2017

INSTITUTO TECNOLOGICO
de Pabellon de Arteaga

Gonzalez Gonzalez
Estefani

D 1 S o K 0

IMPLEMENTACION DE ERP EN
PRODUCCION

D i s e k o



INSTITUTO TECNOLOGICO ®
de Pabellon de Arteaga

TEC

INSTITUTO TECNOLOGICO DE PABELLON DE ARTEAGA, AGUASCALIENTES

Tierra Siempre Fértil

EMPRESA:

DISEKO SOLUCIONES S.A.DE C.V.

TITULO DEL INFORME:

IMPLEMENTACION DE ERP EN PRODUCCION

PRESENTADO POR:

GONZALEZ GONZALEZ ESTEFANI

ASESOR: MES Y MIP FRANCIA ARLEEN SALCE MARQUEZ

PABELLON DE ARTEAGA, AGS., OCTUBRE 2017.




INSTITUTO TECNOLOGICO®

de Pabellon de Arteaga

| TE0C

Indice
g1 g oo [FTelol[o] o IHNR PP PP P PP PP PP PP PPPPPPPP 5
(Or=T 11 (U1 [0 NI\ F= T oo T =T o] P SSRPPPPPP 6
1.1 Antecedentes de |a EMPIESA .......uuuuuuiuiiiiiiiiiiii e 6
1.2 SistemMa SAP (ENFEVISTA) .. ...iiiieeiiieeiiieee e e s e e e e e et s s e e e e e e e e et eaeaaes 6
1.3 Herramienta ERP (Planificacion de los recursos empresariales) ..........cccooecvvviieeiieennnnne 8
1.4Hoja de ruta (NOJA VIAJEIA) .....coeeeieeeeiiicee et e et e e e e e et e e e e e 10
(0= To]1 (0] (oI | I\ =1 (oTe (o] (oo | F- U TP RSP PPPPPPPPRRP 11
2.1 Planteamiento del Problema.........coooo e 11
A e b= 1 I o [T Lol o o) o PP PPPPP PP 13
R I o {01 (ol (ol |11 (ol o FO PP PPPPPTPPP 14
2.4 Procedimientos Operativos para sistema SAP en produccion .............cccccevvieeieieeenneennn, 15
2.5Inventario bajo SIStEMA SAP ........ooiiiiii 18
2.6Hoja viajera €n ProdUCCION ............iiiieeiiiieeiiiie e e e et e e e e e e e e ettt ae e e e e e e eeaaetaa e e e aeaeeeennnes 20
[T U] [ = To [0 1 PP PP PP PP PPPPPPPPPP 23
CONCIUSIONES ...ttt ettt oo o4ttt et e e e e e et e et e e e e e e e et n e e neaeeeeeaaans 25
Cronograma de ACHVIAAUES .......cooiieieeee e 26
RETEIENCIAS. ...ttt e e e e et e e e e e e e et e et e e e e e e e nnrr e 27




INSTITUTO TECNOLOGICO ®
de Pabellon de Arteaga

TEC

Lista de figuras

Figura 1.- Ciclo PDCA para la implementacion del ERP planta ...............cccciiiiiiie e, 12
Figura 2.- Plan de ACCION .........uueiiiiiiiiiiiie ettt e e e e e e e e e e neeeeees 13
Figura 3.- Ruteo logistico de exhibidor de Rack Wal-Mart............cccccceeeiiiiiiiiiiiiii e, 14
Figura 4.- Diagrama de flujo para alta de hoja de ruta ............ceevvvviiiiiiiiiiiiiiiiiiieeeee 15
Figura 5.- Diagrama de flujo de Control de Piso (Ejecucién y Control de Produccién)............... 16
Figura 6.- Diagrama de flujo para cierre de prodUCCION...........cooiiuuiiiiiiiieeeeiiiiiieee e 17
S To[0] = QA BT EY=T o To o (=N aTo T WAV F= 11=] - USSP 21
Figura 8.- IMPACLO ECONOMUCO ... .eeiiieeiiiiiiiieie e e e e ettt e e e e e et e e e e e e e e e s s bbb e e e e e e e e e e e anneeenes 23

Lista de grafica

Grafica 1.- ProcedimientoS OPEIaAtIVOS ......ccccoeiieieeeeeeeee e 24

Lista de imagenes

Imagen 1.- FOrmato A€ MarDeIe...... oo e e e e 18
Imagen 2.- Identificacion de Material...............ooiiiiiiiiiiii e 18
Imagen 3.- Formato de NUEVO MArDELE .........uuuiii i 19




INSTITUTO TECNOL(]GICO®

de Pabellon de Arteaga

TEC

Introduccion

Diseko Soluciones S.A de C.V es una empresa dedicada a la fabricacién de exhibidores de
alambre, el giro de la empresa es metal — mecanico, sus clientes principales son: Grupo Bimbo,
Coca cola, Pepsico, Mar’s de México, entre otros.

