind Fab Emizion LCosztoz Ind Fab Compras
En X% 0.00 En % 0.00
Dehniciones Pox Unidad Por Unidad
[~ Fabrnicado [~ Fantasma or Umdad 10.00 or Umdad 10.00
v Comprado v Almacenado Precio de Venta:
[~ De Consumo [~ Hem/Dizpos Unitario Ii
[v Demanda Hist [ Autoemision Precio unitario Ii
[~ Tx Inv Protegida/ Suministie dias repos al por mayor

Cadigo ABC  |C

Salvar Limpiar Borrar

Como podemos darnos cuenta no existe ni la unidad de medida del articulo, al igual que

los dibujos que deberian estar asignados a el no se encuentran.
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v VISUAL Manufacturing - Maestro de Articulos [Mpritmnt]

Archivo Edidon Maestros Informacion Opcones  Ayuda

4 Céd Articulo | » | ¥ | 747113

Unidad Medida Peso | |
Cadigo Maestro Ingemeria

Cuentas de Inventario del Mayor General [M/G)

Cédigo Familia [CTE(4) |
Matenal
Codigo Commodity |AD3-23537-004 |
Dibujo # | Rev | J
C.LF.
Archivo Dibu | & | =
Definiciones
[~ Fabricado [~ Fantasma
v Comprado v Almacenado

[~ De Consumo [~ Henr/Dispos
v Demanda Hist [ Autoemision

[~ TxInv Protegidal Suministre dias repos

Salvar Limpiar Bomar

Descripcion |403-23537-004 PLACA DE DATOS
Unidad Medida Inventario |PZA E zpecificaciones ] [8is, l Admin Ordenes ]
Peso de Embargue I— Defaults ] Def Usuario l
Costen ] Planificacian

l

También podemos darnos cuenta que en la pestafia de contabilidad no se indica el costo

del material ni el costo indirecto de fabricacion.
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:‘r.' VISUAL Manufacturing - Maestro de Articulos [Mprtmnt]
Archivo Edidon Maestros Informadon Opdones  Ayuda

4 Cod Articulo | 3 | ¥ | 747113

Descripcion |403-23537-004_ PLACA DE DATOS
Unidad Medida Inventarnio |F’ZA Especificaciones l [Wa, l Admin Ordenes ]
Pezo de Embarque l— Defenlls l ,PEf Llsuari?" l l
) ) Costen iP I Contabilidad ]
Unidad Medida Peso ‘ |
Cadigo Maeztro Ingenieria l— Eoipulbluticado
Cadigo Comprador
Cadigo Familia |ETE[4] ﬂ Cant Invent Seguridad ’7
Cédigo Commodity |AD3-23537-004 | Dias de Reposicion |15
Dibuio # | Rev | Pedido Minimo —
Archivo Dibu | |5  Pedido Maximo ]7
Definiciones Maltiplos de ’7
[~ Fabricado [~ Fantazma Politica de Pedido |Di39“3tD j
[+ Comprado v Almacenado Periodo en Dias r
| De Consumo | Herr/Disposz Cantidad Pedido ’7
[¥ Demanda Hist [ Autoemision Punto de Pedido li
[~ Tx Inv Protegidal Suministre dias repos Uso Anualizado ,7
Salvar Limpiar Borrar Frontera Demanda 1 p 2 l_ l_

En la pestafia de planificacion de materiales no esta dado de alta la cantidad de
inventario de seguridad para este articulo, sin mencionar que no existen ni pedidos

maximos ni minimos.

Solucién al problema detectado e implantacion de politicas de control.

Se creo un equipo multidisciplinario entre las areas de: contabilidad, ingenieria y
materiales para solucionar el problema.

El departamento de ingenieria tuvo como tarea, encontrar o bien en su caso hacer los
planos de los articulos en autocad, una vez hecho esto se dieron de alta en el maestro de
articulos.