Por la falta de informacién confiable en los recursos materiales (materia prima) se requiere
implementar una herramienta de clase mundial (ERP) mediante el sistema SAP para obtener
una ventaja competitiva y beneficios en el registro y control de materiales.

Con la herramienta ERP las 10 areas (compras, ventas, inventario, produccién, almaceén,
finanzas, ingenieria, planeador maestro, recursos humanos Yy logistica) obtienen la
comunicacion y relacion efectiva. ERP registra operaciones desde su captura en una sola base
de datos, consultando la informacion en linea. Obteniendo un control en la operacion, un
registro confiable de los materiales, ahorro en costos de personal, visibilidad de diagramas de
flujo de las operaciones en planta, una eficiencia administrativa y un mejor servicio al cliente.

Con la implementacion de la herramienta ERP se elaboraron procedimientos operativos que
estandarizan la forma de trabajo en la empresa y una hoja viajera que cuenta con las
especificaciones necesarias para el manejo en el sistema. Con la finalidad de que ayude como
rastreo e identificacion y control de los materiales.
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Capitulo | Marco Teorico

1.1 Antecedentes de la empresa

Diseko soluciones S.A de C.V. es una empresa, creada con la vision de cubrir la demanda de
todo tipo de sistemas de exhibicion para el punto de venta-exhibidores acero y multimateriales
asi como soluciones en corrugado de cartén para todo tipo de productos de consumo a nivel
nacional e internacional. Cuenta con mas de 25 afios de experiencia exportando a E.U y cuenta
con la capacidad instalada y personal capacitado para ofrecer un producto de alta calidad,
tiempos de entrega y buen precio.

La planta que se encuentra ubicada en el parque industrial de San Francisco de los Romos,
Aguascalientes cuenta con una infraestructura de 33,000 m?.Logrando dar un oportuno servicio
y logistica a cualquier parte del pais y del extranjero. (C.V., 2012)

1.2 Sistema SAP (entrevista)

Realizando una entrevista con uno de los especialistas de implementacion de ERP nos explico
las razones por la cual se realiza la ejecucion del sistema y son las siguientes:

e Para que se centralicen operaciones claramente controlados.
¢ No exista alteracién de informacion y cifras.
e Mejor comunicacion entre las areas de la empresa

Para la ejecucion del sistema SAP se requiere un control de actividades, por esta razén se
realizaron procedimientos operativos que determinan un orden, disciplina, seguimiento e
identificacién de los procesos.*

1.2.1 Antecedentes

De acuerdo a la investigacion de Héctor Yescas Torres “SAP fue fundada el 1 de Abril 1972 a
partir del desarrollo de un paquete de contabilidad financiera que funcionaba en bloques.
Continué con el disefio y aplicacion de un sistema financiero en tiempo real, sobre las
experiencias que se tenia en el programa. Simultineamente, SAP desarroll6 un sistema de
administracion de materiales.”(Torres, 2008)

El nombre de SAP proviene de: Sistemas, Aplicaciones y Productos en Procesamiento de
datos. Este sistema comprende mddulos completamente integrados, que abarca practicamente
todos los aspectos de la administracion empresarial. Cada modulo realiza una funcién
diferente, pero esta disefiado para trabajar con otros médulos.

lFuente: a partir de informacion consultada de(Ing. Gilberto Martinez, 2013)

ks= :
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1.2.2 Caracteristicas

e Laintegracion total de los médulos

o Ofrece real compatibilidad a lo largo de las funciones de una empresa

¢ Informacion on-line: informacién disponible al momento, sin esperar largos procesos de
actualizacion.

e Jerarquia de la informacién: Permite obtener informes de las diferentes vistas

1.2.3 Ventajas

o Es capaz de integrar informacién y procesar a lo largo de toda la empresa

e Puede compartir informacién en tiempo real con los operarios, proveedores y
distribuidores.

e El sistema es modular, se puede adquirir el modulo que se necesite conforme se vean
resultados.

e La calidad de la informacion y de la velocidad con que la misma puede ser compartida.

e SAP estd involucrado en la mayoria de las implementaciones del sistema ERP

e Simplicidad en el uso de las aplicaciones.