El departamento de contabilidad trabajo de la mano con el departamento de ingenieria

para dar de alta los costos reales de los productos, al igual que se involucro al
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departamento de materiales para determinar el inventario de seguridad de cada uno de
los articulos dados de alta en el sistema, ademas de asignar los dias de reposicion de
estos a la compafiia.
Un dato que es importante resaltar es que de los 2753 articulos dados de alta en el
sistema, ninguno de ellos estaba dado de alta correctamente.
Se implanto la politica de control de que cualquier articulo dado de alta en el sistema
debe ser revisado por el departamento de finanzas para asegurar que este se encuentre
bien capturado y que no le falta informacion vital para el sistema.

Esto nos lleva a empezar a entender porque los problemas del exceso de inventario en la

empresa.
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El Maestro de servicios

Descripcion del Maestro de servicios

La funcion Maestro de Servicios provee un medio de ingreso de especificaciones
maestras e informacion de costos para servicios externos (maquinas). El codigo de
servicio definido aqui se requiere cuando se especifica un recurso contratista en una

operacion. ElI Maestro de servicio es algo analogo al maestro de articulos

Descripcién de los problemas encontrados

De los 18134 servicios dados de alta en el sistema, encontramos que solo 540
presentaban problemas en su captura.
La mayoria de ellos no contaban con la informacion adicional en el cuadro de

especificaciones, y en la pestafia de planificacion no se contaba con los tiempos exactos.

£ VISUAL Manufacturing - Maestro de Servicios [Msrvmnt]

Archivo Edicion Maestros Opdones  Ayuda

Cadigo Servicinl 2 | '| 501115 Cad IvA | |[COMP A
Descripcion [MAQUILA ESTAMPADOD.PD.B.C.AC.

Articulo Servicio |

Cadigo Proveedor 619
U/M Uso PZA

| Planificacian l Especificaciones

MAQUILA ESTAMPADD
Costo Por Unidad 284000

Cargo Bésico Servicio $0.00
Cargo Minimo $0.00

Salvar Limpiar ‘ Borrar ‘

Solucion al problema detectado e implantacién de politicas de control.
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Se creo un equipo multidisciplinario entre los departamentos de ingenieria y materiales
para solucionar este problema.
El departamento de ingenieria volvio a capturar los servicios y el departamento de
materiales reviso cada uno de ellos para verificar que la informacién esta complete y
actualizada.

Se establecio una revision trimestral del maestro de servicios con el objetivo de auditar

los datos y actualizarlos de manera constante.

El maestro de recursos de planta

Descripcion del maestro de recursos de planta

El maestro de Recurso de planta se refiere a la entrada y localizacion de los recursos
necesarios en el proceso de manufactura. Un recurso de planta puede ser un centro de
trabajo 0 una estacion de ensamble, una persona 0 un grupo de personas, 0 un
contratista empleado por su compafiia para realizar un proceso de manufactura.

Un recurso también puede ser un grupo de otros recursos. Esto es Util para propdsitos de
programacion de produccion. La funcion de Recursos de Planta provee los medios
necesarios para mantener corregidas y exactas las definiciones de sus recursos de planta.
Esta informacion es vital para una programacion de produccion apropiada y un costeo
de las 6rdenes de produccién.

La informacién suministrada aqui, aparece y se utiliza en muchas otras partes del

sistema.
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Descripcion de los problemas encontrados

El maestro de recursos de planta cuenta con 345 recursos dados de alta en el sistema, de
los cuales 45 son de maquinaria obsoleta con que la empresa no cuenta en la actualidad.
Se localizaron 120 recursos con los datos incompletos, La mayoria de estos 120
recursos no contaban con los costos indirectos de fabricacion.