1.2.4 Ofrece

SAP establece e integra el sistema productivo de las empresas. Se constituye con
herramientas ideales para cubrir todas las necesidades de la gestion empresarial sean grandes
0 pequefias en torno a: administracion de negocios, sistemas contables, manejo de finanzas,
contabilidad, administraciébn de operaciones y planes de mercadotecnia, logistica, etc. SAP
proporciona productos y servicios de software para solucionar problemas en las empresas que
surgen del entorno competitivo mundial, los desarrollos de estrategias de satisfaccion al cliente,
las necesidades de innovacién tecnolégica, procesos de calidad y mejoras continuas.

También ofrece disefio y estrategias de procesos, asi como, servicios permanentes que ayudan
a emigrar los sistemas empresariales de acuerdo con los cambios de las TI. Asimismo, ofrece
estrategias de resistencia al cambio en los sistemas de soluciones de negocios ya que se
involucra en los procesos de capacitacion de los usuarios finales del sistema.
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1.3Herramienta ERP (Planificacion de los recursos empresariales)

1.3.1 Antecedentes

La evolucién de los sistemas de planificacién de recursos empresariales (ERP) se remonta a la
década de los 70, cuando se comienza a utilizar un software llamado MRP (Material
Requirement Planning), cuyo objetivo era planificar las operaciones de produccion dentro de las
companias.

En la actualidad dentro de los sistemas de planificacion del ERP surgen productos que son
enfocados especificamente de acuerdo a los negocios de cada comparfia comprometidas ya
sean en la produccién de bienes o servicios. Por lo que un sistema de planificacion de recursos
empresariales constituye la base del desarrollo de los sistemas especializados de gestion.

1.3.2 {,Qué es ERP (Enterprise Resource Planning)?

Los sistemas de planificacion de recursos empresariales (ERP) son sistemas de informacion
gerenciales que integran y manejan muchos de los negocios asociados con las operaciones de
produccién y de los aspectos de distribucion de una compafiia comprometida en la produccién
de bienes o servicios.

Los sistemas ERP normalmente manejan la produccién, logistica, distribucion, inventario,
envios, facturas y una contabilidad para la compafia de la Planificacién de Recursos
Empresariales o el software ERP puede intervenir en el control de muchas actividades de
negocios como ventas, entregas, pagos, producciéon, administracién de inventarios, calidad de
administracion y la administracion de recursos humanos.

1.3.3 Objetivos principales:

e Optimizacién de los procesos empresariales.

e Acceso a toda la informacion de forma confiable, precisa y oportuna (integridad de
datos).

e La posibilidad de compartir informacion entre todos los componentes de la organizacion.

¢ Eliminacién de datos y operaciones innecesarias de reingenieria.

El proposito fundamental de un ERP es otorgar apoyo a los clientes del negocio, tiempos
rapidos de respuesta a sus problemas, asi como un eficiente manejo de informacién que
permita la toma oportuna de decisiones y disminucion de los costos totales de operacion.

1.3.4 Caracteristicas que distinguen a un ERP:
Integrales: permiten controlar los diferentes procesos de la compafiia entendiendo que todos

los departamentos de una empresa se relacionan entre si, es decir, que el resultado de un
proceso es punto de inicio del siguiente.

s 8
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Modulares: los ERP entienden que una empresa es un conjunto de departamentos que se
encuentran interrelacionados por la informacién que comparten y que se genera a partir de sus
procesos.

Adaptables: los ERP estan creados para adaptarse a la condicion de cada empresa. Esto se
logra por medio de la configuracion de los procesos de acuerdo con las salidas que se
necesiten de cada uno.

1.3.5 Implementacién

Para lograr una implementacion de éxito se debe hacer un trabajo bien realizado, una correcta
metodologia y aspectos que deben cuidarse antes y durante el proceso de implementacion, e
inclusive cuando el sistema entra en funcion. Por ello, antes, durante y después de la
implementacion de un ERP es conveniente efectuar lo siguiente:

¢ Definicion del modelo de negocio, de gestion y estrategia de implementacion
¢ Alineamiento de la estructura y plataformas tecnolégicas

e Entrega de una visibn completa de la solucién a implementar

¢ Implementacion del sistema

e Controles de calidad

¢ Auditoria del entorno técnico y del entorno de desarrollo

1.3.6 Ventajas

Integracion de:
¢ Disefio de ingenieria para mejorar el producto
e Seguimiento del cliente desde la aceptacion hasta la satisfacciéon completa
e Facil administracion en los recibos de materiales,
e FEfectividad de datos
e Control en la codificacion de materiales y manejo de inventarios
¢ Su funcionalidad tanto econémica como técnica se encuentra dividida en médulos, los
cuales pueden instalarse de acuerdo con los requerimientos del cliente.

1.3.7 Desventajas

Muchos de los problemas que tienen las compafiias con el ERP son debido a la inversion
inadecuada para la educacion continua del personal relevante, incluyendo los cambios de
implementacion y de prueba, y una falta de politicas corporativas que afectan a cédmo se
obtienen los datos del ERP y como se mantienen actualizados.

1.3.8 Limitaciones y obstaculos

e El éxito depende en las habilidades y la experiencia de la fuerza de trabajo, incluyendo
la educacion y como hacer que el sistema trabaje correctamente.




INSTITUTO TECNOI_OGICO®

de Pabellon de Arteaga

TEC

Cambio de personal, las compafias pueden emplear administradores que no estan
capacitados para el manejo del sistema ERP de la compafiia empleadora, proponiendo
cambios en las practicas de los negocios que no estan sincronizados con el sistema.

La instalacién del sistema ERP es muy costosa.

El personal de soporte técnico en ocasiones contesta a las llamadas inapropiadas de la
estructura corporativa.

Los ERP son vistos como sistemas muy rigidos, y dificiles de adaptarse al flujo
especifico de los trabajadores y el proceso de negocios de algunas compainiias.

Los sistemas pueden ser dificiles de usarse.

Los sistemas pueden sufrir problemas de "el eslabén mas débil": la ineficiencia en uno
de los departamentos o en uno de los empleados puede afectar a otros participantes.
Muchos de los eslabones integrados necesitan exactitud en otras aplicaciones para
trabajar efectivamente

Una vez que el sistema esté establecido, los costos de los cambios son muy altos
(reduciendo la flexibilidad y las estrategias de control).

La resistencia en compartir la informacion interna entre departamentos puede reducir la
eficiencia del software.

1.4 Hoja de ruta (hoja viajera)

14.1

Definiciéon

Como lo dijo el escritor “La hoja de ruta lista las operaciones necesarias para fabricar
un componente en las secuencias de las operaciones que lo forman. A menudo
acompafia una orden de componentes por toda la planta, de una operacién a
otra.”(Mayers)

Este documento es disefiado para efectuar la evaluacion y control de las diferentes
operaciones o procedimientos, relacionando las areas, el tiempo del tramite respectivo
y las recomendaciones y observaciones realizadas.

1.4.2

Objetivos

Identificar los tramites de cada operacién

Indicar las funciones de los empleados relativas a determinadas operaciones.
Establecer las responsabilidades de los funcionarios frente a una actividad.

Determinar el tiempo invertido en cada una de las actividades para establecer el tiempo
total en proceso.

Servir de base para establecer controles y el establecimiento de responsabilidades para
cada empleado que patrticipe en los procesos

= :
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Capitulo Il Metodologia

2.1 Planteamiento del problema

En el proceso de la planta Diseko Soluciones se observa que no existe informaciéon confiable
del uso de los recursos materiales. Ocasionando cuellos de botella, perdida de material y
retraso en embarque.

Los proyectos que se han querido implementar no llegaron a su culminacion quedando
inconclusos para el manejo de materiales (inventarios). Para esto se opto por implementar la
herramienta ERP mediante el software SAP. Estableciendo procedimientos operativos y una
implementacion alternativa en produccion (hoja viajera), que sirva de ayuda para un control en
la entrada y salida de materiales en cada una de las areas.

Lo que se logra determinar es saber qué area estd causando situaciones criticas, como lo es la
retencién de las piezas fabricadas, las demoras y el mal aprovechamiento de la materia prima
otorgada.

Hipoétesis: Con la elaboracién de procedimientos operativos se lograra determinar la forma de
trabajo en cada una de las areas de la empresa. Y con la aplicacion de la hoja viajera se tendra
una identificacion, control y un rastreo en el manejo de materiales.

d(s @ 11
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Figura 1.- Ciclo PDCA para la implementacién del ERP planta?