Los 300 recursos no contaban con el costo del montaje por hora, ademas de que los

costos ingresados no era reales, ya que no se habian actualizado en 2 afos.

r & VISUAL Manufacturing - Maestro Recursos de Pla... g@g|
Archivo Edidon Opdones Ayuda

g[:ﬁdigu Recursoi| Prox |[22-I]1

D escripcion |EI2ALLA

I:-:ustl:lmr.;. ]
Costos de Mano de Obra [M.de 0_/M0]

Montaje/Hora $0.00

Ejecucions Hora $£31.30

Ejecucion/Unidad  |0.0000
Cid Cta M/G M.deD.

Costoz Indirectos de Fabnicacion [CIF]

Montaje/Hora $£0.00 En % 0.000
Ejecuciin/Hora $0.00 En% 190.000

Ejecucion/Unidad  |0.0000
Costos Fijos $£0.00
Cod Cuenta M/G CIF |

Salvar | Limpiar | Borrar |

Lo mas increible de este problema es que el departamento de contabilidad que deberia
ser el encargado de monitorea este maestro no habia sido capacitado, ni se la bahia

asignado un responsable.
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Solucién al problema detectado e implantacion de politicas de control.

Se capacito al personal asignado de contabilidad y se asigno una persona del
departamento de ingenieria para que le auxiliara si este tenia dudas en los tiempos de
preparacion de maquina.

Se acordé con el gerente de contabilidad que se realizaria una revision semestral de los
costos de los recursos de planta y que estos serian revisados al azar cada afio para

confirmar que estos recursos estén actualizados.
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Conclusiones

Después de haber llevado a cabo las correcciones a los distintos modulos del ERP se
lograron los siguientes resultados:

1) Reduccién en los inventarios de materia prima en la empresa

2) Optimizar la planeacion de la produccion.

3) Costos reales del producto.

4) Control sobre los productos que se van a maquila con sus costos reales.

5) Estados financieros confiables.

6) Contar con informacion confiable en el maestro de ingenieria.

7) Generar cotizaciones con costos reales a los clientes.

¢Qué podemos aprender de esto?, la mayoria de las empresas no hacen una evaluacién
de los proveedores que implementaran el ERP y dejan en la mayoria de los casos esta
funcion al departamento de sistemas el cual no conoce la operacion de la empresa.
Lo mejor es asignar un lider de proyecto que primero conozca las areas de la empresa y
después ayude a implementar el ERP de manera exitosa de lo contrario encontraremos
esta clase de problemas en varias empresas.
También es necesario realizar auditorias periddicas al sistemas de informacién cada 4
meses para garantizar su confiabilidad y poder reparar los errores antes que estos
Ileguen a ser demasiados grandes y lleguen a afectar a las distintas areas de la empresa.
Hay diez lecciones que podemos aprender de esta experiencia:

1. Haga calculos de ROI (Retorno de inversion) y justificaciones de negocios en

torno a proyectos de aplicaciones previos de su implantacion.
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2.

9.

Este consciente de que probablemente aumente el limite de caracteristicas en el
ambito de las aplicaciones. Para tal caso, prevéngase elaborando un plan de
proyecto y adhiérase a él.

Se debe tener como objetivo terminar a tiempo y deshagase de funciones en caso
necesario.

Trace procesos de negocios antes de implantar la aplicacion.

No se deben hacer adaptaciones a menos que sea absolutamente necesario, hay
que estar dispuesto a adoptar las mejores practicas en torno a las aplicaciones.
No recargue enteramente la implantacion de sistema de informacion en el area
de tecnologias de la informacion (Sistemas), este tipo de proyectos exigen el
involucramiento de todos los departamentos de la empresa, y su director general
debe de estar al frente.

Evaluar cuidadosamente los aspectos de plataforma e integracion, no se
inclinarse sélo por las caracteristicas de una marca.

No ordene una implantacion, solicitela y actte con base a sugerencias y
comentarios por los usuarios.

Proporcionar capacitacion, capacitacion y mas capacitacion.

10. Realizar auditorias periddicas al sistema de informacion.
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Caso Préctico
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