En este ciclo de Deming se muestra el proceso que conlleva la implementacién desde la planeacién, la accion, verificacion y
actuacion, para lograr con éxito el arranque y resultados del sistema.

Fuente: elaboracién propia a partir de informacién consultada
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2.2 Plan de accién

Mediante el método del ciclo Deming se exponen las actividades realizadas para la elaboracion de procedimientos operativos en
cada una de las areas de la empresa. Que son necesarios para la implementacion de la herramienta ERP (SAP)

Figura 2.- Plan de accion®

Fuente: elaboracién propia a partir de informacién consultada

s
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2.3 Ruteo logistico

Para tener familiarizacion con la planta se elaboraron ruteos logisticos de exhibidores, con el objetivo de conocer los procesos para
la fabricacién de los componentes e identificar los materiales (calibre, medidas y terminologia).

EXHIBIDOR RACK WALMART

CORTE

IDEALES

PRENSAS

DOBLADO

PUNTEQ

LASER

[SOLDADURA|

PINTURA

EMPAQUE

EMBARQUE

Corte de
alambre

Realizacion
de malla

Corte de
lamina

Corte de
malla

Despunte

Barreno de
tubo

Doblado de | Doblado de

Tag moldin
lamina malla E g

Marcos

Corte de
lamina

Corte de
tubo

Doblado de | Doblado de
alambre tubo

Topeador

Soportea
varilla

sub-
ensamble

Fabricacion
de pieza

Ensamble
de piezas

Pintado de
producto

Montaje de
stickers

Revisidn de
producto

Empague
de producto|

Despacho de
mercancia

COPETE

|Alambre C-3 856mm

ESTRUCTURA

Tubo cuadrado 17 C-
18 928mm

Tubo cuadrado 17 C-
18 296.5mm

Cremallera 3/4" x1
1/2° C-18 1500mm

Lamina C-20
1682mm

Lamina c-20 360 x
966mm

LATERALES

[Alambre 3/8
1800mm

Lamina C-20
1239mm

Lamina C-20 180 x
39mm

PARRILLAS

varilla C-3
1312.5mm

Varilla C-3 420.5mm

Varilla C-3 947mm

B bk

(x| >

> x|

> x|

Mensula C-14
317x8%mm

PIEZAS TERMINADAS

PRODUCTO

[TERMINADO

Figura 3.- Ruteo logistico de exhibidor de Rack Wal-Mart*

Descripcidn: Esta figura muestra los componentes y sus elementos de cada una de las partes del exhibidor y los procesos que esta

involucrado para la elaboracién y/o fabricacién del producto.

4Fuente: elaboracion propia a partir de informacion consultada(Diseko Soluciones S.A de C.V, 2013)
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2.4 Procedimientos Operativos para sistema SAP en produccién

Los siguientes procedimientos son elaborados de acuerdo a las actividades realizadas en
producciéon y a las necesidades del sistema SAP. Con la finalidad de establecer una forma de
trabajo.

2.4.1 Procedimiento para Alta de Hoja de Ruta

Objetivo general: Asegurar la trazabilidad de los productos fabricados en la organizacién para
el cumplimiento de entrega en fecha y cantidad.

Objetivo especifico: Establecer un control de los diferentes materiales mediante el uso de la
hoja de ruta usando la herramienta del sistema ERP (SAP)

Alcance: El procedimiento es aplicable para todos los materiales descritos en el BOM de cada
proyecto nuevo definido en el proceso de planeacién maestra.

INGENIERIA PRODUCCION PLANEACION

Al

Ini Recibe _ -0 Recibe notificacidén de
nicio notificacion de alta de hoja de ruta
alta de BOM

Motifica alta de Analiza ruta de

Corrida de ERP

BOM proceso de
producto vs BOM

Walidar
analisis
prewvio

Establecimientode la
ruta de proceso

autorizada

l

Alta de ruta de
proceso en SAP

Motifica alta de
hoja de ruta a
planeacian

Figura 4.- Diagrama de flujo para alta de hoja de ruta5

Fuente: elaboracién propia a partir de informacion consultada(Areas de ingenieria)

ks= s
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2.4.2 Procedimiento para Control de Piso (Ejecucién y Control de Produccion)

Objetivo general: Asegurar la satisfaccion del cliente mediante la manufactura de productos
garantizando tiempo de entrega y cantidad.

Objetivo especifico: Establecer el control de piso durante la ejecucion de la produccion y el
control de la misma utilizando las herramientas disponibles en el sistema ERP (SAP)

Alcance: El procedimiento es aplicable para todas las 6rdenes de produccion generadas en la
planeacion maestra como resultado de la venta de productos.

PLANEACION MAESTRA PRODUCCION CALIDAD CONTROL DE PROD. EN PISO ALMACEN VENTAS
l |
( ) ] Pesary contar lofe de Rechenpificacidn de
Inicio Recibe orden de . Recibe orden de paneacion el posile
] produccion ] Mpecciondepis aw;éi%ﬂa;:qﬂfgma production rEi;a:éirpc;}lgzl\miamo-:a
Entega orden de Revisala existencia Convocaajuntaconla
produccionaalmacin f— deinventarios para direccin par andlisis
y produccidn | proyecto desiuaciénactual
§ ’
Aceptado
Aceplado
Investigalarazdnparla Plan de Acciones
cualno se puede Carectvasy
arancarla orden de Preventivas
wacueatn Secuenta o §
ank Existencia de
J/ Necesario inventarios
para arrancar (ambiode estatus de Captura fomnen
Analiza posities riesgos [ibra uflizaciona R
deincumplimentoen bloqueo enelsistema o
fecha, cantidad  calidad e
yeostos
l Aplicacion e i i el
Avisa a planeacion procedimiento de (B0 Maleia| 0 a
Noffica al proceso de P modiclono conforme orden de praduccion
ventas Fin
‘ |
Determinacion dela ) ,
disposicion del — Nutmc‘aaizlaucd‘gﬂcuun
pruduc "
Amancaproduccion
7 porlotes

Nota: al cieme de la orden de praduccidn
58 deberdn revisar los siguisntes
indicadores: cumplimiento de fecha de
entraga, costo real & imventarios

Nota: La determinacidn de un producto
puede ser aceptacian bajp concesidn,
retrabajo 0 strap.

Figura 5.- Diagrama de flujo de Control de Piso (Ejecucion y Control de Produccién)6

6Fuente: elaboracion propia a partir de informacion consultada(Areas de produccion, 2013)

ks= :
D i s-e koo



INSTITUTO TECNOLOGICO ®
de Pabellon de Arteaga

L= -

2.4.3 Procedimiento para Cierre de Produccién

Objetivo general: Asegurar la entrega oportuna en tiempo y cantidad de los diferentes
productos manufacturados en la organizacion.

Objetivo especifico: Implementar y mantener un control para el cierre de las 6rdenes de
produccion utilizando las herramientas disponibles en el sistema ERP (SAP)

Alcance: El procedimiento es aplicable para todas las érdenes de produccion que deben
cerrarse para completar el ciclo de fabricacion.

CONTROL DE PRODUCCION EN PISO PRODUCCION (HABILITADO) ALMACEN

COSTOS

Recibereporte del
.. resultado delos
Inicio invertarios del cierre del
\L proyecto

Pesar y contar el

1 sobrante de MP == Evaluacion de
Captura lotes de resultado y emisién
produccién en el dereporte
sistema SAP \L
Recibe reporte y
sobrante
Fin
Coteja programa
contra recibido J/
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Figura 6.- Diagrama de flujo para cierre de produccion?

Fuente: elaboracion propia a partir de informacion consultada(Areas de produccion, 2013)
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2.5 Inventario bajo sistema SAP

Para el inventario se tuvo que realizar una prueba piloto para identificar cada parte del
componente de un exhibidor y determinar su codigo en sistema SAP.

Objetivo: Identificar, contar y registrar cada uno de los componentes y materia prima de un
exhibidor.

Alcance: Relacion de los operarios y supervisores con la nueva forma de trabajo y ampliar su
expectativa sobre el sistema SAP.

Anteriormente realizaban el inventario por componentes (copetes, charola y estructura), ahora
se realiza por componentes y desglose de los materiales.

Imagen 1.- Formato de marbete
Esta imagen muestra el formato de marbete utilizado en la prueba piloto de inventario.

Imagen 2.- Identificacion de material
Esta imagen refleja cémo se fue identificado cada material con los marbetes.
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Las probleméticas que se presentaron:

¢ No se encontro detalles del material que se tenia fisicamente en planta.
¢ Se inventario material inadecuado (sobrante)

¢ Se inventario material de proyectos ya vencidos

e Marbetes extraviados

¢ Descripcion muy genérica

¢ No se conto con tiempo necesario para capturar marbetes.

Resultados
Se logro la familiarizacién de operario y supervisor con nueva forma de trabajo y la codificacion
de los componentes y materia prima de cada uno de los exhibidores.

En la realizacion del segundo inventario se utilizo nuevos marbetes que contienen
especificaciones de acuerdo al sistema (cédigo, descripcion, longitud, cantidad, unidad, peso
unitario, peso total, componente y localizacién).

Imagen 3.- Formato de nuevo marbete

Los resultados que se obtuvieron con el segundo inventario, fue obtener una descripcién del
material mas clara, no hubo perdida de marbetes, el material fue identificado en su totalidad, se
tubo la codificacion para el sistema SAP y hubo mayor familiarizacion de operarios y
supervisores con la nueva forma de trabajo.
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2.6 Hoja viajera en produccion

Analizando las probleméticas de la existencia en el descontrol de materiales en las areas de
corte, doblado, ideales, prensas, punteo, soldadura y pintura se encontrd lo siguiente:

¢ No cuentan el material de una forma precisa y segura

¢ No respetan las hojas firmadas con entrega y recibo de materiales

e Falta de comunicacion para informar del operario al supervisor el desperdicio de piezas
por mala fabricacién en el proceso

e Dejar un proyecto a mitad para cambiar repentinamente a otro

Por lo tanto, se elabora una propuesta de hoja viajera aplicada al area de produccion, acorde a
las especificaciones requeridas por el sistema SAP. Adquiriendo como objetivo un mayor
control en el manejo de materiales. La hoja viajera tiene la finalidad de rastrear e identificar el
producto, facilitando las operaciones de cada una de las areas y funcionando como un auxiliar
organizativo en el sistema SAP.

Cabe mencionar que el uso de la hoja viajera en planta se llevara a cabo finales del mes de
Julio del afio en curso.
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Figura 7.- Disefio de hoja viajera ®

Descripcién: Este formato es el disefio de la hoja viajera en produccion, y cuenta con diferentes especificaciones segun como se
muestra en la imagen.

8 i . . . i
Fuente: elaboracion propia a partir de informacion consultada
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Descripcion de las partes que compone a la hoja viajera:

10.
11.
12.
13.
14.
15.
16.

17.
18.

4.4,

Numero DKS: Identificacion del proyecto (esto se tomo en cuenta por la forma de
identificacion interna para la fabricacién del producto).

Orden de produccidon:Cantidad total a producir

Lote: Se determina en cuanto a la capacidad en produccién y volumen del componente
del exhibidor.

Tarjeta de habilitado: Identificaciondel componente a fabricar del exhibidor.
Componente: Detallesdel componente (medidas y calibre).

Fechas y horas de inicio y fin: La fechas son importantes para anticiparte a la fecha de
embarque y las horas para conocer el tiempo de fabricacion.

N° de piezas por lote: Se determina mediante el tamafio de la pieza, la cantidad de lotes
y la cantidad total de produccién.

Peso por lote: Conocer el total en kilogramos (dato interno para pedido de material).
Lider de calidad: Se necesita para delegar la responsabilidad de liberacion o rechazo de
lote.

Lider de ingenieria: Es importante porque es el que se encarga de realizar los planos del
exhibidor.

Operacién: Se determina cada una de las actividades a operar segun el componente del
exhibidor.

Estandar de piezas por hora y real: Es para conocer la produccién planeada contra la
real.

Hora inicio y hora fin: Saber el tiempo de fabricacion.

Nombre: Para saber quién es el responsable de la operacion.

Aceptado si 0 no: para determinar si esta liberado para continuar con el proceso
siguiente.

Observaciones: Campo libre para anotaciones acaso de rechazo.

Destino: Nombre del proceso siguiente (pintura o soldadura).

Area desprendible: Lo desprende el aduanero una vez que libera el lote y se lo da al
supervisor para que lo registre en el sistema SAP.

1 Beneficios

e Mejor control en manejo de materiales

¢ ldentificacién de materiales

e Auxiliar organizativo en sistema SAP

¢ Organizacion de trabajo

¢ Responsabilidad en operarios y supervisores

2 Desventajas
e Cantidad de hojas viajeras a manejar
e Resistencia al cambio
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Resultados

Los resultados que se obtuvieron en la implementacion del Herramienta ERP mediante el
sistema SAP, con la elaboracién de los procedimientos operativos y hoja viajera son los
siguientes:

= Impacto econdémico de laimplementacién del sistema SAP

Con la implementacion del sistema SAP hubo una reduccién de costos de $604800 en el
personal ya que anteriormente se necesitaban de las anotadoras para que plasmaran el
registro de las cantidades producidas por hora. Sin embargo actualmente con el sistema SAP
seran los supervisores de cada una de las areas los que se encargaran de efectuar la captura
de su produccién por lotes en el sistema.

d<s=— REPORTE DE IMPACTO ECONOMICO
Mayo Todas 2013
Precio Costo Costo
Unitario | Semanal Mensual
14 Anotadoras $900.00 |$12,600.00|$50,400.00

Todas

Precio Costo Costo
Unitario | Semanal Mensual
| Ao | 2013 | o Anotadoras $900.00 | $0.00 $0.00

Nota: Seran los supervisores quienes haran la captura de datos en sistema SAP x cada lote producido

Figura 8.- Impacto econémico’

Esta imagen muestra que existian 14 anotadoras que tenian un sueldo de $900 x semana lo
cual al afio se acumulaba una cantidad de $604800 pesos. Esto indica que con la
implementacion del sistema SAP el puesto de anotadora ya no es indispensable y se eliminara.
Beneficiando a la empresa con una reduccién de salarios.

9 . . . . i
Fuente: elaboracién propia a partir de informacién consultada
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= Impacto de los procedimientos operativos

Anteriormente en la empresa Diseko Soluciones S.A de C.V no se contaba con ningun
procedimiento que plasmara de una manera estandar las actividades que se tienen que
efectuar para llevar a cabo la fabricacion de un producto. Y esto engloba desde el contacto con
el cliente hasta la entrega de pedido.

Con la implementacion de la herramienta ERP mediante el sistema SAP, se tuvieron que
elaborar 33 procedimientos que fueran funcionales tanto en la operacion como en el sistema.

Se obtuvo el resultado de 0 a 33 procedimientos operativos que serviran para el
entrenamiento del personal que utilizara la herramienta ERP de una manera sencilla y practica.
Cubriendo un 100% en la forma de trabajo estandar.

Impacto de procedimientos operativos: Tener un sistema de control de produccion,
recursos y proyectos.

AHORA
ANTES
0% 50% 100%
ANTES AHORA
EProcedimientos Op. 0 33

Grafica 1.- Procedimientos operativos®®

= Los resultados que obtiene la hoja viajera

Los resultados obtenidos por la hoja viajera seré el control de la produccion, identificacion y
rastreo. Por lo cual ya no habra pérdida de material ni retraso en la entrega del producto.

En lo que respecta al operario se alcanzara como resultado crear conciencia y responsabilidad
en cuanto a su trabajo y de esta forma se tendra una disminucién de material dafiado, mal
fabricado o extraviado.

10 L . . . i
Fuente: elaboracién propia a partir de informacién consultada
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Conclusiones

Se elaboraron 33 procedimientos operativos que cubren el 100% de las &reas de ventas,
compras, finanzas, ingenieria, planeador maestro, recursos humanos, almacén, logistica,
produccion y calidad.

Con la implementacion del ERP se excluyo un puesto innecesario (anotadoras) que estaba
formado por 14 personas reduciendo una cantidad de 604,800 pesos anuales. Obteniendo un
beneficio para la empresa.

Con la propuesta de la hoja viajera la empresa se beneficiara logrando un control de
materiales, reduciendo demoras de entrega y cuellos de botella

Mejora: Se observo que el 60% de los supervisores no conocen en forma detallada la nueva
forma de operar en produccion que surgio de la implementacion del sistema SAP, por lo cual
se propone que los procedimientos operativos se pongan a visibilidad de los operarios y
supervisores de planta, con el fin de lograr un mejor flujo en la realizacion de sus actividades.

Conclusions

33 operative procedures were made, which covers 100% of the selling areas, shopping,
finances, engineering, master planner, human resources, storage, logistics, production and
quality.

With the implementation of ERP, it was excluded an unnecessary position (annotator) which
was formed by 14 people, reducing the amount of cost in $604,800 annual pesos obtaining a
benefit for the company.

With the proposal from the sheet traveler, the company will be beneficiated in achieving a
control from the materials, as well as in reducing delivery delays and bottlenecks.

Improvement: It was seen that 60% from the supervisors do not know the new detailed way for
operating in production, which came from the implementation of the system which is proposed
by the operative procedures put in the operator’s sight from the company’s supervisors, with the
main objective of having a better fluency in the making of their activities.
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